ANEXOS

ANEXO A. MARCO TEORICO

Palma Africana

La palma de aceite o palma africana deriva a una planta tropical de climas célidos en
el golfo de Africa, en el cual se introduce en América por los colonizadores
portugueses. Es una especie monoica que produce inflorescencias masculinas y
femeninas en las que estas Ultimas se convierten en un racimo con frutos maduros,de

color rojo amarillento que después de 5 meses se convierten en flores.

El cultivo de palma africana representa una alternativa prometedora para el sector
agricola, posee un rendimiento mayor para los cultivos oleaginosos y la elaboracionde
productos de origen vegetal. Esta produce importantes aceites de palma, que seutiliza
en la fabricacion de productos de alimentacion humana y aceite de almendrade palma

gque produce jabones de excelente espuma

En el ranking mundial de produccién de aceite de palma, Colombia ocupa el cuarto
puesto y el primero en Latinoamérica, es uno de los cultivos mas eficientes y
generador de empleo. En Santander, el cultivo es prometedor para el futuro ya quese

puede cultivar durante todo el afio por el factor climatico.

Tipos de Palma Africana

La palma de aceite pertenece a una familia Arecaceae, las cuales se dividen en 5
subfamilias: Calamoidae, Nipoideae, Coriophoidae, Ceroxyloideae y Arecoidae, la
ultima contiene una tribu llamada Cocoseae, y una subtribu Elaeidinae; en la que se

encuentra la palma africana. Estas especies provienen de las areas tropicales de



Africa.

Las variedades son dura, psifera y ternera. La ternera es utilizada en plantaciones
comerciales, producen mas racimos que las duras, con un tamafio pequefio y los tipos
dura y psifera son usadas para el mejoramiento genético de la palma aceitera. El

porcentaje de mesocarpio de la ternera es el mas alto entre un rango de 60-90%.

Palma Africana: Generalidades

Tabla 1. Datos generales de la palma de aceite

Produccion de hojas 24- 30 / palma
Produccion de racimos 12 / afo / palma
Peso del racimo 20 - 30 kg

Peso del fruto. 10 gramos
Semilla (nuez) fruto 5-8%(1-1.6ton/ha)
Aceite de almendra 0.50 ton / ha
Torta de almendra 0.45 ton. / ha
Produccion de cascaras (de semilla) 5%

Pericarpio / fruto 85-92 %

Aceite / racimo 20-25%
Produccion de aceite 5 - 8 ton /ha / ano
Produccion de fibras / racimo 13 %

Produccion de raquis (estopas) / racimo 22 %

Fuente: TECHNOSERVE. Manual Técnico de Palma Africana



Las variedades son dura, psifera y ternera. La ternera es utilizada en plantaciones
comerciales, producen mas racimos que las duras, con un tamafio pequefio y los
tipos dura y psifera son usadas para el mejoramiento genético de la palma aceitera.El

porcentaje de mesocarpio de la ternera es el mas alto entre un rango de 60-90%.

Palma Africana: Generalidades

Tabla 2. Datos generales de la palma de aceite

Produccion de hojas 24- 30/ palma
Produccion de racimos 12 / ano / palma
Peso del racimo 20 - 30 kg

Peso del fruto. 10 gramos
Semilla (nuez) fruto 5-8%(1-1.6ton/ha)
Aceite de almendra 0.50 ton / ha
Torta de almendra 0.45 ton. / ha
Produccion de cascaras (de semilla) 5%

Pericarpio / fruto 85-92 %

Aceite / racimo 20-25%
Produccion de aceite 5 - 8 ton /ha / ano
Produccion de fibras / racimo 13 %

Produccion de raquis (estopas) / racimo 22 %

Fuente: TECHNOSERVE. Manual Técnico de Palma Africana

Extraccion de la Palma Africana

“El proceso de extraccion consiste en esterilizar los frutos, desgranados,
macerarlos, extraer el aceite de la pulpa, clarificar y recuperar las almendras del
bagazo resultante” Posteriormente, el aceite se somete a un proceso de refinacion,
para reducir su humedad y clarificacion.

El aceite de palma se obtiene generalmente mediante método mecanico como es el
prensado, también se obtiene mediante solventes. De estos dos métodos se obtiene

aceite de palma con componentes deseados y no deseados.



Figura 1. Proceso de extraccion de palma
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Fuente: Soler, F.[@LISPA]. (2018, 15 de marzo] Aceite de Palma: Cultivo, Procesos
de Obtencién, Refinacion y Transformacion.
LIPSA.http://www.aigs.es/uploads/managearticle/7/2018/03/16/20180316120421 -

0559.pdf

Como se observa en la Figura 51, la esterilizacion es el primer pretratamiento en la
cual utiliza vapor y los frutos son cocinados, el vapor utilizado sirve para romper
resinas y almidones que aumenten la temperatura; seguidamente, se realiza el
desfruta miento o desgranado, en un tambor giratorio que cumple la funcién de
separar a fruta de los racimos vacio con un proceso de digestion donde se inyecta
vapor para liberar la nuez.

Luego, en el proceso de prensado se obtiene el aceite de palma y es el mas
significativo, ya que separa los componentes de la fruta de la palma africana, existen
distintos tipos segun la eficiencia para evitar minimas pérdidas de la fibra.

la extraccion del aceite de palma consiste en la esterilizacion con vapor, proveniente
de un caldero, la cual utiliza la fibra como combustible que se obtiene del prensado;
por ultimo, la clarificacion por medio de un secado y un decantador, que separa el
aceite del agua y los sélidos obteniendo el aceite a especificaciones.


http://www.aiqs.es/uploads/managearticle/7/2018/03/16/20180316120421-0559.pdf
http://www.aiqs.es/uploads/managearticle/7/2018/03/16/20180316120421-0559.pdf

Cuesco de Palma Africana

Los residuos de la palma africana son los mas abundantes de biomasa no
maderera, uno de los mas importantes es el cuesco de palma africana debido a la
cantidad disponible, su mayor poder cal6rico, menor humedad y menor contenido
de azufre siendo la mas éptima para la transformacion de energias renovables.

El cuesco de palma africana proviene de los restantes de la produccién de aceite
de palma. Del 100% de la masa de los racimos de fruta fresca, un 67% corresponde
a fruta fresca y un 23% a racimos vacios; la fruta fresca contiene fibras, nueces y
aceite crudo (15, 11y 41) %, las nueces abarcan un 6% de cuesco.

Sus propiedades son alto contenido de carbono, alta densidad y bajo contenido de
carbono, constituyendo una cuarta parte de la industria de extraccion de aceite puro.
Su contenido de lignoceluldsico es: 27% de celulosa, 47.4% de Holo celulosa y
53.4% de lignina.

Usos del Cuesco de Palma Africana

El desprendimiento del cuesco del racimo se da por procesos industriales como la
trituracion y el calentamiento en hornos, se utiliza como un agregado para la
composicion de mezcla de concreto como material de relleno, proporcionando
resistencia y control al cambio volumétrico de pasar del estado plastico ha
endurecido.

“En el proceso de extraccion del aceite de palma africana se obtiene como residuo
el cuesco de palma africana, proveniente del desfibrado por separacion, el cual
puede ser aprovechado en la obtencién de nuevas tecnologias para purificar el
agua, como el carbén activado

Asimismo, el cuesco que envuelve la almendra de la fruta de la almendra, la doctora
Diana Paola Vargas, asegura que, para fabricar carbon activado nociva del aire, es
necesario mezclar el cuesco con un agente deshidratante para descontaminar
aguas con sustancias oxidantes como el acido nitrico, acido sulfarico para ayudarle

al carbon a absorber los metales pesados del agua. Para limpiar el agua, debe pasar



por una columna de carbon activado, el cual el liquido cruza el material granulado,
en el que al final sale un elemento cristalino.

Asimismo, la cantidad de biomasa residual que se produce en la extraccion de
palma africana es suficiente para generacion de energia térmica, un potencial
energético debido a su densidad. Las industrias extractivas actualmente sdlo utilizan
una pequeiia fraccion, “Dentro de estos residuos, el cuesco de palma africana cobra
especial relevancia debido a la cantidad disponible (125.000 t/afio) su poder 4
calorico (18.49 MJ/kg) y caracteristicas fisicas que asemejan un pellet producido de

forma natural”

Cernidora de Palma Africana

Una cernidora cumple con la funcién de un tamiz, sirve para separar residuos como
la cascarilla de palma africana en diferentes tamafios, efectia un movimiento de

traslacion para poder hacer el cernido.

Ciclon Separador de Particulas

El flujo de aire entra por el ciclon y le proporciona una trayectoria circular con gran
impulso, conforme a la fuerza centrifuga, separa el flujo gaseoso que prevé las
particulas y las esparce contra la pared el ciclon para ser arrastradas por la fuerza
de gravedad en la parte inferior del filtro. Su eficiencia depende del tamafio de la

particula, el peso, la velocidad del flujo y la estructura del ciclén.
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Mallas Metalicas

Las Mallas metdlicas son las mas utilizadas en la clasifica-
cion de aridos, gracias a su relacion superficie de cribado y
precision.

Estas mallas se diferencian entre si por su geometria (cua-
drada o rectangular) y por su tipo de tejido (ondulada, plana,
etc.). Todas logran una precision muy alta en la clasificacion
gracias a su riguroso preondulado y estan fabricadas con
aceros que le otorgan una maxima resistencia a la abrasion,
tensién e impacto.

Para lograr una malla metalica de altas prestaciones también
es necesario observar su estructura interna. NUBA Screening
Media con su larga trayectoria en superficies cribantes, cuen-
ta con la experiencia necesaria para lograr que el tejido tenga
una tensién interna adecuada para evitar minimas vibracio-
nes que pueden ocasionar la rotura anticipada de la malla.

La malla de geometria cuadrada:

Son las aconsejadas cuando se desea lograr una clasifica-
cion muy precisa, existen dos familias:

Tipo A: son de alambres ondulados que generan al tejerse una
superficie irregular, la cual beneficia la rotaciéon del material so-
bre su superficie. Son las mas usadas en luces desde 0,168mm
en adelante y logran una muy alta precision con alambres finos.

Fabricadas segun las normas

* Acero Alta Resistencia;: UNE-EN-10270-1:2012
ISO 8458-2:2002
DIN 17223

» Acero Inoxidable: UNE-EN-10088-3:2008
Calidad Acero Inoxidable:
Austeniticos: AlSI-304 / EN-1.4301
AISI-316L / EN-1.4404
AISI-310 / EN-1.4845
Duplex: AlSI-S32001 / EN-1.4482

* Requerimientos técnicos y de inspecciones:
ISO-14315:1997, 1ISO-4783-3:1981,
1SO-9044:1999, 1SO-2194:1991

Tipo E: son de alambres que se ondulan en un solo sentido,
permitiendo que todos los nudos queden en la cara contraria
a la de trabajo, generando una superficie plana, la cual au-
menta la vida Util de la malla; también permite generar luces
mas grandes manteniendo la precision del tejido, es por esto
gue se usan en luces de mayor tamario.

/y

Tipo E Plana




NUBA Screening Media - desde 1968

Mallas Metalicas

La mallade geometria rectangular:

Disminuye la posibilidad de colmatado, lo cual mejora el paso
de particulas alargadas (lajosas), es por esto que reci-ben el
nombre de cazalajas. La misma geometria rectangularactia
diferente si se instala con el rectangulo transversal al flujo,
retardando el paso de la particula sobre la malla y au-
mentando el tiempo de exposicién de estas en las aberturas
de la malla, o a favor del flujo, aumentando asi la produccion
de cribado.

Las mallas tipo B son de alambres ondulados similar a la tipo
A, las mallas tipo C combinan ondulaciones con zonas
planas, creando un efecto anticolmatante y las mallas tipo D
se componen de alambres indistintamente ondulados y on-
dulados planos, los cuales tienden a mantener una superficie
de trabajo plana, utilizando alambres méas gruesos o dobles
para lograr mayor resistencia a materiales pesados.

Fig. 1
Fig. 2
Fig. 3
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Malla Metalica Cuadrada
Tipo A-F Extrafina

Caracteristicas

+ Fabricadas principalmente con alambres de acero inoxi-
dable de diametros muy reducidos para conseguir el ma-
yor porcentaje de superficie de cribado. También existen
los fabricados en aceros de alta resistencia.

* Los alambres de este tipo de malla estan preondulados
para conseguir la maxima rigidez.

* Las luces de esta gama de mallas van desde 0,168 mm
hasta 5 mm. (para otras variantes consultar)

Malla Metalica Cuadrada
Tipo A Filtrantre Mixta

Caracteristicas

+ Disefiadas para soportar grandes cargas, consiste en co-
locar las mallas tipo A-F Extrafinas entre dos mallas elec-
trosoldadas o del tipo A de luz mayor. Con amplia gama de
posibilidades en alternancia de luces entre si.
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4.3

Malla Metalica Cuadrada
Tipo A

Caracteristicas

Los alambres de este tipo de malla estan preondulados
para conseguir gran rigidez en la misma.

Este tipo de malla tiene los alambres de sus tramas preondula-
dos con pasos rigurosos para conseguir igualdad en la malla.
Se emplean para clasificar materiales sin tendencia al col-
mataje con gran precisién y alto rendimiento por su eleva-
do porcentaje de superficie de cribado.

La elevada resistencia a la traccion del acero utilizado permite

obtener gran resistencia a la vibracion y una larga duracion.

Malla Metalica Cuadrada
Tipo A-L

Caracteristicas

Su fabricacion consiste en intercalar alambres ondulados
con alambres rectos para conseguir que los ondulados vi-
bren independientemente cuando se tensan los rectos y
conseguir con esta vibracidon que particulas que tienden
a acuiarse en la malla, bien sean rechazadas o por el
contrario pasen a través de la misma.

Estas mallas no modifican la precision en el corte en rela-
cion con las mallas tipo A.

La propiedad de evitar el acufiamiento de particulas propor-
ciona un cierto aumento de produccion en la clasificacion.
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4.5

Malla Metalica Cuadrada
Tipo A Ondulada

Caracteristicas

Los alambres de este tipo de malla estan preondulados
para conseguir gran rigidez en la misma. La luz se consi-
gue con alambres de mas de una ondulacion.

Se emplea en mallas donde la relacién entre la luz y el
alambre es muy grande.

4.6

Malla Metalica Cuadrada
Tipo E Plana

Caracteristicas

Este tipo de malla tiene los alambres estampados al lado
contrario de una de sus caras, consiguiendo hacer de la
trama una superficie plana y lisa al lado opuesto de las
ondulaciones.

La estructura es indeformable y permite recibir fuertes cargas.
Se caracteriza por su superficie de trabajo plana con lo que
su duracién es elevada y su aprovechamiento maximo.

ISESRRE

* Mallaluz 40/8 después de 550 horas con arido de 98% de SiO,.

« Desgaste uniforme en toda la superficie de trabajo, los nu-
dos que arman la malla permanecen intactos.
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Malla Metalica Rectangular
Tipo B-F Extrafina
Rectangular Ondulada

Caracteristicas

» Fabricadas principalmente con alambres de acero inoxi-
dable de diametros muy reducidos para conseguir el ma-
yor porcentaje de superficie de cribado. También existen
los fabricados en aceros de altaresistencia.

» Su configuracion consiste en tejer alambres preondulados
con geometria rectangular.

4.8

Malla Metalica Rectangular

Tipo B Rectangular Ondulada

Caracteristicas

» Este tipo de malla tiene los alambres preondulados a dife-
rente paso formando un entramado muy pronunciado que
le da rigidez a la malla.
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4.9

Malla Metalica Rectangular
Tipo C Rectangular

Caracteristicas

+ Estaformada por alambres de diferente preondulacion, los
gue arman la malla para conseguir la abertura minimadel
rectangulo son del tipo Ay los que definen la medida larga
de configuracion mixta (recto y ondulado).

» Este tipo de malla dispone de la mayor superficie Gtil de
cribado posible en las tramas de alambres.

* Se recomienda su utilizacion para la clasificacion de pro-
ductos finos con humedad y plasticidad.

» Para un correcto uso de este tipo de mallas es aconseja-
ble consultar el apartado de mallas rectangulares de este
catalogo. (Ver pag. 30)

e

Malla Metalica Rectangular
Tipo C Rectangular Ondulada

Caracteristicas

» lguales caracteristicas que la malla Tipo C Rectangular
pero con todos los alambres ondulados.
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Malla Metalica Rectangular
Tipo D Rectangular Plana

Caracteristicas

» La configuracién de este tipo de malla es similar a la tipo
E Plana, con la diferencia de que los alambres llevan la
estampacion a diferente paso, para conseguir su forma
rectangular.

* Se emplea, no solo para evitar el acufiamiento de los ma-
teriales a clasificar, sino también, dependiendo de su posi-
cion, para rechazar o clasificar productos lajosos.

4.12

Malla Metalica Rectangular
Tipo D-DRectangular PlanaReforzada

Caracteristicas

+ Ilguales caracteristicas malla tipo D.
* Cuando la tensién se realiza sobre un menor nimero de
alambres hay que reforzarlos con doble alambre:

TipoD-D
———
Tension <} 4} * 4} Tension
F——
«4‘} *‘I’ 7*; *4 Tipo D
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Tipos de plegado

TIPO 1 -BIS TIPO 2

TIPO 3 TIPO 3 -BIS
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4.14

Luces cuadradas

Luz mm @ Alambre Inch Mesh/Inch @ Inch Kg/m? Sup. Util % | Material | Tipo Malla Std.
0,168 0,11 91 0,004 0,56 37 Aisi 304L AF
0,189 0,13 80 0,005 0,68 35 Aisi 304L AF
0,220 0,14 71 0,70 37 Aisi 304L AF
0,280 0,17 56 0,82 39 Aisi 304L AF
0,355 0,20 46 0,008 0,92 41 Aisi 304L AF
0,400 0,22 1/64” 41 0,009 1,00 42 Aisi 304L AF
0,454 0,24 37 0,009 1,06 43 Aisi 304L AF
0,510 0,28 32 0,011 1,27 42 Aisi 304L AF
0,550 0,30 30 0,012 1,36 42 Aisi 304L AF
0,626 0,30 27 0,012 1,25 46 Aisi 304L AF
0,751 0,36 1/32” 23 0,014 1,50 46 Aisi 304L AF
0,830 0,24 24 0,009 0,69 60 Aisi 304L AF
0,870 0,40 20 0,016 1,62 a7 Aisi 304L AF
0,989 0,40 18 0,016 1,48 51 Aisi 304L AF
1,000 0,50 17 0,020 2,12 44 AR AF
1,120 0,42 16 0,017 1,47 53 Aisi 304L AF
1,250 0,60 14 0,024 2,47 46 AR AF
1,296 0,44 15 0,017 1,43 56 Aisi 304L AF
1,484 0,50 13 0,020 1,62 56 Aisi 304L AF
1,500 1,20 9 0,047 6,84 31 Aisi 304 A Std.
1,600 0,80 1/16” 11 0,031 3,39 44 AR AF
1,600 1,25 1/16” 9 0,049 6,96 32 AR A Std.
1,800 1,20 8 3/64” 6,16 36 Aisi 304 A
1,814 0,50 11 0,020 1,39 61 Aisi 304L AF
0,80 9 0,031 2,93 51 Aisi 304L AF
1,20 8 3/64” 5,77 39 Aisi 304 A Std.
2,000 1,25 5/64” 8 0,049 6,11 38 AR A
1,50 7 0,059 8,25 33 Aisi 304 A
1,60 7 1/16” 9,03 31 AR A Std.
2,177 0,60 9 0,024 1,66 61 Aisi 304L AF
2,375 0,80 3/32” 8 0,031 2,59 56 Aisi 304L AF
1,20 7 3/64” 4,99 46 Aisi 304 A
1,25 7 0,049 5,29 44 AR A
2,500 1,50 6 0,059 7,22 39 Aisi 304 A
1,60 6 1/16” 7,93 37 AR A Std.
2,722 0,75 7/64” 7 0,030 2,08 61 Aisi 304L AF
1,20 3/64” 4,40 51 Aisi 304 A Std.
1,25 0,049 4,67 50 AR A Std.
3,000 6 —
1,50 0,059 6,42 44 Aisi 304 A Std.
1,60 1/16” 7,07 43 AR A Std.
3,160 0,80 1/8” 6 0,031 2,07 64 Aisi 304L AF
3,330 0,90 6 0,035 2,46 62 Aisi 304L AF

[] AISI 304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenitico con bajo contenido en carbono.

["] AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenitico de alta resistencia.
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenitico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosion.
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso.

[] std.: Luces/alambres estandarizados.

NUBA Screening Media facilita a peticion del cliente Certificado de Inspeccidn de Calidad (segin EN 10204.3.1.B) con las propiedades quimicas y mecanicas de los
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricacidén de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consultenos.
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Luces cuadradas

Luz mm @ Alambre Inch Mesh/Inch @ Inch Kg/m?2 Sup. Util % | Material | Tipo Malla Std.

1,20 3/64” 3,93 51 Aisi 304 A
1,25 0,049 4,18 50 AR A

3,500 9/64” 5 —
1,50 0,059 5,77 44 Aisi 304 A
1,60 1/16” 6,37 43 AR A

3,728 0,90 5 0,035 2,25 65 Aisi 304L AF
1,20 5 3/64” 3,55 59 Aisi 304 A
1,25 5 0,049 3,78 58 AR A
1,50 5 0,059 5,25 53 Aisi 304 A Std.

4,00 1,60 5/32” 5 1/16” 5,81 51 AR A Std.
2,00 4 5/64” 8,55 44 Aisi 304 A Std.
2,00 4 5/64” 8,47 44 AR A Std.
2,50 4 0,098 12,21 38 AR A

4,08 1,00 5/32” 0,161 0,039 2,53 65 Aisi 304L AF
1,20 3/64” 3,24 62 Aisi 304 A
1,25 0,049 3,45 61 AR A
1,50 0,059 4,81 56 Aisi 304 A

4,50 1,60 11/64” 0,177 1/16” 5,33 54 AR A
2,00 5/64” 7,90 48 Aisi 304 A
2,00 5/64” 7,82 48 AR A Std.
2,50 0,098 11,34 41 AR A

4,55 1,00 11/64” 0,179 0,039 2,31 67 Aisi 304L AF
1,20 3/64” 2,98 65 Aisi 304 A Std.
1,25 0,049 3,18 64 AR A
1,50 0,059 4,44 59 Aisi 304 A
1,60 1/16” 4,93 57 AR A Std.
2,00 5/64” 7,33 51 Aisi 304 A

5,00 13/64” 0,197
2,00 5/64” 7,26 51 AR A Std.
2,50 0,098 10,69 44 Aisi 304 A
2,50 0,098 10,58 44 AR A Std.
2,80 7/64” 12,77 41 AR A Std.
3,15 1/8” 40,41 38 AR A

5,07 1,10 13/64” 0,200 0,043 2,52 68 Aisi 304L AF
2,00 5/64” 6,84 54 Aisi 304 A
2,00 5/64” 6,77 54 AR A

5,50 2,50 7/32” 0,217 0,098 10,02 47 Aisi 304 A
2,50 0,098 9,92 47 AR A Std.
2,80 7/64” 12,12 44 AR A

5,84 1,10 15/64” 0,230 0,043 2,21 71 Aisi 304L AF

[] AISI304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenitico con bajo contenido en carbono.
["] AISI304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenitico de alta resistencia.
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenitico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosion.
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso.
[ std.: Luces/alambres estandarizados.
NUBA Screening Media facilita a peticion del cliente Certificado de Inspeccion de Calidad (segun EN 10204.3.1.B) con las propiedades quimicas y mecanicas de los
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricacidén de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consultenos.



NUBA Screening Media - desde 1968

4.14

Luces cuadradas

Luz mm @ Alambre Inch Mesh/Inch @ Inch Kg/m? Sup. Util % | Material | Tipo Malla Std.

1,10 0,043 2,19 71 Aisi 304 A.Ond. Std.
1,50 0,059 3,85 64 Aisi 304 A
1,60 1/16” 4,28 62 AR A
2,00 5/64” 6,42 56 Aisi 304 A Std.

