
 

ANEXOS 

 

ANEXO A. MARCO TEÓRICO 

 
 

Palma Africana 

 

 
La palma de aceite o palma africana deriva a una planta tropical de climas cálidos en 

el golfo de África, 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 últimas 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 

agrícola, posee un rendimiento mayor para los cultivos oleaginosos y la elaboración de 

productos de origen vegetal. Esta produce importantes aceites de palma, que se utiliza 

en la fabricación de productos de alimentación humana y aceite de almendra de palma 

que produce jabones de excelente espuma 

En el ranking mundial de producción de aceite de palma, Colombia ocupa el cuarto 

puesto y el primero en Latinoamérica, es uno de los cultivos más eficientes y 

generador de empleo. En Santander, el cultivo es prometedor para el futuro ya que se 

puede cultivar durante todo el año por el factor climático. 

 

 
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 

última contiene una tribu llamada Cocoseae, y una subtribu Elaeidinae; en la que se 

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



 

África. 

 

Las variedades son dura, psifera y ternera. La ternera es utilizada en plantaciones 

comerciales, producen más racimos que las duras, con un tamaño pequeño 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 más alto entre un rango de 60-90%. 

 
 

Palma Africana: Generalidades 

 

Tabla 1. Datos generales de la palma de aceite 
 

 

 
Fuente: TECHNOSERVE. Manual Técnico de Palma Africana 



 

Las variedades son dura, psifera y ternera. La ternera es utilizada en plantaciones 

comerciales, producen más racimos que las duras, con un tamaño pequeño 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 más alto entre un rango de 60-90%. 

 
 

Palma Africana: Generalidades 

 
 

Tabla 2. Datos generales de la palma de aceite 
 

 
 

Fuente: TECHNOSERVE. Manual Técnico de Palma Africana 

 

 
Extracción de la Palma Africana 

 
 
“El proceso de extracción 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 refinación, 

para reducir su humedad y clarificación. 

El aceite de palma se obtiene generalmente mediante método mecánico 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 extracción de palma 
 

 

Fuente: Soler, F.[@LISPA]. (2018, 15 de marzo] Aceite de Palma: Cultivo, Procesos 

de Obtención, Refinación y Transformación. 

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

0559.pdf 

 

Como se observa en la Figura 51, la esterilización 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 función de 

separar a fruta de los racimos vacío con un proceso de digestión donde se inyecta 

vapor para liberar la nuez. 

Luego, en el proceso de prensado se obtiene el aceite de palma y es el más 

significativo, ya que separa los componentes de la fruta de la palma africana, existen 

distintos tipos según la eficiencia para evitar mínimas pérdidas de la fibra. 

la extracción del aceite de palma consiste en la esterilización con vapor, proveniente 

de un caldero, la cual utiliza la fibra como combustible que se obtiene del prensado; 

por último, la clarificación por medio de un secado y un decantador, que separa el 

aceite del agua y los sólidos 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 más abundantes de biomasa no 

maderera, uno de los más importantes es el cuesco de palma africana debido a la 

cantidad disponible, su mayor poder calórico, menor humedad y menor contenido 

de azufre siendo la más óptima para la transformación de energías renovables. 

El cuesco de palma africana proviene de los restantes de la producción 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 vacíos; la fruta fresca contiene fibras, nueces y 

aceite crudo (15, 11 y 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 extracción de aceite puro. 

Su contenido de lignocelulósico 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 

trituración y el calentamiento en hornos, se utiliza como un agregado para la 

composición de mezcla de concreto como material de relleno, proporcionando 

resistencia y control al cambio volumétrico de pasar del estado plástico ha 

endurecido. 

‘’En el proceso de extracción del aceite de palma africana se obtiene como residuo 

el cuesco de palma africana, proveniente del desfibrado por separación, el cual 

puede ser aprovechado en la obtención de nuevas tecnologías para purificar el 

agua, como el carbón activado ‘’ 

Asimismo, el cuesco que envuelve la almendra de la fruta de la almendra, la doctora 

Diana Paola Vargas, asegura que, para fabricar carbón activado nociva del aire, es 

necesario mezclar el cuesco con un agente deshidratante para descontaminar 

aguas con sustancias oxidantes como el ácido nítrico, ácido sulfúrico para ayudarle 

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



 

por una columna de carbón activado, el cual el líquido cruza el material granulado, 

en el que al final sale un elemento cristalino. 

Asimismo, la cantidad de biomasa residual que se produce en la extracción de 

palma africana es suficiente para generación de energía térmica, un potencial 

energético debido a su densidad. Las industrias extractivas actualmente sólo utilizan 

una pequeña fracción, “Dentro de estos residuos, el cuesco de palma africana cobra 

especial relevancia debido a la cantidad disponible (125.000 t/año) su poder 4 

calórico (18.49 MJ/kg) y características físicas que asemejan un pellet producido de 

forma natural” 

 
Cernidora de Palma Africana 

 
 
Una cernidora cumple con la función de un tamiz, sirve para separar residuos como 

la cascarilla de palma africana en diferentes tamaños, efectúa un movimiento de 

traslación para poder hacer el cernido. 

 
Ciclón Separador de Partículas 

 
 
El flujo de aire entra por el ciclón y le proporciona una trayectoria circular con gran 

impulso, conforme a la fuerza centrífuga, separa el flujo gaseoso que prevé las 

partículas y las esparce contra la pared el ciclón para ser arrastradas por la fuerza 

de gravedad en la parte inferior del filtro. Su eficiencia depende del tamaño de la 

partícula, el peso, la velocidad del flujo y la estructura del ciclón. 



 

ANEXO B. CATÁLOGO DE LA SELECCIÓN DE MALLAS 
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Mallas Metálicas 

Las Mallas metálicas son las más utilizadas en la clasifica- 

ción de áridos, gracias a su relación superficie de cribado y 

precisión. 

 
Estas mallas se diferencian entre sí por su geometría (cua- 

drada o rectangular) y por su tipo de tejido (ondulada, plana, 

etc.). Todas logran una precisión muy alta en la clasificación 

gracias a su riguroso preondulado y están fabricadas con 

aceros que le otorgan una máxima resistencia a la abrasión, 

tensión e impacto. 

 
Para lograr una malla metálica 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 tensión interna adecuada para evitar mínimas vibracio- 

nes que pueden ocasionar la rotura anticipada de la malla. 

 

Fabricadas según 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: 

Austeníticos: AISI-304 / EN-1.4301 

AISI-316L / EN-1.4404 

AISI-310 / EN-1.4845 

Dúplex: AISI-S32001 / EN-1.4482 

 

• Requerimientos técnicos y de inspecciones: 

ISO-14315:1997, ISO-4783-3:1981, 

ISO-9044:1999, ISO-2194:1991 

 
 

 

 
La malla de geometría cuadrada: 

Son las aconsejadas cuando se desea lograr una clasifica- 

ción muy precisa, existen dos familias: 

Tipo A: son de alambres ondulados que generan al tejerse una 

superficie irregular, la cual beneficia la rotación del material so- 

bre su superficie. Son las más usadas en luces desde 0,168mm 

en adelante y logran una muy alta precisión con alambres finos. 

 

 

 

Tipo A 
 

Tipo A-L 

 

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 útil de la malla; también permite generar luces 

mas grandes manteniendo la precisión del tejido, es por esto 

que se usan en luces de mayor tamaño. 

 
 

Tipo A Ondulada 
 

Tipo E Plana 
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Mallas Metálicas 

La malla de geometría rectangular: 

Disminuye la posibilidad de colmatado, lo cual mejora el paso 

de partículas alargadas (lajosas), es por esto que reci- ben el 

nombre de cazalajas. La misma geometría rectangular actúa 

diferente si se instala con el rectángulo transversal al flujo, 

retardando el paso de la partícula sobre la malla y au- 

mentando el tiempo de exposición de estas en las aberturas 

de la malla, o a favor del flujo, aumentando así la producción 

de cribado. 

 
 

Tipo B Rectangular Ondulada 

 

Tipo C Rectangular 

 

Tipo D Rectangular Plana 

 

Tipo D-D Rectangular Plana reforzada 

 
 

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 más gruesos o dobles 

para lograr mayor resistencia a materiales pesados. 

 

 
Fig. 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 4 
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Malla Metálica Cuadrada 

Tipo A-F Extrafina 

Características 

• Fabricadas principalmente con alambres de acero inoxi- 

dable de diámetros 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 están preondulados 

para conseguir la máxima rigidez. 

• Las luces de esta gama de mallas van desde 0,168 mm 

hasta 5 mm. (para otras variantes consultar) 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

4.2 
 

 

 

 

Malla Metálica Cuadrada 

Tipo A Filtrantre Mixta 

Características 

• Diseñadas 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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Malla Metálica Cuadrada 

Tipo A 
 

Características 

• Los alambres de este tipo de malla están 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 precisión y alto rendimiento por su eleva- 

do porcentaje de superficie de cribado. 

• La elevada resistencia a la tracción del acero utilizado permite 

obtener gran resistencia a la vibración y una larga duración. 

 
 
 

 

 

4.4 

 
 

Malla Metálica Cuadrada 

Tipo A-L 
 

Características 

• Su fabricación 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 vibración que partículas que tienden 

a acuñarse en la malla, bien sean rechazadas o por el 

contrario pasen a través de la misma. 

• Estas mallas no modifican la precisión en el corte en rela- 

ción con las mallas tipo A. 

• La propiedad de evitar el acuñamiento de partículas propor- 

ciona un cierto aumento de producción en la clasificación. 
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Malla Metálica Cuadrada 

Tipo A Ondulada 
 

Características 

• Los alambres de este tipo de malla están preondulados 

para conseguir gran rigidez en la misma. La luz se consi- 

gue con alambres de más de una ondulación. 

• Se emplea en mallas donde la relación entre la luz y el 

alambre es muy grande. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

4.6 

 
 

Malla Metálica Cuadrada 

Tipo E Plana 
 

Características 

• 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 duración es elevada y su aprovechamiento máximo. 

33 

• Malla luz 40/8 después de 550 horas con árido de 98% de SiO2. 

• Desgaste uniforme en toda la superficie de trabajo, los nu- 

dos que arman la malla permanecen intactos. 
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Malla Metálica Rectangular 

Tipo B-F Extrafina 
Rectangular Ondulada 

Características 

• Fabricadas principalmente con alambres de acero inoxi- 

dable de diámetros muy reducidos para conseguir el ma- 

yor porcentaje de superficie de cribado. También existen 

los fabricados en aceros de alta resistencia. 

• Su configuración consiste en tejer alambres preondulados 

con geometría rectangular. 

 
 
 
 
 

 

 
 
 

 

 

4.8 
 

 

 

 

Malla Metálica Rectangular 

Tipo B Rectangular Ondulada 
 

Características 

• 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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Malla Metálica Rectangular 

Tipo C Rectangular 
 

Características 

• Está formada por alambres de diferente preondulación, los 

que arman la malla para conseguir la abertura mínima del 

rectángulo son del tipo A y los que definen la medida larga 

de configuración mixta (recto y ondulado). 

• Este tipo de malla dispone de la mayor superficie útil de 

cribado posible en las tramas de alambres. 

• Se recomienda su utilización para la clasificación 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 

catálogo. (Ver pag. 30) 

 
 
 

 

 

4.10 

 
 

Malla Metálica Rectangular 

Tipo C Rectangular Ondulada 

Características 

• Iguales características que la malla Tipo C Rectangular 

pero con todos los alambres ondulados. 
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Malla Metálica Rectangular 

Tipo D Rectangular Plana 
 

Características 

• La configuración de este tipo de malla es similar a la tipo 

E Plana, con la diferencia de que los alambres llevan la 

estampación a diferente paso, para conseguir su forma 

rectangular. 

• Se emplea, no solo para evitar el acuñamiento de los ma- 

teriales a clasificar, sino también, dependiendo de su posi- 

ción, para rechazar o clasificar productos lajosos. 

 

4.12 
 

 

 

Malla Metálica Rectangular 

Tipo D-D Rectangular Plana Reforzada 
 

Características 

• Iguales características malla tipo D. 

• Cuando la tensión se realiza sobre un menor número de 

alambres hay que reforzarlos con doble alambre: 

 
 
 

 
Tensión 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tensión 
 

Tensión 
 

 
 
 

Tipo D - D 

 
 
 
 
 

Tensión 
 

 

 
Tipo D 
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Flujo 

Flujo 
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Tipos de plegado 
 
 

TIPO 1 
 

 

 
TIPO 2 - BIS 

 

 
 

TIPO 4 
 
 

 
 

 
TIPO 6 

 

 

TIPO 8 
 
 

 
 

 
TIPO 10 

 

 
TIPO 11 - BIS 

 

 
TIPO 1 - BIS 

 

 

 
TIPO 3 

 

 
 

TIPO 5 

 

 
 
 
 

TIPO 6 - BIS 
 

 

TIPO 9 
 

 
 
 

TIPO 10 - BIS 
 

 
TIPO 12 

 

 
TIPO 2 

 

 
 

TIPO 3 - BIS 
 

 

 
TIPO 5 - BIS 

 

 

 
TIPO 7 

 
 

 

 
TIPO 9 - BIS 

 

 
 

TIPO 11 
 
 

 
 

TIPO 13 
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Luces cuadradas 
 

Luz mm Ø Alambre Inch Mesh/Inch Ø Inch Kg/m2 Sup. Útil % 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 47 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  

 

 
2,000 

0,80  

 
5/64” 

9 0,031 2,93 51 Aisi 304L AF  

1,20 8 3/64” 5,77 39 Aisi 304 A Std. 

1,25 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  

 
 

2,500 

1,20  7 3/64” 4,99 46 Aisi 304 A  

1,25 7 0,049 5,29 44 AR A  

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  

 
 

3,000 

1,20   
 

6 

3/64” 4,40 51 Aisi 304 A Std. 

1,25 0,049 4,67 50 AR A Std. 

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 austenítico con bajo contenido en carbono. 
AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenítico de alta resistencia. 
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenítico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosión. 
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso. 
Std.: Luces/alambres estandarizados. 

NUBA Screening Media facilita a petición del cliente Certificado de Inspección de Calidad (según EN 10204.3.1.B) con las propiedades químicas y mecánicas de los 
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricación de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consúltenos. 
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Luces cuadradas 
 

Luz mm Ø Alambre Inch Mesh/Inch Ø Inch Kg/m2 Sup. Útil % Material Tipo Malla Std. 

 
 

3,500 

1,20  
 

9/64” 

 
 

5 

3/64” 3,93 51 Aisi 304 A  

1,25 0,049 4,18 50 AR A  

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  

 
 
 

4,00 

1,20  
 
 

5/32” 

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. 

1,60 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  

 
 
 

4,50 

1,20  
 
 

11/64” 

 
 
 

0,177 

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  

1,60 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. 

 
 
 

 
5,00 

1,25  
 
 

 
13/64” 

 
 
 

 
0,197 

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  

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  

 

 
5,50 

2,00  

 
7/32” 

 

 
0,217 

5/64” 6,84 54 Aisi 304 A  

2,00 5/64” 6,77 54 AR A  

2,50 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  

 
 
 

AISI 304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenítico con bajo contenido en carbono. 
AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenítico de alta resistencia. 
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenítico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosión. 
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso. 
Std.: Luces/alambres estandarizados. 

