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1.1. Objeto

El objeto del presente proyecto académico es realizar la ingenieria de
detalle de un dispositivo capaz de realizar marcas en barras corrugadas de
forma automatica, para la determinacién del alargamiento en rotura y del
alargamiento bajo carga maxima en ensayos de traccion. Se realiza a
peticion del laboratorio de la division de ingenieria de los materiales de la
Universidad de Cantabria (LADICIM).

1.2. Antecedentes

Para la completa comprensién de este proyecto disponemos
previamente de los diferentes pasos del proceso que emplea LADICIM para
el marcado de las probetas en los ensayos de tracciébn, mediante el
procedimiento PE/LADICIM/30 sitio en el anexo A y de la normas UNE
(falta).

1.3. Justificacion

La justificacion del encargo y realizacion del proyecto es lo tedioso y
cansado que resulta el procedimiento actual, asi como de la gran cantidad
de ensayos de traccién que se realizan en el laboratorio.

En la actualidad LADICIM realiza este marcado manualmente mediante el
golpeo de una herramienta sobre la barra corrugada unas 50 veces
aproximadamente para cada probeta, lo que requiere dedicar un tiempo
importante, ademas de suponer cierta destreza para el operario, ya que un
golpeo débil no sera suficiente para realizar la marca y un golpeo en exceso
dafara la muestra produciendo defectos que falsearan el ensayo de

traccion.
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La marca por lo tanto debe ser lo suficientemente profunda (entorno a
un cuarto de milimetro) como para poder calzar los diferentes equipos de

medida antes y después del ensayo.

Existen en el mercado algunos dispositivos marcadores, son
magquinas de reducidas dimensiones pero construidas en acero y cuyo peso
esta entorno a 100 kilos, ademas su precio puede superar facilmente los
12000 euros.

En este proyecto se desarrolla un equipo que permite el marcado de
barras corrugadas en intervalos de 5 6 10 milimetros, dependiendo del
didmetro de la barra y del tipo de ensayo, ademas se tendra en cuenta que
esté disefiado de tal forma que al operario le resulte sencilla la colocacion y
sujecioén de la probeta.

1.4. Finalidad y alcance

La finalidad del proyecto es la realizacion fisica, prueba y calibracion
de un dispositivo de reducidas dimensiones y fabricado con materiales
ligeros para que un operario pueda trasladarlo dentro del laboratorio.

El alcance sera a nivel de ingenieria de detalle:
- Cinematica del dispositivo
- Bastidor del dispositivo
- Sujecién de probetas
- Instalacion eléctrica
- Instalacién de aire comprimido
- Instalacion de control

- Equipos de medida
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1.5. Normas y referencias

1.5.1. Disposiciones legales y normas aplicadas

-UNE-EN ISO 15630-1 Aceros para el armado y pretensazo del hormigon.
Métodos de ensayo. Parte 1: Barras, alambres y alambron para hormigon

armado.

-UNE-EN ISO 6892-1 Materiales metalicos. Ensayo de traccion. Parte 1:
Método de ensayo a temperatura ambiente.

-UNE 36068 Barras corrugadas de acero soldable para uso estructural en

armaduras de hormigon armado.

-UNE-EN 292 Seguridad en las maquinas, conceptos basicos, principios
generales para el diseo.

-UNE-EN 418 Seguridad en las maquinas. Equipos de paradas de

emergencia, aspectos funcionales, principios de disefio.
-UNE-EN 614 Seguridad en las maquinas, principios de disefio ergonémico.

-UNE-EN 894 Seguridad en las maquinas, requisitos para el disefio de

dispositivos de informacion y mandos.

-DIN 662 Rodamientos rigidos de bolas.

-DIN 127 Arandelas para la construccion de maquinas.
-DIN 601 Tornillos para la construccién de maquinas.

-DIN 875 Precisiones en metrologia dimensional.
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-UNE 17059 Pasadores.

-UNE-EN 20324 Grados de proteccién proporcionados por las envolventes
(codigo IP).

-UNE-EN 61140 Proteccion contra choques eléctricos, aspectos comunes a

las instalaciones y a los equipos.
-UNE 20109 Aparamenta de mando de baja tension.

-EN 1050 Evaluacion de riesgos.

1.5.2. Bibliografia

- K.H. Decker. Problemas de elementos de maquinas.

- N. Larburu. Maquinas, prontuario sobre técnicas, maquinas y herramientas.
- www.Festo.es

- www.FreeCAD.com

- AENOR. Manual de normas UNE de dibujo, recopilacion de normas.

- www.schneider-electric.es

- www.cotransa.net

- www.metrikal.com

- WWw.sew-eurodrive.es
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1.5.3. Programas de calculo

- Cype ingenieros. Metal 3D: calculo de estructuras.
- FreeCAD v.016
- FluidSIM v4.2

- ProfiCAD v9.0.2

1.6. Definiciones y abreviaturas

A continuacién se exponen todos los términos necesarios para la

comprensién del presente proyecto:

Término Descripcion

Accionamiento Basado en un émbolo que se mueve por
presion de aire, son baratos y rapidos, pero no

neumatico . .
eumat proporcionan velocidades constantes.

Mecanismo Conjunto de sdlidos resistentes, méviles unos
respectos de otros, unidos entre si mediante
diferentes tipos de uniones (pernos, pasadores,
correderas, etc).

Mordaza Elemento de sujecion de piezas.

Motor de induccién Motor de corriente alterna que ofrece una

velocidad fija a determinada frecuencia de
corriente, independientemente de lo potencia

requerida.
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Paso Incremento minimo del giro capaz de realizar
un motor paso a paso.

Perfil de aluminio | Perfileria de aluminio modular para la

extruido construccién de bastidores y caracterizaciones
de montaje ligero, resistente, sencillo vy
econémico.

Pértico Elemento estructural formado por elementos
verticales llamados columnas, y horizontales
llamados bases vy dinteles, de forma
habitualmente cuadrangular.

Probeta Pieza sometida a diversos ensayos mecanicos
para estudiar la resistencia de un material.

Pulsador Elemento de control eléctrico que permite o no

el paso de la corriente, con solo una posicion
estable, es decir, al cesar la fuerza sobre él,

vuelve a la posicion original

Husillo o tornillo sin fin

Tornillo largo y de gran didmetro utilizado para

producir el desplazamiento lineal de los

distintos carros.

Carro

Elemento que desplaza la herramienta de corte
a lo largo del eje de rotacion o husillo.

Portaherramientas

Dispositivo de sujecion de la herramienta de

rayado o plaquita de corte.

Plaquita de corte

Elemento utilizado para extraer material de una
pieza mediante un proceso de arranque de

viruta.

Viruta

Fragmento de material residual.

Rueda de Ginebra o

cruz de malta

Mecanismo que convierte un movimiento
circular continuo en un movimiento circular

intermitente.

Tabla 1.1. Tabla de definiciones y abreviaturas.
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1.7. Requisitos de disefo

1.7.1. Establecidos por el cliente

Los requisitos de disefio planteados por el cliente:
La alimentacion energética se adaptara a las posibilidades ofrecidas
por las instalaciones del laboratorio; alimentacién eléctrica 380v trifasica,

220v monofasica y alimentacion neumética centralizada a 6 Bar.

Se utilizardn como elementos de medicion aparatos de medida ya
existentes en el laboratorio, tales como calibre o pie de rey, y comparadores.

Se utilizard como material principal el aluminio para poder aprovechar
fragmentos almacenados en el laboratorio que provienen de otros ensayos y

gue ya no se pueden volver a reensayar.

La forma de la solucion adoptada sera tal que se adapte a la

superficie disponible en el laboratorio.

1.8. Analisis de soluciones

1.8.1. Cinematica del dispositivo

Hay que distinguir las siguientes necesidades cinematicas en el
dispositivo:

Para recorrer la barra de un extremo a otro necesitamos un

movimiento en el sentido longitudinal de la barra.
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Para corregir la no linealidad de la probeta un desplazamiento vertical

en funcién de la resistencia de los muelles.

En funcion de diametro de la barra un desplazamiento vertical para

graduar la altura inicial de la probeta.

Para provocar el rayado un movimiento de rotacion del eje horizontal

gue contiene la plaquita de rayado.

De ello se deduce que la cineméatica del dispositivo a disefiar debe ser
la composicion de un movimiento lineal en el plano horizontal combinado
con una rotacién cuyo eje sea paralelo al plano del movimiento lineal.

No obstante se deberdn garantizar pequefios movimientos en el eje Y
mediante un resorte, asi como la posibilidad de ajustar la probeta sobre
dicho eje Y. El movimiento de rotacion principal serd accionado mediante
aire comprimido permitiendo realizar el esfuerzo de rayar la probeta
mediante las plaquitas de marcado, mientras que el movimiento lineal
principal debera estar motorizado para transportar el eje de un extremo a
otro. Los demas movimientos seran de ajuste, y bastara con que se realicen

manualmente.

1.8.1.1. Movimiento de rotacion principal

Las opciones son las siguientes:

a) Probeta fija y cuchilla movil.
-Ventajas: El radio de accién es pequefio.
-Inconvenientes: Se tiene que construir una estructura sélida para que
soporte el peso de la cuchilla, y de su porta-cuchilla, ademéas del propio

eje.

b) Probeta movil y cuchilla fija.
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-Ventajas: La potencia necesaria es menor y la motorizacion mas
economica.
-Inconvenientes: Se incrementa el radio de accion del dispositivo y por

consiguiente el volumen del conjunto del ensamblado.

Sopesando las dos opciones se decide optar por la primera, por ser la

mas econdmica y la que menos espacio abarca.

a)

b)

1.8.1.2. Movimiento lineal principal

Las opciones son las mismas de antes:

Probeta fija y cuchilla movil.

-Ventajas: Como se ha elegido anteriormente que el movimiento de
rotacion lo realizara la cuchilla seria ventajoso para fijar la probeta al
bastidor.

-Inconvenientes: Se tiene que mover todo el conjunto formado por el eje

y el porta-cuchilla con pesos del orden de varios kilogramos.

Probeta movil y cuchilla fija.