6,00 2,00 15/64” 0,236 5/64” 6,35 56 AR A Std.
2,50 0,098 9,43 50 Aisi 304 A
2,50 0,098 9,34 50 AR A
2,80 7/64” 11,31 46 AR A Std.
3,15 1/8” 13,77 43 AR A Std.
2,00 5/64” 6,04 58 Aisi 304 A
2,00 5/64” 5,98 58 AR A

6,50 2,50 1/4” 0,256 0,098 8,91 52 Aisi 304 A
2,50 0,098 8,82 52 AR A
2,80 7/64” 10,71 49 AR A
1,20 3/64” 2,40 73 Aisi 304 A.Ond. Std.
1,60 1/16” 3,78 66 AR A
2,00 5/64” 6,04 60 Aisi 304 A

7,00 2,00 9/32” 0,276 5/64” 5,64 60 AR A Std.
2,80 7/64” 10,16 51 AR A
3,00 0,118 12,15 49 Aisi 304 A
3,15 1/8” 12,42 48 AR A Std.
1,20 3/64” 2,01 76 Aisi 304 A.Ond. Std.
2,00 5/64” 5,08 64 AR A Std.
2,00 5/64” 5,13 64 Aisi 304 A
2,50 0,098 7,56 58 AR A

8,00 5/16” 0,315 -
2,50 0,098 7,64 58 Aisi 304 A
3,00 0,118 10,50 53 Aisi 304 A
3,15 1/8” 11,30 51 AR A Std.
4,00 5/32” 16,93 44 AR A
2,00 5/64” 4,62 67 AR A
2,00 5/64” 4,67 67 Aisi 304 A
2,50 0,098 6,90 61 AR A

9,00 2,50 23/64” 0,354 0,098 6,97 61 Aisi 304 A
3,00 0,118 9,62 56 Aisi 304 A
3,15 1/8” 10,37 55 AR A Std.
4,00 5/32” 15,63 48 AR A
1,50 0,059 2,51 76 Aisi 304 A.Ond. Std.
2,00 5/64” 4,23 69 AR A Std.
2,00 5/64” 4,28 69 Aisi 304 A
3,00 0,098 8,88 59 Aisi 304 A

10,00 25/64” 0,394
3,15 1/8” 9,58 58 AR A
4,00 5/32” 14,66 51 Aisi 304 A
4,00 5/32” 14,51 51 AR A Std.
5,00 13/64” 21,17 44 AR A

[] AISI 304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenitico con bajo contenido en carbono.
["] AISI304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenitico de alta resistencia.
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenitico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosion.
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso.
[] std.: Luces/alambres estandarizados.
NUBA Screening Media facilita a peticion del cliente Certificado de Inspeccidn de Calidad (segin EN 10204.3.1.B) con las propiedades quimicas y mecanicas de los
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricacién de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consultenos.



NUBA Screening Media - desde 1968 4.14

Luces cuadradas

Luz mm @ Alambre Inch Mesh/Inch @ Inch Kg/m?2 Sup. Util % | Material | Tipo Malla Std.
3,00 0,098 8,25 62 Aisi 304 A
3,15 1/8” 8,91 60 AR A
11,00 7/16” 0,433
4,00 5/32” 13,55 54 AR A Std.
5,00 13/64” 19,84 47 AR A
2,50 0,098 5,47 68 AR A
2,50 0,098 5,53 68 Aisi 304 A
3,00 0,118 7,70 64 Aisi 304 A
12,00 3,15 15/32” 0,472 1/8” 8,32 63 AR A
4,00 5/32” 12,83 56 Aisi 304 A
4,00 5/32” 12,70 56 AR A Std.
5,00 13/64” 18,68 50 AR A
2,50 0,098 5,35 69 Aisi 304 A
2,50 0,098 5,29 69 AR A
3,15 1/8” 8,05 64 AR A
12,50 4,00 1/2” 0,492 5/32” 12,44 57 Aisi 304 A
4,00 5/32” 12,32 57 AR A
5,00 13/64” 18,33 51 Aisi 304 B
5,00 13/64” 18,14 51 AR E Std.
2,50 0,098 5,12 70 AR A
2,50 0,098 5,17 70 Aisi 304 A
13,00 4,00 33/64” 0,512 5/32” 12,08 58 Aisi 304 A
4,00 5/32" 11,95 58 AR A Std.
6,00 13/64” 24,06 47 AR A
5,00 13/64” 17,34 53 Aisi 304 B
13,50 17/32”
5,00 13/64” 17,16 53 AR E Std.
2,80 7/64” 5,93 69 AR A Std.
3,00 0,118 6,79 68 Aisi 304 A
3,15 1/8” 7,35 67 AR A
14,00 4,00 35/64” 0,551 5/32” 11,40 60 Aisi 304 A
4,00 5/32" 11,29 60 AR A Std.
5,00 13/64” 16,88 54 Aisi 304 E
5,00 13/64” 16,71 54 AR E Std.
3,00 0,118 6,42 69 Aisi 304 A
3,15 1/8” 6,94 68 AR A
15.00 4,00 19/32" 0.591 5/32” 10,80 62 Aisi 304 B
’ 4,00 ’ 5/32” 10,69 62 AR E Std.
5,00 13/64” 16,04 56 Aisi 304 B
5,00 13/64” 15,88 56 AR E Std.
3,15 1/8” 6,58 70 AR E Std.
4,00 5/32” 10,26 64 Aisi 304 E
16,00 4,00 5/8” 0,630 5/32” 10,16 64 AR E Std.
5,00 13/64” 15,27 58 Aisi 304 E
5,00 13/64” 15,12 58 AR E Std.

[] AISI304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenitico con bajo contenido en carbono.
[] AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenitico de alta resistencia.
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenitico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosion.
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso.
[] std.: Luces/alambres estandarizados.
NUBA Screening Media facilita a peticion del cliente Certificado de Inspeccion de Calidad (segun EN 10204.3.1.B) con las propiedades quimicas y mecanicas de los
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricacidén de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consultenos.



NUBA Screening Media - desde 1968

4.14

Luces cuadradas

Luz mm @ Alambre Inch Mesh/Inch @ Inch Kg/m? Sup. Util % | Material | Tipo Malla Std.
5,00 13/64” 14,58 60 Aisi 304 B
17,00 5,00 43/64” 0,669 13/64” 14,43 60 AR E Std.
6,00 15/64” 19,88 55 AR E Std.
5,00 13/64” 14,26 60 Aisi 304 E
17,50 11/16” 0,689
5,00 13/64” 14,11 60 AR E
3,15 1/8” 5,96 72 AR E
1500 4,00 23/32" 0,706 5/32" 9,33 67 Aisi 304 E
’ 4,00 ! 5/32” 9,24 67 AR E
6,00 15/64” 19,05 56 AR E Std.
4,00 5/32” 8,93 68 Aisi 304 E
19,00 4,00 3/4” 0,748 5/32” 8,83 68 AR E
6,30 1/4” 19,92 56 AR A Std.
5,00 13/64” 12,96 63 AR A
19,50 49/64” 0,768 .
5,00 13/64” 13,09 63 Aisi 304 A
2,00 5/64” 2,31 83 AR A.Ond.
2,00 5/64” 2,33 83 Aisi 304 A.Ond.
3,15 1/8” 5,44 75 AR A
3,15 1/8” 5,44 75 AR E Std.
4,00 5/32” 8,55 69 Aisi 304 A
20,00 51/64” 0,787
4,00 5/32” 8,47 69 AR A Std.
5,00 13/64” 12,70 64 AR A Std.
5,00 13/64” 12,83 64 Aisi 304 E
6,30 1/4” 19,17 58 AR E Std.
8,00 5/16” 29,03 51 AR A
21,00 4,00 53/64” 0,827 5/32” 8,13 71 AR A
3,00 0,118 4,62 77 Aisi 304 A
3,15 1/8” 5,01 77 AR E Std.
22,00 5,00 55/64” 0,866 13/64” 11,88 66 Aisi 304 E
5,00 13/64” 11,76 66 AR E Std.
8,00 5/16” 27,09 54 AR A
22,40 6,30 7/8” 0,882 1/4” 17,56 61 AR E Std.
23,00 6,30 29/32” 0,906 1/4” 17,20 62 AR E Std.
4,00 5/64” 7,26 73 AR A.Ond.
4,00 5/64” 7,33 73 Aisi 304 A.Ond.
2400 5,00 61/6a 0005 13/64” 10,95 68 AR A
’ 5,00 ’ 13/64” 11,06 68 Aisi 304 E
6,30 1/4” 16,64 63 AR E Std.
8,00 5/16” 25,40 56 AR E Std.
4,00 5/32” 7,08 74 Aisi 304 B
4,00 5/32” 7,01 74 AR E Std.
5,00 13/64” 10,69 69 Aisi 304 E
25,00 63/64” 0,984
5,00 13/64” 10,58 69 AR E
6,30 1/4” 16,27 64 AR E Std.
8,00 5/16” 24,63 57 AR E Std.

[] AISI 304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenitico con bajo contenido en carbono.

["] AISI304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenitico de alta resistencia.
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenitico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosion.
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso.

[] std.: Luces/alambres estandarizados.

NUBA Screening Media facilita a peticion del cliente Certificado de Inspeccidn de Calidad (segin EN 10204.3.1.B) con las propiedades quimicas y mecanicas de los
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricacién de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consultenos.



NUBA Screening Media -

desde 1968

4.14

Luces cuadradas

Luz mm @ Alambre Inch Mesh/Inch @ Inch Kg/m?2 Sup. Util % | Material | Tipo Malla Std.
6,30 1/4” 15,61 65 AR E
26,00 1+1/64” 1,024
8,00 5/16” 23,91 58 AR E
5,00 13/64” 10,02 71 Aisi 304 E
5,00 } 13/64” 9,92 71 AR E
27,00 6,30 1+1/6 1,063 1/4” 15,14 66 AR E std.
8,00 5/16” 23,22 60 AR E Std.
4,00 5/32” 6,35 77 AR E
4,00 ; 5/32" 6,42 77 Aisi 304 E
28,00 6,30 1+7/64 1,102 1/4” 14,70 67 AR E
8,00 5/16” 22,58 60 AR E Std.
30.00 6,30 143/16” 1181 1/4” 13,89 68 AR E Std.
’ 8,00 ’ 5/16"” 21,39 62 AR E Std.
6,30 1/4” 13,34 69 AR E
31,50 1+15/64" 1,240
8,00 5/16” 20,58 64 AR E
32,00 8,00 1+17/64” 1,260 5/16” 20,32 64 AR E Std.
34,50 6,30 1+27/64” 1,358 1/4” 12,35 72 AR E
35,00 8,00 1+3/8” 1,378 5/16" 18,90 66 AR E Std.
38,00 8,00 1+1/2” 1,496 5/16” 17,67 68 AR E Std.
6,30 1/4” 10,89 75 AR E Std.
40,00 8,00 1+7/64” 1,575 5/16” 16,93 69 AR E Std.
10,00 25/64” 25,40 64 AR E Std.
8,00 5/16" 16,26 71 AR E
42,00 1+21/32” 1,654
10,00 25/64” 24,42 65 AR E
44,50 6,30 143/4” 1,752 1/4” 9,92 77 AR E Std.
8,00 5/16" 15,34 72 AR E Std.
45,00 1+49/64” 1,772
10,00 25/64” 23,09 67 AR E Std.
50,00 10,00 1+31/32” 1,969 25/64” 21,17 69 AR E Std.
55,00 10,00 2+11/64” 2,165 25/64” 19,54 72 AR E Std.
10,00 5/16” 18,14 73 AR E Std.
60,00 2+23/64” 2,362
12,00 15/32” 25,40 69 AR E Std.
10,00 ) 5/16” 17,40 74 AR E
63,00 1200 | 231/64 2,480 15/32" 24,38 71 AR E
10,00 5/16” 15,88 77 AR E
70,00 12,00 2+3/4” 2,756 15/32” 22,30 73 AR E
14,00 35/64” 29,63 69 AR E
10,00 5/16” 14,94 78 AR E
75,00 12,00 2+61/64” 2,953 15/32” 21,02 74 AR E
14,00 35/64” 27,97 71 AR E
10,00 5/16” 14,11 79 AR E
80,00 12,00 3+5/32” 3,150 15/32” 19,88 76 AR E
14,00 35/64” 26,48 72 AR E
10,00 5/16” 13,37 80 AR E
85,00 12,00 3+11/32” 3,346 15/32” 18,85 77 AR E
14,00 35/64” 25,14 74 AR E

[C] AISI 304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenitico con bajo contenido en carbono.
["] AISI304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenitico de alta resistencia.
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenitico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosion.
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso.
[] std.: Luces/alambres estandarizados.
NUBA Screening Media facilita a peticion del cliente Certificado de Inspeccion de Calidad (segun EN 10204.3.1.B) con las propiedades quimicas y mecanicas de los
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricacidén de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consultenos.



NUBA Screening Media - desde 1968 4.14

Luces Cuadradas

Luz mm @ Alambre Inch Mesh/Inch @ Inch Kg/m? Sup. Util % | Material | Tipo Malla Std.
10,00 5/16” 12,70 81 AR E
90,00 12,00 3+35/64” 3,543 15/32” 17,93 78 AR E
14,00 35/64” 23,93 75 AR E
12,00 15/32” 17,09 79 AR E
95,00 3+47/64” 3,740
14,00 35/64” 22,84 76 AR E
12,00 15/32” 16,33 80 AR E Std.
100,00 3+15/16” 3,937
14,00 35/64” 21,84 77 AR E
12,00 15/32” 15,63 81 AR E
105,00 4+9/64” 4,134
14,00 35/64” 20,92 78 AR E
12,00 15/32” 14,99 81 AR E
110,00 4+21/64” 4,331
14,00 35/64” 20,07 79 AR E
12,00 15/32” 17,09 79 AR E
115,00 4+17/32” 3,740
14,00 35/64” 22,84 76 AR E
12,00 15/32” 17,09 79 AR E
120,00 4+23/32” 3,740
14,00 35/64” 22,84 76 AR E
12,00 15/32” 17,09 79 AR E
125,00 4+59/64” 3,740
14,00 35/64” 22,84 76 AR E
12,00 15/32” 17,09 79 AR E
130,00 4+1/8” 3,740
14,00 35/64” 22,84 76 AR E
12,00 15/32” 17,09 79 AR E
140,00 4+33/64” 3,740
14,00 35/64” 22,84 76 AR E

[] AISI 304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenitico con bajo contenido en carbono.

[] AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenitico de alta resistencia.
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenitico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosion.
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso.

[] std.: Luces/alambres estandarizados.

NUBA Screening Media facilita a peticion del cliente Certificado de Inspeccion de Calidad (segin EN 10204.3.1.B) con las propiedades quimicas y mecanicas de los
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricacién de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consultenos.



NUBA Screening Media - desde 1968 4.14

Luces Rectangulares

Luz mm @ Alambre Inch Mesh/Inch @ Inch Kg/m? Sup. Util % Material Tipo Malla
0,70x 2,10 0,44 - 0,66 23x9 0,017 x 0,026 2,04 67 Aisi 304L BF
1,00 x 3,00 0,60-0,70 16 x 6 0,024 x 0,028 2,23 51 Aisi 304L BF
1,50 x 4,50 0,80 x 1,00 11x4 0,031 x 0,039 2,04 67 Aisi 304L BF
1,50 x 20,00 1,25 0,059 x 0,787 0,049 4,18 51 AR B
1,50 x 50,00 1,25 0,059 x 1,97 0,049 4,12 53 AR C

2,00 x 20,00 1,60 0,079 x 0,787 1/16” 5,41 51 AR B
1,25 0,049 3,56 60 AR C
2,00 x 50,00 1,50 0,079 x 1,97 3/64” 4,59 56 Aisi 304 C
1,60 1/16” 5,33 54 AR C
1,20 3/64” 3,01 66 Aisi 304 C
1,25 0,049 3,15 65 AR C
2,20%30,00 1,50 0,098 1,97 0,059 4,39 61 Aisi 304 c
1,60 1/16” 4,77 59 AR C
1,50 0,059 3,63 65 Aisi 304 C

3,00 X 50,00 0,118 X 1,97
1,60 1/16” 3,95 63 AR C
3,20 x 16,00 1,60-1,25 0,126 x 0,63 1/16” - 0,049 4,43 61 AR B
3,20 x 23,00 1,60-1,25 | 0,126 x 0,906 1/16” - 0,049 4,16 62 AR B
1,50 0,059 3,63 68 Aisi 304 C

3,50 X 50,00 0,138 X 1,97
1,60 1/16” 3,97 67 AR C
2,00 5/64” 5.58 64 Aisi 304 C

4,00 X 50,00 0,157 X 1,97
2,00 5/64” 5,41 64 AR C
4,50x 13,20 1,50-1,20 0,177 x 0,52 0,059 - 3/64” 3,53 67 Aisi 304 B
5,00x 12,00 2,00-1,25 |0,197x0,472 5/64” - 0,049 5,59 61 AR B
2,00 5/64” 4,94 69 Aisi 304 C

5,00 X 50,00 0,197 X 1,97
2,00 5/64" 4,77 69 AR C
5,00 x 60,00 2,50 0,197 x 2,362 0,098 6,81 64 AR C
2,00 5/64” 4,55 72 Aisi 304 C

6,00 X 50,00 0,236 X 1,97
2,00 5/64” 4,29 72 AR C
6,00 x 60,00 2,80 0,236 x 2,362 7/64” 7,50 65 AR C
7,00 x 60,00 3,15 0,276 x 2,362 1/8” 8,45 65 AR C
8 x 60,00 3,15 0,315 x 2,362 1/8” 7,85 68 AR C
9 x 60,00 3,15 0,354 x 2,362 1/8” 7,33 70 AR C
3,15 1/8” 6,89 72 AR C

10,00 x 60,00 0,394 x 2,362
4,00 5/32” 10,55 67 AR C
12,00 x 60,00 315 0,472 x 2,362 yE oL > AR ¢
! ’ 4,00 ! ! 5/32” 9,50 70 AR C
20,00 x 100,00 8,00 0,787 x 3,937 5/16” 18,77 66 AR B
22,00 x 80,00 8,00 0,866 x 3,15 5/16" 18,46 67 AR D
22,00 x 100,00 8,00 0,866 x 3,937 5/16” 17,78 68 AR B
24,00 x 120,00 8-6,30 0,945 x 4,724 5/16” - 1/4” 19,05 62 AR D
25,00 x 120,00 8,00 0,984 x 4,724 5/16” 15,55 71 AR D
28,00 x 120,00 8,00 1,102 x 4,724 5/16” 14,51 73 AR D

[] AISI304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenitico con bajo contenido en carbono.

[] AISI304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenitico de alta resistencia.
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenitico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosion.
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso.

NUBA Screening Media facilita a peticion del cliente Certificado de Inspeccion de Calidad (segun EN 10204.3.1.B) con las propiedades quimicas y mecanicas de los
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricacidén de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consultenos.



ANEXO C. CATALOGO DE RODAMIENTOS
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Overview

Dimensions

Bore diameter
Outside diameter

Width

Properties

Bore type

Cage

Coating

Filling slots

Locating feature, bearing outer ring
Lubricant

Matched arrangement
Material, bearing
Number of rows

Radial internal clearance
Relubrication feature

Sealing

La ] <1 o

16005

Deep groove ball bearing

Single row deep groove ball bearings are particularly versatile, have low friction
and are optimized for low noise and low vibration, which enables high rotational
speeds. They accommodate radial and axial loads in both directions, are easy to
mount, and require less maintenance than many other bearing types.

e Simple, versatile and robust design

e Low friction

e High-speed capability

e Accommodate radial and axial loads in both directions
e Require little maintenance

Performance
25 mm Basic dynamic load rating 8.06 kN
47 mm Basic static load rating 4.75 kN
8 mm Limiting speed 20 000 r/min
Reference speed 32 000 r/min
SKF performance class SKF Explorer

Cylindrical
Sheet metal
Without
Without
None

None

No

Bearing steel
1

CN
Without
Without



Technical Specification

SKF performance class

D D4 d ds

:

la

Calculation data

Basic dynamic load rating
Basic static load rating
Fatigue load limit

Reference speed

Generated from www.skf.com on 2023-01-18

Dimensions
d 25 mm
D 47 mm
B 8 mm

dq ~ 33.35 mm
D; =404 mm

r1,2 min. 0.3 mm

Abutment dimensions

dy min. 27 mm
D; max. 45 mm

r, max. 0.3 mm

La | (1 o

SKF Explorer

Bore diameter
Outside diameter
Width

Shoulder diameter
Shoulder diameter

Chamfer dimension

Diameter of shaft abutment
Diameter of housing abutment

Radius of shaft or housing fillet

8.06 kN
4.75 kN
0.212 kN
32000 r/min
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Limiting speed 20000 r/min

Minimum load factor K 0.02

Calculation factor fo 15
Mass

Mass bearing 0.055 kg

Tolerance class

Dimensional tolerances P6

Radial run-out P5

Generated from www.skf.com on 2023-01-18 Page 3 of 4


http://www.skf.com/

Overview

Dimensiones

Ancho
Diametro exterior

Diametro interno

Generado desde {sitio} el {fecha}

2304 TNO9

aIGT

Rodamiento de bolas a rotula

Los rodamientos de bolas a rotula tienen dos hileras de bolas, un camino de

rodadura comun esférico en el aro exterior y dos ranuras de rodadura profundas
e ininterrumpidas en el aro interior. Son insensibles a la desalineacion angular del
eje con respecto al soporte, que puede ser causada, por ejemplo, por la flexion del

eje.

« Admiten desalineaciones estaticas y dinamicas

« Excelente rendimiento a alta velocidad

« Excelente rendimiento con cargas livianas

» Baja friccion

21 mm
52 mm

20 mm

Propiedades

Caracteristica de relubricacion
Clase de tolerancia

Elemento de fijacion, aro exterior del
rodamiento

Elemento de retencion, aro interior
Jaula

Juego radial interno

Lubricante

Material, rodamiento

Recubrimiento

Sellado

Tipo de agujero

Sin
Normal

Ninguna

Ninguna

No metalico
CN

Ninguna

Acero para
rodamientos

Sin
Sin

Cilindrico
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Terminos y condiciones

Al visitar y utilizar esta pagina web/aplicacion, publicada por AB SKG (publ.) (556007-3495 -
Gotemburgo) (“SKF”)y de su propiedad, usted acepta cumplir los siguientes términos y condiciones:

Limitacion de la garantia y de la responsabilidad

Aungue se ha puesto el maximo empefio en asegurar la exactitud de la informacion incluida en esta
pagina web/aplicacion, SKF proporciona dicha informacion “TAL CUAL", y DENIEGA CUALQUIER
GARANTIA, EXPRESA O IMPLICITA, INCLUIDAS, ENTRE OTRAS, LAS GARANTIAS IMPLICITAS DE
COMERCIABILIDAD Y APTITUD PARA FINES ESPECIFICOS. Usted reconoce que utilizara esta pagina
web/aplicacion bajo su entera responsabilidad, que asume la responsabilidad absoluta de todos los costos
asociados al uso de esta pagina web/aplicacion y que SKF no sera responsable de ningin dafo directo,
incidental, consecuente ni indirecto de ninglin tipo, derivado de su acceso a la informacion o los programas
informaticos disponibles en esta pagina web/aplicacion o del uso de estos. Todas las garantias y
manifestaciones incluidas en esta pagina web/aplicacion acerca de los productos o servicios de SKF que
usted adquiera o use estaran sujetas a los términos y condiciones acordados en el contrato del producto o
servicio en cuestion. Asimismo, en lo que respecta a las paginas web/aplicaciones no pertenecientes a
SKF mencionadas en nuestra pagina web/aplicacion o donde se incluya un hipervinculo, SKF no ofrece
garantia alguna respecto de la exactitud o la confiabilidad de la informacion incluida en dichas paginas
web/aplicaciones y no asumira ninguna responsabilidad sobre el material creado o publicado por terceros
incluido en dichas paginas y aplicaciones. Ademas, SKF tampoco garantiza que esta pagina web/aplicacion
ni que esas otras paginas web/aplicaciones vinculadas estén libres de virus u otros elementos perjudiciales.

Derechos de autor

Los derechos de autor de esta pagina web/aplicacion y el derecho de autor de la informacion y los
programas informaticos disponibles en esta pagina web/aplicacion pertenecen a SKF o a los otorgantes de
su autorizacion de uso. Quedan reservados todos los derechos. Todo el material autorizado para su uso
mencionara al otorgante que haya concedido a SKF el derecho a utilizar el material. La informacion y los
programas informaticos disponibles en esta pagina web/aplicacion no podran reproducirse, duplicarse,
copiarse, transmitirse, distribuirse, almacenarse, modificarse, descargarse ni explotarse de ninglin otro
modo para uso comercial sin la autorizacion previa por escrito de SKF. No obstante, si podran
reproducirse, almacenarse y descargarse para su uso por parte de particulares sin la autorizacion previa
por escrito de SKF. En ninglin caso se podra facilitar esta informacion o programas informaticos a
terceros.

Esta pagina web/aplicacion incluye determinadas imagenes que se utilizan bajo licencia de Shutterstock,
Inc.

Marcas comerciales y patentes

Todas las marcas comerciales, nombres de marcas y logotipos de empresas que aparecen en la pagina
web/aplicacion son propiedad de SKF o de los otorgantes de su autorizacion de uso, y no podran ser
utilizados de ningln modo sin la autorizacion previa por escrito de SKF. Todas las marcas comerciales
autorizadas publicadas en esta pagina web/aplicacion mencionan al otorgante que haya concedido a SKF el
derecho a utilizar la marca comercial. El acceso a esta pagina web/aplicacion no concede al usuario ninglin
derecho sobre las patentes propiedad de SKF o autorizadas a SKF.