NUBA Screening Media facilita a petición del cliente Certificado de Inspección de Calidad (según EN 10204.3.1.B) con las propiedades químicas y mecánicas de los 
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricación de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consúltenos. 
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NUBA Screening Media · desde 1968 4.14 

Luces cuadradas 
 

Luz mm Ø Alambre Inch Mesh/Inch Ø Inch Kg/m2 Sup. Útil % Material Tipo Malla Std. 

 
 
 
 

6,00 

1,10  
 
 
 

15/64” 

 
 
 
 

0,236 

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. 

2,00 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. 

 

 
6,50 

2,00  

 
1/4” 

 

 
0,256 

5/64” 6,04 58 Aisi 304 A  

2,00 5/64” 5,98 58 AR A  

2,50 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  

 
 
 

7,00 

1,20  
 
 

9/32” 

 
 
 

0,276 

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  

2,00 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. 

 
 
 

 
8,00 

1,20  
 
 

 
5/16” 

 
 
 

 
0,315 

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  

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  

 
 
 

9,00 

2,00  
 
 

23/64” 

 
 
 

0,354 

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  

2,50 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  

 
 
 

 
10,00 

1,50  
 
 

 
25/64” 

 
 
 

 
0,394 

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  

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 austenítico con bajo contenido en carbono. 
AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenítico de alta resistencia. 
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenítico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosión. 
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso. 
Std.: Luces/alambres estandarizados. 

NUBA Screening Media facilita a petición del cliente Certificado de Inspección de Calidad (según EN 10204.3.1.B) con las propiedades químicas y mecánicas de los 
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricación de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consúltenos. 
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NUBA Screening Media · desde 1968 4.14 

Luces cuadradas 
 

Luz mm Ø Alambre Inch Mesh/Inch Ø Inch Kg/m2 Sup. Útil % Material Tipo Malla Std. 

 
 

11,00 

3,00  
 

7/16” 

 
 

0,433 

0,098 8,25 62 Aisi 304 A  

3,15 1/8” 8,91 60 AR A  

4,00 5/32” 13,55 54 AR A Std. 

5,00 13/64” 19,84 47 AR A  

 
 
 

12,00 

2,50  
 
 

15/32” 

 
 
 

0,472 

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  

3,15 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  

 
 
 

12,50 

2,50  
 
 

1/2” 

 
 
 

0,492 

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  

4,00 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 E  

5,00 13/64” 18,14 51 AR E Std. 

 

 
13,00 

2,50  

 
33/64” 

 

 
0,512 

0,098 5,12 70 AR A  

2,50 0,098 5,17 70 Aisi 304 A  

4,00 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  

13,50 
5,00 

17/32” 
 13/64” 17,34 53 Aisi 304 E  

5,00 13/64” 17,16 53 AR E Std. 

 
 
 

14,00 

2,80  
 
 

35/64” 

 
 
 

0,551 

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  

4,00 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. 

 
 
 

15,00 

3,00  
 
 

19/32” 

 
 
 

0,591 

0,118 6,42 69 Aisi 304 A  

3,15 1/8” 6,94 68 AR A  

4,00 5/32” 10,80 62 Aisi 304 E  

4,00 5/32” 10,69 62 AR E Std. 

5,00 13/64” 16,04 56 Aisi 304 E  

5,00 13/64” 15,88 56 AR E Std. 

 

 
16,00 

3,15  

 
5/8” 

 

 
0,630 

1/8” 6,58 70 AR E Std. 

4,00 5/32” 10,26 64 Aisi 304 E  

4,00 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. 

 
AISI 304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenítico con bajo contenido en carbono. 
AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenítico de alta resistencia. 
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenítico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosión. 
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso. 
Std.: Luces/alambres estandarizados. 

NUBA Screening Media facilita a petición del cliente Certificado de Inspección de Calidad (según EN 10204.3.1.B) con las propiedades químicas y mecánicas de los 
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricación de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consúltenos. 
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NUBA Screening Media · desde 1968 4.14 

Luces cuadradas 
 

Luz mm Ø Alambre Inch Mesh/Inch Ø Inch Kg/m2 Sup. Útil % Material Tipo Malla Std. 

 
17,00 

5,00  
43/64” 

 
0,669 

13/64” 14,58 60 Aisi 304 E  

5,00 13/64” 14,43 60 AR E Std. 

6,00 15/64” 19,88 55 AR E Std. 

17,50 
5,00 

11/16” 0,689 
13/64” 14,26 60 Aisi 304 E  

5,00 13/64” 14,11 60 AR E  

 
 

18,00 

3,15  
 

23/32” 

 
 

0,709 

1/8” 5,96 72 AR E  

4,00 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. 

 
19,00 

4,00  
3/4” 

 
0,748 

5/32” 8,93 68 Aisi 304 E  

4,00 5/32” 8,83 68 AR E  

6,30 1/4” 19,92 56 AR A Std. 

19,50 
5,00 

49/64” 0,768 
13/64” 12,96 63 AR A  

5,00 13/64” 13,09 63 Aisi 304 A  

 
 
 
 

 
20,00 

2,00  
 
 
 

 
51/64” 

 
 
 
 

 
0,787 

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  

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  

 

 
22,00 

3,00  

 
55/64” 

 

 
0,866 

0,118 4,62 77 Aisi 304 A  

3,15 1/8” 5,01 77 AR E Std. 

5,00 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. 

 
 
 

24,00 

4,00  
 
 

61/64” 

 
 
 

0,945 

5/64” 7,26 73 AR A.Ond.  

4,00 5/64” 7,33 73 Aisi 304 A.Ond.  

5,00 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. 

 
 
 

25,00 

4,00  
 
 

63/64” 

 
 
 

0,984 

5/32” 7,08 74 Aisi 304 E  

4,00 5/32” 7,01 74 AR E Std. 

5,00 13/64” 10,69 69 Aisi 304 E  

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 austenítico con bajo contenido en carbono. 
AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenítico de alta resistencia. 
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenítico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosión. 
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso. 
Std.: Luces/alambres estandarizados. 

NUBA Screening Media facilita a petición del cliente Certificado de Inspección de Calidad (según EN 10204.3.1.B) con las propiedades químicas y mecánicas de los 
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricación de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consúltenos. 
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NUBA Screening Media · desde 1968 4.14 

Luces cuadradas 
 

Luz mm Ø Alambre Inch Mesh/Inch Ø Inch Kg/m2 Sup. Útil % Material Tipo Malla Std. 

26,00 
6,30 

1+1/64” 1,024 
1/4” 15,61 65 AR E  

8,00 5/16” 23,91 58 AR E  

 
 

27,00 

5,00  
 

1+1/6” 

 
 

1,063 

13/64” 10,02 71 Aisi 304 E  

5,00 13/64” 9,92 71 AR E  

6,30 1/4” 15,14 66 AR E Std. 

8,00 5/16” 23,22 60 AR E Std. 

 
 

28,00 

4,00  
 

1+7/64” 

 
 

1,102 

5/32” 6,35 77 AR E  

4,00 5/32” 6,42 77 Aisi 304 E  

6,30 1/4” 14,70 67 AR E  

8,00 5/16” 22,58 60 AR E Std. 

30,00 
6,30 

1+3/16” 1,181 
1/4” 13,89 68 AR E Std. 

8,00 5/16” 21,39 62 AR E Std. 

31,50 
6,30 

1+15/64” 1,240 
1/4” 13,34 69 AR E  

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. 

 
40,00 

6,30  
1+7/64” 

 
1,575 

1/4” 10,89 75 AR E Std. 

8,00 5/16” 16,93 69 AR E Std. 

10,00 25/64” 25,40 64 AR E Std. 

42,00 
8,00 

1+21/32” 1,654 
5/16” 16,26 71 AR E  

10,00 25/64” 24,42 65 AR E  

44,50 6,30 1+3/4” 1,752 1/4” 9,92 77 AR E Std. 

45,00 
8,00 

1+49/64” 1,772 
5/16” 15,34 72 AR E Std. 

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. 

60,00 
10,00 

2+23/64” 2,362 
5/16” 18,14 73 AR E Std. 

12,00 15/32” 25,40 69 AR E Std. 

63,00 
10,00 

2+31/64” 2,480 
5/16” 17,40 74 AR E  

12,00 15/32” 24,38 71 AR E  

 
70,00 

10,00  
2+3/4” 

 
2,756 

5/16” 15,88 77 AR E  

12,00 15/32” 22,30 73 AR E  

14,00 35/64” 29,63 69 AR E  

 
75,00 

10,00  
2+61/64” 

 
2,953 

5/16” 14,94 78 AR E  

12,00 15/32” 21,02 74 AR E  

14,00 35/64” 27,97 71 AR E  

 
80,00 

10,00  
3+5/32” 

 
3,150 

5/16” 14,11 79 AR E  

12,00 15/32” 19,88 76 AR E  

14,00 35/64” 26,48 72 AR E  

 
85,00 

10,00  
3+11/32” 

 
3,346 

5/16” 13,37 80 AR E  

12,00 15/32” 18,85 77 AR E  

14,00 35/64” 25,14 74 AR E  

 
AISI 304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenítico con bajo contenido en carbono. 
AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenítico de alta resistencia. 
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenítico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosión. 
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso. 
Std.: Luces/alambres estandarizados. 

NUBA Screening Media facilita a petición del cliente Certificado de Inspección de Calidad (según EN 10204.3.1.B) con las propiedades químicas y mecánicas de los 
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricación de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consúltenos. 
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NUBA Screening Media · desde 1968 4.14 

Luces Cuadradas 
 

Luz mm Ø Alambre Inch Mesh/Inch Ø Inch Kg/m2 Sup. Útil % Material Tipo Malla Std. 

 
90,00 

10,00  
3+35/64” 

 
3,543 

5/16” 12,70 81 AR E  

12,00 15/32” 17,93 78 AR E  

14,00 35/64” 23,93 75 AR E  

95,00 
12,00 

3+47/64” 3,740 
15/32” 17,09 79 AR E  

14,00 35/64” 22,84 76 AR E  

100,00 
12,00 

3+15/16” 3,937 
15/32” 16,33 80 AR E Std. 

14,00 35/64” 21,84 77 AR E  

105,00 
12,00 

4+9/64” 4,134 
15/32” 15,63 81 AR E  

14,00 35/64” 20,92 78 AR E  

110,00 
12,00 

4+21/64” 4,331 
15/32” 14,99 81 AR E  

14,00 35/64” 20,07 79 AR E  

115,00 
12,00 

4+17/32” 3,740 
15/32” 17,09 79 AR E  

14,00 35/64” 22,84 76 AR E  

120,00 
12,00 

4+23/32” 3,740 
15/32” 17,09 79 AR E  

14,00 35/64” 22,84 76 AR E  

125,00 
12,00 

4+59/64” 3,740 
15/32” 17,09 79 AR E  

14,00 35/64” 22,84 76 AR E  

130,00 
12,00 

4+1/8” 3,740 
15/32” 17,09 79 AR E  

14,00 35/64” 22,84 76 AR E  

140,00 
12,00 

4+33/64” 3,740 
15/32” 17,09 79 AR E  

14,00 35/64” 22,84 76 AR E  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AISI 304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenítico con bajo contenido en carbono. 
AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenítico de alta resistencia. 
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenítico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosión. 
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso. 
Std.: Luces/alambres estandarizados. 

NUBA Screening Media facilita a petición del cliente Certificado de Inspección de Calidad (según EN 10204.3.1.B) con las propiedades químicas y mecánicas de los 
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricación de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consúltenos. 
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NUBA Screening Media · desde 1968 4.14 

Luces Rectangulares 
 

Luz mm Ø Alambre Inch Mesh/Inch Ø Inch Kg/m2 Sup. Útil % Material Tipo Malla 

0,70 x 2,10 0,44 - 0,66  23 x 9 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  11 x 4 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 

 
2,00 x 50,00 

1,25  
0,079 x 1,97 

 0,049 3,56 60 AR C 

1,50  3/64” 4,59 56 Aisi 304 C 

1,60  1/16” 5,33 54 AR C 

 
 

2,50 x 50,00 

1,20  
 

0,098 x 1,97 

 3/64” 3,01 66 Aisi 304 C 

1,25  0,049 3,15 65 AR C 

1,50  0,059 4,39 61 Aisi 304 C 

1,60  1/16” 4,77 59 AR C 

3,00 X 50,00 
1,50 

0,118 X 1,97 
 0,059 3,63 65 Aisi 304 C 

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 

3,50 X 50,00 
1,50 

0,138 X 1,97 
 0,059 3,63 68 Aisi 304 C 

1,60  1/16” 3,97 67 AR C 

4,00 X 50,00 
2,00 

0,157 X 1,97 
 5/64” 5.58 64 Aisi 304 C 

2,00  5/64” 5,41 64 AR C 

4,50 x 13,20 1,50 - 1,20 0,177 x 0,52  0,059 - 3/64” 3,53 67 Aisi 304 B 

5,00 x 12,00 2,00 - 1,25 0,197 x 0,472  5/64” - 0,049 5,59 61 AR B 

5,00 X 50,00 
2,00 

0,197 X 1,97 
 5/64” 4,94 69 Aisi 304 C 

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 

6,00 X 50,00 
2,00 

0,236 X 1,97 
 5/64” 4,55 72 Aisi 304 C 

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 

10,00 x 60,00 
3,15 

0,394 x 2,362 
 1/8” 6,89 72 AR C 

4,00  5/32” 10,55 67 AR C 

12,00 x 60,00 
3,15 

0,472 x 2,362 
 1/8” 6,17 75 AR C 

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 

 

 
AISI 304L / EN 1.4307: Acero inoxidable austenítico con bajo contenido en carbono. 
AISI 304 / EN 1.4301: Acero inoxidable austenítico de alta resistencia. 
AISI 316 / EN 1.4401: Acero inoxidable austenítico con molibdeno para incrementar la resistencia a la corrosión. 
AR / EN 10270: Acero antidesgaste con alto contenido en carbono y manganeso. 

NUBA Screening Media facilita a petición del cliente Certificado de Inspección de Calidad (según EN 10204.3.1.B) con las propiedades químicas y mecánicas de los 
materiales. Ofrecemos la posibilidad de fabricación de otras combinaciones Luz/alambre y otros materiales, como GALVANIZADOS, etc. Consúltenos. 
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ANEXO C. CATÁLOGO DE RODAMIENTOS 
 

 



 

 

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. 