-Ventajas: Se disminuye la potencia necesaria para producir el
movimiento ya que la probeta pesa poco, entorno a un kilogramo.
-Inconvenientes: Se complica la estructura de la maquina porque
tendriamos dos partes del dispositivo méviles al haber fijado la probeta

anteriormente en el movimiento de rotacion.

De entre estas dos opciones nos decantaremos por la opcién a) debido a

gue nos resulta mas ventajoso fijar la probeta al bastidor y asi tener un solo

mecanismo movil en el dispositivo.
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1.8.1.3. Movimientos secundarios

Mediante un husillo realizamos el movimiento vertical de
acercamiento de la probeta con la plaquita de corte, se opta por la eleccién
de un husillo porque aporta la precisibn necesaria para el correcto
funcionamiento, de esta manera la separacion que originan los distintos
didmetros de las barras corrugadas se podra anular inicialmente. El util
sobre el que se coloca la plaquita posee un muelle que produce otro
movimiento vertical, esta vez sirve para garantizar el contacto con la cuchilla

durante todo el proceso de marcado.

1.8.1.4. Resumen de movimientos

- Plaquita o cuchilla: Giratorio en X.

- Carro con eje portacuchillas: Lineal en X.

- Base y mordazas: Lineal en Y.

1.8.2. Accionamientos

1.8.2.1. Accionamiento principal

El accionamiento principal de la maquina es el que hace girar el eje

gue contiene la cuchilla. Debera cumplir las siguientes condiciones:

- Velocidad.

- Ausencia de vibraciones (giro sobre rodamientos) para realizar las
cincuenta marcas con el intervalo exigido por la Norma en toda su extension,
el eje sera sustentado mediante rodamientos para sSu correcto

funcionamiento.
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- Durabilidad ilimitada en las condiciones de servicio.
- Posibilidad de giro en 360°.

Estudiaremos entonces las diferentes posibilidades:

a) Accionamiento neumatico con piston y biela-manivela.

- Ventajas: Sistema muy econdmico, totalmente mecéanico y mandos
sencillos.

- Inconvenientes: Imposibilidad de parar el piston a mitad de carrera.

b) Accionamiento por motor eléctrico lineal con transmision por correa.

- Ventajas: Puede transmitir un movimiento entre dos ejes situados a
una cierta distancia, y permite construir sistemas de aumento o
disminucion de velocidad de giro.

- Inconvenientes: La transmision de la correa por rozamiento puede

patinar.

c) Accionamiento por motor eléctrico lineal con transmision por cadena.

- Ventajas: Permite transmitir un movimiento entre dos ejes situados a
una cierta distancia, y la transmision se produce por empuje de la cadena
sobre los dientes de las ruedas evitando resbalamientos.

- Inconvenientes: Soélo se puede emplear para transmitir movimiento

circular entre ejes paralelos.

d) Accionamiento por motor eléctrico lineal con transmisién por engranajes.
- Ventajas: Los dientes de las ruedas motriz y conducida engranan, es
decir, nunca patinan, y en funcion del nimero de dientes se pueden

construir sistemas de aumento o reduccion de la velocidad de giro.

- Inconvenientes: Los ejes deben de estar cercanos.
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e) Accionamiento por motor eléctrico lineal con transmision por tornillo

sinfin-corona.

- Ventajas: Permite transmitir movimiento circular entre ejes
perpendiculares y reducir notablemente la velocidad de giro.
- Inconvenientes: Se complica el par de revolucién instantdneo

(engranaje).

Se determina que la opcibn mas conveniente es la opcion a, por la
sencilla razén de que los sistemas neuméaticos permiten elegir entre una
gran variedad de componentes (valvulas, pulsadores) para poder combinar

distintos movimientos en diferentes instantes de tiempo.

1.8.2.2. Accionamiento del husillo

Para elegir este movimiento se establecen las siguientes condiciones:

- Paso del husillo 20 milimetros, justificacion en capitulo de célculos.
- Ausencia de holguras entre el eje y el rodamiento.

- Ausencia de vibraciones.

- Durabilidad ilimitada en las condiciones de servicio.

- Motorizacién y puesta a punto sencilla.

Las opciones son:

a) Accionamiento manual del husillo.
- Ventajas: No necesita de ningun elemento mecanico externo, se reduce
el coste y se simplifica la maquina.
- Inconvenientes: Se necesita a un operario girando continuamente el

husillo mediante una manivela.

b) Accionamiento mediante un pistén neumatico.
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- Ventajas: El accionamiento se realiza de manera automéatica y rapida,
es econdémico y el mando es extremadamente sencillo.

- Inconvenientes: Poco espacio en el bastidor.

c) Accionamiento mediante motor eléctrico.

- Ventajas: La electricidad como fuente de energia esta presente en
cualquier instalacion a diferencia de otras fuentes, como por ejemplo el
aire comprimido.

- Inconvenientes: Accionamiento mas caro.

Se elige la tercera opcion por la necesidad de minimizar al maximo el
trabajo del operario, ademéas de ser una de las condiciones exigidas para el
disefio de la maquina al contar en nuestro laboratorio con un gran namero

de tomas de corriente.

1.8.2.3. Movimiento del carro

No se ha ocultado desde el principio que este movimiento se
transmita a través de un husillo debido a que anteriormente ya se ha
determinado el accionamiento de este. El husillo esta compuesto de una
caja de engranajes, a cuyo conjunto se denomina gato de husillo.

Las condiciones que se establecen para definir este movimiento son

las siguientes:
- Carrera 60 centimetros, justificacion en el capitulo de calculos.
- Ausencia de vibraciones durante su recorrido.

- Enclavamiento en la posicién seleccionada.

Dentro de los denominados gatos de husillo solamente tenemos dos
opciones:
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a) Movimiento del eje sin fin y tuerca fija.

- Ventajas: Es econdémico, totalmente mecénico y garantiza precision en
el movimiento de cargas y sujecion de objetos.
- Inconvenientes: Requiere de mayor tamafio y por consiguiente mayor

espacio.
b) Movimiento de la tuerca con el eje sin fin estético.

- Ventajas: Es econdémico, totalmente mecénico y garantiza precision en
el movimiento de cargas y sujecion de objetos.
- Inconvenientes: El operario dispone de menor espacio para colocar la

probeta.

Se determina que la opcién mas conveniente es la Ultima por la sencillez
del mecanismo. La aplicacion mas utilizada consiste en hacer girar el tornillo
sin fin y evitar que gire la tuerca. De este modo la tuerca se desplazara
longitudinalmente, permitiendo el movimiento de cargas y la sujecién de
objetos. Otra caracteristica importante es la gran precision que aporta dicho
movimiento, ya que por cada vuelta del tornillo la tuerca solamente avanza

la distancia que tiene de separacion entre filetes (paso de rosca).

1.8.3. Sujecion de la probeta

No se ha ocultado desde el principio que esta se debe realizar por
mordazas. La razén no es otra que la experiencia, que dice que todas las
magquinas actuales de ensayo utilizan este sistema, no obstante si es motivo
de debate el tipo de mordaza a utilizar.

Las opciones que hemos valorado son las siguientes:

a) Mordazas de plato y garras tipo torno.

- Ventajas: ldeales para sélidos de revolucién, y autocentrado.
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- Inconvenientes: Voluminosas, pesadas, caras.
b) Mordazas de movimiento lineal, tipo fresadora.

- Ventajas: Econdémicas, ligeras y sencillas de usar.
- Inconvenientes: Gran dificultad en el centrado de sélidos de revolucion.

c) Mordaza de disefio propio a medida de las necesidades.

- Ventajas: Obtencion de las especificaciones establecidas en su justa
medida.
- Inconvenientes: Al tratarse Unicamente de dos unidades que deberian

encargarse a un taller de mecanizado se obtendria un precio elevado.

Se elige la ultima opcién de un disefio propio porque facilita el
acoplamiento al bastidor, puesto que para una mordaza tipo torno se
necesitara de otro elemento externo que haga de unién entre la mordaza y
el bastidor.

Se disefia un sistema basado en una prensa de apriete (por su sencillez
de fabricacion), en la que un tornillo hace de apriete al ser roscado sobre un

soporte.

1.8.4. Bastidor de la maquina

A continuacién se detallan las diversas obligaciones que requiere el
proyecto:
- Gran capacidad de carga con la mayor ligereza y movilidad posible.
- Mantenimiento practicamente nulo.
- Modularidad.
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1.8.4.1. Material de construccion

Se han barajado las siguientes opciones con sus ventajas e
inconvenientes:

a) Acero estructural soldado o atornillado:

- Ventajas: Material barato y facil de enlazar.
- Inconvenientes: Material pesado con mantenimiento periddico de

pintado y modularidad casi nula.

b) Perfiles de aluminio modular:

- Ventajas: Material ligero y resistente, con acabado anodizado inmune a
la corrosidn, y extraordinaria modularidad.

- Inconvenientes: Material caro.

Se elige la opcién de los perfiles de aluminio modular por su excelente
modularidad y por su facil montaje, con escasa mano de obra. De las
distintas empresas que existen en el mercado se elige la gama de productos
de METRIKAL-NORCAN, por ser una empresa que histéricamente ha
proveido a la Universidad de Cantabria de este material, ofreciendo
descuentos en sus productos y documentacion técnica para el calculo de

bastidores.

1.8.4.2. Morfologia general

Se han considerado dos morfologias:

a) Bastidor tipo mesa que no requiera de elementos externos para su
funcionalidad.

- Ventajas: No necesita soportes externos.
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- Inconvenientes: Bastidor pesado, mayor cantidad de material,
dificultades para transportarlo de un lugar a otro, mas caro.

b) Bastidor de reducidas dimensiones que requiera de un soporte externo
para trabajar con comodidad.

- Ventajas: Lo puede transportar una sola persona, menor uso de
material, mas barato.

- Inconvenientes: Necesidad de elementos externos para poder trabajar
con comodidad.

Se elige la ultima opcién por ser la mas econémica, ademas de ser una
condicién necesaria la movilidad de la maquina, de esta manera se podra
trabajar con ella en distintas zonas del laboratorio, por otra parte la
necesidad de una balda o mesa externa para mayor comodidad de trabajo
no es un problema, ya que existen en el laboratorio numerosas maquinas

con esta morfologia (hornos, microscopios, maquinas de mecanizado, etc).