Cambios

SKF se reserva el derecho a introducir cambios o ampliaciones de esta pagina web/aplicacion en cualquier
momento.

Generado desde {sitio} el {fecha}

La | (<1 o
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ANEXO D. CATALOGO MOTORREDUCTOR

Ficha técnica

DIBUJO DIMENSIONAL, TIPOS DE BRIDAS-RELACIONES Y VELOCIDADES DISPONIIBLES

MOTORREDUCTORES
a Motorreductor Thp sinfin corona
Especificaciones técnicas

Fabricanen VLG o Ching
Motorreductor Antin rorons
Reforencia MATHY
Voltages disponibios 1 fase 110 wmiUcs - 2 ases 220 viitss 35 lases 220 sotios
Potoncla mocor 1o
Relacidnes 7,‘)@1‘1 20 30,40, 50, 60y 100
Veloridades de salids 240, 150 120, 50, &%, 36 30 ¥ 15 rpm respettuamente
Caja reductora Esructurs aluminio
tamaiho caja reductarna TS0, TES, 175y 190

Caja reductora NM90 sinfin corona1-1.5-2-3-
4y5hp

Especificaciones técnicos
Tipo de reduccion Sinfn cocong
Marca EXH
Roforencia § Y
Potencia motor Dt,ﬁ: SayShp
Tamaiio 0
Relacion .‘5.“15. 2003004 50: 60y 100
Velocklad de safica 240 *)c‘ 00 €0, 45, 30y 18 rpm; de souerdo @ @ relacdo

Lalizada
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1 Precauciones de sequridad v advertencias generales

1 Precauciones de seguridad y advertencias generales

Omron Yaskawa Motion Control B.V. (OYMC) suministra dispositivos electrénicos para su
uso en una amplia gama de aplicaciones industriales. La seleccién y aplicacion de los pro-
ductos de OYMC es responsabilidad del disefiador de la maquina o del usuario final. OYMC
no acepta ninguna responsabilidad por la forma en que sus productos se incorporen al
disefio de sistema final. Bajo ninguna circunstancia se deben incorporar los productos de
OYMC en ningln producto o disefio como control de seguridad exclusivo o Unico. Sin
excepcion, todos los controles se deben disefiar para detectar fallos dinamicamente y ave-
riarse de forma segura en todas las circunstancias. Todos los productos disefiados para
incorporar un dispositivo fabricado por OYMC deben ser suministrados al usuario final con
las advertencias e instrucciones adecuadas con respecto al uso y funcionamiento seguros
de dicho elemento. Cualquier advertencia indicada por OYMC debe ser proporcionada
inmediatamente al usuario final. OYMC ofrece una garantia explicita Unicamente en cuanto
a la calidad de sus productos segun los estandares y especificaciones publicados en el
manual. NO SE OFRECE NINGUNA OTRA GARANTIA, EXPLICITA O IMPLICITA. OYMC
no asume responsabilidad alguna por lesiones personales, dafios a la propiedad, pérdidas
o reclamaciones derivadas de una aplicacion incorrecta de sus productos.

4 Advertencias generales

A\ ADVERTENCIA

¢ Leaeste manual, y aseglrese de comprender su contenido, antes de instalar,
utilizar o reparar este variador.

* Deben seguirse todas las advertencias, precauciones e instrucciones.

* Todo el trabajo se debe confiar a personas cualificadas.

e Elvariador se debe instalar seglin este manual y las normas locales.

¢ Preste atencion alos mensajes de seguridad de este manual.

La empresa operadora es responsable de las lesiones a personas y de los dafios
al equipo derivados de la no observancia de las advertencias que contiene este manual.

A\ ADVERTENCIA
Indica una situacion de peligro que, de no evitarse, puede ocasionar la muerte o lesiones graves.

Las convenciones que aparecen a continuacion se utilizan para indicar los mensa-
jes de seguridad que aparecen en este manual.

A\ PRECAUCION

Indica una situacion de peligro que, de no evitarse, puede ocasionar lesiones menores
0 moderadas.

Indica un mensaje de dafios a la propiedad.
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1 Precauciones de sequridad v advertencias generales

4 Advertencias de seqguridad

A\ ADVERTENCIA
Riesgo de descarga eléctrica

* No intente modificar o alterar el variador de una forma distinta a la explicada
en este manual.

De lo contrario, se podria producir la muerte o lesiones graves.

OYMC no es responsable de las modificaciones que el usuario haga en el producto.
Este producto no debe ser modificado.

* Notoque los terminales antes de que los condensadores se hayan descargado
por completo.
De lo contrario, se podria producir la muerte o lesiones graves.
Antes de cablear los terminales, desconecte la alimentacion del equipo.El
condensador interno permanece cargado incluso después de desconectar la fuentede
alimentacion. EI LED indicador de carga se apagara cuando la tension del bus de
c.c. esté por debajo de 50 Vc.c. Para evitar descargas eléctricas, espere al menos
cinco minutos después de que todos los indicadores se hayan apagado y mida el nivel
de tension del bus de c.c. para confirmar que se trata de un nivel seguro.

¢ Impida que personal no cualificado utilice el equipo.
De lo contrario, se podria producir la muerte o lesiones graves.

Las tareas de mantenimiento, inspeccion y sustitucion de piezas las debe llevar
acabo solo personal autorizado que esté familiarizado con la instalacion, ajuste
y mantenimiento de variadores de c.a.

* No desmonte las cubiertas ni toque las placas de circuito mientras esté
conectada la alimentacion.

De lo contrario, se podria producir la muerte o lesiones graves.

e Siempre conecte a tierra el terminal de tierra del motor.

Una conexion a tierra incorrecta del equipo podria producir la muerte o lesiones
graves si se toca la carcasa del motor.

* No trabaje en el variador si llevaropa holgada o joyas, o sin proteccion paralos ojos.
De lo contrario, se podria producir la muerte o lesiones graves.

Quitese todos los objetos metalicos, como relojes y anillos, ajlstese la ropa holgada
y péngase proteccion para los ojos antes de empezar a trabajar en la unidad.

¢ Nuncacortocircuite los circuitos de salida del variador.

No cortocircuite los circuitos de salida del variador. De lo contrario, se podria producir
la muerte o lesiones graves.

Riesgo de movimiento repentino

* Manténgase alejado del motor durante el autotuning dinamico. El motor puede
empezar a funcionar repentinamente.
Durante el arranque automatico del equipo, la maquina puede empezar a moverse
de forma repentina, lo que podria producir la muerte o lesiones graves.
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A\ ADVERTENCIA

* Elsistemapuede arrancar inesperadamente al conectar la alimentacion,
provocando la muerte o lesiones graves.
El personal debe estar alejado del area del variador, motor y maquina antes de
conectar la alimentacion. Asegure las carcasas, acoplamientos, chavetas de ejey
cargas de maquina antes de conectar la alimentacién al variador.

Riesgo de incendio

¢ No utilice unafuente de alimentacién inadecuada.
De lo contrario, se podria producir la muerte o lesiones graves a consecuencia del fuego.

Asegurese de que la tension nominal del variador coincide con la tension de la fuente
de alimentacion entrante antes de conectar la alimentacion.

* No utilice materiales combustibles inadecuados.
De lo contrario, se podria producir la muerte o lesiones graves a consecuencia del fuego.
Monte el variador sobre metal u otro material incombustible.

* No debe conectarse la linea de alimentacién de c.a. alos terminales de salida U, Vy W.

¢ Aseguresede que las lineas de alimentacion estan conectadas a los terminales
de entrada R/L1, S/L2, T/L3 (0o R/L1y S/L2 para alimentacion monoféasica) del
circuito principal.
No debe conectarse una linea de alimentacién de c.a. a los terminales de motor
de salida del variador. De lo contrario, se podria producir la muerte o lesiones graves
a consecuencia del fuego como resultado de los dafios del variador debidos
a la aplicacion de tension de linea a los terminales de salida.

* Apriete todos los tornillos de los terminales segln el par de apriete especificado.

Las conexiones eléctricas sueltas pueden provocar la muerte o lesiones graves
a consecuencia del fuego debido al sobrecalentamiento de las conexiones eléctricas.

A\ PRECAUCION
Riesgo de aplastamiento

* No transporte el variador sujetandolo por la cubierta frontal.

De lo contrario, se podrian producir lesiones menores o moderadas por la caida del
cuerpo principal del variador.

Riesgo de quemaduras

* No toque el disipador de calor o laresistencia de frenado hasta que no haya
transcurrido un periodo de enfriamiento tras apagarlo.
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1 Precauciones de sequridad v advertencias generales

NOTA

Riesgos para el equipo
e Cumplalos procedimientos de descarga electroestatica (ESD) al manejar
el variador y las placas de circuitos.

De lo contrario, se podrian ocasionar dafios a los circuitos del variador por descargas
electroestaticas.

¢ Nunca conecte o desconecte el motor del variador mientras esté sacando tension.
Una secuencia de equipo incorrecta podria provocar dafios al variador.

* Norealice pruebas de resistenciaalatension en ninguna parte del variador.
De lo contrario, se podrian ocasionar dafios en los dispositivos sensibles del variador.

¢ No haga funcionar equipos dafiados.
De lo contrario, se podrian ocasionar méas dafios al equipo.
No conecte u opere ningln equipo que presente dafios visibles o al que le falten piezas.

¢ Instale la proteccion adecuada contra cortocircuitos del circuito de bifurcacién
segln la normativa correspondiente.

De lo contrario, se podrian ocasionar dafios al variador.

Este variador no es adecuado para circuitos capaces de entregar mas de 100.000 Amperios
rms simétricos, 240 Vc.a. maximo (clase 200 V) y 480 Vc.a. maximo (clase 400 V).

¢ No utilice cable no apantallado para el cableado de control.

De lo contrario, se pueden producir interferencias eléctricas que conlleven
un rendimiento deficiente del sistema. Utilice cables de par trenzado apantallados
y conecte la pantalla al terminal de tierra del variador.

¢ Impida que personal no cualificado utilice el producto.
De lo contrario, se podrian ocasionar dafios en el variador o el circuito de frenado.

Consulte detenidamente el manual de instrucciones de la opcion de frenadoal
conectar dicha opcidn al variador.

¢ No modifique la circuiteria del variador.
De lo contrario, se podrian ocasionar dafios en el variador y se invalidara la garantia.

OYMC no es responsable de las modificaciones que el usuario realice en el producto.
Este producto no se debe modificar.

* Compruebe el cableado para asegurarse de que todas las conexiones son
correctas después de instalar el variador y conectar los demas dispositivos.

De lo contrario, se podrian ocasionar dafios al variador.

* No conecte filtros de supresién de interferencias LC o RC, condensadores
o dispositivos de proteccion contra sobretensiones no aprobados a la salida
del variador.

El uso de filtros no aprobados puede ocasionar dafios en el variador o el motor.
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1 Precauciones de seguridad y advertencias generales

€ Precauciones para el cumplimiento de la directiva sobre
baja tensién de la CE

Este variador se ha probado segun el estandar europeo EN61800-5-1 y cumple total-
mente la directiva sobre baja tensién. Se deben cumplir las siguientes condiciones
para mantener dicho cumplimiento al combinar este variador con otros dispositivos:
No utilice variadores en zonas con una polucion superior a la clasificaciéon de grave-
dad 2 y categoria de sobretension 3 segun IEC664.

Conecte atierra el punto neutro de la fuente de alimentacion principal para los varia-
dores de clase 400 V.

@ Precauciones para el cumplimiento de los estandares UL/cUL

Este variador se ha probado segin el estandar UL508C de UL y cumple los requisitos
de UL. Se deben cumplir las siguientes condiciones para mantener dicho cumplimiento
al usar este variador en combinacién con otros equipos:

No instale el variador en una zona con una polucién superior a la clasificacién de grave-
dad 2 (estandar UL).

Utilice cables de cobre conforme al estandar UL (clasificacion 75°C) y conectores de
lazo cerrado o conectores en anillo con certificacion CSA. Para obtener detalles, con-
sulte el manual de instrucciones.

Cablee los cables de baja tensién con conductores de circuito NEC de clase 1. Consulte
la normativa nacional o local para el cableado. Utilice una fuente de alimentacion de
clase 2 (reglamentacién UL) para el terminal del circuito de control. Para obtener deta-
lles, consulte el manual de instrucciones.

Este variador se ha sometido a la prueba de cortocircuito de UL, que certifica que
durante un cortocircuito en la fuente de alimentacion, el flujo de corriente no superara
los 30.000 amperios como maximo a 240 V para variadores de clase 200 Vy a 480 V
para variadores de clase 400 V.

La proteccion de sobrecarga del motor interna del variador cumple los estandares UL,
NEC y CEC. La configuracion se debe llevar a cabo mediante los parametros L1-01/02.
Para obtener detalles, consulte el manual de instrucciones.

@ Precauciones para el uso de lafuncién de desconexion

de seguridad
La funcién de desconexién de seguridad del variador se ha disefiado segun el es-
tandar EN954-1, categoria de seguridad 3 y EN61580, SIL2. Se puede utilizar para
realizar una parada de seguridad segun lo definido en EN60204-1, categoria de pa-
rada 0 (parada no controlada por interrupcion de alimentacién). Consulte en el ma-
nual de instrucciones informacion detallada sobre la aplicacién de esta funcién.
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2 Instalacion mecéanica

2 Instalacion mecanica

€ Alrecibir el variador

Lleve a cabo las siguientes tareas después de recibir el variador:

* Inspeccione si el variador presenta dafios. Si parece que esta dafiado después
de recibirlo, péngase en contacto con el proveedor.

+ Verifigue que recibe el modelo correcto; para ello, compruebe la informacion de la
placa. Si ha recibido un modelo erréneo, pongase en contacto con el proveedor.

€ Entorno deinstalacion

Para una duracion y rendimiento 6ptimos del variador, instalelo en un entorno que
cumpla las condiciones indicadas a continuacion.

Entorno

Condiciones

Area de instalacion

Interior

—10°C a +40°C (NEMA tipo 1)
—10°C a +50°C (tipo chasis abierto)

Temperatura Al utilizar un panel de proteccion (armario), instale un ventilador

ambiente de refrigeracion o aire acondicionado en el area para garantizar que
la temperatura en el interior del alojamiento no supera los niveles
especificados.
No deje que se forme hielo en el variador.

Humedad 95% de HR o0 menos y sin condensacion

Temperatura

de almacenamiento

—20°C a +60°C

Area circundante

Instale el variador en un area sin:

+ vapores de aceite y polvo

* virutas metdlicas, aceite, agua y otros elementos extrafios
materiales radiactivos

materiales combustibles (por ejemplo, madera)

gases y liquidos nocivos

vibraciones excesiva

cloruros

+ exposicion ala luz solar directa

e o o o o

Altitud 1.000 m como maximo
Vibraciones 10-20Hz a 9,8 m/s2, 20 — 55 Hz a 5,9 m/s2
OETEEen Instale el variador verticalmente con el fin de mantener al maximo

el efecto refrigerante.

I67E-ES  Guia rapida de referencia del V1000



2 Instalacién mecanica

4 Orientacion vy distancia de instalacion

Instale el variador siempre en posicion vertical.  somm 30mm

Deje espacio alrededor de la unidad para que | Aire
se produzca una refrigeracion correcta, tal L
como se muestra en la figura de la derecha.
Nota: Se pueden instalar varias unidades
mas proximas entre si de lo que se
muestra en la figura si se utiliza
el montaje “‘lado con lado”. Para
obtener detalles, consulte el manual £
de instrucciones. aire t
4 Dimensiones
— Modelo Dimensiones (mm) Peso
vzA* [Fig] W [ H | D [wWi|[H1|H2[H3[H4| D1] d | (kg)
d BOP1 68 | 128 76 | 56 |118] 5 | — | — | 65| M4| 0,6
BOP2 68 [ 128 76 | 56 118 5 | - | — | 6,5/ M4| 0,7
A BOP4 68 | 128 118 | 56 |118| 5 | — | — |385 M4| 1,0
o BOP7 108 1281375 96 [118] 5 | — | — | 58| M4| 15
P20fchasis _ B1P5 108|128| 154 | 96 |118| 5 | — | — | 58| M4| 15
I B2P2 140|128 163 128[118] 5 | — | — | 65| M4| 21
B4PO en desarrollo
20p1 | A 68 [128[ 76 | 56 [118] 5| — | — | 65| M4| 0,6
20P2 68 | 128 76 | 56 |118] 5 | — | — | 65| M4| 0,6
20P4 68 | 128 108 | 56 | 118 5 | — | — |385 M4| 0,9
20P7 68 | 128 128 | 56 | 118 5 | — | — |385 M4| 1,1
i e 21P5 108|128 129| 96 (118 5 | — | - | 58| M4| 1,3
1 22P2 108 128(1375 96 |118] 5 | - | — | 58| M4| 14
24P0 140|128 143 128[118] 5 | — | - | 65| M4| 21
25P5 140 254 | 140 | 122[248] 6 | 13]6,2| 55| M5| 3,8
= E: 27P5 140|254 140 | 122|248] 6 | 13]6,2| 55| M5| 3.8
2011 B 180290 | 163|160 284| 8 |15|6,2| 75| M5| 55
2015 220358 | 187 | 192|336 7 | 15|7,2| 78 M5| 9,2
40P2 108]128] 81 | 96 [118] 5 | — | — | 10| M4| 038
B s = - 40P4 108 128] 99 | 96 [118] 5 | — | — | 28| M4| 1,0
40P7 108 128(1375 96 |118] 5 | - | - | 58| M4| 14
™ 41P5 | A [108| 128|154 96 [118] 5 | — | — | 58| M4| 1,5
WL. 42P2 108 | 128| 154 | 96 |118| 5 | - | - | 58| M4| 15
: 43P0 108|128 154 96 [118] 5 | — | — | 58| M4| 15
44P0 140|128 143 128[118] 5 | — | — | 65| M4| 21
45P5 140|254 | 140 | 122|248| 6 | 13| 6 | 55| M5| 3.8
47P5 1140[254]140|122/248] 6 [13]62 55 M5/ 338
4011 180|290 | 143 160(284| 8 [15] 6 | 55| M5| 5,2
4015 180 290| 163 160|284| 8 [15] 6 | 75| M5| 55
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3 Instalacion eléctrica

3 Instalacion eléctrica

En la figura siguiente se muestra el cableado del circuito principal y de control.

Reactanciadec.c.  pelg  Resistencia

Para alimentacion (opcional) térmico  de frenado
monofasica use ol YV g - ‘opcional
Puente A bt fop )

RILLy S/L2

E@S: — +2 +1 - Bl B2
i
AlimentaciénL1 1 ¢ RLL um @
——— —@ si2 ®
pmmm————-- —-f---.
L2 ! Filro {7 ' 108 Vit2
! ol vEeSD
N | 1 Wt SN T
! ' |
Interruptor T =
principal 1| Marcha R @
i
] [
i Marchav | i | ] Cable
I
i - it L
| | ! H @ Conexion
{Fatio-externg PO E— !
| iy | atierra
eeserse oo doa e [EFH]
' i K
Multivelocidad 1] |~ [ S5~
[
i
Multivelocidad 2 } i S6
[
[
P
[
I - =
T H v VB 250 Vc.a./30 Veic. (10 mAa 1A)
Entradas digitales i 2V - Fallo (configuracin ppngefecto)
multifuncionales } | - MC] i
;

(configuracion
por defecto)

!
'

i

'

NPN '
@ Interruptor 1
9;’ DIP S3 PNP H
'

\

et
SC:

Durante marcha

ov Salida

de fotoacoplador

Terminal de tierra de frecuencia ——multifuncional
+48 Vc.c.,

‘
i
I
1 Coincidencia
I

apantallado I
i [>_ .
; PC Com0in de los max. 50 A
i

|
1
1
1
1
1
1
1
! Entrada de pulsos fotoacopladores M
(configuracion

|
I
RE¥(max. 32 kHz) I
/ Fuente de alimentacion parala $up. | Salida-de tren de-puisos - _} pordefecto)

+V entrada anamgica

2ka 1105 V.6, max 307w -=1 (méx. 32kHz) Salidas de
Al Entrada shaldgica mulifuncional 1 17t [ 1 (Frecuencia de Sa"l?ﬁ) monitorizacién
e ] | __ Oatovi@ok) - T/J el | (configuracion
e A2 %";’?ga\la‘aﬂd&‘g i fsalida analégica por defecto)
—r— | f 0
I o AC éo/AaZO}mA(zs %) L +10 Vc.c. (2 mA)
S v f | | (Frecuencia d 2)
[t Lo i '
Entradas de pulsos/analégicas mulufun‘clorales : } ; ; : i
or defecto: referencia de fr | « Besistencia temminal - - - -~ 4 ! '
® i H |20 0, 12w) E

Entradas H2 R- Comunicaciones Memobus
de desconexion S+ R$-485/422
de seguridad H1 . max. 115 kBps
HC G
" ©

Simbolos:

I Utilice cables de par trenzado Indica un terminal de circuito principal.

T utilice cables de par trenzado Indica un terminal de circito de control.

apantallado
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3 Instalacién eléctrica

4 Especificacion de cableado

®  Circuito principal
Utilice los fusibles y filtros de linea enumerados en la tabla siguiente al realizar
el cableado del circuito principal. Asegurese de no exceder los valores de par
de apriete indicados.

; q Cable de| Tamafios de terminales del
Vodelo Tipo de filtro de CEM Fusible | motor circuito principal

VZA* principal | [5¢0"  RIL1SA2TA3, g

Rasmi Schaffner (Ferraz) e U/T1,VIT2,WITS, BZ' GND

[mm?] =, ik, 42

BOP1 TRS5R 1,5 M3.5 M3.5 [ M3.5
BOP2 | A1000-FIV1010-RE | A1000-FIV1010-SE| TRS10R 15 M3.5 M3.5 | M3.5
BOP4 TRS20R 1,5 M3.5 M3.5 | M3.5
BOP7 TRS35R 2.5 M4 M4 M4
B1P5 A1000-FIV1020-RE | A1000-FIV1020-SE TRSS0R v M2 M2 M2
B2P2 | A1000-FIV1030-RE | A1000-FIV1030-SE| TRS60R 4 M4 M4 M4
B4P0 en desarrollo
20P1 TRS5R 1,5 M3.5 M3.5 | M3.5
20P2 TRS5R 1,5 M3.5 M3.5 | M3.5
>0P4 A1000-FIV20010-RE|A1000-FIV20010-SE TRS10R 15 M35 M35 M35
20P7 TRS15R 1,5 M3.5 M3.5 | M3.5
21P5 TRS25R 2,5 M4 M4 M4
2op2 A1000-FIV2020-RE | A1000-FIV2020-SE TRS35R y M2 M2 M2
24P0 | A1000-FIV2030-RE | A1000-FIV2030-SE| TRS60R 4 M4 M4 M4
25P5 ABT70<1> 6 M4 M4 M5
>7P5 A1000-FIV2060-RE | A1000-FIV2050-SE A6T100 10 Ma Ma M5
2011 A6T150<1> 16 M6 M5 M6
2015 | A000-FIV2100-RE : A6T200> | 25 M8 M5 | M6
40P2 TRS2.5R 2,5 M4 M4 M4
20P4 A1000-FIV30005-RE|A1000-FIV30005-SE TRSER 25 MZ MZ Ma
40P7 TRS10R 2,5 M4 M4 M4
41P5 TRS20R 2,5 M4 M4 M4
42P2 A1000-FIV3010-RE | A1000-FIV3010-SE TRS20R 25 N2 N2 N2
43P0 TRS20R 2,5 M4 M4 M4
44P0 | A1000-FIV3020-RE | A1000-FIV3020-SE| TRS30R 4 M4 M4 M4
45P5 ABT50<1> 4 M4 M4 M5
47P5 A1000-FIV3030-RE | A1000-FIV3030-SE A6T60<5 5 Ma Ma M5
4011 ABT70<1> 10 M5 M5 M5
4015 | A1000-FIV3050-RE - A6T80= | 10 M5 M5 | M6

<1> Para el cumplimiento del estandar UL se debe utilizar un tipo de fusible distinto. Para obtener detalles,
consulte el manual de instrucciones.

Valores de par de apriete

Apriete los terminales del circuito principal segun los valores de par indicados en la
tabla siguiente.

M3.5
0,8a1,0

M4
12al5

M5
20a25

M6
4,0a5,0

M8
9,0a11,0

Tamaifo de terminal
Par de apriete [Nm]
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3 Instalacion eléctrica

®  Circuito de control
La placa de terminales de control dispone de terminales sin tornillos. Utilice siempre
cables segun las especificaciones indicadas a continuacion. Para un cableado seguro se
recomienda el uso de cables rigidos o cables flexibles con terminales a puntera. La longi-
tud de pelado correspondiente a la longitud del terminal a puntera debe ser de 8 mm.