• Simple, versatile and robust design 

• Low friction 

• High-speed capability 

• Accommodate radial and axial loads in both directions 

• Require little maintenance 

Overview 
 

Dimensions 
  

Performance 
 

Bore diameter 25 mm  Basic dynamic load rating 8.06 kN 

Outside diameter 47 mm  Basic static load rating 4.75 kN 

Width 8 mm  Limiting speed 20 000 r/min 

   Reference speed 32 000 r/min 

   SKF performance class SKF Explorer 

 

 

Properties 
 

Cage Sheet metal 

 

Filling slots Without 

Lubricant None 

 

Material, bearing Bearing steel 

Radial internal clearance CN 

 

Sealing Without 
 
 
 

 

Coating Without 

Matched arrangement No 

Relubrication feature Without 

Bore type Cylindrical 

Locating feature, bearing outer ring None 

Number of rows 1 



 

 

 

 
 

 

Technical Specification 
 
 
 
 

 

 
 
 

 

 
 
 
 

 

 
Calculation data 

Dimensions 
 

d 25 mm Bore diameter 

D 47 mm Outside diameter 

B 8 mm Width 

d1 ≈ 33.35 mm Shoulder diameter 

D1 ≈ 40.4 mm Shoulder diameter 

r1,2 min. 0.3 mm Chamfer dimension 

 
 

 
Abutment dimensions 

 

Da max. 45 mm Diameter of housing abutment 
 

 

 

Basic dynamic load rating C 8.06 kN 

Basic static load rating C0 4.75 kN 

Fatigue load limit Pu 0.212 kN 

Reference speed  32 000 r/min 
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ra max. 0.3 mm Radius of shaft or housing fillet 

SKF performance class SKF Explorer 

da min. 27 mm Diameter of shaft abutment 
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Limiting speed  20 000 r/min 

Minimum load factor kr 0.02 

Calculation factor f0 15 

 

 

Mass 
 

 

 

Tolerance class 
 

Radial run-out P5 
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Mass bearing 0.055 kg 

Dimensional tolerances P6 
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Overview 

Dimensiones 

2304 TN9 

Rodamiento de bolas a rótula 

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

rodadura común esférico en el aro exterior y dos ranuras de rodadura profundas 

e ininterrumpidas en el aro interior. Son insensibles a la desalineación angular del 

eje con respecto al soporte, que puede ser causada, por ejemplo, por la flexión del 

eje. 

• Admiten desalineaciones estáticas y dinámicas 

• Excelente rendimiento a alta velocidad 

• Excelente rendimiento con cargas livianas 

• Baja fricción 

 
 

Propiedades 

 

  

Diámetro exterior 52 mm Clase de tolerancia Normal 

Elemento de retención, aro interior Ninguna 

 

Juego radial interno CN 

Material, rodamiento  Acero para 
rodamientos 

 

Sellado Sin 
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Ancho 21 mm  Sin 

  

 Sin 

Diámetro interno 20 mm 
rodamiento 

 

  

  



 

 
 

 

Términos y condiciones 
Al visitar y utilizar esta página web/aplicación, publicada por AB SKG (publ.) (556007-3495 · 

Gotemburgo) (“SKF”) y de su propiedad, usted acepta cumplir los siguientes términos y condiciones: 

Limitación de la garantía y de la responsabilidad 
Aunque se ha puesto el máximo empeño en asegurar la exactitud de la información incluida en esta 

página web/aplicación, SKF proporciona dicha información "TAL CUAL", y DENIEGA CUALQUIER 

GARANTÍA, EXPRESA O IMPLÍCITA, INCLUIDAS, ENTRE OTRAS, LAS GARANTÍAS IMPLÍCITAS DE 

COMERCIABILIDAD Y APTITUD PARA FINES ESPECÍFICOS. Usted reconoce que utilizará esta página 

web/aplicación bajo su entera responsabilidad, que asume la responsabilidad absoluta de todos los costos 

asociados al uso de esta página web/aplicación y que SKF no será responsable de ningún daño directo, 

incidental, consecuente ni indirecto de ningún tipo, derivado de su acceso a la información o los programas 

informáticos disponibles en esta página web/aplicación o del uso de estos. Todas las garantías y 

manifestaciones incluidas en esta página web/aplicación acerca de los productos o servicios de SKF que 

usted adquiera o use estarán sujetas a los términos y condiciones acordados en el contrato del producto o  

servicio en cuestión. Asimismo, en lo que respecta a las páginas web/aplicaciones no pertenecientes a 

SKF mencionadas en nuestra página web/aplicación o donde se incluya un hipervínculo, SKF no ofrece 

garantía alguna respecto de la exactitud o la confiabilidad de la información incluida en dichas páginas 

web/aplicaciones y no asumirá ninguna responsabilidad sobre el material creado o publicado por terceros 

incluido en dichas páginas y aplicaciones. Además, SKF tampoco garantiza que esta página web/aplicación 

ni que esas otras páginas web/aplicaciones vinculadas estén libres de virus u otros elementos perjudiciales. 

Derechos de autor 
Los derechos de autor de esta página web/aplicación y el derecho de autor de la información y los 

programas informáticos disponibles en esta página web/aplicación pertenecen a SKF o a los otorgantes de 

su autorización de uso. Quedan reservados todos los derechos. Todo el material autorizado para su uso  

mencionará al otorgante que haya concedido a SKF el derecho a utilizar el material. La información y los 

programas informáticos disponibles en esta página web/aplicación no podrán reproducirse, duplicarse, 

copiarse, transmitirse, distribuirse, almacenarse, modificarse, descargarse ni explotarse de ningún otro  

modo para uso comercial sin la autorización previa por escrito de SKF. No obstante, sí podrán 

reproducirse, almacenarse y descargarse para su uso por parte de particulares sin la autorización previa  

por escrito de SKF. En ningún caso se podrá facilitar esta información o programas informáticos a 

terceros. 

Esta página web/aplicación incluye determinadas imágenes 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 página 

web/aplicación son propiedad de SKF o de los otorgantes de su autorización de uso, y no podrán ser 

utilizados de ningún modo sin la autorización previa por escrito de SKF. Todas las marcas comerciales 

autorizadas publicadas en esta página web/aplicación mencionan al otorgante que haya concedido a SKF el 

derecho a utilizar la marca comercial. El acceso a esta página web/aplicación no concede al usuario ningún  

derecho sobre las patentes propiedad de SKF o autorizadas a SKF. 

Cambios 
SKF se reserva el derecho a introducir cambios o ampliaciones de esta página web/aplicación en cualquier 

momento. 
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ANEXO D. CATALOGO MOTORREDUCTOR 

Ficha técnica 
 



 

 
 
 
 

 

 
 
 

DIBUJO DIMENSIONAL, TIPOS DE BRIDA - RELACIONES Y VELOCIDADES DISPONIBLES 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
 
 

EXHIBIR EQUIPOS INDUSTRIALES SAS - CRA68H 79-95 BOGOTÁ - www.exhibiequipos.com 
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Anexo E. Variador de frecuencia 
 

 



 

1 Precauciones de seguridad y advertencias generales  

 

Omron Yaskawa Motion Control B.V. (OYMC) suministra dispositivos electrónicos para su 
uso en una amplia gama de aplicaciones industriales. La selección y aplicación de los pro- 
ductos de OYMC es responsabilidad del diseñador de la máquina o del usuario final. OYMC 
no acepta ninguna responsabilidad por la forma en que sus productos se incorporen al 
diseño de sistema final. Bajo ninguna circunstancia se deben incorporar los productos de 
OYMC en ningún producto o diseño como control de seguridad exclusivo o único. Sin 
excepción, todos los controles se deben diseñar para detectar fallos dinámicamente y ave- 
riarse de forma segura en todas las circunstancias. Todos los productos diseñados 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 garantía explícita únicamente en cuanto 
a la calidad de sus productos según los estándares y especificaciones publicados en el 
manual. NO SE OFRECE NINGUNA OTRA GARANTÍA, EXPLÍCITA O IMPLÍCITA. OYMC 
no asume responsabilidad alguna por lesiones personales, daños a la propiedad, pérdidas 
o reclamaciones derivadas de una aplicación incorrecta de sus productos. 

◆ Advertencias generales  

 

 ADVERTENCIA 

• Lea este manual, y asegúrese 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. 
• El variador se debe instalar según este manual y las normas locales. 

• Preste atención a los mensajes de seguridad de este manual. 

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

 

 ADVERTENCIA 

Indica una situación de peligro que, de no evitarse, puede ocasionar la muerte o lesiones graves. 

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

 

 PRECAUCIÓN 

Indica una situación de peligro que, de no evitarse, puede ocasionar lesiones menores 
o moderadas. 

 

NOTA 

Indica un mensaje de daños a la propiedad. 
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  1 Precauciones de seguridad y advertencias generales 

 
◆ Advertencias de seguridad  

 

 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 podría 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. 

• No toque los terminales antes de que los condensadores se hayan descargado 
por completo. 

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

Antes de cablear   los   terminales,   desconecte   la   alimentación   del   equipo. El 
condensador interno permanece cargado incluso después de desconectar la fuente de 
alimentación. El LED indicador de carga se apagará cuando la tensión 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 tensión 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 podría producir la muerte o lesiones graves. 

Las tareas de mantenimiento, inspección y sustitución de piezas las debe llevar 
a cabo sólo personal autorizado que esté familiarizado con la instalación, ajuste 
y mantenimiento de variadores de c.a. 

• No desmonte las cubiertas ni toque las placas de circuito mientras esté 
conectada la alimentación. 

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

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

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

• No trabaje en el variador si lleva ropa holgada o joyas, o sin protección para los ojos. 

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

Quítese todos los objetos metálicos, como relojes y anillos, ajústese la ropa holgada 
y póngase protección para los ojos antes de empezar a trabajar en la unidad. 

• Nunca cortocircuite los circuitos de salida del variador. 

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

Riesgo de movimiento repentino 

• Manténgase alejado del motor durante el autotuning dinámico. El motor puede 
empezar a funcionar repentinamente. 

Durante el arranque automático del equipo, la máquina puede empezar a moverse 
de forma repentina, lo que podría producir la muerte o lesiones graves. 
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1 Precauciones de seguridad y advertencias generales  
 
 

 ADVERTENCIA 

• El sistema puede arrancar inesperadamente al conectar la alimentación, 
provocando la muerte o lesiones graves. 

El personal debe estar alejado del área del variador, motor y máquina antes de 
conectar la alimentación. Asegure las carcasas, acoplamientos, chavetas de eje y 
cargas de máquina antes de conectar la alimentación al variador. 

Riesgo de incendio 

• No utilice una fuente de alimentación inadecuada. 

De lo contrario, se podría producir la muerte o lesiones graves a consecuencia del fuego. 

Asegúrese de que la tensión nominal del variador coincide con la tensión de la fuente 
de alimentación entrante antes de conectar la alimentación. 

• No utilice materiales combustibles inadecuados. 

De lo contrario, se podría producir la muerte o lesiones graves a consecuencia del fuego. 

Monte el variador sobre metal u otro material incombustible. 

• No debe conectarse la línea de alimentación de c.a. a los terminales de salida U, V y W. 
• Asegúrese de que las líneas de alimentación están conectadas a los terminales 

de entrada R/L1, S/L2, T/L3 (o R/L1 y S/L2 para alimentación monofásica) del 
circuito principal. 

No debe conectarse una línea de alimentación de c.a. a los terminales de motor 
de salida del variador. De lo contrario, se podría producir la muerte o lesiones graves 
a consecuencia del fuego como resultado de los daños del variador debidos 
a la aplicación de tensión de línea a los terminales de salida. 

• Apriete todos los tornillos de los terminales según 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. 

 

 PRECAUCIÓN 
Riesgo de aplastamiento 

• No transporte el variador sujetándolo por la cubierta frontal. 

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

Riesgo de quemaduras 

• No toque el disipador de calor o la resistencia de frenado hasta que no haya 
transcurrido un período de enfriamiento tras apagarlo. 
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  1 Precauciones de seguridad y advertencias generales 
 
 

NOTA 

Riesgos para el equipo 

• Cumpla los procedimientos de descarga electroestática (ESD) al manejar 
el variador y las placas de circuitos. 

De lo contrario, se podrían ocasionar daños a los circuitos del variador por descargas 
electroestáticas. 

• Nunca conecte o desconecte el motor del variador mientras esté sacando tensión. 

Una secuencia de equipo incorrecta podría provocar daños al variador. 

• No realice pruebas de resistencia a la tensión en ninguna parte del variador. 

De lo contrario, se podrían ocasionar daños en los dispositivos sensibles del variador. 

• No haga funcionar equipos dañados. 

De lo contrario, se podrían ocasionar más daños al equipo. 

No conecte u opere ningún equipo que presente daños visibles o al que le falten piezas. 

• Instale la protección adecuada contra cortocircuitos del circuito de bifurcación 
según la normativa correspondiente. 

De lo contrario, se podrían ocasionar daños al variador. 

Este variador no es adecuado para circuitos capaces de entregar más de 100.000 Amperios 
rms simétricos, 240 Vc.a. máximo (clase 200 V) y 480 Vc.a. máximo (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 podrían ocasionar daños en el variador o el circuito de frenado. 

Consulte detenidamente el manual de instrucciones de la opción de frenado al 
conectar dicha opción al variador. 

• No modifique la circuitería del variador. 

De lo contrario, se podrían ocasionar daños en el variador y se invalidará la garantía. 

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 demás dispositivos. 

De lo contrario, se podrían ocasionar daños al variador. 

• No conecte filtros de supresión de interferencias LC o RC, condensadores 
o dispositivos de protección contra sobretensiones no aprobados a la salida 
del variador. 

El uso de filtros no aprobados puede ocasionar daños 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 tensión de la CE 
Este variador se ha probado según el estándar europeo EN61800-5-1 y cumple total- 
mente la directiva sobre baja tensión. Se deben cumplir las siguientes condiciones 
para mantener dicho cumplimiento al combinar este variador con otros dispositivos: 
No utilice variadores en zonas con una polución superior a la clasificación de grave- 
dad 2 y categoría de sobretensión 3 según IEC664. 
Conecte a tierra el punto neutro de la fuente de alimentación principal para los varia- 
dores de clase 400 V. 

◆ Precauciones para el cumplimiento de los estándares UL/cUL 
Este variador se ha probado según el estándar UL508C de UL y cumple los requisitos 
de UL. Se deben cumplir las siguientes condiciones para mantener dicho cumplimiento 
al usar este variador en combinación con otros equipos: 
No instale el variador en una zona con una polución superior a la clasificación de grave- 
dad 2 (estándar UL). 
Utilice cables de cobre conforme al estándar UL (clasificación 75C) y conectores de 
lazo cerrado o conectores en anillo con certificación CSA. Para obtener detalles, con- 
sulte el manual de instrucciones. 
Cablee los cables de baja tensión con conductores de circuito NEC de clase 1. Consulte 
la normativa nacional o local para el cableado. Utilice una fuente de alimentación de 
clase 2 (reglamentación 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 alimentación, el flujo de corriente no superará 
los 30.000 amperios como máximo a 240 V para variadores de clase 200 V y a 480 V 
para variadores de clase 400 V. 
La protección de sobrecarga del motor interna del variador cumple los estándares UL, 
NEC y CEC. La configuración se debe llevar a cabo mediante los parámetros L1-01/02. 
Para obtener detalles, consulte el manual de instrucciones. 

◆ Precauciones para el uso de la función de desconexión 
de seguridad 

La función de desconexión de seguridad del variador se ha diseñado según el es- 

tándar EN954-1, categoría de seguridad 3 y EN61580, SIL2. Se puede utilizar para 

realizar una parada de seguridad según lo definido en EN60204-1, categoría de pa- 

rada 0 (parada no controlada por interrupción de alimentación). Consulte en el ma- 

nual de instrucciones información detallada sobre la aplicación de esta función. 
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  2 Instalación mecánica 

 

◆ Al recibir el variador 
 

Lleve a cabo las siguientes tareas después de recibir el variador: 
• Inspeccione si el variador presenta daños. Si parece que está dañado después 

de recibirlo, póngase en contacto con el proveedor. 
• Verifique que recibe el modelo correcto; para ello, compruebe la información de la 

placa. Si ha recibido un modelo erróneo, póngase en contacto con el proveedor. 

◆ Entorno de instalación 
Para una duración y rendimiento óptimos del variador, instálelo en un entorno que 

cumpla las condiciones indicadas a continuación. 
 