1.8.4.3. Morfologia del detalle

Se han estudiado las dos morfologias que mas se utilizan en el

disefio de maquinas herramientas y de metrologia, sus caracteristicas son:

a) Morfologia de pértico, base de la que parten dos columnas que soportan
un dintel (el dintel sostiene el husillo con el carro).

- Ventajas: Gran capacidad de absorcion de vibraciones y excelente
rigidez. Permite una buena maniobrabilidad de giro en la zona delimitada
entre los dinteles.

- Inconvenientes: Mayor uso de material, mas caro, y mas pesado.
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b) Morfologia en columna, base de la que parte una columna de gran
espesor, en la que se van acoplando los diferentes instrumentos (mordazas,

probeta).

- Ventajas: Menor uso de material, mas ligero, mas barato.
- Inconvenientes: Menos rigido que la morfologia de pértico, mayores
vibraciones, dificultad para obtener movimientos de giro, menor espacio

para maniobrar.

Cuando se trata de maquinas que requieren cierta precision, la mayor
inversion del sistema de pértico compensa holgadamente con el aumento de
la solidez y la precision para realizar la marca, por lo tanto se elige la
morfologia de portico.

1.8.5. Fuente energética

Es una condicion necesaria para aprovechar las capacidades de que
dispone LADICIM el que se utilicen dos fuentes de energia, estas ya han
sido fijadas anteriormente por los accionamientos, se utilizara un motor
eléctrico que sera accionado por energia eléctrica y un pistbn neumatico que

se accionara con aire comprimido.

1.8.5.1. Energia eléctrica

Se utiliza como fuente la energia eléctrica, lo que si es discutible es el
tipo: Monofasica o trifasica.

Se elige la monofasica 220v por ser la que proporciona un cableado y
un disefio mas sencillo, siendo la trifasica solo justificable para grandes
potencias, y ese no es el caso.
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1.8.5.2. Aire comprimido

Se utiliza como fuente para abastecer el actuador neumatico y es

suministrado a la presién de 6 Bares.

1.8.6. Sistema de control

Puede ser automatico o manual:

a) Sistema automatico de control

- Ventajas: el operario solo seria necesario para colocar las probetas y
quitarlas, todos los demas movimientos se controlarian por medio de un
programa informatico.

- Inconvenientes: El desarrollo del software necesario seria digno de un
proyecto por separado que un Ingeniero Técnico Mecénico con sus

conocimientos no alcanzaria.
b) Sistema manual
- Ventajas: sencillo y econdmico.
- Inconvenientes: Dependencia de un operario para pequeios

movimientos de ajustes.

Se utilizara por tanto un sistema manual que se base en pequefos

automatismos pero condicionados por la decision y juicio del operario.

1.8.7. Panel de control

Se opta por un panel de control movil frente a uno fijo por la

versatilidad y comodidad que al operario aporta.
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Existen en el mercado una amplia gama de elementos normalizados
para la realizacion de este tipo de controles, que no necesitan apenas
calculos ya que estan perfectamente reglados.

1.9. Resultados finales

Se aclararén al detalle las caracteristicas de los elementos discutidos
en el analisis de soluciones, ademas de otros elementos que no se citan
porque nos aporta la solucién el fabricante.

Se analizar4 punto por punto los elementos necesarios para el
completo equipamiento de la maquina, siguiendo un orden lo mas cercano
posible a la realidad de montaje, para que el técnico responsable de la
ejecucion encuentre en esta memoria un documento de facil seguimiento, no
obstante el montaje se proporciona mas detalladamente en el apartado de

planificacion.

1.9.1. Bastidor

La geometria del bastidor es la anteriormente elegida, de portico
sobre una base que descansa en perfiles de apoyo. Estos perfiles son de la
empresa NORCAN-METRIKAL, la justificacion de los modelos de perfiles
empleados se encuentra en la seccidbn de célculos. Las tolerancias
dimensionales descritas son las habituales a obtener siguiendo la buena
practica en el mecanizado (datos proporcionados por el fabricante). Los
resultados pormenorizados son los descritos en el desarrollo de este
apartado. Para informaciones relacionadas con los perfiles, y no existentes
en esta descripcién, consultese el anexo C, catdlogo y documentacion
técnica METRIKAL.

Para el montaje del bastidor en el taller, serdn necesarias las siguientes

herramientas:
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1.Juego de llaves hexagonales macho cortas, métricas acodadas segun
ISO 2936 (llaves Allen), todos los aprietes de los tornillos por fuerza
capaz de ejercer el operario. Nunca utilizar llaves largas, a no ser que
sean dinamométricas ajustadas al par que el fabricante METRIKAL
proponga.

2.Escuadra simple a 90°. Clase Il segun DIN 875/2 y NFE 11-1103/2. En
caso de no disponer de ello, se utilizar4 un goniometro de precision, que
ofrezca como minimo la misma garantia que la escuadra.

3.Maza de madera para pequefios ajustes tras el previo apriete de los
tornillos, segun DIN 7462, se puede sustituir por una maceta
amortiguadora de la marca facom, modelo 212A.

4.Juego de brocas talladas métricas para aleacién de aluminio segun
DIN 235, DIN 338 y NF E 66-067, espaciamiento entre diametros %2 mm.
5.Juego de machos de roscar para paso métrico a derechas ISO para
metales blandos segun I1ISO 529 y NF EN 22857, imprescindible tener
Gtiles para mantener la perpendicularidad.

6.Juego de limas finas para en caso de ser necesario eliminar las

rebabas que pudieran venir de fabrica.

1.9.1.1. Bases de apoyo

Se realizardn mediante tres perfiles 45x90 N 0166 con ranuras en sus
cuatro caras. El apoyo contra el suelo se realizara con dos tacos atornillados
de poliamida negra N 1206 por cada perfil. La distancia entre centros de los
perfiles sera de 305+1 mm. En cuanto a la disposicién de los mismos se
colocaran perpendiculares al movimiento lineal del eje, siendo la desviacion
admisible de 1 mm en el extremo del perfil, respecto de la perpendicular al
eje. La longitud de los perfiles sera de 47511 mm entre los puntos de anclaje
de los tacos, dejando a partir de ese punto 251 mm hasta el extremo del
perfil, por lo tanto la longitud total de los perfiles de apoyo es de 500mm. Los
remates de las secciones que quedan vistas en este caso un total de seis,
se realizan con tapa de cierre realizada en ABS (polimetro acrilonitrilo
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butadieno estireno) negro N 1706. Para las disposiciones de mecanizado se

remite al lector al capitulo de planos.

1.9.1.2. Base central

Se denomina base central al elemento constructivo que une las tres
bases de apoyo y que sostiene al conjunto donde se colocara la probeta. La
disposicién de este elemento se ha de realizar perpendicular a las bases de
apoyo y situado encima de estas, el modo de unidon se describira
posteriormente. La alineacidén con las bases de apoyo se realizara con una
escuadra de precision DIN 875/2 o superior. Se ha de realizar con un perfil
de dos ranuras 45X90 N 0166 y con la cara homogénea en la planta inferior.
La longitud total a obtener es de 700+1mm. Los extremos se rematan con
tapa de cierre negro N 1706. Para los mecanizados de taladrado, roscado y

demas consultese los planos.

1.9.1.3. Columnas de los porticos

Se denominan columnas del pértico a cuatro elementos verticales que
partiendo de las bases de apoyo de los extremos, unen a estas con los
dinteles, los dinteles a su vez sostienen a los rodamientos que soportan al
eje. Se realizaran en perfiles 45x90 N 0166. La posicion con respecto a la
base de apoyo es tal que los orificios de roscado de la columna y la ranura
superior de la base estén alineados. La naturaleza de la unién se explicara
posteriormente. La altura de estos perfiles debe ser de (1601 mm), y el
ajuste de perpendicularidad horizontal y vertical se realizara con una
escuadra de precision DIN 875/2 o superior. En este caso no son necesarios
remates porque las secciones libres seran tapadas por las bases de apoyo
en la parte inferior y por los dinteles en la parte superior. La distancia entre
caras interiores debe ser de 150+1 mm.
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1.9.1.4. Dinteles de los porticos

Se denominaran dinteles a los elementos horizontales que unidos a

las columnas daran soporte a los rodamientos. Se emplaza con sus

extremos en el mismo plano que las caras exteriores de las columnas del

portico, el modo de unidn se establecera en apartados posteriores. La

longitud de los perfiles por lo tanto sera de 240+1mm. Se realizara con perfil

45x90 N 0166, semejante a las columnas. Los remates de las secciones

vistas se realizaran con las tapas de cierre negro N 1706.

1.9.1.5. Uniones

Los métodos de unién de las distintas partes y sus elementos son los

siguientes, que podremos verificar en este cuadro de consulta:

Zonas a unir

Elementos de unidén

Mecanizados a

realizar

Pies de apoyo con

perfiles de apoyo.

Tuerca M8 SC-N 3310 y
arandela.

Taladrado del nucleo

del perfil.

Bases de apoyo con

base central.

Dos tuercas M8 SC-N 3310
con tornillos M8x43-N 3145,
encaje en las ranuras
laterales inferiores de la base

central.

Dos taladrados de @14
en la cara opuesta a la
el

union  (en

45x90), y otros dos de

perfil

@8 en el nucleo central
del mismo perfil.

Bases de apoyo con

columnas

portico.

del

Un tornillo M8x43-N 3145
roscado en el orificio de
roscado del perfil 45x90 de la
columna, y dos escuadras
40x25-N 1105

correspondientes

con  Ssus
cuatro

tornillos M8x20 y cuatro

Roscado con macho
de M8 del orificio de
del
45x90 de la columna, y
un taladrado de @14

en la cara opuesta a la

roscado perfil

union (del perfil 45x90
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tuercas M8 SC para cada

de la base, y otro de

columna. @8 en el nucleo central
del mismo perfil.
Dinteles con| Por cada columna wuna | Sin mecanizado

columnas.

escuadra 40x25-N 1105, con
dos tornillos M8x20 y dos
tuercas M8 SC.