Tipo de cable Seccién de cable
Rigido 0,2a 1,5 mm?2
Flexible 0,2a 1,0 mm2
Flexible con terminal a puntera 0,25 a 0,5 mm?

€ Instalacion del filtro de CEM

Este variador se ha probado segun el estandar europeo EN61800-3. Para cumplir los
estandares de CEM, cablee el circuito principal como se describe a continuacion.

1. Instale un filtro de ruido de CEM adecuado en la entrada. Consulte la lista ante-
rior o el manual de instrucciones para obtener mas informacién.

. Coloque el variador y el filtro de ruido de CEM en la misma caja.

. Utilice cable apantallado trenzado para el cableado del variador y motor.

. Elimine la pintura o suciedad de las conexiones de tierra para que se produzca
una impedancia de tierra minima.

. Instale una reactancia de c.a. en variadores de menos de 1 kW para cumplir
el estandar EN61000-3-2. Consulte el manual de instrucciones o péngase
en contacto con el proveedor para obtener mas informacion.

A wWN

[

L2
Abrazadera L3 | L1 PE
de cable

\

N
Abrazadera L1 pE
de cable

Montaje en panel o en pared

Chapa metalica
. Superficie de tierra © E
(quite la pintura)

Montaje en panel o en pared
Chapa metaiica
Superficie de tierra
(quite la pintura)

I~
Variador kV/arlador

Superficie
de tierra

Superficie
de tierra

(quite

la pintura;
P pi )

(quite
LT 1apintura)

\

Distancia de cableado
lo més corta posible

Distancia de cableado
lo mas corta posible

\\lrg

Cable trenzado apantallado
para el motor

Cable trenzado

7
Abrazadera de tierra
d apantallado para el motor

Abrazadera
e(gloégg‘ceuén apantallado a tierra
Pantalla de tierra en del cable
el motor

Pantalla de tierra
en el motor

Cableado conforme los estandares de CEM de unidades monofasicas y trifasicas
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3 Instalacién eléctrica

4 Cableado del circuito principal y de control

B Cableado delaentradadel circuito principal
Tenga en cuenta las siguientes precauciones para la entrada del circuito principal.
+ Utilice sdlo disyuntores que se hayan disefiado especificamente para variadores.
* Si utiliza un disyuntor de fallo de conexién a tierra, aseglrese de que puede
detectar la corriente de c.c. y de alta frecuencia.
* Si se utiliza un interruptor de entrada, asegurese de que el interruptor no se
acciona mas de una vez cada 30 minutos.
+ Utilice una reactancia de c.c. o de c.a. para la entrada del variador:
Para suprimir la corriente armonica.
Para mejorar el factor de potencia en el lado de la fuente de alimentacion.
Al utilizar un interruptor de condensador de avance.
Con un transistor de alimentacion de gran capacidad (méas de 600 kVA).

B Cableado de la salida del circuito principal

Tenga en cuenta las siguientes precauciones para el cableado del circuito de salida.

» No conecte otra carga que no sea un motor trifasico a la salida del variador.

* Nunca conecte una fuente de potencia a la salida del variador.

» Nunca cortocircuite o conecte a tierra los terminales de salida.

* No utilice condensadores de correccion de fase.

« Si utiliza un contactor entre el variador y el motor, nunca se debe accionar cuando el
variador saque tension a la salida. El funcionamiento mientras hay una salida de
tensién puede producir corrientes de pico grandes, con lo que se interrumpe la
deteccion de sobrecorriente o se dafia el variador.

B Conexion de tierra

Adopte las siguientes precauciones durante la conexion a tierra del variador.

» Nunca comparta el cable de tierra con otros dispositivos como equipos de soldadura, etc.

« Utilice siempre un cable de tierra que cumpla los estandares técnicos sobre equi-
pamiento eléctrico. Mantenga los cables de tierra lo mas cortos posible. El variador
provoca corriente de fuga. Por lo tanto, si la distancia entre el electrodo de tierra y el
terminal de tierra es demasiado larga, el potencial en el terminal de tierra del varia-
dor se volvera inestable.

» Cuando utilice varios variadores, no forme lazos en el cable de tierra.

B Precauciones para el cableado del circuito de control

Tenga en cuenta las siguientes precauciones para el cableado de los circuitos de control.

+ Separe el cableado del circuito de control del cableado del circuito principal y otras li-
neas de alta tension.

» Separe el cableado para los terminales del circuito de control MA, MB, MC
(salida de contacto) del cableado a otros terminales del circuito de control.
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3 Instalacion eléctrica

+ Para la fuente de alimentacion externa utilice una fuente de alimentacién segin
el estandar UL de clase 2.

Utilice cable de par trenzado o cable de par trenzado apantallado para los circuitos

de control para prevenir fallos en el funcionamiento.

entre la pantalla y tierra.
+ El apantallado del cable se debe conectar a tierra en ambos extremos del cable.

Conecte la pantalla de los cables a tierra con la mayor superficie de contacto posible

B Terminales del circuito principal

Terminal

Tipo

Funcion

R/L1, S/L2, T/L3

Entrada de alimentacién
del circuito principal.

Conecta la potencia de linea al variador.
Los variadores con alimentacion de entrada monofésica
de 200 V s6lo utilizan terminales R/L1y S/L2 (T/L3 no se utiliza).

U/T1, VIT2, WIT3

Salida del variador

Se conecta al motor.

Para conectar una resistencia de frenado o unidad

dec.c.

B1, B2 Resistencia de frenado de resistencia de frenado.
+1 42 C_onexién de la reactan- Puenteado de fabrica. Quite la conexién al instalar una reac-
! ciadec.c. tancia de c.c.
Entrada de alimentacion . W
+1, - Para conectar una fuente de alimentacion de c.c.

(2 terminales)

Terminal de tierra

Para clase 200 V: conexién a tierra con 100 Q como maximo
Para clase 400 V: conexion a tierra con 10 Q como méaximo

B Terminales del circuito principal
En la figura siguiente se muestra la disposicion de los circuitos de control.
El variador dispone de terminales sin tornillos.

G = ==
o=l |l
00
S3
RHR{SH Sq | {t ‘
. 00000 000a
P1|P2|PC|A1|A2|+V|AC|AM|AC|MP =
NOOCOCOO00o0
$1|S2|S3|S4|S5(S6[SC|HC|H1|H2 |RP| MA[MB IMC
OO O @ 9@)@
(e}
Hay tres interruptores DIP, S1 a S3, que se encuentran en la placa de terminales
de control
SW1] Conmuta la entrada analégica A2 entre entrada de tensién y de corriente.

SW2

Activa o desactiva la resistencia interna de terminacion de linea del puerto de comunicaciones RS422/485.

SW3

Se utiliza para seleccionar el modo PNP/SOURCE o NPN/SINK (por defecto) de las entradas digita-
les (PNP requiere una fuente de alimentacion de 24 Vc.c. externa).
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3 Instalacién eléctrica

B Terminales del circuito de control

Tipo N° Nombre del terminal (sefial) [Funcién (nivel de sefial), configuracién por defecto
Entradas de fotoacoplador, 24 Vc.c., 8 mA
Entradas | S1 Nota: El variador esta preconfigurado en modo NPN
digitales | A | Entrada digital multifuncional 1 a 6 | (SINK). Cuando utilice el modo PNP (SOURCE), selec-
multifun- | S6 cione el interruptor DIP S3 en “SOURCE” y use una
cionales fuente de alimentacion de 24 Vc.c. (£10%) externa.
SC | Comun de entrada multifuncional| Comln de secuencia
Frecuencia de respuesta: 0,5 a 32 kHz, ciclo de tra-
Entradas | RP | Entrada de tren de pulsos bajo: 30 a 70%, alto: 3,5a 13,2 V, bajo: 0,0a 0,8V,
analégi- impedancia de entrada: 3 kQ)
gilsslos +V E\u:r?tt;g: ::gg;itgglon para +10,5 V (corriente max. permitida 20 mA)
multifun- | Al |Entrada analégica multifuncional 1|0 a +10 Vc.c. (20 kQ) resolucién 1/1.000
cionales | A2 [Entrada analégica multifuncional 2| 0/4 a 20 mA (250 Q) resolucién: 1/500 (s6lo A2)
AC | Comun de referencia de frecuencia| 0 V
Comdun de entrada de desco- . .
En HC nexion de seguridad +24 V (10 mA permitido max.)
de desco- H1 Entrada de desconexion de seguri- | Una o ambas abiertas: Salida de variador desactivada
nexion de dad 1 (el tiempo desde apertura de entrada hasta desco-
seguridad H2 Entrada de desconexion de seguri- | nexion de salida de variador es menor de 1 ms)
dad 2 Ambas cerradas: Operacién normal

Salida MA | N.A. (fallo) Salida digital tipo relé
relé multi- MB | Salida N.C. (fallo) 30Vce,10mAalA
funcional | MC | Comun de salida digital 250 Vc.a,, 10 mAalA
Salida de| P1 | Salida de fotoacoplador 1
Lcllg:j%cro- P2 | Salida de fotoacoplador 2 Salida digital tipo fotoacoplador
multifun- | PC | Comun de salida de fotoacoplador 48 Ve.c., 0a50 mA
cional
Salida de| MP | Salida de tren de pulsos 32 kHz (méax.)
monitori- | AM | Salida de monitorizacién anal6gica| 0 a 10 Vc.c. (2 mA o menos), resolucion: 1/1.000 (10 bits)
zacion AC | Comun de monitorizacion oV
MEMO- R+ | Entrada de comunicaciones (+)
BUS/ R- | Entrada de comunicaciones (—) | Comunicaciones MEMOBUS/Modbus:
comuni- | S+ | Salida de comunicaciones (+) RS-485 0 RS-422, 115,2 kBps (max.)
caciones | S- | Salida de comunicaciones (=)

NOTA Los terminales HC, H1 y H2 se utilizan para la funcién de desconexion
de seguridad, que interrumpe la tensiéon de salida en menos de 1 ms si
al menos una de las entradas H1 o H2 est& abierta. Se ha disefiado segin
el estandar EN954-1, categoria de seguridad 3 y EN61580, SIL2. Se puede
utilizar para realizar una parada de seguridad segun lo definido en EN60204-1.
No quite el puente de cable entre HC, H1 o H2 a menos que se utilice la
funcion de desconexion de seguridad.
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4 Funcionamiento del teclado

4

Funcionamiento del teclado

49 Operador LED vV teclas

El operador LED se utiliza para programar el varia-
dor, para iniciarlo y pararlo, asi como para mostrar
informacion de fallos. Los LEDs indican el estado

del variador.

B Teclas

y funciones

= o
[m]
0z
1]

Visualizacion

Nombre

Funcion

Area de visuali-
zacion de datos

Muestra la referencia de frecuencia, el nUmero de parametro, etc.

Tecla ESC

Vuelve a la pantalla anterior.

Tecla RESET

Mueve el cursor hacia la derecha.
Resetea un fallo.

Tecla RUN

Inicia el variador en el modo LOCAL. EI LED de RUN

+ esta encendido mientras el variador acciona el motor.

+ parpadea durante la deceleracion hasta la parada o cuando la referen-
cia de frecuencia es 0.

+ parpadea rapidamente cuando el variador esta desactivado por ED,
el variador se ha parado por una ED de parada rapida o un comando
RUN estaba activo durante el encendido.

Tecla de flecha
arriba

Permite desplazarse hacia arriba para seleccionar nimeros de parametro,
seleccionar valores, etc.

Tecla de flecha
abajo

Permite desplazarse hacia abajo para seleccionar nimeros de parametro,
seleccionar valores, etc.

Tecla STOP Detiene el variador.

Tecla ENTER Selecciona modos, parametros y se utiliza para almacenar configuraciones.
Tecla de seleccién Alterna el control del variador entre operador (LOCAL) y los terminales
LO/RE del circuito de control (REMOTO). El LED estad encendido mientras

el variador estd modo LOCAL (operacion desde el teclado).

Luz del LED ALM

Parpadea: El variador esta en estado de alarma.
Encendida: El variador esté en estado de fallo y se ha parado la salida.

Luz del LED REV

Encendida: La direccion de rotacion del motor es inversa.
Apagada: La direccion de rotacion del motor es directa.

Luz del LED DRV

Encendida: El variador esta preparado para accionar el motor.
Apagada: El variador esta en modo de verificacion, configuracion, ajuste
de pardmetros o autotuning.

FOUT

Luz LED FOUT

Encendida: La frecuencia de salida se muestra en la pantalla de datos.
Apagada: En la pantalla de datos se muestra otra informacion distinta
de la frecuencia de salida.
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€ Estructurade menus y modos

En la siguiente ilustracion se explica la estructura de menus del teclado del operador.

Selecf&dire cta

A

Frme salida

A

Copil alida
A

Tensig lida

—

El LED DRV esta encendido.
Un comando Run arrancara el motor.

Hoan
‘ A fafu i nfe)
Di%{)nitorizac"n " A
—
{
‘ A
—
—
r%erificacién
A
—
A—

Modo de configuracion

Qoan
w fut i

] A —
—
Modo de ajuste de paramet Yy

v
A —
p—
Autotuning

[T Tpe 05
[RIRNNIN] i

=it o

El LED DRV esta apagado.
El motor no se puede arrancar

< =
|4 =

p—p

)
Conectar alimentacion (DRV parpadea)
Seleccion inversa

l

x
x

i

x
x

Descripcién de operacion de teclas
: dJ
-

4 : ESC

i @

Los visualizadores de monitor-
izacion se utilizan para leer datos
del variador, como el estado

de los terminales, frecuencia

de salida, informacion de alarmas,
etc.

En el menud de verificacion

se enumeran todos los parame-
tros que no son iguales a la
configuracion por defecto.

El modo de configuracion

se puede utilizar para configurar
una lista minima de parametros
necesarios para ejecutar

la aplicacion.

En el modo de ajuste

de pardmetros se pueden
configurar todos los pardmetros
del variador.

Con el autotuning se miden los
datos del motor para obtener
el rendimiento 6ptimo de la
combinacién de variador/motor.

— ) — T
[ ]
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5 Puesta en marcha

€ Procedimiento de configuracion del variador

En la ilustracion siguiente se muestra el procedimiento de configuracion basico.
Cada paso se explica con mas detalle en las paginas siguientes.

C INICIO )
v

( Instalar y cablear el variador segun lo explicado. ]

v

( Conectar la alimentacién. )

AV

[ Si es necesario, inicializar el variador mediante el pardmetro A1-01. ]

v

( Configurar el modo de control. ]

'

[ Realizar el autotuning o configurar los datos del motor manualmente.]

v
Configurar/comprobar los parametros bésicos:
*b1-01, b1-02 para la referencia de frecuencia y la fuente del
comando RUN
* H1-xx, H2-xx, H3-xx, H4-xx, H6-xx para configurar las E/S
*Valores de referencia de frecuencia
* C1-xx, C2-xx para tiempos de aceleracién/deceleracion y curvas S

AV
Poner en marcha el motor sin carga, comprobar el funcionamiento
y verificar si el controlador superior (por ejemplo, PLC) hace que
el variador funcione del modo deseado.

v

[ Conectar la carga, poner en marcha el motor y comprobar ]

el funcionamiento

7
Optimizacién y configuracién de los parametros de aplicacién
(por ejemplo, PID, ...) si es necesario.

v

[ Comprobacion final del funcionamiento y verificacion de la configuracion ]

N
( El variador esta preparado para ejecutar la aplicacion )
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4 Encendido

Antes de conectar la alimentacion,

» Asegurese de que todos los cables estan conectados correctamente.

» Asegurese de que no hay tornillos, extremos de cable sueltos o herramientas
en el variador.

» Después de conectar la alimentacion, debe aparecer el visualizador de modo
de variador y no se debe mostrar ningun fallo o alarma.

@ Seleccion de modo de control (A1-02)

Hay disponibles tres modos de control. Seleccione el modo de control que mejor
se adapte a las aplicaciones que controlara el variador.

Modo de control | Parametro Aplicaciones principales

Aplicaciones generales de velocidad variable, en concreto resulta Gtil

A1-02=0 para el funcionamiento de varios motores desde un solo variador.

(por defecto)| » Al reemplazar un variador cuya configuracion de parametros

se desconoce.

el vesiaE [ Apl!caciones generale;: de velocidad variable‘ By

abierto (OLV) Al1-02=2 |+ Aplicaciones que requieran una elevada precision y alto control
de velocidad

Control vectorial Al-02=5 |° Aplicaciones de par de carga reducido que empleen motores

lazo abierto PM de imanes permanentes (SPM, IMP) y ahorro de energia.

€ Autotuning (T1-0O0)

Con el autotuning se configuran automaticamente los parametros del variador rela-
tivos a para los datos de motor. Se admiten tres modos distintos.

Control V/f

Modo de ajuste | Parametro | Modo de control Descripcion

Se realiza al configurar el variador para operar

Autotuning _ en control vectorial lazo abierto. El motor debe poder
N T1-01=0 oLv h b - -

dinamico girar sin carga durante el proceso de ajuste con el fin

de lograr una alta precision.

Se realiza en control V/f si el cable del motor es largo

o si se ha cambiado el cable.

Ajuste de resis-

e G (il T1-01=2 | OLV, control V/f

Autotuning dina- Se realiza cuando se utiliza ahorro de energia o bus-
mico para ahorro | T1-01=3 Control V/f queda de velocidad. El motor debe poder girar sin
de energia carga con el fin de lograr una alta precision de ajuste.

A\ PRECAUCION

Nunca toque el motor hasta que el autotuning haya finalizado. Aunque es posible que el
motor no gire en el autotuning, se sigue suministrando tensién al motor durante el proceso de
ajuste.
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5 Puesta en marcha

Para realizar el autotuning, acceda al menu correspondiente y lleve a cabo los pasos
gque se muestran en la figura siguiente. El nimero de los datos de placa quese
deben introducir depende del tipo de autotuning seleccionado. En este ejemplo se
muestra el autotuning dindmico.

Visualizacion del Acceda al modo de Seleccione el
modo autotuning método de ajuste
de variador vy, BN . ER ., EA

Configure todos los Aparece el display Durante el ajuste Después de un ajuste
datos de la placa de inicio de ajuste parpadea el LED correcto, se muestra “End”
DRV

Si no puede llevar a cabo el autotuning por algin motivo (imposibilidad de funciona-
miento en vacio, etc.), configure la frecuencia méximay la tension en los parametros
E1-00 e introduzca manualmente los datos del motor en los parametros E2-000.

NOTA Durante el autotuning deben estar cerradas las entradas de desconexion
de seguridad.
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€ Fuente de referenciay comando de marcha

El variador tiene los modos LOCAL y REMOTO. El LED en la tecla LO/RE indica
el estado del variador.

Estado Descripcion LED LO/RE

LOCAL El comando RUN/STOP (marcha/paro) y la referencia de frecuencia se introdu-
cen desde el teclado del operador.

Se utilizan la fuente del comando de marcha RUN introducida en el parametro
b1-02y la fuente de referencia de frecuencia introducida en el pardmetro b1-02.
Si el variador se utiliza en modo REMOTO, asegurese de que las fuentes correctas
para la referencia de frecuencia y el comando de marcha RUN se configuran en los
parametros b1-01/02 y de que el variador se encuentra en modo REMOTO.

4 Configuracion de E/S

Encendido

REMOTO Apagado

B Entradas digitales multifuncionales (H1-0O0O)

La funcion de cada entrada digital se puede asignar en los parametros H1-0O0O.Las
funciones configuradas por defecto se pueden ver en el diagrama de conexio- nes
de la pagina 9.

B Salidas digitales multifuncionales (H2-0O0O)

La funcion de cada salida digital se puede asignar en los parametros H2-O10. Las fun-
ciones configuradas por defecto se pueden ver en el diagrama de conexiones de la
pagina 9. El valor de configuracion de estos parametros consta de 3 digitos, donde el
digito central y derecho establecen la funcién y el digito izquierdo establece las caracte-
risticas de salida (0: salida como se ha seleccionado; 1: salida inversa).

B Entradas analogicas multifuncionales (H3-O0)

La funcién de cada entrada analdgica se puede asignar en los pardmetros H3-0O0.

La configuracién predeterminada de ambas entradas es “Referencia de frecuencia”.

La entrada Al se establece como una entrada de 0 a 10 V y A2 como una entrada de 4

a 20 mA. La suma de ambos valores de entrada constituye la referencia de frecuencia.
NOTA Si el nivel de sefial de entrada de la entrada A2 se cambia entre tension

y corriente, asegurese de que el interruptor DIP S1 se encuentra en la posicion
correcta y de que el parametro H3-09 esta configurado correctamente.

B Salidade monitorizacién (H4-O0O)

Utilice los parametros H4-OO para configurar el valor de salida de la salidade
monitorizacion analdgica y para ajustar los niveles de tension de salida. La con-
figuracion del valor de monitorizacion por defecto es “Frecuencia de salida”.
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4 Referencia de frecuenciay tiempos de aceleracion/deceleracion

B Configuracion de lareferencia de frecuencia (b1-01)
Configure el pardmetro b1-01 segun la referencia de frecuencia utilizada.
b1-01] Fuente de referencia Entrada de referencia de frecuencia

Configure las referencias de frecuencia en los parametros d1-00 y utilice
las entradas digitales para cambiar entre los distintos valores de referencia.

0 | Teclado del operador

1 |Entradaanalégica Aplique la sefial de referencia de frecuencia al terminal A1 o A2.

2 | Comunicaciones serie | Comunicaciones serie mediante el puerto RS422/485

3 | Tarjeta opcional Tarjeta opcional de comunicaciones

4 | Entrada de pulsos Configure la referencia de frecuencia en el terminal RP mediante una sefial

de tren de pulsos.

B Tiempos de aceleracion/deceleracion y curvas S

Existente cuatro juegos de tiempos de aceleracion y deceleracion que se pueden
seleccionar en los parametros C1-00. Los tiempos de aceleracion/deceleracion
activados por defecto son C1-01/02. Ajuste estos tiempos en los valores adecuados
que necesite la aplicacion. Si es necesario, se pueden activar curvas S en los para-
metros C2-000 para lograr un inicio y final de aceleracion/deceleracion mas suaves.

4 Pruebade funcionamiento

Realice los siguientes pasos para poner en marcha la maquina después de haber
establecido todos los valores de los parametros.
1. Ponga en marcha el motor sin carga y compruebe si todas las entradas, salidas
y secuencias funcionan tal como se desea.
2. Conecte la carga al motor.
3. Ponga en marcha el motor con carga y asegurese de que no hay vibraciones,
brusquedades o bloqueo del motor.
Después de haber llevado a cabo los pasos anteriores, el variador debe estar pre-
parado para ejecutar la aplicacion y realizar las funciones basicas. Para configura-
ciones especiales, como control PID, etc., consulte el manual de instrucciones.
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6 _Tablade parametros

6 Tabla de parametros

En esta tabla de parametros se mues-
tran los parametros mas importantes. La
configuracion por defecto aparece en
negrita. Consulte el manual de instruc-
ciones para obtener una lista completa
de los parametros.

Par.

Nombre

Descripcion

Par. [ Nombre | Descripcién

Parametros de inicializacion

Selecciona los parametros a los
gue se puede acceder mediante

b1-03

Seleccién
del método
de parada

Selecciona el método de parada

cuando se retira la sefial RUN.

0: Rampa a parada

1: Marcha libre a parada

2: Freno de inyeccion de c.c.
a parada

3: Marcha libre con temporizador
(se omiten los nuevos
comandos RUN recibidos antes
de que finalice el temporizador)

b1-04

Seleccion
de opera-
cién inversa

0: Marcha inversa activada
1: Marcha inversa prohibida

Seleccion el operador digital
AL-01 gg 22(’;'50 0: Solo operacion
1: Parametros de usuario
2: Nivel de acceso avanzado
Selecciona el método de control
Seleccién del variador.
A1-02| del método g \Sggtgrcijalll\{gzo abierto (OLV)
de control | .

5: Vectorial lazo abierto PM (PM)
Nota: no inicializado con A1-03.

bl-14

Seleccién
de orden
de fase

Cambia el orden de fase de salida.
0: Estandar
1: Cambiar orden de fase

Freno

de inyeccién de c.c.

Restablece todos los parametros
a su valor por defecto (vuelve
acero tras la inicializacion).

0: Sin inicializacién
1110: Inicializacién del usuario
Inicializar |(el usuario primero debe esta-
pardmetros |blecer los valores de parametros
de usuario y, a continuacién,
almacenarlos mediante el para-
metro 02-03)
2220: Inicializacion a 2 hilos
3330: Inicializacion a 3 hilos

A1-03

b2-01

Frecuencia
de inicio
de freno
de inyeccion
dec.c.

Establece la frecuencia a la que
se inicia el freno de inyeccién de
c.c. cuando se selecciona
Rampa a parada (b1-03 = 0).