Entorno Condiciones 

Área de instalación Interior 

 
 

Temperatura 
ambiente 

–10C a +40C (NEMA tipo 1) 

–10C a +50C (tipo chasis abierto) 

Al utilizar un panel de protección (armario), instale un ventilador 
de refrigeración o aire acondicionado en el área 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 o menos y sin condensación 

Temperatura 
de almacenamiento 

–20C a +60C 

 
 

 
Área circundante 

Instale el variador en un área sin: 
• vapores de aceite y polvo 
• virutas metálicas, aceite, agua y otros elementos extraños 
• materiales radiactivos 
• materiales combustibles (por ejemplo, madera) 
• gases y líquidos nocivos 
• vibraciones excesiva 
• cloruros 
• exposición a la luz solar directa 

Altitud 1.000 m como máximo 

Vibraciones 10 – 20 Hz a 9,8 m/s2, 20 – 55 Hz a 5,9 m/s2 

Orientación 
Instale el variador verticalmente con el fin de mantener al máximo 
el efecto refrigerante. 
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2 Instalación mecánica  

 
◆ Orientación y distancia de instalación  

Instale el variador siempre en posición vertical. 
Deje espacio alrededor de la unidad para que 
se produzca una refrigeración correcta, tal 
como se muestra en la figura de la derecha. 

Nota: Se pueden instalar varias unidades 
más próximas entre sí de lo que se 
muestra en la figura si se utiliza 
el montaje “lado con lado”. Para 
obtener detalles, consulte el manual 
de instrucciones. 

 

30 mm 30 mm 

 

◆ Dimensiones  
 

d W1 

 
 
 
 

 

A 
IP20/chasis 

abierto 

 
 
 
 
 
 

D 

d 
W1 

 
 
 
 
 
 

B W 

IP20/Nema 

tipo 1 
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100 mm Aire 

100 mm Aire 

 

D1 

 

D1 

H
 

H
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H
2

 
H

1
 

H
 

H
1

 
H

2
 

Modelo 
VZA* 

Dimensiones (mm) Peso 
(kg) Fig. W H D W1 H1 H2 H3 H4 D1 d 

B0P1  
 
 
 
 

 
A 

68 128 76 56 118 5 – – 6,5 M4 0,6 

B0P2 68 128 76 56 118 5 – – 6,5 M4 0,7 

B0P4 68 128 118 56 118 5 – – 38,5 M4 1,0 

B0P7 108 128 137,5 96 118 5 – – 58 M4 1,5 

B1P5 108 128 154 96 118 5 – – 58 M4 1,5 

B2P2 140 128 163 128 118 5 – – 65 M4 2,1 

B4P0 en desarrollo 

20P1 68 128 76 56 118 5 – – 6,5 M4 0,6 

20P2 68 128 76 56 118 5 – – 6,5 M4 0,6 

20P4 68 128 108 56 118 5 – – 38,5 M4 0,9 

20P7 68 128 128 56 118 5 – – 38,5 M4 1,1 

21P5 108 128 129 96 118 5 – – 58 M4 1,3 

22P2 108 128 137,5 96 118 5 – – 58 M4 1,4 

24P0 140 128 143 128 118 5 – – 65 M4 2,1 

25P5  
B 

140 254 140 122 248 6 13 6,2 55 M5 3,8 

27P5 140 254 140 122 248 6 13 6,2 55 M5 3,8 

2011 180 290 163 160 284 8 15 6,2 75 M5 5,5 

2015 220 358 187 192 336 7 15 7,2 78 M5 9,2 

40P2  
 
 

A 

108 128 81 96 118 5 – – 10 M4 0,8 

40P4 108 128 99 96 118 5 – – 28 M4 1,0 

40P7 108 128 137,5 96 118 5 – – 58 M4 1,4 

41P5 108 128 154 96 118 5 – – 58 M4 1,5 

42P2 108 128 154 96 118 5 – – 58 M4 1,5 

43P0 108 128 154 96 118 5 – – 58 M4 1,5 

44P0 140 128 143 128 118 5 – – 65 M4 2,1 

45P5  
B 

140 254 140 122 248 6 13 6 55 M5 3,8 

47P5 140 254 140 122 248 6 13 6,2 55 M5 3,8 

4011 180 290 143 160 284 8 15 6 55 M5 5,2 

4015 180 290 163 160 284 8 15 6 75 M5 5,5 

 



 

AC 

 3 Instalación eléctrica 

 

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

Para alimentación 

monofásica use 

R/L1 y S/L2 

 
Reactancia de c.c. 

(opcional) 

Puente 

 
Relé 

térmico 

 
Resistencia 

de frenado 

(opcional) 

 

 
L1 Alimentación 

 
Fusibles 

 
+2 

R/L1 

S/L2 

+1      –    B1 

 
B2 

U/T1 
U

 V 

L2 

L3 

Interruptor 
principal Marcha 

Filtro 

T/L3 

 
S1 

V1000 V/T2 M 

W/T3 
W

 

directa/parada 

Marcha 
inversa/parada S2 

 
Fallo externo S3 

 
Reset de fallo S4 

 
Multivelocidad 1 S5 

 
Multivelocidad 2 S6 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
+24 V 8 mA 

Cable 

apantallado 

 
Conexión 

a tierra 

 
 
 
 
 

 
MA Salida relé multifunción 

 
Entradas digitales 

multifuncionales 

(configuración 
por defecto) 

 
 

Interruptor 
DIP S3 

 
 

NPN 

PNP 

 
24 V 

MB Fallo 

MC 

250 Vc.a./30 Vc.c. (10 mA a 1A) 
(configuración por defecto) 

 
 
 
 
 
 
 

2 k 

 

 

 

 
 

Entradas de pulsos/analógicas multifuncionales 

(por defecto: referencia de frecuencia) 

SC 

 
0V  

 

Terminal de tierra 
apantallado 

 
Entrada de pulsos 

RP (máx. 32 kHz) 

Fuente de alimentación para la 
+V  entrada analógica 

+10,5 Vc.c., máx. 20 mA 

A1    Entrada analógica multifuncional 1 

0 a 10 V (20 k) 

A2   Entrada analógica multifuncional 2 

0 a 10 V (20 k) 

ó 0/4 a 20 mA (250 ) 

 
 

Resistencia terminal 

(120 , 1/2 W) 

P1 
Durante marcha 

 
Coincidencia 

P2 de frecuencia 

PC Común de los 
fotoacopladores 

 
MP      Salida de tren de pulsos 

(máx. 32 kHz) 
(Frecuencia de salida) 

AM 
Salida analógica 

0 a +10 Vc.c. (2 mA) 
(Frecuencia de salida) 

 
 

 
R+ 

 

Salida 

de fotoacoplador 

multifuncional 
+48 Vc.c., 

máx. 50 mA 

(configuración 

por defecto) 

 
Salidas de 

monitorización 

(configuración 

por defecto) 

Entradas 
H2

 
de desconexión 

de seguridad H1 

 
HC 

R− Comunicaciones Memobus 

S+ RS-485/422 

S− 
máx. 115 kBps 

IG 

 

Símbolos: 

Utilice cables de par trenzado 

Utilice cables de par trenzado 

apantallado 

 
 

Indica un terminal de circuito principal. 

Indica un terminal de circuito de control. 
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3 Instalación eléctrica  

 
◆ Especificación de cableado  

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

 

 
Modelo 

Tipo de filtro de CEM  
Fusible 
principal 
(Ferraz) 

Cable de 
motor 
reco- 
men- 
dado 
[mm²] 

Tamaños de terminales del 
circuito principal 

 
Rasmi 

 
Schaffner 

R/L1,S/L2,T/L3, 
U/T1,V/T2,W/T3, 

– , +1, +2 

B1, 
B2 

 
GND 

VZA* 

 

B0P1 
A1000-FIV1010-RE A1000-FIV1010-SE 

TRS5R 1,5 M3.5 M3.5 M3.5 
B0P2 TRS10R 1,5 M3.5 M3.5 M3.5 
B0P4 TRS20R 1,5 M3.5 M3.5 M3.5 
B0P7 

A1000-FIV1020-RE A1000-FIV1020-SE 
TRS35R 2.5 M4 M4 M4 

B1P5 TRS50R 4 M4 M4 M4 
B2P2 A1000-FIV1030-RE A1000-FIV1030-SE TRS60R 4 M4 M4 M4 
B4P0 en desarrollo 
20P1  

A1000-FIV20010-RE 

 
A1000-FIV20010-SE 

TRS5R 1,5 M3.5 M3.5 M3.5 
20P2 TRS5R 1,5 M3.5 M3.5 M3.5 
20P4 TRS10R 1,5 M3.5 M3.5 M3.5 
20P7 TRS15R 1,5 M3.5 M3.5 M3.5 
21P5 

A1000-FIV2020-RE A1000-FIV2020-SE 
TRS25R 2,5 M4 M4 M4 

22P2 TRS35R 4 M4 M4 M4 
24P0 A1000-FIV2030-RE A1000-FIV2030-SE TRS60R 4 M4 M4 M4 

25P5 
A1000-FIV2060-RE A1000-FIV2050-SE 

A6T70<1> 6 M4 M4 M5 
27P5 A6T100<1> 10 M4 M4 M5 

2011 
A1000-FIV2100-RE - 

A6T150<1> 16 M6 M5 M6 

2015 A6T200<1> 25 M8 M5 M6 
40P2 

A1000-FIV30005-RE A1000-FIV30005-SE 
TRS2.5R 2,5 M4 M4 M4 

40P4 TRS5R 2,5 M4 M4 M4 
40P7  

A1000-FIV3010-RE 

 
A1000-FIV3010-SE 

TRS10R 2,5 M4 M4 M4 
41P5 TRS20R 2,5 M4 M4 M4 
42P2 TRS20R 2,5 M4 M4 M4 
43P0 TRS20R 2,5 M4 M4 M4 
44P0 A1000-FIV3020-RE A1000-FIV3020-SE TRS30R 4 M4 M4 M4 
45P5 

A1000-FIV3030-RE A1000-FIV3030-SE 
A6T50<1> 4 M4 M4 M5 

47P5 A6T60<1> 6 M4 M4 M5 
4011 

A1000-FIV3050-RE – 
A6T70<1> 10 M5 M5 M5 

4015 A6T80<1> 10 M5 M5 M6 

<1> Para el cumplimiento del estándar 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 según los valores de par indicados en la 

tabla siguiente. 
 

Tamaño de terminal M3.5 M4 M5 M6 M8 

Par de apriete [Nm] 0,8 a 1,0 1,2 a 1,5 2,0 a 2,5 4,0 a 5,0 9,0 a 11,0 
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  3 Instalación eléctrica 
 

◼ Circuito de control 
La placa de terminales de control dispone de terminales sin tornillos. Utilice siempre 
cables según las especificaciones indicadas a continuación. Para un cableado seguro se 
recomienda el uso de cables rígidos 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 Sección de cable 

Rígido 0,2 a 1,5 mm² 

Flexible 0,2 a 1,0 mm² 

Flexible con terminal a puntera 0,25 a 0,5 mm² 

◆ Instalación del filtro de CEM 
Este variador se ha probado según el estándar europeo EN61800-3. Para cumplir los 
estándares de CEM, cablee el circuito principal como se describe a continuación. 

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

2. Coloque el variador y el filtro de ruido de CEM en la misma caja. 
3. Utilice cable apantallado trenzado para el cableado del variador y motor. 
4. Elimine la pintura o suciedad de las conexiones de tierra para que se produzca 

una impedancia de tierra mínima. 
5. Instale una reactancia de c.a. en variadores de menos de 1 kW para cumplir 

el estándar EN61000-3-2. Consulte el manual de instrucciones o póngase 
en contacto con el proveedor para obtener más información. 

Cableado conforme los estándares de CEM de unidades monofásicas y trifásicas 
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3 Instalación eléctrica  

 
◆ Cableado del circuito principal y de control  

◼ Cableado de la entrada del circuito principal 
Tenga en cuenta las siguientes precauciones para la entrada del circuito principal. 
• Utilice sólo disyuntores que se hayan diseñado específicamente para variadores. 
• Si utiliza un disyuntor de fallo de conexión a tierra, asegúrese de que puede 

detectar la corriente de c.c. y de alta frecuencia. 
• Si se utiliza un interruptor de entrada, asegúrese de que el interruptor no se 

acciona más 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 armónica. 
Para mejorar el factor de potencia en el lado de la fuente de alimentación. 
Al utilizar un interruptor de condensador de avance. 
Con un transistor de alimentación de gran capacidad (más de 600 kVA). 

◼ 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 trifásico 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 corrección de fase. 
• Si utiliza un contactor entre el variador y el motor, nunca se debe accionar cuando el 

variador saque tensión a la salida. El funcionamiento mientras hay una salida de 
tensión puede producir corrientes de pico grandes, con lo que se interrumpe la 
detección de sobrecorriente o se daña el variador. 

◼ Conexión de tierra 
Adopte las siguientes precauciones durante la conexión 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 estándares técnicos sobre equi- 

pamiento eléctrico. Mantenga los cables de tierra lo más 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 volverá inestable. 

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

◼ 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 lí- 
neas de alta tensión. 

• 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 Instalación eléctrica 
 

• Para la fuente de alimentación externa utilice una fuente de alimentación según 
el estándar 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. 

• Conecte la pantalla de los cables a tierra con la mayor superficie de contacto posible 
entre la pantalla y tierra. 

• El apantallado del cable se debe conectar a tierra en ambos extremos del cable. 

◼ Terminales del circuito principal 
 

Terminal Tipo Función 

 

R/L1, S/L2, T/L3 
Entrada de alimentación 
del circuito principal. 

Conecta la potencia de línea al variador. 
Los variadores con alimentación de entrada monofásica 
de 200 V sólo utilizan terminales R/L1 y S/L2 (T/L3 no se utiliza). 

U/T1, V/T2, W/T3 Salida del variador Se conecta al motor. 

B1, B2 Resistencia de frenado 
Para conectar una resistencia de frenado o unidad 
de resistencia de frenado. 

+1, +2 
Conexión de la reactan- 
cia de c.c. 

Puenteado de fábrica. Quite la conexión al instalar una reac- 
tancia de c.c. 

+1, – 
Entrada de alimentación 
de c.c. 

Para conectar una fuente de alimentación de c.c. 
 

 
(2 terminales) 

Terminal de tierra 
Para clase 200 V: conexión a tierra con 100  como máximo 
Para clase 400 V: conexión a tierra con 10  como máximo 

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

Hay tres interruptores DIP, S1 a S3, que se encuentran en la placa de terminales 
de control 
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SW1 Conmuta la entrada analógica A2 entre entrada de tensión y de corriente. 

SW2 Activa o desactiva la resistencia interna de terminación de línea 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 alimentación de 24 Vc.c. externa). 

 

  

R+ R- S+ S- IG 
S3

 

 
 

 

 



 

3 Instalación eléctrica  
 

◼ Terminales del circuito de control 
 

Tipo Nº Nombre del terminal (señal) Función (nivel de señal), configuración por defecto 

Entradas 
digitales 
multifun- 
cionales 

S1 
A 

S6 

 

Entrada digital multifuncional 1 a 6 

Entradas de fotoacoplador, 24 Vc.c., 8 mA 
Nota: El variador está preconfigurado en modo NPN 
(SINK). Cuando utilice el modo PNP (SOURCE), selec- 
cione el interruptor DIP S3 en “SOURCE” y use una 
fuente de alimentación de 24 Vc.c. (±10%) externa. 