Tabla 1.2. Tabla de uniones.

1.9.1.6. Resumen del material empleado

En el siguiente cuadro tenemos un resumen del material necesario

para la fabricacién del bastidor:

Descripcion Denominacion Cantidad
Perfil 45x90 N 0166 11 unidades
Pies de apoyo N 1205 6 unidades
Tapa de plastico 45x45 N 1705 10 unidades
Tapa de plastico 45x90 N 1706 2 unidades
Tuerca M8 SC N 3310 6 unidades
Tornillo M8x43 N 3145 10 unidades
Escuadra 40x25 N 1105 12 unidades

Tabla 1.3. Tabla de material.

1.9.2. Ménsula o viga soporte de la muestra

A continuacion se describen detalladamente los distintos elementos

gue componen el conjunto que dara soporte a la muestra. Se ha de advertir

gue en este sistema se conjugan productos prefabricados, con zonas de

disefio propio, por lo que en los primeros, el lector debera consultar el anexo
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correspondiente al producto comercial en cuestion, y en los segundos al

plano correspondiente.

Nota 12: Todos los mecanizados en los que entre en juego un bloque
de aluminio se realizaran segun la normativa internacional 1ISO T-4, o en
cualquier caso, un tipo equivalente DIN o UNE indicado para el mecanizado
y con resistencias mecanicas iguales o superiores. Ademas, todos los
acabados superficiales, tolerancias y mecanizados no descritos, quedaran
bajo la obligacion de ser realizados segun los planos.

Nota 22 Las tolerancias de mecanizado requeridas en los planos, son
las que podria obtener cualquier taller de mecanizado que trabaje bajo la
norma ISO 2768 mH. En caso contrario, serd obligatorio que se verifiquen

las tolerancias una a una.

1.9.2.1. Elemento portante central

Se denomina asi al elemento que sirve de union entre el sistema de
soporte-sujecion de la probeta y el sistema que debe realizar el
desplazamiento vertical de la misma. Este elemento se ha de realizar con
perfil de aluminio de 45x90, y con una longitud total de 700+1mm, de tal
manera que las dimensiones de este elemento deberan coincidir con la del

elemento descrito anteriormente como base central.

1.9.2.2. Embridado de muestra

Para la sujecion de la probeta se utilizardn dos mordazas, una para
cada extremo, de tal manera que la muestra quede totalmente inmovilizada,
para ello se fabrican dos elementos de encargo. La estructura de las
mordazas tendran forma de cuadrado con medidas interiores de 90x90mm,

el espesor de las mismas de 5mm, y el ancho de 15mm, en la parte superior
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dispondra de un orificio de métrica 8 para poder roscar un tornillo que se

encargara de realizar la presion sobre la barra corrugada.

1.9.2.3. Elementos de movimiento de traslacion de la

muestra

Para poder trasladar la probeta verticalmente se utilizard un
ensamblaje que consta de tres elementos distintos:
a) Dos tuercas roscadas en un sin fin.
b) Cuatro bisagras
c) Cuatro brazos

Al mecanismo formado por estos diez elementos se le denomina
elevador, y su aplicacion mas conocida es la de levantar los vehiculos. Se
ensamblan dos brazos en cada tuerca del sin fin, uno en la parte superior y
otro en la parte inferior, los otros dos extremos libres de los brazos se
ensamblan a las bisagras, y estas a su vez al bastidor (en la parte inferior) y
al elemento portante central (en la parte superior). Al hacer girar el husillo y
tener restringido el movimiento de las tuercas, estas al tener las roscas
invertidas se desplazaran en sentidos contrarios y por lo tanto produciran el

desplazamiento vertical de la probeta.

1.9.2.4. Union al bastidor

La union al bastidor se realiza mediante el elemento denominado
como bisagra que estara fabricado a medida, tiene forma de T (ver planos) y
su funcionalidad sera la de permitir el giro del brazo mediante un pasador,
se unira al perfil por medio de dos tornillos M8x20 de cabeza plana de
METRIKAL.
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1.9.3. Eje principal de rotacion

Es el eje que hace girar al elemento porta-cuchilla, su movimiento
viene dirigido por la biela y el piston neumético, de tal manera que mediante

el recorrido total del actuador el eje realiza una vuelta completa.

1.9.3.1. Elemento porta-cuchillas

Elemento disefiado para poder compensar la no linealidad de la
probeta, realiza un pequefio movimiento vertical limitado por la fuerza de un
resorte, se compone de un eje de didmetro 10mm que atraviesa al eje
principal, y de un diametro de 15mm en el extremo opuesto. La parte
superior de este elemento atravesara el eje principal y se roscara en él una
tuerca para que haga de tope superior, de tal manera que se colocara un

muelle entre la cara inferior del eje principal y el diametro de 15mm.

1.9.3.2. Unidén con las plaquitas de rayado

La unién de la plaquita de corte con el elemento porta-cuchilla se
realizara mediante un tornillo, este sistema también es utilizado en maquinas
herramientas tipo tornos y fresadoras, en el que la plaquita se encajara en
un compartimento con las mismas dimensiones para que no pueda girar en
ninguan sentido, para nuestro caso en particular el angulo entre caras sera de

35 grados con forma de rombo.

1.9.4. Instalacién de control

La instalacién de gestion automatica de la maquina para el marcado

de barras corrugadas consta de una parte eléctrica y otra neumatica que

trabajaran sincronizadas. De tal manera que el posicionamiento de la barra
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en el lugar correcto se gestiona mediante el dispositivo eléctrico y el
marcado mediante el dispositivo neuméatico. Una vez que la barra se haya
en la posicion deseada se marca, se traslada y se vuelve a marcar,
repitiéndolo tantas veces sea necesario.

La parte eléctrica estd basada en el movimiento de la mesa mediante
un motorreductor comandado por un variador de frecuencia, dicho
movimiento se haya acotado por finales de carrera que realizan una parada
del motorreductor. La distancia entre movimientos sucesivos esta definido
por el paso del husillo del gato y leva que realiza la cruz de malta que
acopla-desacopla mecanicamente el husillo del motorreductor. La neumatica
aprovecha los intervalos de parada entre dos movimientos para realizar el
marcaje en la barra, mediante una leva mecénica se acciona un micro
neumatico que a su vez permite el movimiento de un cilindro en cuyo
vastago se halla la cuchilla que marca la barra. A continuaciéon se detallan
los disefios de la parte eléctrica y neumética.

La acometida eléctrica para el dispositivo es una red monofasica de
230 voltios de corriente alterna a 50 Hz la cudl dispone de proteccion
diferencial en cabecera de 30mA, hecho por el cual en la instalacién se
obvia la proteccién. Protecciones diferenciales en cascada no implican un
mayor grado de proteccidn contra contactos indirectos sino mas bien resulta
una fuente de problemas debido a la posibilidad de disparo de protecciones
diferenciales por “simpatia” en caso de fugas de corriente a tierra en otras
partes de la red del cliente.

Se escoge un motorreductor pequefio, trifasico, de potencia 0,37KW
gue es mas que suficiente para mover la mesa de la maquina. La
combinacién de las revoluciones por minuto (rpms) del motor junto con la
relacion de reduccién del motor se han escogido para que en las
condiciones de trabajo de la maquina, el motorreductor haga un ciclo de
marcado de la barra cada segundo, pudiendo variar muy facilmente el ciclo
de marcado en caso necesario un £50% (0,5seg<ciclo de trabajo>1,5seq)

mediante ajuste de velocidad en el variador de frecuencia.
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El motorreductor se comanda y protege con un variador de frecuencia

monofasico. Las ventajas que aporta el variador de frecuencia al sistema

son muchas:

a. Carece de partes moviles y contactos que sufren desgastes
y son propensos a fallos en caso de haber escogido
contactores.

b. Permite el arranque suave del motorreductor, sin
transiciones ni saltos.

Ajuste del tiempo de rampa de aceleracion del motor.

d. Ahorro de energia cuando el motor funciona parcialmente
cargado, mediante ajuste del fdp.

e. Detectar y controlar faltas de fase en entrada y salida del
motorreductor. Detectar y controlar un consumo excesivo de
corriente del motorreductor.

f. Mejorar el rendimiento del motor.

g. El variador no tiene limitacibn en cuanto a numero de

arranques, al contrario de lo que sucede con los contactores.

El variador se protegera “aguas arriba” mediante un guardamotor, el
sistema quedara protegido ante sobrecargas y cortocircuitos. Se ha
escogido un guardamotor trifasico de amplia utilizacion en el ambito
industrial al que se encapsula en un cajetin/botonera con un botén de paro
de emergencia y un boton de marcha ambos con enclavamiento y
trabajando en exclusa. De esta manera se dota al sistema de una parada de
emergencia poco costosa y eficaz, puesto que corta alimentaciéon de
potencia a todo el sistema. Su ubicacion sera fija (atornillada a la maquina),
en las proximidades del lugar de trabajo del operador de la maquina y
facilmente accesible por él. Una vez accionada la parada de emergencia
para volver a arrancar la maquina sera necesario realizar las acciones
siguientes en el orden en que se citan:

a. Desenclavar la parada de emergencia

b. Enclavar el boton de marcha ubicado al lado de la parada de

emergencia
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c. Esperar a que se restablezca tension en el variador de frecuencia

(aprox 10 segundos)

En ningdn caso se produce arranque automatico de la maquina

después de desenclavar la parada de emergencia.

Los controles establecidos para que el operario ponga en marcha el

carro de la maquina son los siguientes:

1.

Un pulsador de marcha/paro con enclavamiento en ambas
posiciones y excluyente. El color del boton de marcha es
verde y el de paro es rojo. Existe una luz led de color
blanca entre los botones de marcha y paro. Con la luz
blanca encendida, significa que la marcha esta
seleccionada, con la luz apagada significa que el paro esta
seleccionado.

Un selector de dos posiciones para establecer el sentido de
marcha del carro. Si se pone hacia la izquierda, el carro
girara en esa direccion, si se acciona el selector hacia la
derecha, el carro girara a la derecha.