Si b2-01 < E1-09, la inyeccion de
freno de c.c. empieza en E1-09.

b2-02

Corriente
de freno

de inyeccion
dec.c.

Configura la corriente de freno
de inyeccién de c.c. como un
porcentaje de la corriente nomi-
nal del variador.

En OLV la corriente de excita-
cion de c.c. esta determinada
por E2-03.

Seleccién del modo de operacién

0: Operador, valores d1-00
Seleccién |1: Entradaanaldgica Al o A2
de referen- | 2: Comunicaciones serie,

cia de fre- RS-422/485

cuencia . Tarjeta opcional

. Entrada de pulsos (terminal RP)

b1-01

b2-03

Tiempo de
freno de
inyeccién
dec.c./
tiempo de
excitacion
de c.c. al
arrancar

Establece el tiempo de freno de
inyeccion de c.c. al arrancar en
unidades de 0,01 segundos. Se
desactiva cuando se establece
en 0,00 segundos.

3
4
Seleccién |0: Operador: teclas RUNy STOP
1
2

b2-04

Tiempo de
freno de
inyeccién
dec.c.ala
parada

Establece el tiempo de freno de
inyeccion de c.c. a la parada. Se
desactiva cuando se establece

en 0,00 segundos.

del : Terminales: entradas digitales
b1-02 |comando : Comunicaciones serie:

marcha RS-422/485

RUN 3: Tarjeta opcional conectada

Acele

racion/deceleracion
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6_Tabla de parametros

Par. | Nombre Descripcién Par. | Nombre Descripcion
Tiempo de | Configura el tiempo de decelera- 1: 2,0kHz)
C1-02|decelera- |cioén 2 de la frecuencia de salida 2: 5,0kHz
cion 1 méxima a 0 Hz. Seleccién |3: 8,0 kHz
e de frecuen-|4: 10,0 kHz
Par. lNombre Descripcion C6-02 cia de por- |5: 125 kHz
C1-03 :cirlg‘?;;gﬁl Configura los tiempos de acele- tadora 6: 15,0kHz
@ | decolora. | racion/deceleracion 2 a4 7aA: Balanceo PWM1 a 4
C1-08 enoaa |(S€establecen como C1-01/02) F: Definido por el usuario
. - Referencias de frecuencia
C2-01|CurvaS1 |CurvaSal inicio dela aceleraglon. d1-01Referencia - :
C2-02[Curva S 2 | Curva Salfinal de la aceleracion. a | de frecuen- Configure las referencias
C2-03/Curva S 3 | Curva Salinicio de la deceleracion| |d1-16/cia1a 16 |0€ Multivelocidad 1a16
C2-04|Curva S 4 |Curva S alfinal de la deceleracion. Velocidad
Compensacion de deslizamiento d1-17|delaope- |Velocidad de la operacion jog
Ganancia |* Aumente el valor si la veloci- racion jog
de com- d;iddesfmenor que la referen- Curva V/f
> cia de frecuencia. : -
cs-01 gznd?sﬁ;g:_ + Disminuya el valor si la veloci- gg:f(;geulgal )
’ dad es mayor que la referencia | |E1-01 - Tensién de entrada
miento de frecuencia. tension de
Tiempo de entrada
retar(‘j)o de |* Disminuya la c_gnfiguraci()_n si Freculencia .
la compen- la compensacion de desliza- | |E1-04 desalida | Para las caracteristicas de V/f
C3-02| 2 %Y miento es demasiado lenta. méxima |lineales, configure los mismos
sacionde |, aAymente Ia configuracion si la Tension | valores para E1-07 y E1-09. En
desliza- velocidad no es estable. E1-05/de salida | este caso la configuracion para
miento - maxima | E1-08 no se tendra en cuenta.
Compensacion de par Asegurese de que las cuatro fre-
Ganancia |° Aumente esta configuracion £1.06| FTeCU€N- | cyencias estan configuradas
de com- sila respuesta de par es lenta. ciabase  |sequn estas reglas; de lo contra-
C40L pensacion |* gisg%ﬁis:ﬁg;%ﬂggilgggfn Frecuencia| o, se producira un fallo OPEL0:
de par de velocidad/par. B | E1-04> £1.06 > E1-07 > E1-09
¢ + Aumente esta configuracion media - . 5 d_ Jid e
Tiempo ) g Tension ension de salida
dertado | %% prochen OGNS | 1.9 o e | 1
C4-02 de la com- |, Disminuya la configuracién media
PeNsacion | |4 respuesta de par Frecuencia
de par es demasiado lenta. E1-09| de salida
Modo de régimen de trabajo y frecuencia de portadora minima €E1-08)
Seleccion | 0: Régimen de trabajo alto (HD) Tensién
de régi- Aplicaciones de par constantg |E1-10|de salida | 119
C6-01/ men de tra-| 1: Régimen de trabajo normal minima i
bajo alto/ | (ND) Aplicaciones de par Tension e oo s
normal variable El-13 base
Datos de motor
Corriente | Corriente nominal del motor.
E2-01| nominal Dato necesario para
del motor | el autotuning.
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% con la entrada anal6gica a 0 V.

Par. | Nombre Descripcién Par. | Nombre Descripcién
Desliza- | Deslizamiento nominal del 0: 0a+10 V (la entrada negativa
E2-02 miento motor en hercios (Hz). Seleccién se convierte en 0)
nominal del| Configurado automaticamente H3-09| de nivel 1: 0a+10V (entrada bipolar)
motor por el autotuning dinamico. de sefial A2|2: 4 a20 mA (entrada de 9 bits)
) Corriente de magnetizacién 3:0a20mA
Corriente - —
. en amperios. Seleccién
E2-03|en vacio i d - de funcié . funcion al inal
del motor Configurado automaticamente H3-10|de funcién | Asigna una funcion al terminal A2.
por el autotuning dinamico. A2
E2-04/ POl0S Namero de polos del motor. Dato Ganancia | EStablece el valor de entrada
de motor | necesario para el autotuning. H3-11 A2 en % con la entrada analégica
. ._| Define la resistencia fase a fase a 10Vv/20 mA.
Resistencia :
E2-05| linea a linea del motor en ohmios. ] Establece el valor de entrada en
del motor Configurado autométicamente H3-12|Bias A2 % con la entrada analdgica a
por el autotuning. 0V/OmA/4mA.
Define la caida de tension Configuracién de las salidas analégicas (SA)
Inductan- | debido a la inductancia de fuga Seleccion | Introducir un valor igual a los valo-
E2-06| cia de fuga | 4€! Motor como un porcentaje Ha-01ld itori. "es de monitorizacion U1-000.
de la tensién nominal del motor. } € MONNOM-! e mplo: Introduzca “103” para
del motor ) " zacion AM | ISP P
Configurado automéaticamente U1-03.
por el autotuning. G . |Establece la tensién de salida
Configuracion de las entradas digitales (ED) H4-02 Aslnanua AM igual al 100% del valor
HL-01 Seleccion | g¢105iona la funcion de los ter- de mon|tor|za0|or?., .
a |de funcion minales S1 a S6. Establece la tensién de salida
H1-06 |[ED:S1 a S6 H4-02|Bias AM  |AM igual al 0% del valor
Al final de la tabla se puede encontrar una lista de de monitorizacion.
las funciones principales. Configuracion de la entrada de pulsos
Configuracion de las salidas digitales (SD) (entrada de referencia de frecuencia)
H2-01) Funcion Configura la funcion de la salida Escala de Configura el nimero de pulsos
SD: MA/MB | relé MA-MB-MC. H6-02 entrada RP (en Hz) que es igual al 100% del
H2-02| Funcién | Configura la funcién de la salida valor de entrada.
SD: P1 de fotoacoplador P1. Ganancia Establece el valor de entrada
H2-03 Fur}cic’)n Configura la funcién de lasalida | |H6.03 gz ?rrg;ag: en % con la entrada de pulsos
18D:P2 de fotoacoplador P2. | con la frecuencia H6-02.
Las principales funciones se enumeran al final de la tabla. pulsos
Configuracién de las entradas analégicas (EA) Sﬁrsagz 4o Establece el valor de entrada
Seleccién |0: 0a+10V (laentradanegativa| [H6-04 tren d ien % con la frecuencia
H3-01|de nivel de se convierte en 0) ren de put 4e entrada de pulsos de 0 Hz.
sefial A1 |1: 0a+10V (entrada bipolar) S0S ) L _
Seleccion - - - Configuracion de la salida de pulsos
H3-02| de funcion | ASigna una funcion al terminal Seleccion | Introducir un valor igual a los valores
Al AL H6-06| de monitori-| de monitorizacién UO-O0O. Ejem-
Ganancia |Establece el valor de entrada en % zacién MP_|plo: |n.troduzca TOZ para U1-02.
H3-03| 1 con la entrada analogica a 10 V. Escala de |Configura el nimero de pulsos
H6-07 monitoriza- | de salida cuando la monitoriza-
H3-04/Bias A1 | CStablece el valor de entrada en cion MP | cion es 100% (en Hz).
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Par. [ Nombre | Descripcion Par. | Nombre | Descripcion
Proteccioén de sobrecarga del motor Autotuning
Establece la proteccion Seleccion | 0: Autotuning dindmico
Seleccion de sobrec_arga del motor T1-01 del modo |2: Sélo res_isten_cig te_:rminal
de protec- 0: Desactlqua dg autotu- |3: Autotuning dindmico )
11-01| cién de 1: Moto_r refngergdo por ning para ahorro de energia (V/f)
sobrecarga ventilador estandar T1.02| Potencia | Configura la potencia nominal
del motor | 2 Motor refrigerado por nominal | del motor (kW).
ventilacion forzada T1-03/ Tension | Configura la tension nominal del
_ 3: Modo vectorial 93| ominal motor (V).
-[I)—Iri?gzgigr? Establece el tiempo de protec- T1.04| Corriente | Configura la corriente nominal
L1-02| de sobre. |CioN de sobrecarga del motor nominal ‘ del motor (A). _
carga del en mlnuFos._NO[malmente noes| |rq.5 Frecuencia| Configura la frecuencia base del
motor necesario ningtin cambio. base motar (Hz).
Prevencién de bloqueo T1-06 Polosde |Configura el nimero de polos
2 i L motor del motor.
0 Essgﬁg\gdnol.aegcme?;?;csizn T1-07 Velocidad |Configura la velocidad base del
activada y se puede bloquear base m?to.r (pm). .
Seleccién con una carga demasiado - Perdlda_l de entrehl_e_rro para
de preven- pesada o un tiempo de Perdldfi de | determinar el cogflmente de
L3-01 cion de blo- acelera_cién demasiado corto. Ti-11 gn}remerro gl_‘norro de energle&. sial |
queo 1: Propésito general: mantiene el motor | Sino se conoce, dejelo en e
durante la aceleracion cuando la valor por defecto.
aceleracion corriente esta por encima de Monitor Descripcién
L3-02. B U1-01 |Referencia de frecuencia (Hz)
2 Inteligente: acelera}gllon enel U1-02 |Frecuencia de salida (Hz)
o menor tiempo posible. U1-03 | Corriente de salida (A)
|velde” . . U1-05 |Velocidad del motor (Hz)
prevencion | Establece el nivel de corriente - o -
L3-02|de bloqueo |para la prevencién de blogueo U1-06 |Referencia de tensién de salida (Vc.a.)
durante | durante la aceleracion. U1-07 |Tension de bus de c.c. (Ve.c.)
aceleracién U1-08 |Potencia de salida (kW)
Seleccion |0 Desactivada: deceleracion U1-09 (F;elferencia de par (% del par nominal
de preven- como esta conﬁgyrada. 3 el motor) ]
cion de Se puede producir sobretension Estado de los terminales de entrada
L3-04 blogueo - U1-10 = 0000000 N
durante | L Proposito general: la decele- - 1: Entrada digital 1
. racion se retiene si aumenta (terminal S1 activado)
deceleracion 1: Entrada digital 2

latension del bus de c.c.

Seleccién |0: Desactivada: se puede producir

de preven- blogueo del motor
L3-05 cién de 0 sobrecarga.
bloqueo 1: Tiempo de deceleracion 1:
durante reduce la velocidad usando
marcha C1-02.
Nivel de pre-| £ aplece el nivel de corriente
vencion de en el que empieza a actuar la
L3-06| bloqueo que emp
durante prevencion de bloqueo durante
la marcha.
marcha

U1-10

(terminal S2 activado)
____1:Entrada digital 3
(terminal S3 activado)
1: Entrada digital 4
(terminal S4 activado)
1: Entrada digital 5
(terminal S5 activado)
1: Entrada digital 6
(terminal S6 activado)
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1: Salida colector abierto 1
(terminal P1) activada
1: Salida colector abierto 2
(terminal P2) activada

Monitor Descripcion Monitor]| Descripcion
Estado de los terminales de salida U2-15 Referencia de velocidad de arranque
UL-11 = 000 suave en fallo anterior
1- Salida relé U2-16 | Corriente del eje q del motor en fallo anterior
(terminal MA-MC cerrado U2-17 | Corriente del eje d del motor en fallo anterior
ul-11 MB-MC abierto) Histérico de fallos

Us-01 Indica el fallo mas reciente que ha ocu-

a ; Y :
U3-04 rrido hasta el cuarto mas reciente.

Estado del variador
U1-12 = 00000000
tl Durante marcha
Ll: Durante velocidad cero
1: Durante marcha inversa (REV)
1: Durante entrada de sefial de reset

U3-05 | Tiempo de operacion acumulado en el
a fallo mas reciente hasta el cuarto mas
U3-08 |reciente.

U3-09 a| Indica el quinto fallo mas reciente que ha
U3-14 |ocurrido hasta el décimo mas reciente.

U3-15a Tiempo de operaciéon acumulado en el

U2-13

Estado del variador en fallo anterior

U2-14

Tiempo de operacion acumulativo en fallo
anterior

U1-12 de fallo U3-20 quinto fallo mas reciente hasta el décimo
1: Durante velocidad alcanzada mas reciente.
1: Variador preparado * Los siguientes fallos no se guardan en el registro
1: Durante deteccion de alarma de errores: CPF00, 01, 02, 03, UV1y UV2.
1: Durante deteccion de fallo SeEIeD(;gllgn Descripcién
U1-13 |Nivel de entrada del terminal A1 Seleccion de funcién para entradas digitales
U1-14 |Nivel de entrada del terminal A2 3 Referencia de multivelocidad 1
Salida de arranque suave (referencia 4 Referencia de multivelocidad 2
U1-16 |de frecuencia después de las rampas 5 Referencia de multivelocidad 3
de aceleracion/deceleracion) Comando de frecuencia de operacién
U1-18 | Parametro del fallo OPE 6 jog (prioridad mas alta que la referencia
U1-24 |Frecuencia de la entrada de pulsos de multivelocidad)
Seguimiento de fallos 7 Seleccién de tiempo de aceleracién/
U2-01 [Fallo actual deceleracion 1
U2-02 |Fallo anterior E No se utiliza (configurado cuando
U2-03 | Referencia de frecuencia en fallo anterior unterminalnoseusa)
U2-04 |Frecuencia de salida en fallo anterior 14  |Resetde fallo (reset si esta en ON)
U2-05 |Corriente de salida en fallo anterior 20 2 2F: Fallo t,e\ler/no, modo’\(liecentrac(ija.gon-
U2-06 |Velocidad del motor en fallo anterior a2k jtactoN. N contacto N.C., modo de
— - - deteccién: normal/durante operacion
U2-07 | Tension de salida en fallo anterior - — - .
— . Seleccion de funcién para salidas digitales
U2-08 | Tensioén del bus de c.c. en fallo anterior -
U2-09 | Potencia de salida en fallo anterior 0 Dur’ante marcha (ON: el comango RUN
h : esta a ON o hay salida de tension)
U2-10 |Referencia de par gn fallo anterior 1 Velocidad cero
U2-11 Estado de los terminales de entrada 2 Velocidad alcanzada
en fallo anterior -
. . 6 Variador preparado
U2-12 Estado de los terminales de salida en fallo E Fallo
anterior -
F No se utiliza

10 Fallo leve (alarma) (ON: alarma visualizada)
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7 Deteccion v correccion de errores

7

Deteccion y correccion de errores

€ Fallos y alarmas generales

Los fallos y alarmas indican problemas en el variador o en la maquina.
Una alarma se indica mediante un cédigo en el display del operador y el led ALM
parpadeante. La salida del variador no se desconecta necesariamente.
Un fallo se indica mediante un cédigo en el display del operador y el led ALM
encendido. La salida del variador siempre se desconecta inmediatamente
y el motor marcha libre hasta detenerse.
Para quitar una alarma o resetear un fallo, indague la causa, eliminela y resetee
el variador pulsando la tecla Reset en el operador o encendiendo y apagando
la fuente de alimentacion.

NOTA Este listado enumera Unicamente las alarmas y fallos mas importantes.

Consulte el manual de instrucciones para obtener una lista completa.

Hbb

Visualizador
LED ALM|FLT| Causa
Baseblock o La funcién de baseblock se asigna a una de las entradas digitales y la entrada
Ly se desconecta. El variador no acepta comandos de marcha RUN.
Fallo Se ha alcanzado el limite de par en la deceleracién durante mas de 3 segundos
de control en control vectorial lazo abierto
- O | « Lainercia de la carga es demasiado grande.
LF + Ellimite de par es demasiado bajo.
+ Los parametros de motor son erréneos.
Fallo
del circuito
de control Q | Hay un problema en el circuito de control del variador.
CARL a
O Ju
T 1
Fallo externo
de_op_)cmn O | O | Elcontrolador superior ha activado un fallo externo a través de una tarjeta opcional.
Fallo externo o Se han introducido un comando de marcha directa y otro de marcha inversa simul-
LF taneamente durante mas de 500 ms. Esta alarma detiene el motor en marcha.
Fallos . . N .
externos + Se ha activado un fallo externo por un dispositivo externo mediante una de las
O Q|0 entradas digitales S1 a S6.
L = "__ a + Las entradas digitales estan configuradas incorrectamente.
C 0
Fallo de ti La corriente de fugas a tierra ha superado el 50% de la corriente nominal
aflo de tierra o | de salida del variador.
U + El cable o el aislamiento del motor esta roto.
+ Excesiva capacitancia parasita en la salida del variador.
Desconexion ) ) ) .
de seguridad o Ambas entradas de desconexion de seguridad estan abiertas. La salida del

variador se ha desactivado de forma segura y el motor no se puede arrancar.
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=T

Visualizador |a| LT Causa
Fallo de La salida del'variador se Qesactiva cuando sélo esta abierta una de las entradas
- de desconexién de seguridad (normalmente ambas sefiales de entrada H1 y H2
desconexion o deben estar abiertas).
de seguridad + Un canal esta averiado internamente y no se desconecta, aunque se quite la
LT sefial externa.
nooi + Sélo un canal esta desactivado por el controlador superior.
Pérdida
de fase + El cable de salida est4 desconectado o el bobinado del motor esta dafiado.
de salida Q |+ Cables flojos en la salida del variador.
' C + El motor es demasiado pequefio (menos del 5% de la corriente del variador).
[
+ Cortocircuito o fallo de tierra en la salida del variador
Sobrecorriente + Lacarga es demasiado pesada.
r O |+ Los tiempos de aceleracion/deceleracion son demasiado cortos.
oL + Configuracion errénea de datos de motor o curva V/f.
+ Se ha activado un contactor magnético en la salida.
Sobretempera-
tura del + Latemperatura circundante es demasiado alta.
disipador o | o | Elventiador de refrigeracion se ha parado.
térmico + El disipador térmico esta sucio.
aH o bien + Elflujo de aire al disipador térmico esta bloqueado.
1 H I’
Sobrecarga * La carga del motor es demasiado pesada.
del motor ol El motor opera a baja velocidad con una carga pesada.
L + Los tiempos de ciclo de aceleracién/deceleracion son demasiado cortos.
oL + Se ha configurado una corriente nominal de motor incorrecta.
Sobrecarga + Lacarga es demasiado pesada.
del variador Q |+ Lacapacidad del variador es demasiado pequefa.
al L_" + Par demasiado alto a velocidad baja.
La tension del bus de c.c. ha subido demasiado.
Sobretensién + Eltiempo de deceleracion es demasiado corto.
de c.cC. olol* La prevencion de bloqueo esta desactivada.
+ Chopper de freno/resistencia rotos.
ou + Control de motor inestable en OLV.
+ Tension de entrada demasiado alta.
Pérdida
de fase + Caida de tensién de entrada o desequilibrio de fases.
de entrada O |+ Se ha perdido una fase de entrada.
or + Cables flojos en la entrada del variador.
=
Fallo
de transistor
de frenado Q | El transistor de freno interno esté defectuoso.

Reset de fallo
durante
la marcha
i _r
[aENRl]

Se recibié un reset de fallo cuando estaba activo un comando RUN.
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Visualizador | v FLT Causa
Baja tension La tension del bus de c.c. esta por debajo del nivel de deteccién de tensién baja
de c.c. o | o |(L2:05). ) y .
o + Fallo de la fuente de alimentacion o se ha perdido una fase de entrada.
Lo + Latension de alimentacion es demasiado débil.
Tension baja
del controlador Q | Latension de alimentacion del controlador del variador es demasiado baja.
:‘_;i_: /"
Fallo del
circuito de o | .
cargade c.c. QO | El circuito de carga del bus de c.c. esta averiado.
:‘_;i_: :/

€ Errores de programacién del operador

Un error de programacion del operador (OPE) ocurre cuando se configura un parametro
inaplicable o una configuracion individual de pardmetro no es apropiada. Cuando se
muestre un error OPE, pulse el boton ENTER para visualizar U1-18 (constante de
fallo OPE). Se visualizara el parametro que esta causando el error OPE.

Visualizador
operador LED

Causa

Medida de correccién

oPEO1

La capacidad del variador y el valor seleccio-
nado en 02-04 no coinciden.

Corrija el valor seleccionado en 02-04.

oCra
AL

Los parametros estan fuera del rango

de ajuste permitido.

Configure los parametros en los valores ade-
cuados.

oPEO3

]
[y gy N

Se ha asignado una configuracion contradic-
toria a las entradas de contacto multifuncio-|
nales H1-01 a H1-06.
+ La misma funcion esta asignada a dos
entradas (se excluye “Fallo externo”
y “No usada”)
+ Las funciones de entrada que requieren
la configuracién de otras funciones
de entrada se han dejado aparte.
Se han configurado funciones de entrada
que no esta permitido usar simultanea-
mente.

+ Corrija las configuraciones incorrectas.
+ Consulte el manual de instrucciones para
obtener informacion detallada.

oPEO5

oCrc
ofEUs

+ La fuente del comando de marcha RUN
(b1-02) o la fuente de referencia de fre-
cuencia (b1-01) se ha configurado en

3 pero no hay instalada ninguna tarjeta
opcional.

La fuente de referencia de frecuencia se
ha configurado en entrada de pulsos pero

H6-01 no es 0.

* Instale la tarjeta opcional necesaria.
+ Corrija los valores establecidos en b1-01
y b1-02.
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Visualizador
operador LED

Causa

Medida de correccién

La configuracion de las entradas analégicas
multifuncionales H3-02 y H3-10 y las funcio-
nes PID estan en conflicto.

oPEOQO7 + H3-02 y H3-10 se han configurado con « Corrija las configuraciones incorrectas.
L el mismo valor (se excluyen las configura-| «+ Consulte el manual de instrucciones para
o ciones “0”y “F”) obtener informacién detallada.
+ Las funciones PID se han asignado
a ambas entradas analégicas y la entrada
de pulsos al mismo tiempo.
oPE G |nado (puede aparecer después del cambio| ” (ggtr;itg:ein%w:;];glndg;tn;lt;égc|ones para
T de modo de control) )
oPE10 + Compruebe la configuracion de la curva VIf.
ac im | Laconfiguracion de la curva Vifes incorrecta. |+ Consulte el manual de instrucciones para
0oLt

obtener informacién detallada.