SC Común de entrada multifuncional Común de secuencia 

 

Entradas 
analógi- 
cas/ 
pulsos 
multifun- 
cionales 

RP Entrada de tren de pulsos 
Frecuencia de respuesta: 0,5 a 32 kHz, ciclo de tra- 
bajo: 30 a 70%, alto: 3,5 a 13,2 V, bajo: 0,0 a 0,8 V, 
impedancia de entrada: 3 k) 

+V 
Fuente de alimentación para 
la entrada analógica 

+10,5 V (corriente máx. permitida 20 mA) 

A1 Entrada analógica multifuncional 1 0 a +10 Vc.c. (20 k) resolución 1/1.000 
0/4 a 20 mA (250 ) resolución: 1/500 (sólo A2) A2 Entrada analógica multifuncional 2 

AC Común de referencia de frecuencia 0 V 

 

Entradas 
de desco- 
nexión de 
seguridad 

HC 
Común de entrada de desco- 
nexión de seguridad 

+24 V (10 mA permitido máx.) 

H1 
Entrada de desconexión de seguri- 
dad 1 

Una o ambas abiertas: Salida de variador desactivada 
(el tiempo desde apertura de entrada hasta desco- 
nexión de salida de variador es menor de 1 ms) 
Ambas cerradas: Operación normal 

H2 
Entrada de desconexión de seguri- 
dad 2 

Salida 

relé multi- 
funcional 

MA N.A. (fallo) Salida digital tipo relé 
30 Vc.c., 10 mA a 1 A 
250 Vc.a., 10 mA a 1 A 

MB Salida N.C. (fallo) 

MC Común de salida digital 

Salida de 
fotoaco- 
plador 

multifun- 
cional 

P1 Salida de fotoacoplador 1  
Salida digital tipo fotoacoplador 
48 Vc.c., 0 a 50 mA 

P2 Salida de fotoacoplador 2 

PC Común de salida de fotoacoplador 

Salida de 
monitori- 

zación 

MP Salida de tren de pulsos 32 kHz (máx.) 

AM Salida de monitorización analógica 0 a 10 Vc.c. (2 mA o menos), resolución: 1/1.000 (10 bits) 

AC Común de monitorización 0 V 

MEMO- 
BUS/ 
comuni- 
caciones 

R+ Entrada de comunicaciones (+)  

Comunicaciones MEMOBUS/Modbus: 
RS-485 o RS-422, 115,2 kBps (máx.) 

R– Entrada de comunicaciones (–) 

S+ Salida de comunicaciones (+) 

S– Salida de comunicaciones (–) 

NOTA Los terminales HC, H1 y H2 se utilizan para la función de desconexión 
de seguridad, que interrumpe la tensión de salida en menos de 1 ms si 
al menos una de las entradas H1 o H2 está abierta. Se ha diseñado según 
el estándar EN954-1, categoría de seguridad 3 y EN61580, SIL2. Se puede 
utilizar para realizar una parada de seguridad según lo definido en EN60204-1. 
No quite el puente de cable entre HC, H1 o H2 a menos que se utilice la 
función de desconexión de seguridad. 
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  4 Funcionamiento del teclado 

 

◆ Operador LED y teclas  

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

 

 
◼ Teclas y funciones 

 

Visualización Nombre Función 

 
 

 
 Área de visuali- 

zación de datos 
Muestra la referencia de frecuencia, el número de parámetro, etc. 

 

 
Tecla ESC Vuelve a la pantalla anterior. 

 Tecla RESET 
Mueve el cursor hacia la derecha. 
Resetea un fallo. 

 
 

RUN 

 

 
Tecla RUN 

Inicia el variador en el modo LOCAL. El LED de RUN 
• está encendido mientras el variador acciona el motor. 
• parpadea durante la deceleración hasta la parada o cuando la referen- 

cia de frecuencia es 0. 
• parpadea rápidamente cuando el variador está desactivado por ED, 

el variador se ha parado por una ED de parada rápida o un comando 
RUN estaba activo durante el encendido. 

 

 
Tecla de flecha 
arriba 

Permite desplazarse hacia arriba para seleccionar números de parámetro, 
seleccionar valores, etc. 

 

 
Tecla de flecha 
abajo 

Permite desplazarse hacia abajo para seleccionar números de parámetro, 
seleccionar valores, etc. 

STOP Tecla STOP Detiene el variador. 

 

 
Tecla ENTER Selecciona modos, parámetros y se utiliza para almacenar configuraciones. 

 

 
Tecla de selección 
LO/RE 

Alterna el control del variador entre operador (LOCAL) y los terminales 
del circuito de control (REMOTO). El LED está encendido mientras 
el variador está modo LOCAL (operación desde el teclado). 

  ALM   Luz del LED ALM 
Parpadea: El variador está en estado de alarma. 
Encendida: El variador está en estado de fallo y se ha parado la salida. 

  REV   Luz del LED REV 
Encendida: La dirección de rotación del motor es inversa. 
Apagada: La dirección de rotación del motor es directa. 

  DRV   Luz del LED DRV 
Encendida: El variador está preparado para accionar el motor. 
Apagada: El variador está en modo de verificación, configuración, ajuste 
de parámetros 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 información distinta 
de la frecuencia de salida. 
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 Funcionamiento del teclado 



 

4 Funcionamiento del teclado  

 
◆ Estructura de menús y modos 
En la siguiente ilustración se explica la estructura de menús del teclado del operador. 

 
 

Conectar alimentación (DRV parpadea) 
Selección directa Selección inversa 

 
Frecuencia de salida 

 

 
Corriente de salida 

 
Tensión de salida 

 

Display de monitorización 
 

 
 

Menú de verificación 
 

 
 

Modo de configuración 
 

 
 

Modo de ajuste de parámetros 
 

 
 

Autotuning 

 
Los visualizadores de monitor- 

ización se utilizan para leer datos 

del variador, como el estado 

de los terminales, frecuencia 

de salida, información de alarmas, 

etc. 

En el menú de verificación 

se enumeran todos los paráme- 

tros que no son iguales a la 

configuración por defecto. 

 
El modo de configuración 

se puede utilizar para configurar 

una lista mínima de parámetros 

necesarios para ejecutar 

la aplicación. 

 
En el modo de ajuste 

de parámetros se pueden 

configurar todos los parámetros 

del variador. 

Con el autotuning se miden los 

datos del motor para obtener 

el rendimiento óptimo de la 

combinación de variador/motor. 
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Descripción de operación de teclas 

: 

: 

: 

: 

 



 

  5 Puesta en marcha 

 

◆ Procedimiento de configuración del variador 
 

En la ilustración siguiente se muestra el procedimiento de configuración básico. 
Cada paso se explica con más detalle en las páginas siguientes. 
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Configurar/comprobar los parámetros básicos: 

* 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 aceleración/deceleración y curvas S 

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. 

Conectar la carga, poner en marcha el motor y comprobar 
el funcionamiento 

 

Optimización y configuración de los parámetros de aplicación 
(por ejemplo, PID, ...) si es necesario. 

 

 

El variador está preparado para ejecutar la aplicación 

 Puesta en marcha 

Instalar y cablear el variador según lo explicado. 

Conectar la alimentación. 

Si es necesario, inicializar el variador mediante el parámetro A1-01. 

Configurar el modo de control. 

Realizar el autotuning o configurar los datos del motor manualmente. 

INICIO 



 

5 Puesta en marcha  

 
◆ Encendido 
Antes de conectar la alimentación, 

• Asegúrese de que todos los cables están conectados correctamente. 

• Asegúrese de que no hay tornillos, extremos de cable sueltos o herramientas 
en el variador. 

• Después de conectar la alimentación, debe aparecer el visualizador de modo 
de variador y no se debe mostrar ningún fallo o alarma. 

 

◆ Selección 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 controlará el variador. 

 

Modo de control Parámetro Aplicaciones principales 

 
Control V/f 

A1–02 = 0 
(por defecto) 

• Aplicaciones generales de velocidad variable, en concreto resulta útil 
para el funcionamiento de varios motores desde un solo variador. 

• Al reemplazar un variador cuya configuración de parámetros 
se desconoce. 

Control vectorial lazo 
abierto (OLV) 

A1–02 = 2 
• Aplicaciones generales de velocidad variable 
• Aplicaciones que requieran una elevada precisión y alto control 

de velocidad 

Control vectorial 
lazo abierto PM 

A1–02 = 5 
• Aplicaciones de par de carga reducido que empleen motores 

de imanes permanentes (SPM, IMP) y ahorro de energía. 

◆ Autotuning (T1–) 

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

 

Modo de ajuste Parámetro Modo de control Descripción 

Autotuning 

dinámico 

 
T1–01 = 0 

 
OLV 

Se realiza al configurar el variador para operar 
en control vectorial lazo abierto. El motor debe poder 

girar sin carga durante el proceso de ajuste con el fin 
de lograr una alta precisión. 

Ajuste de resis- 
tencia de terminal 

T1–01 = 2 OLV, control V/f 
Se realiza en control V/f si el cable del motor es largo 
o si se ha cambiado el cable. 

Autotuning   diná- 
mico para ahorro 
de energía 

T1–01 = 3 Control V/f 
Se realiza cuando se utiliza ahorro de energía o bús- 
queda de velocidad. El motor debe poder girar sin 
carga con el fin de lograr una alta precisión de ajuste. 
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Nunca toque el motor hasta que el autotuning haya finalizado. Aunque es posible que el 

ajuste. 

PRECAUCIÓN 



 

  5 Puesta en marcha 
 

Para realizar el autotuning, acceda al menú correspondiente y lleve a cabo los pasos 
que se muestran en la figura siguiente. El número de los datos de placa que se 
deben introducir depende del tipo de autotuning seleccionado. En este ejemplo se 
muestra el autotuning dinámico. 

Si no puede llevar a cabo el autotuning por algún motivo (imposibilidad de funciona- 
miento en vacío, etc.), configure la frecuencia máxima y la tensión en los parámetros 
E1- e introduzca manualmente los datos del motor en los parámetros E2-. 

 
NOTA Durante el autotuning deben estar cerradas las entradas de desconexión 

de seguridad. 
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5 Puesta en marcha  

 
◆ Fuente de referencia y comando de marcha 
El variador tiene los modos LOCAL y REMOTO. El LED en la tecla LO/RE indica 
el estado del variador. 

 

Estado Descripción LED LO/RE 

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

Encendido 

REMOTO 
Se utilizan la fuente del comando de marcha RUN introducida en el parámetro 
b1-02 y la fuente de referencia de frecuencia introducida en el parámetro b1-02. 

Apagado 

Si el variador se utiliza en modo REMOTO, asegúrese de que las fuentes correctas 
para la referencia de frecuencia y el comando de marcha RUN se configuran en los 
parámetros b1-01/02 y de que el variador se encuentra en modo REMOTO. 

◆ Configuración de E/S  

◼ Entradas digitales multifuncionales (H1-) 
La función de cada entrada digital se puede asignar en los parámetros H1-. Las 

funciones configuradas por defecto se pueden ver en el diagrama de conexio- nes 

de la página 9. 

◼ Salidas digitales multifuncionales (H2-) 
La función de cada salida digital se puede asignar en los parámetros H2-. Las fun- 
ciones configuradas por defecto se pueden ver en el diagrama de conexiones de la 
página 9. El valor de configuración de estos parámetros consta de 3 dígitos, donde el 
dígito central y derecho establecen la función y el dígito izquierdo establece las caracte- 
rísticas de salida (0: salida como se ha seleccionado; 1: salida inversa). 

◼ Entradas analógicas multifuncionales (H3-) 
La función de cada entrada analógica se puede asignar en los parámetros H3-. 
La configuración predeterminada de ambas entradas es “Referencia de frecuencia”. 
La entrada A1 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 señal de entrada de la entrada A2 se cambia entre tensión 
y corriente, asegúrese de que el interruptor DIP S1 se encuentra en la posición 
correcta y de que el parámetro H3-09 está configurado correctamente. 

◼ Salida de monitorización (H4-) 
Utilice los parámetros H4- para configurar el valor de salida de la salida de 
monitorización analógica y para ajustar los niveles de tensión de salida. La con- 
figuración del valor de monitorización por defecto es “Frecuencia de salida”. 
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  5 Puesta en marcha 

 
◆ Referencia de frecuencia y tiempos de aceleración/deceleración 

◼ Configuración de la referencia de frecuencia (b1-01) 
Configure el parámetro b1-01 según la referencia de frecuencia utilizada. 

 

b1-01 Fuente de referencia Entrada de referencia de frecuencia 

0 Teclado del operador 
Configure las referencias de frecuencia en los parámetros d1- y utilice 
las entradas digitales para cambiar entre los distintos valores de referencia. 

1 Entrada analógica Aplique la señal 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 señal 
de tren de pulsos. 

◼ Tiempos de aceleración/deceleración y curvas S 
Existente cuatro juegos de tiempos de aceleración y deceleración que se pueden 
seleccionar en los parámetros C1-. Los tiempos de aceleración/deceleración 
activados por defecto son C1-01/02. Ajuste estos tiempos en los valores adecuados 
que necesite la aplicación. Si es necesario, se pueden activar curvas S en los pará- 
metros C2- para lograr un inicio y final de aceleración/deceleración más suaves. 

◆ Prueba de funcionamiento 

Realice los siguientes pasos para poner en marcha la máquina después de haber 
establecido todos los valores de los parámetros. 

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 asegúrese 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 aplicación y realizar las funciones básicas. Para configura- 
ciones especiales, como control PID, etc., consulte el manual de instrucciones. 
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6 Tabla de parámetros  

 

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

 

Par. Nombre Descripción 

Parámetros de inicialización 

 

 
A1-01 

 
Selección 
de nivel 
de acceso 

Selecciona los parámetros a los 
que se puede acceder mediante 
el operador digital. 
0: Sólo operación 
1: Parámetros de usuario 
2: Nivel de acceso avanzado 

 

 
A1-02 

 
Selección 
del método 
de control 

Selecciona el método de control 
del variador. 
0: Control V/f 
2: Vectorial lazo abierto (OLV) 
5: Vectorial lazo abierto PM (PM) 
Nota: no inicializado con A1-03. 

 
 
 
 

A1-03 

 
 
 

 
Inicializar 
parámetros 

Restablece todos los parámetros 
a su valor por defecto (vuelve 
a cero tras la inicialización). 

0: Sin inicialización 

1110: Inicialización del usuario 
(el usuario primero debe esta- 
blecer los valores de parámetros 
de usuario y, a continuación, 
almacenarlos mediante el pará- 
metro o2-03) 
2220: Inicialización a 2 hilos 
3330: Inicialización a 3 hilos 

Selección del modo de operación 

 

 
b1-01 

Selección 
de referen- 
cia de fre- 
cuencia 

0: Operador, valores d1- 
1: Entrada analógica A1 o A2 
2: Comunicaciones serie, 

RS-422/485 
3: Tarjeta opcional 
4: Entrada de pulsos (terminal RP) 

 

b1-02 

Selección 
del 
comando 
marcha 
RUN 

0: Operador: teclas RUN y STOP 
1: Terminales: entradas digitales 
2: Comunicaciones serie: 

RS-422/485 
3: Tarjeta opcional conectada 
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Par. Nombre Descripción 

 
 
 

b1-03 

 
 
 
Selección 
del método 
de parada 

Selecciona el método de parada 
cuando se retira la señal RUN. 
0: Rampa a parada 
1: Marcha libre a parada 
2: Freno de inyección 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 
Selección 
de opera- 
ción inversa 

0: Marcha inversa activada 
1: Marcha inversa prohibida 

b1-14 
Selección 
de orden 
de fase 

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

Freno de inyección de c.c. 