No existe ninguna baliza acustica o luminosa que indique
sentido de marcha o error en el variador de frecuencia. El
sistema esta preparado para la inclusion de cualesquiera
de estas posibilidades pero queda excluido del presente

proyecto.

El modo de operacion es el siguiente:

El operador selecciona el sentido de giro (adelante/atras)

b. El operador selecciona el botén de marcha

c. Pulsando el boton de paro, el variador detiene el movimiento del

motorredutor

d. Cambiando el sentido de giro sin apretar el botén de paro, el variador

para el motor y lo arranca inmediatamente en el sentido opuesto

Los controles de usuario se hallan empotrados en la tapa del cuadro

eléctrico, sobresaliendo sélo el selector y pulsador que debe manipular el
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operario, estaran rotulados de manera indeleble, en color negro, con un

tamafo de letra legible a dos metros de distancia y en lengua castellana.

Los controles de seguridad de movimiento del carro entre topes se
realizan mediante finales de carrera. Se empleara un final de carrera en
cada extremo y se usara un contacto normalmente cerrado para quitar la
orden de marcha del variador en el sentido del movimiento que acciona
dicho final de carrera. El modo de operacién sera el siguiente:

a. El carro se esta moviendo en un sentido y acciona el
final de carrera

b. Se quita la orden de marcha al variador en el sentido
actual de movimiento. El contacto n.c. del final de
carrera colocado en la seriada de la orden de marcha
se abre y es quién quita la orden de marcha.

C. El operador mueve el selector de sentido de marcha
a la posicion inversa, se da orden de marcha al
variador en sentido inverso y el carro comienza a

moverse en direccidon contraria.

La velocidad a la que se mueve el carro en ambas direcciones es
ajustable en el rango de trabajo de los 25Hz a los 75Hz del variador
mediante ajuste de parametro del variador, esto implica como se ha
mencionado, unas velocidades de mesa de entre 0,5 revoluciones por
segundo y 1,5 revoluciones por segundo. Este ajuste se realizara durante la
puesta en marcha de la maquina en las instalaciones del cliente y segun
criterio de proyectista y cliente. Las velocidades de avance y retroceso son
independientes y pueden toma valores distintos. La velocidad de avance se
ajusta con el parametro HSP (menu SET) y la velocidad de retroceso con el
parametro SP2 (menu FUN, submenu PSS).

La parametrizacion del variador es la siguiente (s6lo se muestran los

parametros que son distintos a los que vienen ajustados de fabrica por

defecto):
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SET 2 LSP: 25 (frecuencia del motor con referencia minima para poder
bajar la frecuencia HSP hasta el valor de LSP)

SET =2 HSP: 50 (frecuencia del motor con referencia maxima==velocidad de
marcha hacia adelante)

DRC =2 UNS: 230 (tension nominal del motor)

DRC 2 NCR: 0,81 (corriente nominal del motor)

DRC =2 NSP: 1480 (revoluciones por minuto nominales del motor)

DRC 2 COS : 0,78 (factor de potencia nominal del motor)

DRC 2 TFR: 80 (frecuencia maxima del variador, para poder subir HSP de
72 Hz)

I/O =2 TCT : LEL (rearranque automético del variador sin tener que dar un
pulso a las sefiales de marchas tras una caida de tension)

FUN =2 PSS 2 PS2: LI2 (velocidad preseleccionada n°2 para cuando
damos orden de marcha inversa)

FUN 2 PSS 2 SP2 : xx (frecuencia de velocidad en marcha atras)

El modo de control de los sentidos de giro se realiza mediante una
gestion de las entradas digitales del variador denominada “dos hilos”, es la
qgue viene configurada por defecto de fabrica en el variador y basicamente
consiste en que para activar una de las entradas en necesario mantenerla
alimentada a 24 voltios de corriente continta (empleando la propia fuente de
alimentacién interna del variador) y si se quitan los 24VDC de esa entrada,
la misma pasa a inactiva o valor l6gico “0”. La ventaja de esta opcién es que
no se necesitan fuentes de alimentacién ni dispositivos externos que
encarecen y complican el disefio y el mantenimiento de la parte eléctrica de
la maquina marcadora.

Se empleara la entrada digital n°1 (LI1) para activar el sentido de
marcha directo y la entrada digital n°2 (LI2) para activar el sentido de
marcha inverso; una vez mas esta es la configuracién que por defecto viene
cargada en el variador de fabrica. La parada siempre se realiza a rueda
libre. Es una constante la maximizacién del empleo de configuraciones por
defecto en el presente proyecto, dado que representa la mas rapida y eficaz
manera de poner en marcha el control eléctrico, acortando enormemente
tiempos de puesta en marcha y mantenimientos futuros de la maquina
marcadora. La sustitucién del variador en caso de averia sélo requiere el
ajuste de los pardmetros nominales del motor y de las frecuencias de trabajo

de referencia minima y maxima.
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El diagrama de bloques y disefio del circuito eléctrico se muestran a

continuacion:

I

| 23T x 1 5mm®

Figura 1.1. Diagrama de bloques ilustrativo de la instalacion eléctrica del motorreductor

comandado por variador electrénico de frecuencia para el movimiento de la mesa.
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Tensién red monofasica 230volt

i
G SO
~ MARCHA/PARO
vac 230
s\ ag
I> ADELANTE/ATRAS
oYY
GV2ME10. Integrado en cpjalcon boton marcha y seta emergencia FC1 Cc2
Fw RW
— RA RC
=7
|| | |

D1
Variador ATV 3[L.2 L1 L3 24vbe
LI 2 LI 4

RA-RC: Contacto de fallo del variador que no usaremos
FC1: FINAL CARRERA ADELANTE
FC2: FINAL CARRERA ATRAS

A S1: SELECTOR ADELANTE/ATRAS

M1
Motorreductor SEW WF20 DT71D4

Conexion triangulo 230 vac

Figura 1.2. Esquema eléctrico de la instalacion eléctrica del motorreductor comandado por

variador electrénico de frecuencia para el movimiento de la mesa.

El cableado empleado para potencia se ha escogido en 2,5mm?2
suficiente para evitar problemas de calentamiento o caida de tension en los
conductores. La acometida desde el variador al motor se ha dejado sin
apantallar debido que es una acometida corta y los ruidos que se puedan
generar a otras instalaciones son despreciables. El cableado de control
(24VDC) seré realizado con conductores unificares de 1mm?2 en color azul.
El variador junto con las regletas de interconexion a tornillo necesarias seran
alojadas en el interior del cuadro eléctrico estanco, con puerta que llevara
cerradura cuyo bombin sélo pueda ser accionado mediante llaves
especiales de mantenimiento eléctrico. El cuadro eléctrico no requiere de
ventilacién alguna porque el rango de la temperatura ambiente de trabajo de
la maquina se sitia entorno a 20°C. La acometida de las mangueras
exteriores al cuadro eléctrico serd hecha por la parte inferior del mismo y

mediante prensas eléctricos de plastico y en unidades de métrica. Todas la
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mangueras e hilos seran identificados y numerados de forma indeleble en
ambos extremos acorde al esquema eléctrico

El grado IP de proteccidon que tiene la instalacion eléctrica es IP67
para el cuadro eléctrico, IP65 para los elementos de campo como los finales
de carrera, IP55 para el motorreductor y la botonera de paro de

emergencia/marcha.

El sistema neumatico esta compuesto de un cilindro neumatico de
doble efecto para generar fuerza tanto en el avance como en el retroceso,
con una carrera util de 50mm de recorrido y estard gobernado por una
valvula 5/2.Inicialmente el vastago del piston se encuentra recogido.

Al presionar el final de carrera S1, ésta cambia de posicion,
provocando el cambio de posicion de la valvula 5/2. Asi el aire a presion
llegard al cilindro a través de la via numero 4, produciéndose el avance del
émbolo.

El cilindro permanecerd en la posicion de avance hasta que se
presione el final de carrera S3, que devuelve a la valvula 5/2 a su posicion
inicial. En este momento el vastago del cilindro comienza el retroceso. En
las figuras siguientes se muestra el resultado de la simulacién del circuito
neumatico mediante el software gratuito FluidSIM en version DEMO.

4 2
-D—FT\ rr /TTHI-
Sl Nk

]

L

r !

Figura 1.3. Esquema neumatico con el cilindro de mecanismo biela-manivela en posicion

reposo (en espera de marcaje de la barra corrugada).
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Figura 1.4. Esquema neumatico con el cilindro de mecanismo biela-manivela en posicion

de trabajo (finalizado el marcaje de la barra corrugada).

1.9.5. Modelado 2D/3D

El modelado 2D/3D se ha empleado para diseiar las piezas que
forman parte de la maquina marcadora y que no se encuentran en catalogos
comerciales de fabricantes. Para dicho disefio se ha escogido el programa
FreeCAD porque es una tendencia en “alza” en el disefio por las ventajas
gue presenta, siendo las principales:

a. Es un software libre, multiplataforma y en constante desarrollo.
Estd apoyado por una gran red de usuarios/desarrolladores.
Existen numerosos tutoriales en castellano.

b. Facil exportacién a archivos .STL que permiten la fabricacion de
los disefios en impresoras 3D. Esto es importante para no sélo
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para fabricacion de piezas funcionales sino también para la
fabricacibn de modelos a escala baratos que permiten la
verificacién con una aproximacion muy fiel a la realidad de la

funcionalidad de los ingenios.

Como desventaja, cabe citar que al tratarse de un software en
continlo desarrollo, a veces uno se encuentra problemas a nivel de
funciones de programa que no funcionan correctamente o con errores
incoherentes.

El software FreeCAD se puede descargar de manera gratuita en el
siguiente enlace web:

http://www.freecadweb.org/wiki/index.php?titte=Download/es

El modelado que se presenta a continuacién ha sido realizado
mediante la versién V0.16 para Windows.