4 Errores de autotuning

Visualizacién
operador LED

Causa

Medida de correccién

Fallo de datos del motor

Er-01 Los datos del motor no son validos (por Vuelva a introducir los datos y repita
/_‘_‘_,l_'/ ! ejemplo, la frecuencia base y la velocidad| el autotuning.
base no se ajustan).
Er-02 Fallo leve + Compruebe el cableado.
C__A3 + El cableado esta defectuoso. + Compruebe la carga. Lleve siempre a cabo
L ouc « Lacarga es demasiado pesada. el autotuning sin acoplar la carga al motor.
Er-03 Se ha pulsado el boton STOP durante . .
i~ ] el autotuning y se ha cancelado. Repita el autotuning.
=1
Fallo de resistencia
Er-04 + Datos de entrada erréneos.
c o « Elautotuning ha excedido el intervalo
crTo de tiempo indicado.
« Valores calculados fuera de rango.
Error de corriente en vacio + Compruebe los datos de entrada.
Er—O? i + Se han introducido datos incorrectos. + Compruebe el cableado.
e « Elautotuning ha tardado demasiado. » Vuelva aintroducir los datos y repita
- + Valores calculados fuera de rango. el autotuning.
Error de deslizamiento nominal
Er-08 + Entrada de datos erréneos.
C__no « Elautotuning ha excedido el intervalo de
Lroud tiempo indicado.
« Valores calculados fuera de rango.
Er-09 E{rrzgfgri%ef;a;%?erado durante el tiempo| * Incremente el tiempo de aceleracién C1-01.
/_"—;_';_" de aceleracion especificado. o). Compruebe los limites de par L7-01y L7-02.
Er-11 Fallo de velocidad del motor. + Incremente el tiempo de aceleracion (C1-01).
[P La referencia de par era demasiado alta. + Sies posible, desconecte la carga.
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Visualizacién
operador LED

Causa

Medida de correccion

Error de deteccién de corriente
« Se han perdido una o todas las fases.

+ Compruebe el cableado.
+ Asegurese de que los valores nominales

Er-12 + Lacorriente es demasiado baja o excede |, dCeI varladl;)r Ise ajustan SI los del njotoc;: .
I‘ I3 los valores nominales del variador ompruebe la carga. (El autotuning dina-
L . - N .
T « Los sensores de corriente estan mico se debe haber realizado sin la carga
conectada.)
defectuosos. « Sustituya el variador.
Alarma de corriente nominal ) .
. La referencia de par ha excedido el 20% . Compruebe la conf_lgura_uon de la curva VI.
End1l durante el autotuning * Realice é:-l autotuning sin la carga
_ - - p conectada.
I 1 + La corriente en vacio calculada esta por : : .
I | encima del 80% de Ia corriente nomi’rjwal . Comprueb_e los datos introducidos y repita
del motor el autotuning.
End2 g:l:llrmce)itodre saturacion del nicleo de hierro|, Compruebe los datos de entrada.
i . . mpr | | | motor.
- - + Valores de saturacion del nacleo calcula- Co P uebe e cab_ eadp del moto
Eoq dos fuera de rango * Realice el autotuning sin la carga
« Se han introducido datos incorrectos. conectada.
_End3 Alarma de corriente nominal Compruebe los datos introducidos y repita
EFadd el ajuste.
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ANEXO F. GRAFICAS DE DESPLAZAMIENTO, VELOCIDAD Y ACELERACION DE LA
ZARANDA

Analisis de movimiento

Para el analisis de movimiento de la zaranda se activo el complemento SolidWorks
motion, una vez activo este complemento se tiene la opcion disponible de andlisis
de movimiento, esa opcion es la que nos permite realizar un analisis cinematico, en
este caso se define la entidad en la cual se define el motor rotativo que seria el eje
de salida del motorreductor y también definimos la direccién de giro en sentido

horario a una velocidad constante de 125 rpm.

Figura 1. Analisis cinematico
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Una vez que se ha resuelto el estudio podemos generar un grafico de resultados
gue se produce en el andlisis cinematico. En este caso particular generamos los
graficos de desplazamiento, velocidad y aceleracion lineal para el estudio de

trayectorias y vibraciones.



Figura 2. Resultados del andlisis cinematico
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ANEXO G. PLANOS DE DISENO DE LA MAQUINA

A continuacién, se presentan los planos de disefio de la maquina cernidora de dos niveles
para la separacion de cascarilla de palma africana, en ellos encontraran las caracteristicas

del material asi como observaciones de disefio y fabricacion.
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/MAQUINA QERNIDORA DE DOS NIVELES PARA SEPARAR LA CASCARILLA MOLIDA DE PALMA AFRICANA A
DESCRIPCION: Ensamble total
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: 100,0
ESCALA: 1:15
v
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IMPRESO:

) 9/01/2023 3
“MAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES PARA SEPARAR LA

CASCARILLA MOLIDA DE PALMA AFRICANA
DESCRIPCION: Ensamble total

4 5

N.°IN.° DE PIEZA DESCRIPCION CANT.
1 [MC-HR-01 Subensamble Bastidor 1
2 IMC-HR-04-01 Tapa 1 -LT-R 1
3 [MC-HR-04-02 Tapa bilateral 2-LT 2
4 MR-V Motorreductor 1
5 [MC-HR-03D Subensamble disco central 1
6 IMC-HR-03-0TA Rutula A (Biela central) 1
7 |IMC-HR-02-01 |Biela zaranda 3/4" x 175.8 mm 2
8 [IMC-HR-02-02 |Biela zaranda 3/4"x 195.8 mm 4
9 [IMC-HR-02-03 |Biela zaranda 3/4" x 215.8 mm 2
10 MC-HR-04U-00| ~Subensamble canaleta 1
11 IMC-HR-02-00 Subensc:lzgtélr?ozrorondo 1
12 IMC-HR-02B-00 | Subensamble zaranda inferor 1
13 [IMC-HR-04-04 Tapa posterior 1
14 IMC-HR-04L-00 Subensamble Tapa LT 1
15 |MC-HR-04-06 Tapa frontal 1
16 IMC-HR-04S-00 |Subensamble tapa superior "S" 1
17 IMC-HR-04T-00 |Subensamble tapa superior "T" 1
18 [TBR-M6X15 Tornillo bristol Mé X 15 34
19 IMC-HR-03-01B Rotula B ( Biela central) 1
20 |RB-R47 Rodomleg;o“c;lemkr)ﬁlos radial 18
IMPORTANTE Eﬂmﬁmﬂﬂﬁ ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
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IMPRESO:

9/01/2023 3

SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR)
DESCRIPCION: Subensamble bastidor

N.°| N.° DE PIEZA DESCRIPCION
1 [MC-HR-01-01 Bastidor
2 IMC-HR-01-02 Perfilen T (Bastidor)
3 |[MC-HR-01-03 Soportes LT (Perfilen T)
Soporte medial ( Perfil en
4 IMC-HR-01-04 T) Lamina de 6 mm
Soporte LT roscado 1
5 |MC-HR-01-05 3/8" zaranda
6 [MC-HR-01-06 Angulo 1"x 1" Puerta Sup.
Placa soporte de
7 |MC-HR-01-07 motorreductor
8 [BISA0013-3b Bisagra 3B
TORNILLO HEXAGONAL
9 |TH-M12X1.0 L45 M12X1.0 L45
10 |[AR-M8 Arandela de M8
11 |[TBR-M8X15 TORNILLO BRISTOL M8 X 15

IMPORTANTE YERIFIGAR LAS MEDIDAS ANTES ¥ DESPLES DE INTERVENIR
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/ IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11 \
SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR)
DESCRIPCION: Subensamble bastidor
2.0 7 =
Periférica
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Hgl H 30 100 mm
Y| o
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IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11
(" SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR) ™
DESCRIPCION: Bastidor |
MATERIAL: Tubo cuadrado de 4" acero AlSI 1020 /
. L]
Taladrar solo acra interna
del tubo en el bastidor o
s}
+
Q
Lo
o
<
|
1405,0 £5,0
551,8 £3,0
centrado
[ B |
A
1 o
ESCALA: 1:20 \© 2 =
b = L I
5 =
Hl 8X®35.0 S
laplicar por todo o v 10.0 ©
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|| |
NTE YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEFA /() ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
i ifi i Confenido: bUG: .
H.:-‘-*.x 7 PLANO e s g L 1oag o8 N?KSBICI)\IA CERNIDORA DE DOS NIVELES s o 57.22-153
1 \___, Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Anderson valero - -
¥ Dls ENO Y DESAR ROLLO > gﬁ h?skz 3% 8} > 120 hasta 400 -+ 0,5 (F;I;eomYeECTO DE GRADO USS Eeviso: éprobo:
> 3 hastq & - +0, —+0, rma: rma:
a3 0 |2 st 05T + 98 |INDUSTRIAL ACURA LTDA. ' mee
CODIGO: VERSION: 01 ‘ FA. 02/11/2022 |>30hasta 120- 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 Escala: Unidades: Revision: Carlos Llorente Miguel Acuna
. ]20 M|||meTrOS 1 PLANO NO. FECHA | domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 . m
~|MC-HR-01- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- de 10 Creacion: g0 St
Pl “,;EU:'HE::, 01 (I\)/(\)é)-(lj-l\R-OO.(PLANOS)(Ol] o de i oerdado; Unes, 9 de enero de 2023 1:23:06 p. m. J




IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

/SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR) )
DESCRIPCION: Perfil en "T" (Bastidor)
MATERIAL: Perfil en T de 4" acero AISI 1020

&
_ €
< O
MRING
— 67,56
1405,0 +3,0 o
1
4,83
|
NTE YERIFIGAR LAS MEDIDAS ANTES Y BESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE | PIEZAY/ () ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
- i ifi il Confenido: Dibui: .
. ‘-‘-m 7 PLANO e s g L 1oag o8 MAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES Fima: or: OT-29-153
v Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye
-\-f' ~ PROYECTO DE GRADO UIS Carlos Lorente
DISENO Y DESARROLLO  [:35e s 261 2 rese 0,92 e
> asta 6 - +0, > 1 - +0, rma: rma:
S 6 hosia 30 — = 02 | > 1000 hasia 2000 - + 1.9 INDUSTRIAL ACUNIA LTDA. -
CODIGO: | VERSION: 01 | F.A.: 02/11/2022 |>30 hasfa 120 - + 0,3 | >2000 hasfa 4000 + 2 Escala: Unidades: Revision: Anderson valero Miguel Acuha
. 1:20 Milimetros 1 PLANO NO. FECHA domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 . m
INDLSTR 35 CUF LT ~|MC-HR-01- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 6de 10 Creacion: g0 St
AL -
it it it 02 %’CQ%\,Q_OO‘(PLANOS”O” i oerdado; Unes, 9 de enero de 2023 1:23:06 p. m. J




IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

'\
CODIGO: MC-HR-01-03 SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR) CODIGO: MC-HR-01-04
DESCRIPCION: Soporte LT (Perfil en "T") DESCRIPCION: Soporte medial (Perfil en "T")
MATERIAL: Lamina de acero AlSI 1020 de 6.0 mm MATERIAL: Lamina de acero AlSI 1020 de 6.0 mm
ESCALA: 1:2 ESCALA: 1:3
| —
N R10,00 I |
R20,00
|
o
o
— O !
+
o o
N 140 520 o
! — O
+
0
N
N
| , ™
o
O
Lo
|
110,0 42,0 Espesor R40,00
6,00 mm . wJ \ Espesor
- 6,00 mm
cY') —
IMPORTANTE YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR N / Jg 1
—— — LAPIEZAY/0 ENSAMBLE 920 +2,0
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
.:--“ : PLANO o T e o Ipapnetros MAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES i oT: OT-22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: F’I(Q)OYECTO DE GRADO UIS Carlos Llorente
DISENO Y DESARROLLO  [33hasae s i0 |2 hasia it~ 203 [crere e e
> 6 hasta 30 - + 0,2 |>1000 hasta 2000- *+ 1.2 INDUSTRIAL ACUNA LTDA. -
I n CODIGO: | VERSION: 01 ‘ F.A.: 02/11/2022 |>30hasta 120~ = 0,3 | >2000 hasta 4000 ~ + 2 s witerse | O 1 b ANO No. g Anderson valero Miguel Acufia
DL 5 U1 T ™ MC-HR-01- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escriforio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 7 de 10 " Creacion:  domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
______ 45 aCUE, 03/(04) 0000, 00, (PLANOS) O] i oerdado; Unes, 9 de enero de 2023 1:23:06 p. m. -




IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

-\
SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR)
DESCRIPCION: Soporte Puerta Superior
MATERIAL: Angulo de 1x1" acero AlSI 1020 [17] .
25,40 SECCION E-E
ESCALA1:15
<
| E E
+l
[ Vg
\ ) S
= = (@
250,2 £2,0
DETALLE F
NOTA: Soldar con electrodo revestido E60XX ESCALA2:3
IMPORTANTE YERIFIGAR LAS MEDIDAS ANTES ¥ BESPUES DE INTERVEN IR
TSRS Lk PIEZAY/0 ENSAMBLE 1200,0 £2,0
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
- = - Conteridor — :
.:--“ : PLANO e s g L 1oag o8 AXKSUCNA CERNIDORA DE DOS NIVELES R T OT-22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Carlos Llorente - N
DlS ENO Y DESAR ROLLO > gﬁ h(?st(z 3% 8 } > 120 hasta 400 -+ 0,5 EﬁeomYeECTo DE GRADO USS Eeviso: éprobo:
> 3 hastg 4 ------- + — . .
a0 0 |2 st 5T + 98 |INDUSTRIAL ACURA LTDA. me me
I n CODIGO: | VERSION: 01 ‘ FA. 02/11/2022 |>30hasta 120- 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 Escala: Unidades: Revision: Anderson valero Miguel Acuna
’ - - - — S Milimetros I PLANO No. FErCHAVn: domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
IhDLETR "5 acum LTD.A MC-H R-01- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 9de 10 Creacio
o= 06 A PIR-00.(PLANOS) (01) Ui guerdaco; lUnes, 9 de enero de 2023 1:23:06 p.m.




LNMIPREDU!

Y/UL[ ZUZS 3 4 5 o 7/ S v 1Ly L1 ~
/SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR)
DESCRIPCION: Soporte LT roscado 1 3/8" zaranda
MATERIAL: Barra acero ASTM AISI 1045 @ 1 1/2"
15,0 i2[0
ESCALA: 2:3 ,
15,0 £1,0 SECCION B-B
+6,0
[13/8"] 1000 /LM
© 34,93
M10X1.0 B‘ ?B
10.
' +5,0
76,0 0,0
YERIFIGAR L45 MEDID:AS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY/0 ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER dal operarlo.
Contenido: ibujo: .
e, PLANO O e ones. £ 1985 |MAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES Firm: T OT-22-153
? Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: |Proyecto: Carlos Llorente
~ > 0.5 hasta 3 - + 0,1 | > 120 hasta 400 - + 0,5 {PROYECTO DE GRADO UIS Revist: Aprobo:
DISENO Y DESARROLLO |; ssas - B3 | 2 48BoTesad Bt * 9§ MBUSTRIAL ACURiA LTDA. Firma: Fmas
CODIGO: [VERSIONT 01 | F.AT 02711720227 > 30 hasta 120 - -03 >2000 hasta 4000 -- * 2 Escala: Unidades: Revision: Anderson valero Miguel Acufia
J : 1:2 Milimetros 1 PLANO No. FECHA domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
a8 ACUR MC-HR- 1- + C:\Users\US 0\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora \C \Planos MC-HR- reacion:
IHDU;E---SSGI;EU&*L&—.- 05 0 COPIA CONTROLADA Arehive: oo 5 iOO%J(PL::\\EIOS)(rZJelD) Fiesertoroiequine Gemidore TRARICHD FIRALVlenos HETHR 8de 10 0 rdado: lunes, 9 de enero de 2023 1:23:06 p. m. /




IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11 \
SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR)
DESCRIPCION: Placa soporte motorreductor
MATERIAL: Lamina acero AlSI 1020 de espesor 6.0 mm
140,0 £5,0
100,0 1,0 Espesor
centrado 6.00 mm
O O
o @)
o o
-
o g +=
3 6
2 00
= AXD12,70[ 1/2']
NTE YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY/( ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
. - - T —— -
o ..v PLANO T°'emgg'g(’gn”go?ﬁﬁgfggcg%%%f?{;“g'g”e"“ N?Kgbl?\lA CERNIDORA DE DOS NIVELES R o 57.22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Carlos Llorente
DISENO Y DESARROLLO [335s522 201 |2 1reso 9,20 oo~ 22
> sta 6 -—————-- + > 4 1 — +0, rma: Irma:
S hoa 0 0 |2 05 esta 19005~ £ 98 INDUSTRIAL ACURA LTDA. . - | T
CODIGO: | VERSION: 0T ‘ F.A.: 02/11/2022 |>30hosta 120~ + 0,3 |>2000 hasta 4000 - + 2 Hrae paces RN BLANO N nAerson valero Iguel Acuna
’ - - - —— - : 5 AMEIros O. [FECHA domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
MC-HR-O] _ COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 10 de 10 Creacion:
INDUSTR 5 AEU:'HE? 07 (I\)/(\)éO-(I)-I\R-OO.(PLANOS)(Ol) i oerdado; Unes, 9 de enero de 2023 1:23:06 p. m. -




IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

'\
SUBSISTEMA 02 (ZARANDA "bielas")
DESCRIPCION: Bielas zaranda 3/4" x L 1 L+2,0
L+2,0
[ 3/4”] [ lI2Il]
? 19,05 @ 50,80 22,0+1,0
[
e —— 2,50
Espesor @
————
[
o SECCION I
periferica ESCALA1:3
. N.° IN.° DE PIEZA DESCRIPCION LONG (L)
NOTA: Soldar con electrodo revestido E6OXX 1 |[MC-HR-02-01|Biela zaranda 3/4'x 175.8 mm|  175.8
IMPORTANTE Eﬂgﬁffmﬂﬁﬁm*mm DE INTERVENIR 2 |MC-HR-02-02|Biela zaranda 3/4'x 195.8 mm|  195.8
La trazabllldad es DEBER del operarlo. 3 |MC-HR-02-03|Biela zaranda 3/4" x 215.8 mm 215.8
.:--“ : PLANO Tolerancios no especiicadas en pamelros | AAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES R " 07199153
- Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: F’I(?)OYECTO DE GRADO UIS . Anderson valero
DISENO Y DESARROLLO  [5300saa> 201 |2 30nesie 985 03 [crerre: R RICES
> 6 hasta 30 - +0,2 |>1000 hasta 2000 - + 1,2 |NDUSTR!AL ACUNA LTDA. . -
I n CODIGO: | VERSION: OT [ FA.: 02/11/2022 |>30hosa 120- = 03 | 2000 hosto oo 22 [ B4o—— [AEEEE [ PV gy p oy N oo OIS o
MC—HR-OQ- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Magquina Cer.nidoro INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 1de ] " Creacion:  domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
INDLSTR 35 ACURA i 01/02/03 . ) (I\)/(\Jé)-(})-l\R-OO.(PLANOS)(OZJ Effg*'fordqdo: lunes, 9 de enero de 2023 5:21:18 p. m. /




IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

'\
SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR)
DESCRIPCION: Subensamble zaranda sup.
N.° [N.° DE PIEZA| DESCRIPCION |[CANT.
Zaranda Sup.
1 |MC-HR-02-04 950 x 944 mm ]
Platina de
2 IMC-HR-02-05 soporte malla ]
Tornillo bristol
3 |TBR-M6X15 M6 X 15 80
Tuerca
4 TH-Mé6X1.0 Hexagonal 80
M6X1.0
Arandela de “
5 |AR-M8 "2 8 @
TORNILLO
6 [TBR-M8XTS  |ppisTOL M8 X 15| 4
Perlin en "C"
7 IMC-HR-02-08 Calibre 14 ]
Canal de salida
8 |IMC-HR-02-06 zaranda sup. ]
Soporte
9 (IS/L{((ZO—I]-I)R—OQ— roscado 3/8" 1
zarandas
10 [IMC-HR-02- | Soporte 1/3" |
04(02) (Biela central)
NOTA: Colocar malla 10Hx1" debajo de la planita de
soporte, item 2.
YERIFICAR L&S MEDIDAS ANTES Y GESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA FIEZAY/0 FNSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
‘._._,_ - Tolerancias no especificadas en milimetros Contenido: Dibujc’?: oT:
PLANO oo ko ol [P m |7 OT-22-153
DISENO Y DESARROLLO  [33paaasm 01 |2 o nanatooo = 8:2 Clente Roves Aprope
>8hasta 30— + 0.2 | > 1000 hasia 2000- + 1,2 |INDUSTRIAL ACUNA LTDA. : T Miavel Acura
I n CODIGO: VERSION: 01 ‘ FA. 02/11/2022 |>30hasta 120- 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 Escgla. Unidades: Revision: Carlos Llorente Miguel Acuna
’ A - —— - 1:8 Milimetros ]_ - PLANO No. Fcﬁgggén: domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
MC-HR-OQ- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maqguina Cemidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR 2de 11
INDUSTR 5 agu:ﬁg -EE-.- 00 (I\)/(\)éo-(l)-I\R-OO.(PLANOS)(OZ] € Efngfordodo: lunes, 9 de enero de 2023 5:21:18 p. m. /




/_ IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11
SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR) 5440 +5 0 h
DESCRIPCION: Subensamble zaranda sup. —

i i
o 4
467,5 5,0
]FE
O o
N O
e
€
S o
n O J
N 4.0 =
S N4 = =
A 100,0 2,0 740
%) centrado 1316,7 £10,0
1 _ i
1060,0 £5,0
apriete manual de pernos Periférica en los 4
NOTA 1 : Soldar con electrodo revestido E60XX aplicar trabarosca soportes LT
VERIFICAR L&S MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR ) )
IMPORTANTE LA PIEZAY/( ENSAMBLE NOTA 2 : Colocar malla 10Hx1" debajo de la platina
La trazabllldad es DEBER del operarlo. de soporte, item 2.
. _ - e ——
:""‘“.. 7 PLANO O s oy 1ogy ™" [MAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES s o 57.22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: F’ISOYECTO DE GRADO UIS Anderson valero
Y 0.5hasta 3 + 0,1 | > 120 hasta 400 — + 0, 156: :
DISENO Y DESARROLLO  |Zhasia¢oto1 |> ibohosa oo = 08 [Cere: R e
>6 hasta 30— + 02 | > 1000 hasta 2000~ + 1.2 |INDUSTRIAL ACUNA LTDA. . T
I n CODIGO: | VERSION: 01 ‘ F.A.: 02/11/2022 |>30hasta 120- + 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 ESC{?‘; A‘j\f‘l',dod?' Rev'ls'on‘ PLANO N Carlos Liorente Miguel Acuiha
A - —— - - fIMeiros 0. Eﬁgggln. domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
IHDLETR _‘5 ACURA Lm MC-HR-OQ- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INALNCAD FINAL\Planos MC-HR- 3de 11 on:
£k 1 S 01/02/03 | (I\)/(\)é)-(l)-l\R—OO.(PLANOS)(OZJ EfthH?ordodo: lunes, 9 de enero de 2023 5:21:18 p. m. /




IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11
/SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR & INFERIOR) = 5 N
DESCRIPCION: Marco universal zarandas C) T
MATERIAL: Ldmina 1.9 mm acero AISI 316
ESCALA1:13
DESCRIPCION: Doblado de chapa metdlica espesor de 1.9 mm
HACIA ABAJO 187° R 2.0
HACIA ABAJO 90° R 2.0
ESCALA1:20 o ~ 1 N
O O e
o ™M w0
i L/—k; >
11,7
2 6 v/ HACIA ABAJO 90° R 2.0
HACIA ARRIBA 90° R 2.0
125,0 oy
' DETALLE T 1000,0 0,0
ESCALA 1 :3
YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVEN IR
M LA PIEZAY/() ENSAMBLE )
La trazablildad es DEBER del operarlo. NOTA 1 : Soldadura TIG sin aporte
LN Tolerancias no especificadas en milimetros Contenido: Dibujo: oT:
A P LANO Rango: Se%?er:()r:]?:llrgna :502920768_] . l%?oleroncio E/%/:\)(YD:JC”:(:\;EE,:LDDZRUTS > DOS NlVELES e Anderson Vo|ero OT_22_] 53
DISENO Y DESARROLLO  [33haae i i0 |2 hasia it~ =03 [ceme e e
> 6 hosta 30— = 0.2 | > 1000 hasta 2000 - + 1.2 |INDUSTRIAL ACUNA LTDA, : T Miguel Acura
CODIGO: | VERSION: 01 ‘ FA. 02/11/2022 |>30hasta 120- 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 Escala: Unidades: Revision: Carlos Llorente Miguel Acuna
17 Milimetros I PLANO No. cra, . domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m
MC-HR-OQ- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 4de 11 Creacion: g0 - B
INDUETR 5 SCURA LT A . ) (I\)/(\)éo-(})-l\R-OO.(PLANOS)(OZJ € Effgfordodo: lunes, 9 de enero de 2023 5:21:18 p. m. -




IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

/SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR & INFERIOR) - N
DESCRIPCION: Marco universal zarandas 0O O
oON N
Matriz lineal =
72H® 6,35 q\
poson'l'e ® e |e o o+ & * o o+ e e o+ & o+ e o <+ o
] i ;
= 11,3#1,0 " | QN
] @ L-? OI
Qo — DETALLE O " " o~
ESCALA 1:20 o ® 8 ESCALA 2: 13 ' ‘ S
M M 8
A y o
/—\ +| ¢ —
Of Soldadura X ‘
1171 TIG ensus == ‘ ’
4 esquinas | N .
22,6J LI R O R ) LI )
0,00
1006,20 -6,20
125,0
DETALLE Q 950,0 £3,0
ESCALA1:3
=
SECCION M-M
IMPORTANTE YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR ESCALA 1:13
T LAPIEZAY/( ENSAMBLE :
La trazabllldad es DEBER del operarlo. NOTA 1 : Soldadura TIG sin aporte
: _ _ R ___
.:--“ : PLANO e s g L 1oag o8 MAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES s or: OT-29-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: F’I(Q)OYECTO DE GRADO UIS Anderson valero
- 0.5hasta 3+ 0,1 |> 120 hasta 400 — + 0,5 6: :
DISENO Y DESARROLLO  [Z3hasas— 01 |5 k0 hosia 1000 + 08 [Cerre: e B
> 6 hasta 30 ----- +0,2 |>1000 hasta 2000- + 1,2 INDUSTRIAL ACUNA LTDA. -
I n CODIGO: [ VERSION: OT[ F.A.: 02/11/2022 | > 30 hasia 120- 2 03 | 52000 hosla 4000 + 2 oo ydades: T REVEGI: T s NO No.. raga——onos Lorente Miguel Acunia
bl s Ut ™| MC-HR-02- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escriforio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- Sde ] " Creacien:  domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
...... SESEDE (r\)/(\Jéo-?-i\R-oo.(PLANOS)(OZJ € i oerdado; Unes, 9 de enero de 2023 5:21:18 p. m. -




IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11 ~

4 CODIGO: MC-HR-02-04(03) CODIGO: MC-HR-02B-01
SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR) SUBSISTEMA 02B (ZARANDA INFERIOR)
DESCRIPCION: Marco universal zarandas superior DESCRIPCION: Marco universal zarandas inferiro

+5,00
86,90 -2,00 450+1,0
100 /=
A i
, | ° j I
. [ ,
) (1 )AD ! / . )
| . .,
736,1 +2.0 lgual para las dos
DETALLE AD 536,7 £2,0
ESCALA1:6 22.0+1.0
NTE VERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY /0 ENGAMBLE
La trazablildad es DEBER del operarlo. NOTA 1 : Soldadura TIG sin aporte
=== ; T il Confenido: ibujo: .
N PLANO e s g L 1oag o8 MAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES R, T OT-22-153
"\___? Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: [Proye Anderson valero
DISENO Y DESARROLLO [243553° 101 |2 mrase s, s o5 i o0eCRo0
> asta 6 - +0, > 1 - +0, rma: rma:
S 6 hosia 30 — = 02 | > 1000 hasia 2000 - + 1.9 INDUSTll?!AL ACUNA LTDA. . — —_—
I CODIGO: | VERSION: 01 ‘ F.A.: 02/11/2022 |>30 hasta 120- + 0.3 | >2000 hasta 4000 - + 2 =g oSS ‘ RO [ b ANO N arios Lorente Iguel Acuna
. . . o : o lIMEMros 0. FECH’}«n. domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
oL E-AE:U 4 LD MC-HR-OQ- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 6de 11 Creacion:
el LB e 3 . (r\)/?é)-(l)-l\R-OO‘(PLANOS)(OQ] € i oerdado; Unes, 9 de enero de 2023 5:21:18 p. m. )




LVMIPREDU.  YJUL[ 4LULS S 4 o} o] 7 / 9 1V 11 \
/SUBSISTEMA 02 (ZARANDAS)
DESCRIPCION: Soporte LT roscado 1 3/8" zarandas
MATERIAL: Barra acero AISI 1045 @ 1 1/2"
15,0 iZIO
ESCALA: 2:3 ,
15,0 £1,0 SECCION B-B
=
=)
< 66,0+4,0
[13/8"] N 1,00 X 45°
©34,93 S}
M10X1.0 B ‘ ?B
V' 10.0
i
51,0%3,0
YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE L& PIEZAY/0 ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER dal operarlo.
- Contenido: ibuio:
""“" : PLANO Tolerancias o especiicadas en MAMENTOS | AQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES Fivma: oT: OT-22-153
] ? Rango: olerancia: | Rango: Tolerancia: | Proyecto: Carlos Llorente
~ > 0.5 hasta 3 =+ + 0,1 | > 120 hasta 400 -~ + 0,5 PROYECTO DE GRADQ UIS Reviso: Aprobo:
DISENO Y DESARROLLO s sesasi < g3 | apgnsdthhe- - 9§ WNEUE rRiaL Acufia LTDA Firm: ma: - —
CODIGO: [VERSION: 01 | F.A.: 0271172022 | > 30 hasta 120 - -03 >2000 hasta 4000 -- Escala: Unidades: Revision: Anderson valero Miguel Acufia
u_/l = 1:2 Milimetros 1 PLANO No. EECHA_’ domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
a MC-HR-02- Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\PI MC-HR- reacion:
IHDLEE:SSQ.;EU:'?-I;E-; 04(01) COPIA CONTROLADA rcnivo A Sel;)sO.(PLANOS)(rEJeZ)rlve scritorio\Maquina Cernidora anos 7de 11 GEF&érdado; lunes, 9 de enero de 2023 5:21:18 p. m. /

Producto SOLIDWORKS Educational. Solo para uso en la ensefianza.



LMIPREDU.

Y/UL[ ZULS 3 4 b) o / v U 11 ~
/SUBSISTEMA 02 (ZARANDAS)
DESCRIPCION: Soporte 1/3" (Biela central)
MATERIAL: Platina 1/3" acero AISI 1045
©50,0 5,0
[1/3"]
| 8,47
R25,00 minimo Espesor
12,9 1,5 /Q
Pasante
o
e
_H
O\
o
~
YERIFIGAR L45 MEDID:AS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE |, PIEZAY,/0 ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER dal operarlo.

. . Contenido: ibujo: .

oy PLANO Tl s & oar™®™® | JAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES Fitma: ot OT-22-153

] ? Rango: olerancia: | Rango: Tolerancia: | Proyecto: Carlos Llorente

DISENO Y DESARROLLO > 0.5 hasta 3 ---- + 0,1 | > 120 hasta 400 ----- +0,5 PF_{OYE.CTO LL GRAPO S Revisé: Aprobo:
2 3RS 1 B |3 1080 ARl YBho * 9% MBUErRiAL AcUfiA LTDA. Firma: Firma:
CODIGO: [VERSION: 01 | F.A.: 0271172022 | > 30 hasta 120 - -03 >2000 hasta 4000 -- ¥ 2 Escala: Unidades: Revision: Anderson valero Miguel Acufia
u_/' i - 1:2 Milimetros 1 PLANO No. recra domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
a MC-HR-02- Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- Creacion:
mf:—LET,R el 04(02) COPIA CONTROLADA FENVO= 5. 00.(PLANOS)(02) 8 de 11 0E % ardado: lunes, 9 de enero de 2023 5:21:18 p. m. /

Producto SOLIDWORKS Educational. Solo para uso en la ensefianza.



IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

. I
SUBSISTEMA 02 (ZARANDAS)
DESCRIPCION: Platfina soporte malla (zaranda superior & infeiror
P P
MATERIAL: Platina 1" acero AISI 1020 939.0 +2,0
* k3 k3 k) 4 k) 4 & 4 & & * + * 3 3 3 3
[ R d
[ 3 R d
(2 4
Matriz lineal . 1 o
72H® 6,35 ¢ * cﬁ
ESCALA: 1:15 pasante ’ 1 o
1w
151,2 |1 &
<+
101,2 +
4
51,2 N
<
0 N
Al 4 Al 4 <+ + <+ + + + + ¢ ¢ ¢ ¢
Soldadura [3]/]%]
TIG ensus )+ ,
. DETALLE W
4 esquinas ESCALA 1-5 Espesor
NTE YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVEN IR
IMPORTANTE LA PIEZAY/() ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
: - _ T ____ -
.:--“ : PLANO T°'emgg';gn”,?;ﬁg’gfggcgfé%%f?{;‘g'g”e"“ N?R(eﬂll?\lA CERNIDORA DE DOS NIVELES R T OT-22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: Po Carlos Llorente - N
DISENO Y DESARROLLO 14205523 1] |7 12w 00, 03 e 1o 22 SRA008
> 3 hasta 6 --—-——--—- + > A 1 -+ 0, irma:
anasa g 100 |2 190 hasta 1000 + 08 | NDUSTRIAL ACURA LTDA. -
CODIGO: | VERSION: 01 [ F.A.: 02/11/2022 |>30hasta 120- + 0,3 |>2000 hasfa 4000~ + 2 Escala: Unidades: Revision: Anderson valero Miguel Acuna
’ - —— - ]:2. Milimetros I PLANO No. "Fecna. . domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
IHDLETR _‘5 acum Lm MC—HR—OQ— COPIA CONTROLADA Archivo: gd\o%s\ers\USUARIO\OneDrlve\Escmono\Moqumo Cemidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 9de 11 ;fz:io“
05 Mé-HR-OO.(PLANOS)(OZJ Ut guardado: lUNes, 9 de enero de 2023 5:21:18 p. m. /




p IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11
SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR) A

DESCRIPCION: Canla de salida (zaranda superior) v10,00
MATERIAL: Ldmina 1.9 mm acero AlISI 316 o ESCALA: 1:15
A
10,00

&\ 4X@62+1.0

J

DETALLE Y

ESCALA1:3

137,7 £5,0

350,0+5,0

o
oS
70/0 i210 (o] X/
R N
Y '/
A
776,0%2,0
L 733,4%1,0
IMPORTANTE "ERIFIGAR LS MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR ESCALA: 135
SRR LA PIEZAY/0 ENGAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo. NOTA: Realizar corte por Iaser (vector de corte DXF)
i ifi il Contenido: ibuio: .
o ..v PLANO e s g L 1oag o8 N?Kg‘bﬁm CERNIDORA DE DOS NIVELES s " 571-99-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Carlos Llorente - -
DISENO Y DESARROLLO [335s522 201 |2 1reso 9,20 oo~ 22
> asta 6 - +0, > — +0, Irma: Irma:
> §hasia 30— £ 0.2 | > 1000 hosta 2000 - & 12 'NDUSTR!AL ACUNA LTDA, . e
I CODIGO: VERSION: 01 ‘ F.A. 02/11/2022 |>30hasta 120~ * 0,3 | >2000 hasta 4000 — + 2 Es]c'o]l%. I\jpllldod}as. ‘ Revision: PLANO N Anderson valero Miguel Acuna
= ARl STve\Esoor . o NAT AMEIros I 0. Fcﬁgggén. domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
IHDLETR "5 ac:um. Ton MC—HR-OQ- COPIA CONTROLADA Archivo: Od}oos\ers\USU O\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora \CAD FINAL\Planos MC-HR- 10de 11 A -
B0 covz 8l Sarwiao 06 MC-HR-00.(PLANOS) (02) Ut guardado: lUNes, 9 de enero de 2023 5:21:18 p. m. /




IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

. I
SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR)
DESCRIPCION: Perlin en "C" calibre 14
MATERIAL: Perlin en C calibre 14, acero AlSI 304
Doblar a 90° SN
ﬂ A H
B 946,2 2,0 |
ESCALA: 1:8
[ 5/47]
31,75 938,2 12,0
+3,00 18,00 v
4x® 6,00 0,00 | ) \
(] ) )
O ~ L L
S\ U 0 (\\ (\\
gy 2
- (@) \ \
% o — \ \
U /) /)
J] ¢ ¢
A\ \\ \\
8,0 £1,0 v
YERIFICAR L&S MEDIDAS ANTES Y GESPUES DE INTERVENIR R
IMPORTANTE LA PIEZAY/0 ENSAMBLE ESCALA: 1:5
La trazabllidad es DEBER del operarlo.
~ i i Conferido: buio: :
o ..v PLANO e s g L 1oag o8 N?Kg‘bl?\lA CERNIDORA DE DOS NIVELES R o 57.22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Carlos Llorente - N
D|S ENO Y DESAR ROLLO >0.5hasta3 -+ 0,1 | > 120 hasta 400 - + 0,5 (F;ﬁeOaneECTO DE GRADO USS Revisé: Aprobé:
S 10 |2 1o st 1000~ + 08 INDUSTRIAL ACURA LTDA. Fimo: me
CODIGO: VERSION: 01 ‘ FA. 02/11/2022 |>30hasta 120- 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 Escala: Unidades: Revision: Anderson valero Miguel Acuna
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LIVMIPREDU: | YJULJ LULS o] 4 o) o 7 / (o} J 1V 11

™
/SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR)
DESCRIPCION: Perlin en "C" calibre 14
MATERIAL: Perlin en C calibre 14 , acero AISI 304
Doblar a 90° > >
B 946,2 2,0 |
ESCALA: 1:8
[ 5/4"]
31,75 938,2 £2,0
+3,00 18,00
4 x® 6,00 0,00 |
/_ ]] ) )
O
3 o ¢ ¢
H O - :‘_37
=l = =)
N Q —
O U ) )
8,0 £1,0
YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR L9,
IMPORTANTE LA PIEZAY/0 ENSAMBLE ESCALA: 1:5
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
> H ifi, il ontenido: i 0"
A PLANO T I e & Togs " [MAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES Fitma:. oT: OT-22-153
f,“”f'? Rango: olerancia: | Rango: Tolerancia: EngyocYLILEu(.:TO O CRADO ULS Carlos Llorente
X ~ ] > 0.5 hasta 3 ---- + 0,1 | > 120 hasta 400 ----- +0,5 : Reviso: ApFobo:
[ : DI EN Y DESARROLLO 3 3l G E Bd 3 488asia 49806 9;§ TNB%ESTRIAL ACUNA LTDA. Firma: Firma: S—
) CODIGOTVERSION:- 01 FA-—02/11/2022-| > 30 hasta 120 - 0,3 | >2000 hasta 4000 -- ¥ 2 [ Escata: tnidaes: ReViSToT Anderson valero Miguel Acufia
- - = 13 Milimetros 1 PLANO No. -recrm domingo, 8 de enero de 2023 1074936 a. m.
T WEETMC-HR-02- Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- Creacion:
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IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 9 10 11 \
SUBSISTEMA 02B (ZARANDA INFERIOR)
DESCRIPCION: Subensamble zaranda inf.
N.° N.°DEPIEZA | DESCRIPCION |[CANT.
Zaranda inf. 950 G
1 IMC-HR-02B-01 X 944 mm 1
Platina de
2 |MC-HR-02-05 soporte malla ]
3 [TBR-M6X15 Tornilloxb]riss’rol Mé| g
Tuerca
4 |ITH-M6X1.0 Hexagonal 78
Mé6X1.0
5 |AR-M8 Arandela de M8 | 4
TORNILLO
6 [TBR-M8X15 BRISTOLM8 X 15| *
Perlin guia en "C"
7 IMC-HR-02B-03 Cdlibre 14 2
Canal de salida
8 |MC-HR-028-02 Zaranda Inf. ]
Soporte roscado
9 [MC-HR-02-04(01) 378" zarandas 1
Soporte 1/3"
10 IMC-HR-02-04(02) (Biela ceniral) 1
®
L J
*»
NOTA: Colocar malla 16Hx1" debajo de la planita de @ ®
soporte, item 2.
YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY/( ENSAMELE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
..~‘-=- : PLANO o T e o Ipapnetros ﬁ’&*&”ﬂj’fm CERNIDORA DE DOS NIVELES e oT: OT-22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: [Proye Anderson valero
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/_ IMPRESO: | 9/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11
SUBSISTEMA 02B (ZARANDA INFERIOR) 5440 +50 h
DESCRIPCION: Subensamble zaranda sup. —

i i
o =
\ﬂ \
]FE
O 0
N O
+H O
™
)
38 /
o T
N . = =
cu\)I ]OO,? _g,o N 4.0 1316,7 £10,0
0 ceniraao -7-4“0"
1 _ [
31,1
1060,0 £5,0
apriete manual de pernos Periférica en los 4
NOTA 1 : Soldar con electrodo revestido E60XX aplicar trabarosca soportes LT
YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR ) )
IMPORTANTE LA PIEZAY/( ENSAMBLE NOTA 2 : Colocar malla 10Hx1" debajo de Ia planita
La trazabllldad es DEBER del operarlo. de soporte, item 2.
. _ _ R —
.:--“ : PLANO O s oy 1ogy ™" [MAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES s or: OT-29-153
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IMPORTANTE YERIFIGAR LAS MEDIDAS ANTES ¥ DESPLES DE INTERVENIR

11

ESCALA: 1:15

p IMPRESO: ' 9/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9
SUBSISTEMA 02B (ZARANDA INFERIOR)
DESCRIPCION: Canla de salida (zaranda inferior) 10,00
MATERIAL: Ldmina 1.9 mm acero AISI 316 o
A
, 10,00
év\ A4xD6.2+1.0
Y
o DETALLE Y
s ESCALA 1:3
+
@) 236,2 £5,0
o
Ln
™
A
S
700420 x¥
N
3 ! ( 9
576,7 2,0
534,6 £1,0
ESCALA: 1:5

LA PIEFAY/Q ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo. NOTA: Realizar corte por Iaser (vector de corte DXF)
i ifi il Contenido: ibuio: .
o ..v PLANO e s g L 1oag o8 MAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES e " 571-99-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Carlos Llorente - -
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> 3'hasta 6 —— +0,1 |> 400 hasta 1000 — * 0.8 ima ima:
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IMPRESO: | 9/01/2023

3

SUBSISTEMA 02B (ZARANDA INFERIOR)
DESCRIPCION: Perlin guia en "C" calibre 14
MATERIAL: Perlin en C calibre 14, acero AlSI 304

11

Doblar a 50° Doblar a 50°
\ /
)
o 7 S
(@ )
ESCALA: 1:4
R S N
» - B~
< <~ o O
S 3X®8,00 280,0 £2,0
\
) % Pasantes
L e
9,0 i ( ¢ - A 7
Centfrado AU @(
oL 240
‘ O
| \ \ — Q) ‘
| \ \ | = —
DI B e R o) =5 5
\—L ‘\/ ‘\/ ‘ O © O K
. N Q ~
' - I
304,0 £2,0
Sin doblar,
NTE VERIFICAR L&S MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZA Y/ ENSAMBLE
La trazabllidad es DEBER del operarlo.
i i i Confenido: T )
o ..v PLANO e s g L 1oag o8 N?Kg‘bﬁm CERNIDORA DE DOS NIVELES R o 57.22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Carlos Llorente
DISENO Y DESARROLLO [335s522 201 |2 1reso 9,20 oo~ 22
> asta 6 - +0, > 4 1 - +0, Irma: Irma:
>8hasia 30— = 02 |> 1000 hasta 2000- = 12 'NDUSTF',AL ACUNA LTDA. . And | Miguel Acun
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IMPRESO: | 13/02/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

, I
SUBSISTEMA 03(TRASMISION DE POTENCIA BIELA CENTRAL)
DESCRIPCION: Subensamble trasm. biela central.
N.°| N.° DE PIEZA DESCRIPCION CANT.
Disco central de
I IMC-HR-03-02 movimineto ]
Tornillo M10x1,25 mm
2 |MC-HR-03-03 (Disco central) 2
3 MCA_HR_O& Rutula A (Biela central) 1
Rodamiento de bolas
4 |6660K17 autoalineable 2
Tuerca hexagonal
6 |[TBR-MéX10 Tornillo Bristol M6 x 1.0 1
7 g’%%HR'O& Rotula B(Biela central)| 1 @
n ()
NOTA: Biela inferior igual montaje
YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVEN IR
IMPORTANTE LA PIEZAY/0 ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
LN Tolerancias no especificadas en milimetros Confenid Dibujo: oT:
ek PLANO oo se%feforﬂgm annggczég_] . ]98?Olerondo 'I)\:\OAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES Firma: R OT-22-153
~ > + N s ROYECTO DE GRADO UIS S 005
D|S EN O YD ESAR ROLLO > g ﬁggétz?_ ————— + 8} > z]t(z)g Egig ‘1‘880 — 8:2 Clienfe: Rmer e
>8hasta 30— + 0.2 | > 1000 hasta 2000- + 1.2 |INDUSTRIAL ACUNA LTDA. : T Miauel Acura
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/_ IMPRESO: | 13/02/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11 _\
SUBSISTEMA O3(TRASMISION DE POTENCIA BIELA CENTRAL) 500
DESCRIPCION: Disco central de movimiento. E '
MATERIAL: Platina de 1/4"y barra de 2" acero AlSI 1045 Espesor $175,015,0
[ ]
(0]
--------- Periférica
15,0
@ 47,5 2,0
+0,5 AE
R12,0 0,0
| © ©146,0 2,0
Mé6,0x1,0 1
V9,0
J 'ﬁ
42,0 £2,0 < é )
4
+5,0
47,0 0,0
i %
DETALLE AF B |
BCALAZ: 2% 3100 00 AE
SECCION AE-AE P ' ' '
ESCALA2:5 asante
YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY/ 0 ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
.:--“ 7 PLANO Tolerancios no especiicadas en pamelros | AAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES i o 57-99-
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IMPRESO: | 13/02/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

GUBSISTEMA 03(TRASMISION DE POTENCIA BIELA CENTRAL) A
DESCRIPCION: Tornillo M10 x 1,25 (Disco central).
MATERIAL: Barra de 1" acero AlSI 1045
+2,0 t
@280 00 @ 20.0+0.1
1,00 X 45°
64,00 '
0,50 I | =N
1,00
1
\\/ 30,00
DETALLE Al +3.0
ESCALA5: 1 259 001 MI10 x 1.25
0
VERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZA Y/ 0 ENSAMBLE
La trazabllidad es DEBER del operarlo.
o ..v PLANO Tolerancios no especiicadas en pamelros | AAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES e o 57.22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: IF;’ISOYECTO DE GRADO UIS Carlos Llorente - -
Y 0.5hasta 3 -— + 0,1 1 0, 8 :
DISENO Y DESARROLLO  |S5hesias 01 |40 nosia 1000 — = 08 [T Fima: e

>6hasta 30— + 02 | > 1000 hasta 2000 - + 1.2 [INDUSTRIAL ACUNA LTDA. —_—
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IMPRESO:

- 13/02/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 1 ~
SUBSISTEMA 03(TRASMISION DE POTENCIA BIELA CENTRAL)
DESCRIPCION: Rotula A (Biela central).
MATERIAL: Ldmina de 3,0 mm, Barra de 1" acero AlSI 1045
®73,0 350,0 £5,0
) (
Soldadura TIG +2,0 -
al rededor ” ¢18,0 0.0 330210
=l l=
I )
+4,0 73,0 Q
0450 0.0 P70 N 2 Periférica
)
o
> 0
™
N
RS
|
3,00 3,00
Espesor Espesor, Ensamble "A"
TAPA # 1 TAPA # 2
VERIFICAR L&S MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY/( ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
.:--“ : PLANO o T e o Ipapnetros MAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES i oT: OT-22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: F’ISOYECTO DE GRADO UIS Carlos Llorente
N 0.5hasta3— 0,1 et V!
DISENO Y DESARROLLO  [Z5hesio6-— =01 |3 460 nasta 1000 + 0 [Certe Fima:
> 6 hasta 30— + 02 | > 1000 hasta 2000~ + 1.2 |INDUSTRIAL ACUNA LTDA. : ~Miguel Acuna
I n CODIGO: VERSION: 01 ‘ FA. 02/11/2022 |>30hasta 120- 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 ESC]‘?E" r\lj\pllldod?s. Rew]aon‘ PLANO N Anderson valero Miguel Acuna
’ - - - —— - '. fIMeiros 0. Eﬁgg‘gm domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
MC-HR-O3- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INALNCAD FINAL\Planos MC-HR- 4de5
i 01A A PIR-00.(PLANOS) (04 © Ui quoraad; lunes. 13 de febrero de 2023 8:15:40p. m. )




~ IMPRESO: | 13/02/2023 3 4 5 6 77 7 8 9 10 11
SUBSISTEMA 03(TRASMISION DE POTENCIA BIELA CENTRAL) h

DESCRIPCION: Rotula B (Biela central).
MATERIAL: Ldmina de 3,0 mm, Barra de 1" acero AlSI 1045
®73,0 350,0 5,0
) (
Soldadura TIG +2,0 33.0+1.0
al rededor - ®18,0 0,0 Oxl,
=l l=
I )
) +4,0 7 (730
0450 00 - T N TEe= == Periférica
!
o
Q
™
N
S
] |
3,00 3,00
Espesor Espesor, Ensamble "B"
TAPA # 1 TAPA # 2
NTE YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY/0 ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
- . _ - e ——
‘--& E PLANO e s g L 1oag o8 N?Kg‘bl?\lA CERNIDORA DE DOS NIVELES R o O01.29-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Carlos Llorente el
D|S ENO Y DESAR ROLLO > O.ﬁ h?STO 3t 8} > 120 hasta 400 - + 0,5 (F;ﬁeOnTYeECTO DE GRADO UIS Eeviso':
o hota 30— £ 02 |3 1000 et 19900~ 03 INDUSTRIAL ACUNA LTDA. . me: .
I n CODIGO: VERSION: 01 ‘ FA. 02/11/2022 |>30hasta 120- 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 ESC](?E" I\lj\pllldod?s. Rew]mon‘ PLANO N Anderson valero Miguel Acuna
. . . o : o lIMEMros 0. FECHﬁln. domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
IHDLETR § ATURA LTk MC-HR-O3- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 5de5 Creacion:
420 v L‘ s |01B A PIR-00.(PLANOS) (04 € I o lunes, 13 de febrero de 202381540 p.m. )




IMPRESO: | 10/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Subensamble canaleta inferior en U.