 

 
b2-01 

Frecuencia 
de inicio 
de freno 
de inyección 
de c.c. 

Establece la frecuencia a la que 
se inicia el freno de inyección de 
c.c. cuando se selecciona 
Rampa a parada (b1-03 = 0). 
Si b2-01 < E1-09, la inyección de 
freno de c.c. empieza en E1-09. 

 

 
b2-02 

 
Corriente 
de freno 
de inyección 
de c.c. 

Configura la corriente de freno 
de inyección de c.c. como un 
porcentaje de la corriente nomi- 
nal del variador. 
En OLV la corriente de excita- 
ción de c.c. está determinada 
por E2-03. 

 
 
 
b2-03 

Tiempo de 
freno de 
inyección 
de c.c./ 
tiempo de 
excitación 
de c.c. al 
arrancar 

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

 

b2-04 

Tiempo de 
freno de 
inyección 
de c.c. a la 
parada 

Establece el tiempo de freno de 
inyección de c.c. a la parada. Se 
desactiva cuando se establece 
en 0,00 segundos. 

Aceleración/deceleración 

C1-01 
Tiempo de 
acelera- 
ción 1 

Configura el tiempo de acelera- 
ción 1 de 0 Hz a la frecuencia de 
salida máxima. 

 

 Tabla de parámetros 
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Par. Nombre Descripción 

C1-02 
Tiempo de 
decelera- 
ción 1 

Configura el tiempo de decelera- 
ción 2 de la frecuencia de salida 
máxima a 0 Hz. 

 

Par. Nombre Descripción 
  1: 2,0 kHz) 
  2: 5,0 kHz 
 Selección 3: 8,0 kHz 

C6-02 
de frecuen- 
cia de por- 

4: 10,0 kHz 
5: 12,5 kHz 

 tadora 6: 15,0 kHz 
  7 a A: Balanceo PWM1 a 4 
  F: Definido por el usuario 

Referencias de frecuencia 

d1-01 
a 

d1-16 

Referencia 
de frecuen- 
cia 1 a 16 

Configure las referencias 
de multivelocidad 1 a 16 

 

d1-17 
Velocidad 
de la ope- 
ración jog 

 

Velocidad de la operación jog 

Curva V/f 

 
E1-01 

Configura- 
ción de la 
tensión de 
entrada 

 
Tensión de entrada 

 

E1-04 
Frecuencia 
de salida 
máxima 

Para las características de V/f 
lineales, configure los mismos 

valores para E1-07 y E1-09. En 
este caso la configuración para 
E1-08 no se tendrá en cuenta. 
Asegúrese de que las cuatro fre- 

cuencias están configuradas 
según estas reglas; de lo contra- 
rio, se producirá un fallo OPE10: 

E1-04  E1-06  E1-07  E1-09 

 

E1-05 
Tensión 
de salida 
máxima 

E1-06 
Frecuen- 
cia base 

 

E1-07 
Frecuencia 
de salida 
media 

Tensión de salida 

(E1-05) 

(E1-13) 

 

E1-08 
Tensión 
de salida 
media 

 

E1-09 
Frecuencia 
de salida 
mínima 

 
 

 
(E1-08) 

 

E1-10 
Tensión 
de salida 
mínima 

 
 

(E1-10) 

(E1-09)        (E1-07)    (E1-06)     (E1-04) 

Frecuencia de salida 
E1-13 

Tensión 
base 

Datos de motor 

 

E2-01 
Corriente 
nominal 
del motor 

Corriente nominal del motor. 
Dato necesario para 
el autotuning. 

 

Par. Nombre Descripción 

C1-03 
a 

C1-08 

Tiempos de 
aceleración/ 
decelera- 
ción 2 a 4 

Configura los tiempos de acele- 
ración/deceleración 2 a 4 
(se establecen como C1-01/02) 

C2-01 Curva S 1 Curva S al inicio de la aceleración. 

C2-02 Curva S 2 Curva S al final de la aceleración. 

C2-03 Curva S 3 Curva S al inicio de la deceleración 

C2-04 Curva S 4 Curva S al final de la deceleración. 

Compensación de deslizamiento 

 
 
C3-01 

Ganancia 
de com- 
pensación 
de desliza- 

miento 

• Aumente el valor si la veloci- 
dad es menor que la referen- 
cia de frecuencia. 

• Disminuya el valor si la veloci- 
dad es mayor que la referencia 
de frecuencia. 

 

 
C3-02 

Tiempo de 
retardo de 
la compen- 
sación de 
desliza- 
miento 

• Disminuya la configuración si 
la compensación de desliza- 
miento es demasiado lenta. 

• Aumente la configuración si la 
velocidad no es estable. 

Compensación de par 

 

C4-01 

Ganancia 
de com- 
pensación 
de par 

• Aumente esta configuración 
si la respuesta de par es lenta. 

• Disminuya esta configuración 
si se producen oscilaciones 
de velocidad/par. 

 
 
C4-02 

Tiempo 
de retardo 
de la com- 
pensación 
de par 

• Aumente esta configuración 
si se producen oscilaciones 
de velocidad/par. 

• Disminuya la configuración 
si la respuesta de par 
es demasiado lenta. 

Modo de régimen de trabajo y frecuencia de portadora 

 

C6-01 

Selección 
de régi- 
men de tra- 
bajo alto/ 
normal 

0: Régimen de trabajo alto (HD) 
Aplicaciones de par constante 

1: Régimen de trabajo normal 
(ND) Aplicaciones de par 
variable 
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Par. Nombre Descripción 

 
E2-02 

Desliza- 
miento 
nominal del 
motor 

Deslizamiento nominal del 
motor en hercios (Hz). 
Configurado automáticamente 
por el autotuning dinámico. 

 
E2-03 

Corriente 
en vacío 
del motor 

Corriente de magnetización 
en amperios. 
Configurado automáticamente 
por el autotuning dinámico. 

E2-04 
Polos 
de motor 

Número de polos del motor. Dato 
necesario para el autotuning. 

 
E2-05 

Resistencia 
línea a línea 
del motor 

Define la resistencia fase a fase 
del motor en ohmios. 
Configurado automáticamente 
por el autotuning. 

 

 
E2-06 

 
Inductan- 
cia de fuga 
del motor 

Define la caída de tensión 
debido a la inductancia de fuga 
del motor como un porcentaje 
de la tensión nominal del motor. 
Configurado automáticamente 
por el autotuning. 

Configuración de las entradas digitales (ED) 

H1-01 
a 

H1-06 

Selección 
de función 
ED:S1 a S6 

Selecciona la función de los ter- 
minales S1 a S6. 

Al final de la tabla se puede encontrar una lista de 
las funciones principales. 

Configuración de las salidas digitales (SD) 

H2-01 
Función 
SD: MA/MB 

Configura la función de la salida 
relé MA-MB-MC. 

H2-02 
Función 
SD: P1 

Configura la función de la salida 
de fotoacoplador P1. 

H2-03 
Función 
SD: P2 

Configura la función de la salida 
de fotoacoplador P2. 

Las principales funciones se enumeran al final de la tabla. 

Configuración de las entradas analógicas (EA) 

 

H3-01 
Selección 
de nivel de 
señal A1 

0: 0 a +10 V (la entrada negativa 
se convierte en 0) 

1: 0 a +10 V (entrada bipolar) 

 

H3-02 
Selección 
de función 
A1 

Asigna una función al terminal 
A1. 

H3-03 
Ganancia 
A1 

Establece el valor de entrada en % 
con la entrada analógica a 10 V. 

H3-04 Bias A1 
Establece el valor de entrada en 
% con la entrada analógica a 0 V. 

 

Par. Nombre Descripción 

 

H3-09 
Selección 
de nivel 
de señal A2 

0: 0 a +10 V (la entrada negativa 
se convierte en 0) 

1: 0 a +10 V (entrada bipolar) 
2: 4 a 20 mA (entrada de 9 bits) 
3: 0 a 20 mA 

 

H3-10 
Selección 
de función 
A2 

 

Asigna una función al terminal A2. 

 

H3-11 
Ganancia 
A2 

Establece el valor de entrada 
en % con la entrada analógica 
a 10V/20 mA. 

 

H3-12 
 

Bias A2 
Establece el valor de entrada en 
% con la entrada analógica a 
0V/0mA/4mA. 

Configuración de las salidas analógicas (SA) 

 
H4-01 

Selección 
de monitori- 
zación AM 

Introducir un valor igual a los valo- 
res de monitorización U1-. 
Ejemplo: Introduzca “103” para 
U1-03. 

 

H4-02 
Ganancia 
AM 

Establece la tensión de salida 
AM igual al 100% del valor 
de monitorización. 

 

H4-02 
 

Bias AM 
Establece la tensión de salida 
AM igual al 0% del valor 
de monitorización. 

Configuración de la entrada de pulsos 
(entrada de referencia de frecuencia) 

 

H6-02 
Escala de 
entrada RP 

Configura el número de pulsos 
(en Hz) que es igual al 100% del 
valor de entrada. 

 
H6-03 

Ganancia 
de entrada 
de tren de 
pulsos 

Establece el valor de entrada 
en % con la entrada de pulsos 
con la frecuencia H6-02. 

 
H6-04 

Bias de 
entrada de 
tren de pul- 
sos 

Establece el valor de entrada 
en % con la frecuencia 
de entrada de pulsos de 0 Hz. 

Configuración de la salida de pulsos 

 

H6-06 
Selección 
de monitori- 
zación MP 

Introducir un valor igual a los valores 
de monitorización U-. Ejem- 
plo: introduzca “102” para U1-02. 

 

H6-07 
Escala de 
monitoriza- 
ción MP 

Configura el número de pulsos 
de salida cuando la monitoriza- 
ción es 100% (en Hz). 
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Par. Nombre Descripción 

Protección de sobrecarga del motor 

 
 
 
L1-01 

 
Selección 
de protec- 
ción de 
sobrecarga 
del motor 

Establece la protección 
de sobrecarga del motor 
0: Desactivada 
1: Motor refrigerado por 

ventilador estándar 
2: Motor refrigerado por 

ventilación forzada 
3: Modo vectorial 

 

L1-02 

Tiempo de 
protección 
de sobre- 
carga del 
motor 

Establece el tiempo de protec- 
ción de sobrecarga del motor 
en minutos. Normalmente no es 
necesario ningún cambio. 

Prevención de bloqueo 

 
 
 
 

L3-01 

 
 

Selección 
de preven- 
ción de blo- 
queo 
durante 
aceleración 

0: Desactivado: el motor se 
acelera con la aceleración 
activada y se puede bloquear 
con una carga demasiado 
pesada o un tiempo de 
aceleración demasiado corto. 

1: Propósito general: mantiene 
la aceleración cuando la 
corriente está por encima de 
L3-02. 

2: Inteligente: aceleración en el 
menor tiempo posible. 

 

L3-02 

Nivel de 
prevención 
de bloqueo 
durante 

aceleración 

 

Establece el nivel de corriente 
para la prevención de bloqueo 
durante la aceleración. 

 
 

L3-04 

Selección 
de preven- 
ción de 
bloqueo 
durante 
deceleración 

0: Desactivada: deceleración 
como está configurada. 
Se puede producir sobretensión 
OV. 

1: Propósito general: la decele- 
ración se retiene si aumenta 
la tensión del bus de c.c. 

 

 
L3-05 

Selección 
de preven- 
ción de 
bloqueo 
durante 
marcha 

0: Desactivada: se puede producir 
bloqueo del motor 
o sobrecarga. 

1: Tiempo de deceleración 1: 
reduce la velocidad usando 
C1-02. 

 

L3-06 

Nivel de pre- 
vención de 
bloqueo 
durante 
marcha 

Establece el nivel de corriente 
en el que empieza a actuar la 
prevención de bloqueo durante 
la marcha. 

 

Par. Nombre Descripción 

Autotuning 

 
T1-01 

Selección 
del modo 
de autotu- 
ning 

0: Autotuning dinámico 
2: Sólo resistencia terminal 
3: Autotuning dinámico 

para ahorro de energía (V/f) 

T1-02 
Potencia 
nominal 

Configura la potencia nominal 
del motor (kW). 

T1-03 
Tensión 
nominal 

Configura la tensión nominal del 
motor (V). 

T1-04 
Corriente 
nominal 

Configura la corriente nominal 
del motor (A). 

T1-05 
Frecuencia 
base 

Configura la frecuencia base del 
motor (Hz). 

T1-06 
Polos de 
motor 

Configura el número de polos 
del motor. 

T1-07 
Velocidad 
base 

Configura la velocidad base del 
motor (rpm). 

 

T1-11 

 

Pérdida de 
entrehierro 
del motor 

Pérdida de entrehierro para 
determinar el coeficiente de 
ahorro de energía. 
Si no se conoce, déjelo en el 
valor por defecto. 

 Monitor Descripción 

U1-01 Referencia de frecuencia (Hz) 

U1-02 Frecuencia de salida (Hz) 

U1-03 Corriente de salida (A) 

U1-05 Velocidad del motor (Hz) 

U1-06 Referencia de tensión de salida (Vc.a.) 

U1-07 Tensión de bus de c.c. (Vc.c.) 

U1-08 Potencia de salida (kW) 

U1-09 
Referencia 
del motor) 

de par (% del par nominal 

 
 
 
 
 

U1-10 

Estado de los terminales de entrada 

U1-10 = 0000000 
1: Entrada digital 1 

        (terminal S1 activado) 

1: Entrada digital 2 
(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) 

 



 

6 Tabla de parámetros  
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Monitor Descripción 

 
 

 
U1-11 

Estado de los terminales de salida 

U1-11 = 000 

1: Salida relé 

(terminal MA-MC cerrado 

MB-MC abierto) 

1: Salida colector abierto 1 

(terminal P1) activada 

1: Salida colector abierto 2 

(terminal P2) activada 

 
 
 
 

U1-12 

Estado del variador 

U1-12 = 00000000 
1: Durante marcha 

1: Durante velocidad cero 

1: Durante marcha inversa (REV) 

1: Durante entrada de señal de reset 

de fallo 

1: Durante velocidad alcanzada 

1: Variador preparado 

1: Durante detección de alarma 

 
1: Durante detección de fallo 

U1-13 Nivel de entrada del terminal A1 

U1-14 Nivel de entrada del terminal A2 

U1-16 
Salida de arranque suave (referencia 
de frecuencia después de las rampas 
de aceleración/deceleración) 

U1-18 Parámetro del fallo OPE 

U1-24 Frecuencia de la entrada de pulsos 

Seguimiento de fallos 

U2-01 Fallo actual 

U2-02 Fallo anterior 

U2-03 Referencia de frecuencia en fallo anterior 

U2-04 Frecuencia de salida en fallo anterior 

U2-05 Corriente de salida en fallo anterior 

U2-06 Velocidad del motor en fallo anterior 

U2-07 Tensión de salida en fallo anterior 

U2-08 Tensión del bus de c.c. en fallo anterior 

U2-09 Potencia de salida en fallo anterior 

U2-10 Referencia de par en fallo anterior 

U2-11 
Estado de los terminales de entrada 
en fallo anterior 

U2-12 
Estado de los terminales de salida en fallo 
anterior 

U2-13 Estado del variador en fallo anterior 

U2-14 
Tiempo de operación acumulativo en fallo 
anterior 

 

Monitor Descripción 

U2-15 
Referencia de velocidad de arranque 
suave en fallo anterior 

U2-16 Corriente del eje q del motor en fallo anterior 

U2-17 Corriente del eje d del motor en fallo anterior 

Histórico de fallos 

U3-01 
a 

U3-04 

Indica el fallo más reciente que ha ocu- 
rrido hasta el cuarto más reciente. 