FreeCAD o.16

FreeCAD © Juergen Riegel, Werner Maver, Yorik van Havre 2001-2015

Versian 0.16

Mumero de revision 6704 (Git)

Fecha de la version 2016/05/20 11:11:46

Sistema operativo Windows Vista

Tamario de palabra 32-bit

Branch releases/FreeCAD-0-16

Hash Dcd49d7eBfob2b1fbo3e3f8d1865e2i59d7ed253

Licendia. .. J [Cupiar al pormpapeles] Aceptar

Figura 1.5. Version del software gratuito FreeCAD para disefio de piezas en 2D y 3D.
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El modelado de las piezas ha sido realizado de dos maneras en
funcion de la complejidad de la pieza. Cuando la pieza dispone de
superficies planas con formas irregulares, se ha empleado el modelado en
2D (sketch) y después se ha extruido (pad) y vaciado (pocket) para generar
el modelo 3D. Para poder generar el modelo 3D a partir del 2D o croquis, es
necesario acotar la pieza para que quede definida inequivocamente para
que el modelado 3D pueda ser realizado automaticamente. FreeCAD
denomina “grados de libertad” a cualquier cota en el croquis que no se haya
definido y que no permita hacer una pieza Unica en 3D. Se deben obtener un
valor cero en los “grados de libertad” y para ello se emplean “restricciones”
como son acotaciones, paralelismos entre lineas, intersecciones de
formas.... etcétera.

Si la pieza posee formas regulares como cubos o cilindros es mas
adecuado emplear el modelado 3D directamente, insertando tantos cubos,
cilindros o formas geométricas como sean necesarias y posteriormente con
las funciones de operaciones booleanas con formas, cortes, uniones e

intersecciones se modela la pieza.

Durante el disefio se han encontrado varias limitaciones o
particularidades del programa en lo referente a las acotaciones ya que estan
orientadas a la definicién univoca de los croquis (“sketch”), pero no siguen
una norma estandar o reconocida de acotacion. Sirva la siguiente figura de
ejemplo, en la que se muestra el croquis (“sketch”) de una de las piezas
modeladas sin ninguna “restriccién” activa y por tanto lista para el modelado
3D.
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Figura 1.4. Croquis o “sketch” acotado y completamente definido “sin restricciones” del

software FreeCAD. Primer paso para realizar modelado 3D a partir del croquis.

Un caso parecido ocurre con la acotacion en el modelo 3D, no
existiendo como tal, sino que so6lo existe la funcién de “medida de longitud”
entre dos referentes.

Por todas estas particularidades de FreeCAD, en el capitulo de
planos, se mostraran las piezas en vista 3D con vista a escala normalizada y
en la esquina superior izquierda de los planos, la misma vista a otra escala
normalizada con las principales cotas con el fin que el lector sea capaz de
hacerse una idea general de las dimensiones de la pieza. Sobra decir que
en la documentacion electronica adjunta al presente documento se
encuentran los ficheros de extensiones .FCStd y .FCStd1 de cada dibujo de
FreeCAD de donde se pueden extraer todas las medidas de las piezas e
incluso enviarlas a una impresora 3D.

Memoria - 54



Disefio de una maquina para el marcado de barras corrugadas en ensayo de traccién

ANEXO A. PROCEDIMIENTO LADICIM PARA ENSAYOS DE
TRACCION
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5.5.2.5.- COEFICIENTE DE REDUCCION DE AREA O ESTRICCION

DE ATAMBERES

5.5.2.6.- ALARGAMIENTO EN ROTURA

5.5.2.7.- RELACION DE TENSIONES

5.6.- CALCULO DE INCERTIDUMBRES

5.6.1.- INCERTIDUMBEE EN LA CARGA DE ROTURA

5.6.2.- INCERTIDUMBRE EN EL MODULO DE ELASTICIDAD

5.6.3.- INCERTIDUMBRE EN EL LIMITE ELASTICO (AL 0.1 Y 0.2%)

5.6.4- INCERTIDUMBEE EN EL ATLARGAMIENTO BAJO CARGA

MAXIMA

5.6.5.- INCERTIDUMBEE EN EL ALARGAMIENTO A ROTUEA
5.6.6.- INCERTIDUMBRE EN EL COEFICIENTE DE ESTRICCION

5.6.7.- INCERTIDUMBRE EN LA RELACION DE TENSIONES

6.- ANEXOS

18
19
19
19
19
20

ouwl wd

T ) S T

n

6.1.- ANEXO I: MODIFICACIONES PARA REALIZAR EL ENSAYO DE ACUERDO A
LAS NOERMAS UNE-EN ISO 15630-1/2/3:2003
6.2.- ANEXO II: PRESION DE LA MORDAZA EN FUNCION DEL TIPO DE MUESTRA
Y DE LA MAQUINA DE ENSAYO

Memoria - 58



Disefio de una maquina para el marcado de barras corrugadas en ensayo de traccién

PROCEDIMIENTO PARA ENSAYOS DE LADICIM3
LADICIM TRACCION DE ACEROS PARA EL PE L‘R :FCIDI 30
. A o I % I 1Y ARMADO Y EL PRETENSADO nev. L

1.- OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto definir v describir las operaciones necesarias para
realizar los ensayos de traccion sobre aceros para el armado v el pretensado del hornugon.

2.- AT CANCE

El presente procedimiento sera de aplicacion a los ensavos de traccion realizados a
temperatura ambiente sobre aceros para el armado vy el pretensado del hormigon Las
normativas de referencia son la UNE-EN IS0 13630-1/2/3:2011. Para realizar el ensavo de
acuerdo a la norma UNE-EN ISO 15630-1/2/3:2003 sera necesanio seguir las indicaciones del

anexo I

Tabla 1. Tabla de Procesos

Desarrollo del proceso
Proceso Entradas Ref. | Responsables Salidas
PREPARACION » Recepciondela |3.2. |e Técnico de Laboratorio |« Instrucciones para
DEL ENSAYO Orden de Trabajo cualificado v Ayudante de |preparacion y ensayo.
Laboratorio
¢ Preparacionde |52.1. |+ Técnico de Laboratorio |« Probetas listas para
probetas cualificado v Ayudante de | ensayo.
Laboratorio
» Confrol de 5.2.2. |« Técnico de Laboratorio |« Recursos preparados
condiciones cualificado para iniciar el ensayo.
ambientes v estado
correcto de
calibracion del
equpo
Ajuste del software | 5.2.3. |« Técnico de Laboratorio |« Soffware preparado
cualificado ara su uso.

ENSAYO DE + Recursos 5.3. |+ Técnico de Laboratorio |+ Muestra ensayada,

TRACCION preparados para cualificado datos previos anotados
miciar el ensayo en la Hoja de Ensayo v

archivo informatico de
resultados.

VALIDACIONDE |« Observaciones |34, | Técnico de Laboratorio |« Determinacion de la

ENSAYO recogidas en la cualificado v Director validez del ensavo.
Hoja de Ensavo Técnico del Laboratorio.

RESULTADOS + Anotacionesen |3.5. |e Técnico de Laboratorio |« Hoja de Ensavo
Hoja de Ensaye v cualificado completa y calculo de
archivo informatico todos los parametros

solicitados

CALCULO DE » Resultados delos|5.6. |« Técnico de Laboratorio |« Calculo de

INCERTIDUMERES | ensayos e informes cualificado y Director Incertidumbres
de calibracion de Técnico del Laboratorio. | recogidas en Informe
los equipos anexo a 1z H. de Ensavo.
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3.- REFERENCIAS

Como referencias basicas, para la elaboracion de este documento, se han seguido los criterios
establecidos en los siguientes documentos:

¢ DManual de Aseguramiento de la Calidad del LADICIM.

* Procedimiento PG/LADICIM/01. “Procedimiento para la elaboracion de
procedimientos ™.

¢ Procedimiento PG/LADICIM/04. “Procedimiento para el calculo de incertidumbres™.

¢ Procedimuento PELADICIM/1S. “Procedimiento para el encasquillado de armaduras
de hormigon™.

¢ Norma UNE-EN ISO 13630-1:2011. “Acero para el armado y el pretensado de
hormigon. Meétodos de ensavo. Parte 1: Barras, alambres v alambron para hormigon
armado™.

o Nomma UNE-EN ISO 15630-2:2011. “Acero para el armado y el pretensado de
hormigon. Métodos de ensayo. Parte 2: Mallas electrosoldadas™.

¢ Norma UNE-EN ISO 13630-3:2011. “Acero para el armado y el pretensado de
hormigon. Métodos de ensayo. Parte 3 Acero para pretensar’ .

o Norma UNE-EN ISO 6892-1-2010. “Materiales metalicos: Ensayo de traccion Parte
1: Método de ensayo a la temperatura ambiente™.

¢ Norma UNE 36068:2011. “Barras corrugadas de acero soldable para armaduras de
hormigon armado™.

* Norma UNE 36092:1996 v UNE 36092:1997 ERRATUM. “Mallas electrosoldadas de
acero para armaduras de hormigon armado™.

¢ Norma UNE 36065:2011. “Barras corrugadas de acero soldable con caracteristicas
especiales de ductilidad para armaduras de hormigon armado

e Norma UNE 36099:1996. “Alambres cormigados de acero para armaduras de
hormigon armado™.

¢ RILEM Draft Recomemendation. 1990, 23, 139-141. Determination of the modulus of
elasticity of prestressing steel strands.

o RILEM (Ref 4/21) Tensile test steels for presstressing.

¢ EHE-08: Instruccion de Hormugon Estructural. Anejo 23, “Procedimiento de
preparacion por enderezado de muestras de acero procedentes de rollo, para su

caracterizacion mecanica . 2008

Memoria - 60



Disefio de una maquina para el marcado de barras corrugadas en ensayo de traccién

PROCEDIMIENTO PARA ENSAYOS DE PE/LADICTIMY30
LADICIM TRACCION DE ACEROS PARA EL Rev. 1

. A o 1 RN ARMADO Y EL PRETENSADO nev. b

cot AN ISR LA BR0REE, DE HORMIGON Hoja 6 de 23

3.1.- MODIFICACIONES EN SU EDICION ACTUAL

Tabla 2. Tabla de modificaciones

Rev. | Modificaciones

1 |= Actualizacion de la normativa de referencia.

= Adaptacion a las normas UNE-EN ISO 15630:2011, manteniendo la referencia de las
normas anuladas (UNE-EN IS0 15630:2003).