N.° N.° DE PIEZA DESCRIPCION CANT.
1 [MC-HR-04U-03 Canal Inferior en U 1
2 |[MC-HR-04U-02 Tapa forntal (Canaleta inferior) 1
3 [MC-HR-04U-01 Tapa Posterior (Canaleta Inferior) 1
4 |PVC 4INx160 Tubo PVC 4" (Ciclén)

NTE VERIFICAR L&S MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
M LA PIEFAY/Q ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
Tol i ificad ilimet Confenido: Dioud: .
e PLANO O g norma 50 2768.1 - 1989 |[MAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES Fimne: Oor: OT-22-153
‘ Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proyecto: A - -
: : : : : nderson valero
DlS EN O Y D ESAR RO I_I_O >0.5hasta3 - + 0,1 > 120 hasta 400 - + 0,5 PROY?CTO DE GRADO UIS Revisé: Aprobd:
u >3 hasta 6 -+ 0,1 | > 400 hasta 1000 - + 0,8 Clienfe: . Firma: Firma:
> 6 hasta 30 - +0,2 | > 1000 hasta 2000- + 1.2 INDUSTRIAL ACUNA LTDA. -
CODIGO: VERSION: 01 [ F.A.: 02/11/2022 |> 30 hasta 120 - + 0,3 | >2000 hasta 4000 - + 2 Escala: Unidades: Revision: Carlos Llorente Miguel Acuna
' 1:3 Milimetros ‘ PLANO No. T, ™ Gomingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 . m
LS A Lmn-r-w MC-HR- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 1de 6 Creacion: g0 - B
Comurn 80 pare) Sarvies E\)/(\)éq?-l\R-oo‘(PL ANOS) (05) i oerdodo: Martes, 10 de enero de 2023 11:55:04 p. m. )




IMPRESO:
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)

10/01/2023 3

YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE |, PIEZAY/ () ENSAMBLE

La trazabllldad es DEBER del operarlo.

DESCRIPCION: Subensamble canaleta inferior en U.

1450,0 £10,0

N\
VA
VA
N\
N\
VA
N\
N\
N\
N\
\
N\
N\
VA
N\
N\
N\
N\
N
A
N\
N\
N\
N\

1201,8 £2,0

Soldadura
TIG en sus =
4 esquinas ]

L

11

i{ ’3 PLANO

- . .
- DISENO Y DESARROLLO
I n a CODIGO: | VERSION: 01 ‘ F.A.: 02/11/2022
IHDLETRAESGACUR.JELT&AHWW MC-HR- COPIA CONTROLADA
Camem!S0 e mi Seryem

Rango: Tolerancia:

>0.5hasta 3 - + 0,1
>3 hasta 6 - +0,1
> 6 hasta 30 ----- +0,2
>30 hasta 120- + 0,3

Tolerancias no especificadas en milimetros
Segun norma ISO 2768-1 : 1989

Rango: Tolerancia:

> 120 hasta 400 - + 0,5
> 400 hasta 1000 - + 0,8
> 1000 hasta 2000 - + 1,2
>2000 hasta 4000 - + 2

Contenido:

MAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES

Proyecto:
PROYECTO DE GRADO UIS

Dibujé:
Firma:

Anderson valero

oT:
OT-22-153

Clienfe:

INDUSTRIAL ACUNA LTDA,

Um’dodes:
Milimetros

Escala:

1:15

Revision:

1

Archivo: gd\o%s\ers\usUARIO\OneDrive\Escri’rorio\Moquino Cernidora INALNCAD FINAL\Planos MC-HR-
MC-HR-00.(PLANOS)(05)

PLANO No.
2de b

Reviso:
Firma:

Carlos Llorente

Aprobo:
Firma:

~Miguel Acufia

FECHA
Creacién:

FECHA

Ult. guardado:

domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
martfes, 10 de enero de 2023 11:55:04 p. m./




IMPRESO:

10/01/2023

3

SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Tapa posterior (Canaleta inferior).
MATERIAL: Ldmina 1.9 mm acero AlSI 316

[E—

11

1201,8 £2,0

-

i |

138,3 +2,0
<
e} <
oz — o)
ﬂﬁ M —
<5 <
Sk <>
< Sha
T <
I
(@)
0
+I
(@)
«Q 123,8 +2,0 q
C5 ™
Al

%

IMPORTANTE VERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENR | NOTA: Corte por laser ESCALA 1:10
= L4PIEFAY/Q ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
; i i Contenido: Dibujé: .
.:--“ : PLANO e s g L 1oag o8 MAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES Fimas T OT-22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Carlos Llorente - N
DlS ENO Y DESAR ROLLO > gﬁ h(?st(z 3% 8 } > 120 hasta 400 -+ 0,5 EﬁeomYeECTo DE GRADO USS Eeviso: éprobo:
>3 hasta 6 - * > 400 hasta 1000 - + 0,8 rma: ma:
> 8 hosia 30 — = 02 | > 1000 hasia 2000 - + 12 |INDUSTRIAL ACURA LTDA. -
CODIGO: | VERSION: 0T [ F.A.: 02/11/2022 |>30hasta 120~ = 03 |>2000 hasta 4000 + 2 Escala: Unidades: Revision: Anderson valero Miguel Acuna
' 15 Milimetros I PLANO No. cra, domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m
INDLSTR 45 SCUSA T2 ~IMC-HR- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 3de 6 Creacion: go. AR
=. Ll h -
= (r\)/(\)co-(r)-i\R-oo.(PLANOS)(OSJ i oerdodo: Martes, 10 de enero de 2023 11:55:04 p. m. )




IMPRESO:

10/01/2023 3

SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Tapa frontal (Canaleta inferior).
MATERIAL: Ldmina 1.9 mm acero AlSI 316

| —

1201,8 £2,0

:

300,0 £2,0

_ 1

138,3+2,0

<
28]
Q ml_
o x\ o
’,7/*/ <cz
<&
UO\
<
T
(@)
7o)
+I
o
QO N
e s
C:? N—/
% 123,8 £2,0

»101,6 0.0

90° R 1

HACIA ARRIBA

A

B

|n|

INPORTANTE VERIFICAR L5 MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR ESCALA 1:10
T LAPIEZAY/ ENSAMBLE
La trazablildad es DEBER del operarlo. NOTA: Corte por laser (Ver Vector de corte)
i ifi ili Confenido: e .
PLANO T°'em?g';gn”,?o?ﬁﬁgfggcgfé%%f?{;‘g'g”e"“ MAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES R ot OT-22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Carlos Liorente
DISENO Y DESARROLLO  |7027esa8— 2 01 | > 120 nasia s00 — < 05 E'ITGOHLECTO DE GRADO UIS RevEE G
> 3 hasta § - + . : :
e Tt 09 | 2 130 pasto 1000~ + 08 |NDUSTRIAL ACURA LTDA. ma ma | ~
CODIGO: | VERSION: 01 [ F.A.: 02/11/2022 |>30 hasta 120~ + 0,3 | >2000 hasta 4000 - + 2 Escalr Uridades: Revisign: Anderson valero Miguel Acuria
' Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Ce]r:rﬁdoro |NAL<\AC||A|@3H/?E\P|OHOS M]C—HR» PLANG No. FCEfgggéni domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
7| MC-HR- COPIA CONTROLADA FENVO- 0.0\ tde b oo

IHDLETR -\5 ACUr\.-‘\. LTD.-‘»

MC-HR-00.(PLANOS) (05)

Ult. guardado:

martes, 10 de enero de 2023 11:55:04 p. m./




IMPRESO: | 10/01/2023 3 4 5 6 77 7 8 9 10 11 ~
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA) ~ o
DESCRIPCION: Canal inferior en U. - X Y oown v — o
MATERIAL: Ldmina 1.9 mm acero AlSI 316 o DX R I S K

o — e N0 N O o~ — —
T DR i’
| | | | |
| | | | |
| | | | |
| | | | |
| | | | |
| | | | |
| | | | |
| | | | |
| | | | |
| | | | |
| | | | |
| | | | |
0 || I |
. N (@) o w m o |
ESCALA 1:20 2 i —| o © © — 0|
o | o ooy B oz
o \
< & MR SR %
ol | R BN N
0| ol O~ o o O O o!
L 1201,8 +2,0 N ~ o | ~o O N O ~o 0
o o o — ! < \ \ <€ \
g 1200 =2 2 8988 = 2
° . C o5 e s @ 3
Q P | < < << < <
> Sl < < << < <
g C 0G0 O o
I < < < <
O T T T T T T T
| o |
| o |
ESCALA 1:12 | o |
| I |
| | | | |
| o |
NTE VERFICAR LkS MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR | | R |
IMPORTANTE LA PIEZA Y/ 0 ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
] i ifi ili Confenido: ibujo: .
. PLANO O s oy 1ogy ™" [MAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES s o 57.22-153
] " Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proyecto: d val - -
L ~ PROYECTO DE GRADO Ul Anderson volero
DlS ENO Y DESAR ROLLO >0.5hasta3 - + 0,1 > 120 hasta 400 - + 0,5 - Revisé: Aprobd:
= >3 hasta 8 - +0,1 | > 400 hasta 1000 — + 0,8 |Clienfe: - Firma: Firma:
> 6 hasta 30— + 0.2 | > 1000 hasta 2000 - + 1.2 |NDUSTR!AL ACUNA LTDA. -
CODIGO: | VERSION: 07 ‘ F.A.. 02/11/2022 | >30hasta 120- * 0.3 |>2000 hasta 4000 - + 2 Escala: Unidodes: Revisian: Carlos Llorente Miguel Acuna
. 1:10 Milimetros 1 PLANO NO. FECHA domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 . m
" MC-HR- Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Magquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- Creacion: g0 SR AT
IMDLETE A5 ACURA TG COPIA CONTROLADA 00-00\ 5de 6 FECHA -
Covmu eS80 coxe mi Sarwein 04U-03 MC-HR-00. (PLANOS) (05) Ut quardado; Martes, 10 de enero de 2023 11:55:04 p. m./




IMPRESO: | 10/01/2023 3 4 5 6 77 7 8 9 10 11 _\
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Tubo PVC 4" (Ciclén)
MATERIAL: Tubo PVC 4" 1450.0 +10.0
[ 4] 1193,9 £10,0
$101.,6
( \\\)\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
S I IV ISP ST
Paso
50,0 £5,0
. N
\ \ \ Long. ranura
/ / / 45,0 minimo
DETALLE AL
ESCALA1:5
VERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZA Y/ 0 ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
- ~ i i Confenido: ibus: :
‘--& P PLANO O s oy 1ogy ™" [MAGUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES R o O01.29-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: IF;’ISOYECTO DE GRADO UIS Anderson valero - -
| 0.5hasta3 - + 0,1 — 10, is&: B
DISENO Y DESARROLLO  [Z5resias =01 | 400nasta 1000 : 03 [Clerte Fime: Fima:
> 6hasta 30 — + 0.2 | > 1000 hasta 2000 - = 1.2 |INDUSTRIAL ACUNA LTDA. -
CODIGO: | VERSION: 01 ‘ FA. 02/11/2022 |>30hasta 120- 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 Escala: Unidades: Revision: Carlos Llorente Miguel Acuna
. 1:10 Milimetros 1 PLANO No. FECHA | domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 . m
PVC 4IN X COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- d Creacion: go. - B
INDUSTR 5 aﬂu:.ﬁ;:ﬂ 140 (I\)/(\)é)-(lj-l\R-OO.(PLANOS)(OSJ 6de 6 Gllzt.CgH?ordodo: martes, 10 de enero de 2023 11:55:04 p. m./




IMPRESO: | 11/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11 \
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Subensamble tapa LT.
N.°|N.° DE PIEZA DESCRIPCION CANT.

1 IMC-HR-04-05 Tapa 1 -LT-Izg 1

2 |BISAOO13-3A Bisagra 3A 2

3 |BISAOO13-3b Bisagra 3B 2

4 |BISA0013-3C | Pasador bisagra 3AB 2

5 |TBR-M4X10 Tornillo Bristol M4x10 8

6 |TH-M4 Tuerca hexagonal M4| 8

7 IMC-HR-04L-02 Tapa Puerta LT ]

8 |[MC-HR-04L-03 Broche LT

9 |TBR-M6X15 Tornillo bristol Mé X 15

VERIFICAR L&S MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY/( ENSAMBLE
La trazabllidad es DEBER del operarlo.
__ T Tolerancias no especificadas en milimetros Contenido: Dibujc’?: oT:
. PLANO ROHQO: SeTgOﬁJer:Orr‘glI'gno :502920768_] ‘ wg?oleroncio E%Z?E;TQ;EEELDDERUZ DE DOS NlVELES rme: Anderson Vo|e|'o OT_22_] 53
DISENO Y DESARROLLO | 850822 2281 2 ere 5= 22 e e
> 8 hasta 30— + 0,2 | > 1000 hasta 2000 - + 1.2 'NDUSTR!AL ACUNA LTDA. : ~ A
I n CODIGO: | VERSION: 01 ‘ F.A.: 02/11/2022 |>30hosta 120- + 0,3 |>2000 hasta 4000 - + 2 Ha wiosee | O | pLANO No. e Carlos Liorente Miguel Acuna
vy araron T TIMC-HRO4L-|  COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIONOneDrive\Escritorio\Maguina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 1 des " Creacign:  domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
50 g m S 00 (I\)/(\)é)-(lj-l\R—OO.(PLANOS)(Oé) i oerdoco; Miércoles, 11 de enero de 2023 7:04:53 a. m.




IMPRESO: | 11/01/2023 3 4 5 6 77 7 8 9 10 11 ~
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Subensamble tapa LT. Aprite manual con
trabarosca en los pernos
\ 427,4 42,0
=5 [
_ 1200,0 £2,0 _
<
N
+I
= Q b | c\{ [ ]
L() —
+ . Q
(@) o~
o~ o 1 I
+I o~ .
2 A
v |/
AN
~O
=) [ ]
Soldadura _
IMPORTANTE YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR TIG sus broches |
— —  LAPIEZAY/) ENSAMBLE
La trazabllidad es DEBER del operarlo.
~ i i Conferido: buio: .
o ..v PLANO e s g L 1oag o8 N?Kg‘bl?\lA CERNIDORA DE DOS NIVELES R o 57.22-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: [Proye Anderson valero - -
D|S ENO Y DESAR ROLLO > gﬁ h(?ST(Z 3+ 8} > 120 hasta 400 - + 0,5 (F;ﬁeOaneECTO DE GRADO UIS E'evm: éprobo:
> 3 hasta 6 --—-——--—- +0, — +0, rma. ma:
a3 0 |2 st 05T + 98 |INDUSTRIAL ACURA LTDA. | e
I n CODIGO: | VERSION: 01 ‘ FA. 02/11/2022 |>30hasta 120- 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 Escala: Unidades: Revision: Carlos Llorente Miguel Acuna
' - - - —— 10 Milimetros ] PLANO No. Fcﬁgggén. domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
. MC-H R-04L- COPIA CONTROLADA Archivo: C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INALNCAD FINAL\Planos MC-HR- 2de 5 -
INDIETR 25 .,E'-':'AE-EE;, 00 (I\)/(\)é)-(lj-l\R—OO.(PLANOS)(Oé) i oerdoco; Miércoles, 11 de enero de 2023 7:04:53 a. m.




IMPRESO:

11/01/2023

3

SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Tapa 1 LT-Izq.

MATERIAL: L&mina 1.9 mm acero AlSI 316

[17]

25,4 £4,0

ESCALA 1:15

1200,0 £2,0

YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE |, PIEZAY/ () ENSAMBLE

La trazabllldad es DEBER del operarlo.

4 5 6 7 7 8 9 10 4X%6,0
Pasante
. .10,0£20 11,343,
4x(P4,0 T
0 / N Pasante =
W
N 1
o™ I
55,0 — %j
DETALLE AM
ESCALA 1 :3 %%ﬁt[f ]AO5
-| , . io
o [ 2 .: &
o~ i 'ﬂ o‘i
ool 9f = 9
oY <| N X <
o ﬁ i ' %
X | 0.0 300,0 +5,0 |
S| 5| 2104620 177820 5.
[ O e d

1221.3 JK

‘-‘-& _'_“'

|n|

IHDL’ETR -\5 ACUFRA LTD
S0 covy mi Seramm

PLANO

DISENO Y DESARROLLO

01

CODIGO: | VERSION: 01 ‘ F.A.: 02/11/2022
™ MC-HR-04L-

COPIA CONTROLADA

o ™
V)
<
AN
NOTA: Corte por laser (Ver Vector de corte) -
Tolerancias no especificadas en milimetros Conten Dibujé: .
S norma 50 27681 - 1989 MAQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES Fimer " 07199153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia:  [Proye Anderson valero
> gﬁ h?sT(Z 3t 8} > 120 hasta 400 - + 0,5 (F;ﬁeOnTYeECTO DE GRADO UIS Eeviso: éprobo:
>3 hasta 6 - +0,1 |>400 hasta 1000 - + 0,8 ma: ma:
> 6 hosta 30— = 0.2 | > 1000 hasta 2000 - + 1.2 |INDUSTRIAL ACUNA LTDA, : T Miauel Acura
> 30 hasta 120- + 0.3 | >2000 hasta 4000 - + 2 Escala: Unidades: Revision: Carlos Llorente Miguel Acuna
- - - —— 10 Milimetros ] PLANO No. Fcﬁgggén. domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
Archivo: gd\o%s\ers\USUARIO\OneDrlve\Escn’rono\Moqumo Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR- 3 de 5 FECHA :
MC-HR-00. (PLANOS) (06) Ut quardado; Mi€rcoles, 11 de enero de 2023 7:04:53 a. U




IMPRESO: | 11/01/2023 3 4 5 6 77 7 8 9 10 11 _\
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Tapa puerta LT.
MATERIAL: Ldmina 1.9 mm acero AlSI 316
1
!
Espesor
1,90
320,0+2,0
4 N
E
O
+
4,9 £2,0 o
ESCALA 1:5 3 N
H Q
= S
N N
|
<
DETALLE AR A Q
ESCALA2:3 o 0
~<t o
Lr) A\
- J !
VERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY /0 ENGAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo. NOTA: Corte por laser (Ver Vector de corte)
- i i i Confendo: ibuio: .
‘--& E PLANO e s g L 1oag o8 N?Kg‘bl?\lA CERNIDORA DE DOS NIVELES R o O01.29-153
Rango: Tolerancia: | Rango: Tolerancia: [Proye Anderson valero - -
DlS ENO Y DESAR ROLLO > gﬁ h?ST(Z 3+ 8} > 120 hasta 400 - + 0,5 (F;ﬁeOnTYeECTO DE GRADO UIS IIS'eviso: éprobo:
> 3 hastag 6 -——--- + — 4+ . .
~hosta 30— : 02 |3 1000 hagia2000- + 15 [NDUSTRIAL ACURA LTDA, " A
I n CODIGO: | VERSION: 01 ‘ FA. 02/11/2022 |>30hasta 120- 0.3 | >2000 hasta 4000 — + 2 Escala: Unidades: Revision: Carlos Llorente Miguel Acuna
’ - - - — - ]'3. Milimetros I PLANO No. FECHﬁln. domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.
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IMPRESO: | 11/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

'\
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA) T 1
DESCRIPCION: Broche LT.
MATERIAL: Ldmina 1.9 mm acero AlSI 316
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IMPORTANTE YERIFIGAR LAS MEDIDAS ANTES Y BESPUES DE INTERVENIR —= 5.40 -
TSRS Lk PIEZAY/0 ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo. NOTA: Corte por laser (Ver Vector de corte)
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IMPRESO: | 11/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

'\
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Subensamble tapa superior "S".
N.°|N.° DE PIEZA DESCRIPCION CANT.
1 [MC-HR-04S-01| Marco Tapa Superior 1
2 |MC-HR-04S5-02| Lamina Tapa Superior 1
3 |IMC-HR-04S-03|Manija (Tapa Superior)| 1
4 |BISAOO13-3A Bisagra 3A 2
5 [BISAOO13-3C | Pasador bisagra 3AB
VERIFICAR L&S MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
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IMPRESO: | 11/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11 _\
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Subensamble tapa superior "S".
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NTE YERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
M LA PIEZAY/() ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
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IMPRESO: | 11/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11 ~
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Marco tapa superior.
MATERIAL: Tubo cuadrado de 1" acero AISI 1020
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IMPORTANTE YEMFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESFUES DE INTERVENIR Soldadura
T LAPIEZAY/0 ENSAMBLE =< TIG en sus
La trazabllldad es DEBER del operarlo. T4 esquinas
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INDLETR A5 ACURE LD

IMPRESO: | 11/01/2023 3 4 5 6 77 7 9 10 11 ~
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Lamina tapa superior.
MATERIAL: Lamina 1,2 mm acero AlSI 316
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NTE VERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
M LA PIEZA Y/ 0 ENSAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
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MC HR-00.(PLANOS)(07)

IMPRESO: | 11/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11 ~
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Manija (tapa superior).
MATERIAL: Barra 1/3" acero AlSI 1020
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NTE YERIFIGAR LAS MEDIDAS ANTES Y BESPUES DE INTERVEN IR
IMPORTANTE LA PIEZAY /0 ENGAMBLE
La trazabllldad es DEBER del operarlo.
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IMPRESO: | 12/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11 _\
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Subensamble tapa superior "T".
N.°|N.° DE PIEZA DESCRIPCION CANT.
1 IMC-HR-04T-01 Marco Tapa Superior 1 I
2 IMC-HR-04T-02 Lamina Tapa Superior 1
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IMPRESO: | 12/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11

SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Marco tapa superior.
MATERIAL: Tubo cuadrado de 1" acero AlSI 1020
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NTE YERIFIGAR LAS MEDIDAS ANTES Y BESPUES DE INTERVEN IR
IMPORTANTE LA PIEZAY /0 ENGAMBLE
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MC-HR-00.(PLANOS) (08)

12/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11 _\
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Lamina tapa superior.
MATERIAL: Lamina 1,9 mm acero AlSI 316
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NTE YERIFIGAR LAS MEDIDAS ANTES Y BESPUES DE INTERVEN IR
IMPORTANTE LA PIEZAY /0 ENGAMBLE .
La trazabllldad es DEBER del operarlo. NOTA: Vector de corte ( corte por laser)
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IMPRESO: | 12/01/2023 3 4 5 6 7/ 7 8 9 10 11 _\
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Tapa 1 -LT-R.
MATERIAL: Lamina 1,2 mm acero AlSI 316
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VERIFICAR L&S MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZA Y/ 0 ENSAMBLE .
La trazabllldad es DEBER del operarlo. NOTA: Vector de corte ( corte por laser)
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IMPRESO: | 12/01/2023 3 4 5 6 7 7 9 ~
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: TGDO 1 -LT-R. HACIA ARRIBA 90° R 1 500,0 £2,0
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VERIFICAR L&S MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY/() ENSAMBLE )
La trazabllldad es DEBER del operarlo. NOTA: Vector de corte ( corte por laser)
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IMPRESO: | 12/01/2023 3 4 5 6 11

'\
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Tapa Posterior. - 1198,342,0 -
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VERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES ¥ DESPUES DE INTERVENIR
IMPORTANTE LA PIEZAY /0 ENGAMBLE .
La trazabllldad es DEBER del operarlo. NOTA: Vector de corte ( corte por laser)
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IMPRESO: | 12/01/2023 3 4 5 6 7 7 8 9 10 11 ~
SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCION: Tapa Frontal. _ O
MATERIAL: Lamina 1,9 mm acero AlSI 316 —
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VERIFICAR LAS MEDIDAS ANTES Y DESPUES DE INTERVENIR
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SUBSISTEMA 05 (ELEMENTOS COMUNES)
DESCRIPCION: Tornillo Hex. M12 X 45.

\ T

AN
\\\\\H\M\\\\l\

\\\\\\\\\l\\\\\\\\
A

M12x1,0

45,00

—.

52,20

IMPORTANTE YERIFIGAR LAS MEDIDAS ANTES ¥ DESPLES DE INTERVENIR

NOTA: Tornillos y tuercas es’rondro
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