U3-05 
a 

U3-08 

Tiempo de operación acumulado en el 
fallo más reciente hasta el cuarto más 
reciente. 

U3-09 a 
U3-14 

Indica el quinto fallo más reciente que ha 
ocurrido hasta el décimo más reciente. 

U3-15 a 
U3-20 

Tiempo de operación acumulado en el 
quinto fallo más reciente hasta el décimo 
más reciente. 

* Los siguientes fallos no se guardan en el registro 
de errores: CPF00, 01, 02, 03, UV1 y UV2. 

 Selección 
ED/SD 

Descripción 

Selección de función para entradas digitales 

3 Referencia de multivelocidad 1 

4 Referencia de multivelocidad 2 

5 Referencia de multivelocidad 3 

6 
Comando de frecuencia de operación 
jog (prioridad más alta que la referencia 
de multivelocidad) 

7 
Selección de tiempo de aceleración/ 
deceleración 1 

F 
No se utiliza (configurado cuando 
un terminal no se usa) 

14 Reset de fallo (reset si está en ON) 

20 a 2F: 
Fallo externo, modo de entrada: con- 
tacto N.A./contacto N.C., modo de 
detección: normal/durante operación 

Selección de función para salidas digitales 

0 
Durante marcha (ON: el comando RUN 
está a ON o hay salida de tensión) 

1 Velocidad cero 

2 Velocidad alcanzada 

6 Variador preparado 

E Fallo 

F No se utiliza 

10 Fallo leve (alarma) (ON: alarma visualizada) 

 



 

  7 Detección y corrección de errores 

 

◆ Fallos y alarmas generales 
 

Los fallos y alarmas indican problemas en el variador o en la máquina. 
Una alarma se indica mediante un código en el display del operador y el led ALM 
parpadeante. La salida del variador no se desconecta necesariamente. 
Un fallo se indica mediante un código 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, elimínela y resetee 
el variador pulsando la tecla Reset en el operador o encendiendo y apagando 
la fuente de alimentación. 

NOTA Este listado enumera únicamente las alarmas y fallos más importantes. 
Consulte el manual de instrucciones para obtener una lista completa. 

 

Visualizador 
LED 

ALM FLT Causa 

Baseblock 
 

 La función de baseblock se asigna a una de las entradas digitales y la entrada 
se desconecta. El variador no acepta comandos de marcha RUN. 

Fallo 
de control 

 

 

  
 

 

Se ha alcanzado el límite de par en la deceleración durante más de 3 segundos 
en control vectorial lazo abierto 
• La inercia de la carga es demasiado grande. 
• El límite de par es demasiado bajo. 
• Los parámetros de motor son erróneos. 

Fallo 
del circuito 
de control 

  a 

  

 
 

 
 
Hay un problema en el circuito de control del variador. 

Fallo externo 
de opción 

 

 

 
 

 
 

 
El controlador superior ha activado un fallo externo a través de una tarjeta opcional. 

Fallo externo 
 

 
 

 Se han introducido un comando de marcha directa y otro de marcha inversa simul- 
taneamente durante más de 500 ms. Esta alarma detiene el motor en marcha. 

Fallos 
externos 

a 

 

 

 

 

• Se ha activado un fallo externo por un dispositivo externo mediante una de las 
entradas digitales S1 a S6. 

• Las entradas digitales están configuradas incorrectamente. 

Fallo de tierra 
 

 

  
 

La corriente de fugas a tierra ha superado el 50% de la corriente nominal 
de salida del variador. 
• El cable o el aislamiento del motor está roto. 
• Excesiva capacitancia parásita en la salida del variador. 

Desconexión 
de seguridad 

 
 

 
Ambas entradas de desconexión de seguridad están abiertas. La salida del 
variador se ha desactivado de forma segura y el motor no se puede arrancar. 
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Visualizador 
LED 

ALM FLT Causa 

Fallo de 
desconexión 
de seguridad 

 

 
 

 La salida del variador se desactiva cuando sólo está abierta una de las entradas 
de desconexión de seguridad (normalmente ambas señales de entrada H1 y H2 
deben estar abiertas). 
• Un canal está averiado internamente y no se desconecta, aunque se quite la 

señal externa. 
• Sólo un canal está desactivado por el controlador superior. 

Pérdida 
de fase 

de salida 

  
 

 

• El cable de salida está desconectado o el bobinado del motor está dañado. 
• Cables flojos en la salida del variador. 
• El motor es demasiado pequeño (menos del 5% de la corriente del variador). 

Sobrecorriente 
  

 

 

• Cortocircuito o fallo de tierra en la salida del variador 
• La carga es demasiado pesada. 
• Los tiempos de aceleración/deceleración son demasiado cortos. 
• Configuración errónea de datos de motor o curva V/f. 
• Se ha activado un contactor magnético en la salida. 

Sobretempera- 
tura del 

disipador 
térmico 

o bien 

 
 

 

 
 

 

 
• La temperatura circundante es demasiado alta. 
• El ventilador de refrigeración se ha parado. 
• El disipador térmico está sucio. 
• El flujo de aire al disipador térmico está bloqueado. 

Sobrecarga 
del motor 

  
 

• La carga del motor es demasiado pesada. 
• El motor opera a baja velocidad con una carga pesada. 
• Los tiempos de ciclo de aceleración/deceleración son demasiado cortos. 
• Se ha configurado una corriente nominal de motor incorrecta. 

Sobrecarga 
del variador 

  
 

• La carga es demasiado pesada. 
• La capacidad del variador es demasiado pequeña. 
• Par demasiado alto a velocidad baja. 

 

Sobretensión 
de c.c. 

 

 
 

 

 
 

La tensión del bus de c.c. ha subido demasiado. 
• El tiempo de deceleración es demasiado corto. 
• La prevención de bloqueo está desactivada. 
• Chopper de freno/resistencia rotos. 
• Control de motor inestable en OLV. 
• Tensión de entrada demasiado alta. 

Pérdida 
de fase 

de entrada 
 

 

  

 

• Caída de tensión de entrada o desequilibrio de fases. 
• Se ha perdido una fase de entrada. 
• Cables flojos en la entrada del variador. 

Fallo 
de transistor 
de frenado 

  
 

 

 

El transistor de freno interno está defectuoso. 

Reset de fallo 
durante 

la marcha 

 

 

  
Se recibió un reset de fallo cuando estaba activo un comando RUN. 
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Visualizador 
LED 

ALM FLT Causa 

Baja tensión 
de c.c. 

 

  

 
 

 
 

La tensión del bus de c.c. está por debajo del nivel de detección de tensión baja 
(L2-05). 
• Fallo de la fuente de alimentación o se ha perdido una fase de entrada. 
• La tensión de alimentación es demasiado débil. 

Tensión baja 
del controlador 

  
 

 
La tensión de alimentación del controlador del variador es demasiado baja. 

Fallo del 
circuito de 

carga de c.c. 

  

 

 
El circuito de carga del bus de c.c. está averiado. 

◆ Errores de programación del operador 
Un error de programación del operador (OPE) ocurre cuando se configura un parámetro 
inaplicable o una configuración individual de parámetro no es apropiada. Cuando se 
muestre un error OPE, pulse el botón ENTER para visualizar U1-18 (constante de 
fallo OPE). Se visualizará el parámetro que está causando el error OPE. 

 

Visualizador 
operador LED Causa Medida de corrección 

oPE01 

   
La capacidad del variador y el valor seleccio- 
nado en o2-04 no coinciden. 

Corrija el valor seleccionado en o2-04. 

oPE02 
 

  

Los parámetros están fuera   del   rango 
de ajuste permitido. 

Configure los parámetros en los valores ade- 
cuados. 

 
 

 
oPE03 

 

  

 
 

 

Se ha asignado una configuración contradic- 
toria a las entradas de contacto multifuncio- 
nales H1-01 a H1-06. 
• La misma función está asignada a dos 

entradas (se excluye “Fallo externo” 
y “No usada”) 

• Las funciones de entrada que requieren 
la configuración de otras funciones 
de entrada se han dejado aparte. 

• Se han configurado funciones de entrada 
que no está permitido usar simultánea- 
mente. 

 
 
 

• Corrija las configuraciones incorrectas. 
• Consulte el manual de instrucciones para 

obtener información detallada. 

 
 

oPE05 
 

  

 
 

• 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 corrección 

 

 
oPE07 

   
   

La configuración de las entradas analógicas 
multifuncionales H3-02 y H3-10 y las funcio- 
nes PID están en conflicto. 
• H3-02 y H3-10 se han configurado con 

el mismo valor (se excluyen las configura- 
ciones “0” y “F”) 

• Las funciones PID se han asignado 
a ambas entradas analógicas y la entrada 
de pulsos al mismo tiempo. 

 

 
• Corrija las configuraciones incorrectas. 
• Consulte el manual de instrucciones para 

obtener información detallada. 

oPE08 
 

  

Se ha configurado una función que no se 
puede utilizar en el modo de control seleccio- 
nado (puede aparecer después del cambio 
de modo de control) 

• Corrija las configuraciones incorrectas. 
• Consulte el manual de instrucciones para 

obtener información detallada. 

oPE10 
 

   

 

La configuración de la curva V/f es incorrecta. 
• Compruebe la configuración de la curva V/f. 
• Consulte el manual de instrucciones para 

obtener información detallada. 

◆ Errores de autotuning  

 

Visualización 
operador LED Causa Medida de corrección 

Er-01 

   

Fallo de datos del motor 
Los datos del motor no son válidos (por 
ejemplo, la frecuencia base y la velocidad 
base no se ajustan). 

 
Vuelva a introducir   los   datos   y   repita 
el autotuning. 

Er-02 
 

  

Fallo leve 
• El cableado está defectuoso. 
• La carga es demasiado pesada. 

• Compruebe el cableado. 
• Compruebe la carga. Lleve siempre a cabo 

el autotuning sin acoplar la carga al motor. 

Er-03 

    

Se ha pulsado el botón STOP durante 
el autotuning y se ha cancelado. 

Repita el autotuning. 

 
Er-04 

Fallo de resistencia 
• Datos de entrada erróneos. 
• El autotuning ha excedido el intervalo 

de tiempo indicado. 
• Valores calculados fuera de rango. 

 
 
 

 
• Compruebe los datos de entrada. 
• Compruebe el cableado. 
• Vuelva a introducir los datos y repita 

el autotuning. 

Er-05 

    

Error de corriente en vacío 
• Se han introducido datos incorrectos. 
• El autotuning ha tardado demasiado. 
• Valores calculados fuera de rango. 

 
Er-08 

 

  

 

Error de deslizamiento nominal 
• Entrada de datos erróneos. 
• El autotuning ha excedido el intervalo de 

tiempo indicado. 
• Valores calculados fuera de rango. 

Er-09 
   

Error de aceleración 
El motor no ha acelerado durante el tiempo 
de aceleración especificado. 

• Incremente el tiempo de aceleración C1-01. 
• Compruebe los límites de par L7-01 y L7-02. 

Er-11 

   
Fallo de velocidad del motor. 
La referencia de par era demasiado alta. 

• Incremente el tiempo de aceleración (C1-01). 
• Si es posible, desconecte la carga. 
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Visualización 
operador LED Causa Medida de corrección 

 
 

Er-12 
      

Error de detección de corriente 
• Se han perdido una o todas las fases. 
• La corriente es demasiado baja o excede 

los valores nominales del variador. 
• Los sensores de corriente están 

defectuosos. 

• Compruebe el cableado. 
• Asegúrese de que los valores nominales 

del variador se ajustan a los del motor. 
• Compruebe la carga. (El autotuning diná- 

mico se debe haber realizado sin la carga 
conectada.) 

• Sustituya el variador. 

 
End1 

   

Alarma de corriente nominal 
• La referencia de par ha excedido el 20% 

durante el autotuning. 
• La corriente en vacío calculada está por 

encima del 80% de la corriente nominal 
del motor. 

• Compruebe la configuración de la curva V/f. 
• Realice el autotuning sin la carga 

conectada. 
• Compruebe los datos introducidos y repita 

el autotuning. 

 
End2 

   

Alarma de saturación del núcleo de hierro 
del motor 
• Valores de saturación del núcleo calcula- 

dos fuera de rango. 
• Se han introducido datos incorrectos. 

• Compruebe los datos de entrada. 
• Compruebe el cableado del motor. 
• Realice el autotuning sin la carga 

conectada. 

End3 
 

  
Alarma de corriente nominal 

Compruebe los datos introducidos y repita 
el ajuste. 
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ANEXO F. GRAFICAS DE DESPLAZAMIENTO, VELOCIDAD Y ACELERACIÓN DE LA 
ZARANDA  

Análisis de movimiento 

 
Para el análisis de movimiento de la zaranda se activo el complemento SolidWorks 

motion, una vez activo este complemento se tiene la opción disponible de análisis 

de movimiento, esa opción es la que nos permite realizar un análisis cinemático, 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 dirección de giro en sentido 

horario a una velocidad constante de 125 rpm. 

Figura 1. Análisis cinemático 
 

 

 
Una vez que se ha resuelto el estudio podemos generar un gráfico de resultados 

que se produce en el análisis cinemático. En este caso particular generamos los 

gráficos de desplazamiento, velocidad y aceleración lineal para el estudio de 

trayectorias y vibraciones. 