4.- GENERALIDADES

El ensavo consiste en someter una muestra de longitud determinada a una carga de traccion
hasta rotura para determinar una o varias de sus propiedades mecanicas.

En el caso de cordones de pretensado se realizan tres cargas v descargas sucesivas enfre
valores del 0.1 v 0_8-F,, antes de proceder a su rotura.

El ensayo se realizara con la maquina de ensayos trabajande en control de desplazamiento o
fuerza entre cabezales de la musma. En el caso de cordones de pretensado, los tres primeros
ciclos de carga v descarga se realizan en control de fuerza. Todo el proceso puede realizarse
de forma manual. o controlada mediante un software preparado para tal efecto.

La adquisicion de datos se encuentra mtegrada de tal modo que el registro se realiza de forma
automatizada, tanto la carga de la maguna como la deformacion registrada por el
extensometro.

El extensometro puede ser de contacto o tratarse de un videoexténsometro, extensometro laser
0 micrometro Optico sin contacto. Unicamente en el caso de los cordones de pretensado, v
siempre que se desee registrar toda la curva hasta rotura, se debe emplear un extensometro sin
contacto.

4.1.- SIMBOLOS, UNIDADES Y DESIGNACIONES

o L. [mm]: Longitud base del extensémetro.
¢ [;[mm] Longitud total de la probeta.

* L [mm]: Longitud inicial entre extremos (mordazas).
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e Li[mm]: Longitud inicial entre marcas.

¢ Li[mm]: longitud entre marcas que contienen la estriccion de la probeta rota
¢ 1 [mm]: longitud entre marcas que no contienen la estriccidn de la probeta rota
e A [mmz]: Area de la seccion micial (area nomuinal)

LI [mm:]: Area de la seccion minima tras la rotura.

¢ 7 [%]: Coeficiente de estriccion.

» A [%]: Alargamiento total percentual bajo la carga maxima.

e F, [N]: Carga nominal de romira (segin norma).

e F, [N]: Carga maxima o de rotura (segin ensavo).

e Ry [N.-"1nm2]: Resistencia a la traccion.

« E [N.-"'Imn}']: Modulo de Elasticidad.

e Fpp 1 [N]: Limite elastico al 0.1%.

¢ F. [N]: Limite elastico superior.

s R, [N.-"mmz]: Limute elastico al 0.1%.

* Rpoo [N.-"mmz]: Limute elastico al 0.2%.

*» R [N.-"mmz]: Limate elastico superior

e A[%]: Alargamiento de rotura

» A [%]: Alargamiento no proporcional bajo la fuerza maxima (Fp,)

* A.[%]: Alargamiento total bajo la fuerza maxima (Fy,)

* v, [mm/s]: velocidad de separacion de las mordazas, o del actuador.

5.- DESCRIPCION

5.1.-EQUIPOS Y MATERTALES

La incertidumbre de los equipos sera la indicada en la normativa de referencia asi como en el

‘Programa de Calibracion™ (G-0312).

¢ Maquinas servohidraulicas universales de ensayo de capacidades 100, 250 w/o 1000
kN de clase 1 o mejor.

e (Calibre digital de rango 160 mm con resolucidn 0,01 mm.

e (Calibre digital de rango 1000 mm v resolucidn 0,02 mm.

o Videoextensdmetro o extensémetro laser y electronica para el manejo de éste con

mncertidumbre < 1%
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¢ Extensometro de micrometros opticos v electronica para el manejo de éste con
incertidumbre < 1%.

¢ Extensometro compuesto por un LVDT de £ 10 mm de recorrido v electronica manejo
de éste con incertidumbre < 1%.

¢ Termohigrometro con una precision de al menos 0.3° C en temperatura v 1% en
humedad.

¢ Estufa v termometro con precision de al menos 1°C para el control de la temperatura.

* Ordenadores dotados del software adecuado para el control del funcionamiento de las
maquinas servohidraulicas v para la adquisicion de datos v tratamiento de los mismos.

* Equipo para el desdoblado de barra corrugada en rello segun EHE-08: Instruccion de
Hormigon Estructural; Anejo 23, “Procedimiento de preparacion por enderezado de
muestras de acero procedentes de rollo, para su caracterizacion mecanica .

¢ Equipo para el marcado de probetas con distancia de 10 mm.

5.2.- PREPARACION

5.2.1.- Muestras.

La probeta debe extraerse de la barra. alambre, alambron, malla o cordon en la condicion de

sumumistro, salvo que se acuerde o se especifique lo contrario en la norma de producto.
Las muestras no mostraran mecanizado alguno en su estado de sumimisiro.

Las muestras deben presentar su superficie aparentemente limpia v libre de grasa y de
rozaduras, picaduras de corrosion o entallas que puedan influir en el resultado final del

ensayo. En caso contrario se indicara el estado inicial de la muestra en el informe.

En el caso de mallas electrosoldadas, barras. alambre v alambron para hormigén armado, el
ensayo de traccion podra realizarse, a eleccion del cliente, sobre una probeta en el estado de
sumunistro, o sobre una probeta envejecida arfificialmente. En caso de lingio, el ensayo se
realizara sobre probeta envejecida.

En el caso de malla electrosoldadas. la probeta incluira por lo menos una interseccion soldada.
Los alambres o barras transversales v el alambre o barra que no vaya a ser ensayado en una
muestra de alambre o barra doble, debera cortarse antes del ensayo. sin dafiar al alambre o
barra que vaya a ensayarse.
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Un caso particular de muestra es aquella que se sumunistra empaquetado o en rollo. Debe
tenerse especial cuidado cuando se tomen muestras para evitar deformaciones plasticas que
pudieran modificar las propiedades de las muestras empleadas para extraer las probetas.

La muestra debe ser recta antes del ensayo. 51 se trata de una muestra no recta, es necesario
enderezarlo. lo cual debe ser hecho a mano o con un metodo apropiado con el que no se dafie
el alambre o modifique las propiedades del material que influvan en los resultados del ensavo.
Por gjemplo. con un martillo de madera. plastico u otro material de smmilares caracteristicas.
La muestra se situara sobre una superficie plana de algiin material que no sea duro.

En el caso de tratarse de una barra corrugada suministrada en rollo, la probeta sera enderezada
antes de someterla a cualquier ensavo. empleando el méitodo descnito en la EHE-08:
Instruccion de Hormigon Estructural, Anejo 23, “Procedimiento de preparacion por
enderezado de muestras de acero procedentes de rollo, para su caracterizacion mecanica
Despues de la operacion de doblado con una minima deformacion plastica, se retiraran 350
mm de cada extremo v se debe verificar que la desviacion respecto a la alineacion recta sea
menor o igual a 5 mm'm. La rectitud de la probeta es critica para el ensayo de traccion. La
forma de enderezado de la probeta debe indicarse en el informe de ensavo.

Siempre que el Director Técnico lo considere oportuno, los extremos de las muestras podran
ser preparados para evitar durante el ensavo efectos no deseados de entalla en mordazas,
garantizando una correcta transmision de esfuerzos. Esta preparacion sera obligatoria en el

caso de armaduras de pretensar.

La preparacion consistira en el encasquillado de los extremos dentro de un tube o casquillo de
acero calibrado, mnterponiendo un mortero epoxi adecuado enire la probeta v el casquillo. Las
operaciones a realizar quedan recogidas en el procedimiento PELADICIM/15 para el
encasquillado de armaduras de hormigon.

5.2.1.1.- Envejecimiento de las probetas.
Para la determinacion de las propiedades mecanicas en el ensayo de traccion, la probeta puede
ser envejecida artificialmente (despues del enderezado s1 es que se aplica) dependiendo de los

requisitos de la norma de producto correspondiente.

Cuando la norma de producto no especifique ningun tratamiento de envejecimiento, pueden

aplicarse las siguientes condiciones: calentamiento de la probeta hasta 100°C, manteniendo
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. £15 . , . .
esta temperatura £10 °C durante un periodo de lhora 0; mun v despues enfriamuento al aire

calmado a la temperatura ambiente.

5.2.1.2.- Longitud de las probetas.

53.2.1.2.1.- Barras. alambres v alambrén para hormigdn armado.

Tendran una distancia libre 1gual o superior a 300 mm.

5.2.1.2.2 - Mallas electrosoldadas.

Tendran una distancia libre 1gual o superior a 300 mm incluyendo al menos una nterseccion
soldada entre mordazas.

5.2.1.2.3 - Acero para pretensar.

Para alambres, las probetas poseeran una distancia libre entre casquillos 1gual o superior a 300
mm. Para cordones, dicha distancia libre entre casquillos no sera nunca inferior a 600 mm.

5.2.1.3.- Marcado de las prohetas.

Se realizaran sobre la probeta dos marcas, de forma que no se dafien la integridad de la
probeta, que serviran para colocar las referencias que mediran la evolucion de la base de
medida.

En el caso de mallas electrosoldadas, barras, alambres v alambron para hormigdn armado,
para la determunacion del alargamiento de rotura sera necesario realizar un marcado sobre las
probetas. Este marcado se realizara sobre las aletas de la muestra v al tresbolillo a intervalos
regulares, cada 52, mediante marcas finas o lineas grabadas, que no produzcan defectos que
puedan dar lugar a una rotura prematura. En el caso de barras corrugadas se podra realizar un
marcado, empleando un util especifico, cada 10 mm sobre una de las aletas.
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5.2.2.- Temperatura.

Salvo especificaciones en contra, el ensayo se llevara a cabo a temperatura ambiente (enire
10° v 35°C).

5.2.3.- Longitud base del extensametro.

* Barras v alambres corrugados: Le = 100 mm

* Malla electrosoldada: Le = 100 mm

*  Alambres Pretensado: Le = 200 nun

* (Cordones Pretensado: Le = 500 mm v Le = 2 pasos de cordoneado

5.3-REALIZACION

5.3.1.- Mediciones previas.

Previamente al ensayo se medira la distancia libre de la probeta, es decir, la distancia entre
casquillos. o entre mordazas sino los hubiera (Lg). asi como la distancia entre las marcas
realizadas con objeto de colocar la referencia micial del extensometro (L.). La longitud base
del extensometro de medira por medio de un pie de rey, pudiendose colocar un tope sobre el
extensomeiro, o sobre la muestra, previamentes medido. que fije dicha longitud.