 

Figura 2. Resultados del análisis cinemático 
 

     

 
 
 

 
 
 
 

 
 



 

ANEXO G. PLANOS DE DISEÑO DE LA MÁQUINA 
 
 
 

A continuación, se presentan los planos de diseño de la máquina cernidora de dos niveles 

para la separación de cascarilla de palma africana, en ellos encontraran las características 

del material así como observaciones de diseño y fabricación. 
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MÁQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES PARA SEPARAR  LA 
CASCARILLA MOLIDA DE PALMA AFRICANA
DESCRIPCIÓN: Ensamble total 

N.º N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN CANT.
1 MC-HR-01 Subensamble Bastidor 1
2 MC-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 MC-HR-03-01A Rutula A (Biela central) 1
7 MC-HR-02-01 Biela zaranda 3/4" x 175.8 mm 2
8 MC-HR-02-02 Biela zaranda 3/4" x 195.8 mm 4
9 MC-HR-02-03 Biela zaranda 3/4" x 215.8 mm 2

10 MC-HR-04U-00 Subensamble canaleta 
inferiror en U 1

11 MC-HR-02-00 Subensamble zaranda 
superior 1

12 MC-HR-02B-00 Subensamble zaranda inferor 1
13 MC-HR-04-04 Tapa posterior  1
14 MC-HR-04L-00 Subensamble Tapa LT 1
15 MC-HR-04-06 Tapa frontal  1
16 MC-HR-04S-00 Subensamble tapa superior "S" 1
17 MC-HR-04T-00 Subensamble tapa superior "T" 1
18 TBR-M6X15 Tornillo bristol M6 X 15 34
19 MC-HR-03-01B Rotula B ( Biela central) 1

20 RB-R47 Rodamiento de bolas radial 
de 47 mm. 18
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SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR)
DESCRIPCIÓN: Subensamble bastidor 

N.º N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN CANT.
1 MC-HR-01-01 Bastidor 1

2 MC-HR-01-02 Perfilen T (Bastidor) 1
3 MC-HR-01-03 Soportes LT (Perfil en T) 2

4 MC-HR-01-04 Soporte medial ( Perfil en 
T) Lamina de 6 mm 2

5 MC-HR-01-05 Soporte LT roscado 1 
3/8" zaranda 8

6 MC-HR-01-06 Angulo 1"x 1" Puerta Sup. 1

7 MC-HR-01-07 Placa soporte de 
motorreductor 1

8 BISA0013-3b Bisagra 3B 2

9 TH-M12X1.0 L45 TORNILLO HEXAGONAL 
M12X1.0 L45 4

10 AR-M8 Arandela de M8 8

11 TBR-M8X15 TORNILLO BRISTOL M8 X 15 8
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NOTA: Soldar con electrodo revestido E60XX

SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR)
DESCRIPCIÓN: Subensamble bastidor 
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DESCRIPCIÓN: Bastidor 
MATERIAL: Tubo cuadrado de 4" acero AISI 1020 
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DESCRIPCIÓN: Perfil en "T" (Bastidor)
MATERIAL: Perfil en T de 4" acero AISI 1020 
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CÓDIGO: MC-HR-01-04
DESCRIPCIÓN: Soporte medial (Perfil en "T")
MATERIAL: Lamina de acero AISI 1020 de 6.0 mm

CÓDIGO: MC-HR-01-03
DESCRIPCIÓN: Soporte LT (Perfil en "T")
MATERIAL: Lamina de acero AISI 1020 de 6.0 mm
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DESCRIPCIÓN: Soporte Puerta Superior 
MATERIAL: Ángulo de 1x1" acero AISI 1020 

NOTA: Soldar con electrodo revestido E60XX 
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SUBSISTEMA 01 (BASTIDOR) 
DESCRIPCIÓN: Soporte LT roscado 1 3/8" zaranda 

A MATERIAL: Barra acero ASTM AISI 1045 Ø 1 1/2" 
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DESCRIPCIÓN: Placa soporte motorreductor 
MATERIAL: Lamina acero AISI 1020 de espesor 6.0 mm
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VERSION:CODIGO:
MC-HR-01-
07

FECHA
Creación:

Escala:

 IMPRESO:

Milímetros
Unidades:

COPIA CONTROLADA

   
   

  

Archivo:

Proyecto:

9/01/2023

PLANO No. domingo, 8 de enero de 2023 10:49:36 a. m.

A

B

C

D

E

F

                                 3                           4                            5                    6                                 7                            8                            9                         10                  11    

C:\Users\USUARIO\OneDrive\Escritorio\Maquina Cernidora INAL\CAD FINAL\Planos MC-HR-
00-00\
MC-HR-00.(PLANOS)(01) lunes, 9 de enero de 2023 1:23:06 p. m.FECHA

Ult. guardado:

F.A.: Revisión:

Dibujó:
MÁQUINA CERNIDORA DE DOS NIVELES Firma:

1

Contenido:

Revisó:Cliente:
PROYECTO DE GRADO UIS 

10 de 10

Anderson valero Miguel Acuña

Carlos Llorente

INDUSTRIAL ACUÑA LTDA.
02/11/202201

PLANO
DISEÑO Y DESARROLLO Firma:

Tolerancias no especificadas en milímetros
Según norma ISO 2768-1 : 1989

> 0.5 hasta 3 ----
> 3 hasta 6 -------
> 6 hasta 30 -----
> 30 hasta 120 -

> 120 hasta 400 -----
> 400 hasta 1000 ---
> 1000 hasta 2000 -
>2000 hasta 4000 --

 0,1
 0,1
 0,2
 0,3

Rango: Tolerancia:
 0,5
 0,8
 1,2
 2

Rango: Tolerancia:

Firma:
Aprobó:

OT:
OT-22-153

1:15

Producto SOLIDWORKS Educational. Solo para uso en la enseñanza.



 L 2,0 1

 L 2,0 
2

 L 2,0 3

[ "2"]
50,80

[ 3/4"]
19,05

2,50
Espesor 

I

I

2.5 periferica

 22,0 ±1,0 

SECCIÓN I-I
ESCALA 1 : 3

SUBSISTEMA 02 (ZARANDA "bielas")
DESCRIPCIÓN: Bielas zaranda 3/4" x L 

NOTA: Soldar con electrodo revestido E60XX
N.º N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN LONG (L)

1 MC-HR-02-01 Biela zaranda 3/4"x 175.8 mm 175.8
2 MC-HR-02-02 Biela zaranda 3/4"x 195.8 mm 195.8
3 MC-HR-02-03 Biela zaranda 3/4" x 215.8 mm 215.8
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SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR)
DESCRIPCIÓN: Subensamble zaranda sup. 

NOTA: Colocar malla 10Hx1" debajo de la planita de 
soporte, ítem 2. 

N.º N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN CANT.
1 MC-HR-02-04 Zaranda Sup. 

950 x 944 mm 1

2 MC-HR-02-05 Platina de 
soporte malla 1

3 TBR-M6X15 Tornillo bristol 
M6 X 15 80

4 TH-M6X1.0
Tuerca 

Hexagonal 
M6X1.0

80

5 AR-M8 Arandela de 
M8 8

6 TBR-M8X15 TORNILLO 
BRISTOL M8 X 15 4

7 MC-HR-02-08 Perlin en "C" 
Calibre 14 1

8 MC-HR-02-06 Canal de salida 
zaranda sup. 1

9 MC-HR-02-
04(01)

Soporte 
roscado 3/8" 

zarandas
1

10 MC-HR-02-
04(02)

Soporte 1/3" 
(Biela central) 1
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NOTA 1 : Soldar con electrodo revestido E60XX

SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR)
DESCRIPCIÓN: Subensamble zaranda sup. 

NOTA 2 : Colocar malla 10Hx1" debajo de la platina 
de soporte, ítem 2. 
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SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR & INFERIOR)
DESCRIPCIÓN: Marco universal zarandas 
MATERIAL: Lámina 1.9 mm acero AISI 316
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SUBSISTEMA 02 (ZARANDAS) 
DESCRIPCIÓN: Soporte LT roscado 1 3/8" zarandas 

A MATERIAL: Barra acero AISI 1045 Ø 1 1/2" 
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SUBSISTEMA 02 (ZARANDAS) 
DESCRIPCIÓN: Soporte 1/3" (Biela central) 

A MATERIAL: Platina 1/3" acero AISI 1045 
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SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR)
DESCRIPCIÓN: Canla de salida (zaranda superior)
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Doblar a 90°

SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR)
DESCRIPCIÓN: Perlin en "C" calibre 14
MATERIAL: Perlin en C calibre 14 , acero AISI 304
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SUBSISTEMA 02 (ZARANDA SUPERIOR) 
DESCRIPCIÓN: Perlin en "C" calibre 14 

A MATERIAL: Perlin en C calibre 14 , acero AISI 304 
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SUBSISTEMA 02B (ZARANDA INFERIOR)
DESCRIPCIÓN: Subensamble zaranda inf. 

NOTA: Colocar malla 16Hx1" debajo de la planita de 
soporte, ítem 2. 

N.º N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN CANT.
1 MC-HR-02B-01 Zaranda inf. 950 

x 944 mm 1

2 MC-HR-02-05 Platina de 
soporte malla 1

3 TBR-M6X15 Tornillo bristol M6 
X 15 78

4 TH-M6X1.0
Tuerca 

Hexagonal 
M6X1.0

78

5 AR-M8 Arandela de M8 4

6 TBR-M8X15 TORNILLO 
BRISTOL M8 X 15 4

7 MC-HR-02B-03 Perlin guía en "C" 
Calibre 14 2

8 MC-HR-02B-02 Canal de salida 
Zaranda Inf. 1

9 MC-HR-02-04(01) Soporte roscado 
3/8" zarandas 1

10 MC-HR-02-04(02) Soporte 1/3" 
(Biela central) 1
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NOTA 1 : Soldar con electrodo revestido E60XX

SUBSISTEMA 02B (ZARANDA INFERIOR)
DESCRIPCIÓN: Subensamble zaranda sup. 

NOTA 2 : Colocar malla 10Hx1" debajo de la planita 
de soporte, ítem 2. 
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SUBSISTEMA 02B (ZARANDA INFERIOR)
DESCRIPCIÓN: Canla de salida (zaranda inferior)
MATERIAL: Lámina 1.9 mm acero AISI 316   ESCALA: 1:15

ESCALA: 1:5

NOTA: Realizar corte por láser (vector de corte DXF) 
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SUBSISTEMA 02B (ZARANDA INFERIOR)
DESCRIPCIÓN: Perlin guía en "C" calibre 14
MATERIAL: Perlin en C calibre 14 , acero AISI 304

ESCALA: 1:4
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SUBSISTEMA 03(TRASMISIÓN DE POTENCIA BIELA CENTRAL)
DESCRIPCIÓN: Subensamble trasm. biela central. 

N.º N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN CANT.
1 MC-HR-03-02 Disco central de 

movimineto 1

2 MC-HR-03-03 Tornillo M10x1,25 mm 
(Disco central) 2

3 MC-HR-03-
01A Rutula A (Biela central) 1

4 6660K17 Rodamiento de bolas 
autoalineable 2

5 TUH-M10X1,25 Tuerca hexagonal  
M10X1.25 2

6 TBR-M6X10 Tornillo Bristol M6 x 1.0 1

7 MC-HR-03-
01B Rotula B(Biela central) 1
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SUBSISTEMA 03(TRASMISIÓN DE POTENCIA BIELA CENTRAL)
DESCRIPCIÓN: Disco central de movimiento. 
MATERIAL: Platina de 1/4" y barra de 2" acero AISI 1045
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SUBSISTEMA 03(TRASMISIÓN DE POTENCIA BIELA CENTRAL)
DESCRIPCIÓN: Tornillo M10 x 1,25 (Disco central). 
MATERIAL: Barra de 1" acero AISI 1045 
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SUBSISTEMA 03(TRASMISIÓN DE POTENCIA BIELA CENTRAL)
DESCRIPCIÓN: Rotula A (Biela central). 
MATERIAL: Lámina de 3,0 mm, Barra de 1" acero AISI 1045 

TAPA # 1
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SUBSISTEMA 03(TRASMISIÓN DE POTENCIA BIELA CENTRAL)
DESCRIPCIÓN: Rotula B (Biela central). 
MATERIAL: Lámina de 3,0 mm, Barra de 1" acero AISI 1045 
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Subensamble canaleta inferior en U. 

N.º N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN 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" (Ciclón) 1
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Subensamble canaleta inferior en U. 
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Tapa posterior (Canaleta inferior). 
MATERIAL: Lámina 1.9 mm acero AISI 316
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Tapa frontal (Canaleta inferior). 
MATERIAL: Lámina 1.9 mm acero AISI 316
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Canal inferior en U. 
MATERIAL: Lámina 1.9 mm acero AISI 316
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Tubo PVC 4" (Ciclón) 
MATERIAL: Tubo PVC 4" 
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Subensamble tapa LT. 

N.º N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN CANT.
1 MC-HR-04-05 Tapa 1 -LT-Izq 1

2 BISA0013-3A Bisagra 3A 2

3 BISA0013-3b 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 MC-HR-04L-02 Tapa Puerta LT 1

8 MC-HR-04L-03 Broche LT 2

9 TBR-M6X15 Tornillo bristol M6 X 15 4
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Subensamble tapa LT. 
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Tapa 1 LT-Izq. 
MATERIAL: Lámina 1.9 mm acero AISI 316

NOTA: Corte por laser (Ver Vector de corte)
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Tapa puerta LT. 
MATERIAL: Lámina 1.9 mm acero AISI 316

ESCALA 1:5

NOTA: Corte por laser (Ver Vector de corte)
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Broche LT. 
MATERIAL: Lámina 1.9 mm acero AISI 316

NOTA: Corte por laser (Ver Vector de corte)
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Subensamble tapa superior "S". 

N.º N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN CANT.
1 MC-HR-04S-01 Marco Tapa Superior 1

2 MC-HR-04S-02 Lamina Tapa Superior 1

3 MC-HR-04S-03 Manija (Tapa Superior) 1

4 BISA0013-3A Bisagra 3A 2

5 BISA0013-3C Pasador bisagra 3AB 2
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Subensamble tapa superior "S". 
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Lamina tapa superior. 
MATERIAL: Lamina 1,9 mm acero AISI 316
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Manija (tapa superior). 
MATERIAL: Barra 1/3" acero AISI 1020
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Subensamble tapa superior "T". 

N.º N.º DE PIEZA DESCRIPCIÓN CANT.
1 MC-HR-04T-01 Marco Tapa Superior 1

2 MC-HR-04T-02 Lamina Tapa Superior 1
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Marco tapa superior. 
MATERIAL: Tubo cuadrado de 1" acero AISI 1020

ESCALA 1: 16
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Lamina tapa superior. 
MATERIAL: Lamina 1,9 mm acero AISI 316

ESCALA 1: 16

NOTA: Vector de corte ( corte por laser)
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Tapa 1 -LT-R. 
MATERIAL: Lamina 1,9 mm acero AISI 316

ESCALA 1: 16

NOTA: Vector de corte ( corte por laser)
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Tapa 1 -LT-R. 
MATERIAL: Lamina 1,9 mm acero AISI 316

ESCALA 1: 16

NOTA: Vector de corte ( corte por laser)
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Tapa Posterior. 
MATERIAL: Lamina 1,9 mm acero AISI 316
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SUBSISTEMA 04 (CHAPA METALICA)
DESCRIPCIÓN: Tapa Frontal. 
MATERIAL: Lamina 1,9 mm acero AISI 316

ESCALA 1: 16

NOTA: Vector de corte ( corte por laser)
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SUBSISTEMA 05 (ELEMENTOS COMUNES)
DESCRIPCIÓN: Tornillo bristol M6 X 15. 

NOTA: Tornillos y tuercas estandra

SUBSISTEMA 05 (ELEMENTOS COMUNES)
DESCRIPCIÓN: Tornillo bristol M8 X 15. 

SUBSISTEMA 05 (ELEMENTOS COMUNES)
DESCRIPCIÓN: Tuerca hexagonal M6x1,0/M8x1,0 
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SUBSISTEMA 05 (ELEMENTOS COMUNES)
DESCRIPCIÓN: Tornillo Hex. M12 X 45. 

NOTA: Tornillos y tuercas estandra

SUBSISTEMA 05 (ELEMENTOS COMUNES)
DESCRIPCIÓN: Arandela M8 
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DISEÑO Y DESARROLLO Firma:

Tolerancias no especificadas en milímetros
Según norma ISO 2768-1 : 1989

> 0.5 hasta 3 ----
> 3 hasta 6 -------
> 6 hasta 30 -----
> 30 hasta 120 -

> 120 hasta 400 -----
> 400 hasta 1000 ---
> 1000 hasta 2000 -
>2000 hasta 4000 --

 0,1
 0,1
 0,2
 0,3

Rango: Tolerancia:
 0,5
 0,8
 1,2
 2

Rango: Tolerancia:

Firma:
Aprobó:

OT:
OT-22-153

2:1

Producto SOLIDWORKS Educational. Solo para uso en la enseñanza.
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