La probeta debera sujetarse por medio de las mordazas de la maquina de ensayo de forma que
se asegure la transmusion del esfuerzo sin provocar entalla o aplastamiento lateral de la
misma, s1 fuera necesario se encasquillaria la muestra siguwiendo el procedimiento
PE/LADICIM/15 para encasquillado de armaduras de hormigon Asimismo se ajustara la
presion de las mordazas de acuerdo con lo especificado en el Anexo II. Antes de cerrar las
mordazas se regulara la presion de las mismas hasta un 25%, aproximadamente, de lo
indicado en el Anexo II. ¥ una vez cerradas ambas mandibulas la presion se ira ajustando
progrestvamente hasta el valor definitivo.

Una vez colocada la muestra en las mordazas se aplicara una carga inicial entre 0.02F, v
0.05F, (donde F, sera el valor esperado de la carga maxiuma segun las normas del producto
correspondiente) para enderezar la muestras antes de fijar el extensometro v procurando en
todo momento que el eje longitudinal de la probeta sea paralelo a la direccion de la fuerza de
traccion.
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Se colocara sobre la probeta el extensometro de forma que las referencias miciales comcidan
con las marcas realizadas a tal efecto. El extensometro consistira. en funcion del meétodo de

ensayo empleado, en:

¢ un comparador de 20 mm de carrera como minimo montando sobre un bastidor
disefiado para tal efecto

* unas plantillas con un dibwjo especificamente disefiado para que capte las imagenes de
un videoextensometro v que se adhieren a la probeta por medio de una pasta adhesiva.

* unas barras cilindricas de 2 mm de diametro, aproximadamentes, colocadas en
perpendicular sobre la probeta por medio de gomas elasticas s1 se utiliza el
extensometro de micrometros opticos.

La longitud base del extensometro (L.) cumplira con lo indicado en el punto 5.2 3. tratando de
que dicha zona de medida esté centrada en la muestra. Los limites extremos de la zona de
medida del extensometro deberan situarse a una distancia de los casquillos de amarre o de la
mordaza. s1 no los hubiera, superior a dos veces el diametro nominal o de referencia de la

muestra.

5.3.2.- Ejecucion del ensavo.

1)  Serealizan las conexiones para la adquisicion de datos auxiliares v se activa la misma.

2)  Si1 se realiza el control automatico, se revisa la secuencia de ensayo seleccionada v se
ejecuta la misma.

3)  Siserealiza un control manual:

a. 51 se ensayo un cordon se realiza una rampa doble en control de fuerza entre
un valor ligeramente inferior a 0.8F, en el linute superior y ligeramente
superior a 0,1F, en el limite imferior. Esta operacion se repite dos veces mas.
Finalizados los 3 ciclos de asentanuento, se inicia la cuarta v ultima carga
hasta alcanzar la rotura de la muestra.

b. 51 el ensayo se realiza sobre uma barra, alambre o malla se aplicara
directamente una carga hasta alcanzar la rotura

5.3.3.- Velocidad de ensavo

LADICIM realiza los ensavos hasta rotura en control de posicién, por lo que se determinara la
velocidad de desplazamiento del actuador para cumplir con lo especificado en la norma.
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3.3.3.1.- Método A: basado en el control de la velocidad de deformacién

* Hasta la plastificacion de la probeta: v, = Ly-0.00007 [mm-s’l] (con una tolerancia de
+20%). Esta velocidad se aplicara en los tres ciclos de carga v descarga previos de
asentamiento en los ensayos de cordones.

* Durante el escalon de cedencia, . hasta que comience la zona de endurecimiento: v, =
Lo-0.00023 [mm-s'l] (con una tolerancia de £20%).

¢ Al comenzar la zona de endurecimiento: v, = Ly-0.002 [mm-s'l] (con una tolerancia de
+20%) que podra auvmentar hasta v. = Ly-0.0067 [mm"s'l] (con una tolerancia de

£20%).

5.3.3.2 - Método B: basado en la velocidad de puesta en carga

# Hasta la plastificacion de la probeta la velocidad de desplazamuento del actuador
estara comprendida entre Ly-2.5- 107 v Ly2.5 10" [mm's_l]. Esta velocidad se aplicara
en los tres ciclos de carga v descarga previos de asentamiento en los ensavos de
cordones.

* Durante el escalon de cedencia, . hasta que comience la zona de endurecimiento: v, <
Ly-2.5 107 [mm-s~].

* Al comenzar la zona de endurecimiento: v, < Ly 0.008 [mm-a'l].

5.3.4.- Operaciones a realizar tras la rotura.

Una vez rota la probeta se procedera a la medicion del diametro del cuello de estriccion,
realizando dos medidas perpendiculares entre si por medio de un calibre (&g vi&o).

En el caso de mallas electrosoldadas. barras, alambres v alambron para hormigon armado. se
realizara una medida entre dos marcas que contengan la estriccion, nniendo previamente por
la seccion de rotura lo mas perfectamente posible las dos partes de la probeta rota (Ls).

Asimismo se procedera a medir la distancia entre marcas no contenidas en la zona de
estriceion (Ly').
5.4-VAIIDEZ DEL ENSAYO

El ensayo se considerara valido s1 la rotura se produce a una distancia superior a 3 mm de las
mordazas en el caso del acero para pretensar v a 20 mm o a un diametro de cualquiera de los
dos amarres para el resto de armaduras.
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S1 por el contrario la rotura se produce a una distancia mferior a la indicada anteriormente,

podrian darse tres situaciones:

a)

b)

Que los parametros de la carga maxima (Fp,). el alargamiento bajo carga maxima
(Az) v el coeficiente de estriccion (Z) superen los valores especificados en las
normas de producto. En este caso, v por acuerdo entre las partes, podra
considerarse como valido el ensayo, pero indicando que estos resultados obtenidos
son cotas inferiores del valor real.

Que alguno de estos parametros: carga maxima (Fp). alargamiento bajo carga
méxima (Ag) o coeficiente de estriccion (Z) no superen los valores especificados en
las normas de producto. En este caso. se repetira el ensayo sobre otra muestra del
mismo lote. A esta nueva muestra se le vuelven a aplicar las condiciones de validez
reflejadas en este mismo apartado.

Que al peticionario no le mterese ninguno de los parametros anieriores, sine que
s6lo le interese alguno de los siguientes: limite elastico v madulo de elasticidad. En
este caso. el ensayo se considerara valido si la rotura ocurre habiendo superado el
1.5% de deformacion. aunque la rotura sea en mordaza.

S1 se detecta un deslizamiento v el alargamuento en este punto es superior al indicado en las

normas de producto, se podra indicar que este alargamiento es una cota inferior del

alargamiento en rotura, siempre que haya acuerdo entre las partes.

5.5.- TRATAMIENTO DE RESTUT. TADOS

th

.5.1.- Datos v grificos.

Los datos obtemidos del ensayo consisten en pares de puntos de fuerza v extension del

extensometro.

A partir de estos datos se dibujan el grafico fuerza-deformacion en el caso de acero para

pretensar o tension-deformacion en el resto de amaduras.

El valor de la tension se obtiene de la expresion:

o =5i [MPa]

o
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siendo 5, el area nominal de la probeta.

Y la deformacion porcentual:

e=2L 100 [%]
L

siendo AL la extension del extensometro v L. la base de medida del extensémetro.

El tratamuento de los datos se realiza automaticamente mediante el programa de adquisicion
de datos signiendo las indicaciones del siguiente apartado.

5.5.2.- Parametros de ensavo.

5.5.2.1.- Carga de rotura y resistencia a la traccion.

La carga de rotura (Fy) se obtiene del fichero de datos como el valor mas alto de las cargas.

51 la probeta rompe en mordaza se indicara que el valor obtenido es una cota inferior de la

carga de rotura, empleando para ello el signo “=".

La resistencia a la traccidon (Ry) se obtiene dividiendo la carga de rotura por la seccion
nominal (Sy).

g

RI:S

i)

5.5.2.2.- Madulo de elasticidad.

En el caso de armaduras de pretensado, sobre el grafico fuerza [kIN]-deformacion porcentual,
se tomara el rango de carga comprendide entre 0 20Fy v 0.70Fy, Con todos los puntos
incluidos en esta zona se realizara un ajuste lineal, v se obtendra una recta de regresion, de la
que se determinara su pendiente (m). En el caso de cordones de pretensado. esta operacion se
realiza sobre la tercera descarga previa. El module de elasticidad de la muestra vendra dado
por la expresion:

E =;_n 100 [GPa] Sy = secc1dn nominal de la probeta [m.mj]
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Para el caso de armaduras pasivas, sobre el grafico tension [MPa]-deformacion porcentual se
tomara el rango de carga comprendido entre 0. 20F, v 0.50F . Con todos los puntos incluidos
en esta zona, se realizara un ajuste por medio del software adecuado, v se obtendra una recta
de regresion. de la que se deternunara su pendiente {m).

E=m-100 [GPa] Sy = secc1on nonunal de la probeta [II]HIJ]

5.5.2.3.- Limites elasticos del 0,1% v 0,2%.

Para el calculo de los limates elasticos, se utilizara un método grafico. a partir de los
diagramas obtenidos segin el apartado 5.5.1.

Se trazaran unas rectas paralelas a la zona lineal (es decir con pendiente m) que pase por el
punto situado sobre el eje de las deformaciones v de abscisa 0,1% o 0.2%, en funcion del
limite que se quiera calcular y que corten al diagrama fuerza-deformacion 6 tension-
deformacion. Para ello v con el software adecuado se haran pasar las rectas r; v 1 por los
siguientes puntos:

¢ Punios de la recta 1 para determinar el limite elastico al 0,1%:

= Pap1: (0.1.0)
(F,6R,+m-0.1

' m

F,6R,

— Pgox:

* Puntos de la recta 17 para determinar el limite elastico al 0.2%:

— Pap2: (0.2.0)
‘F. ¢ 02 3
~ Paos i F,LoR, +m U._?Pm 4R,
\ m J

Estas rectas cortan al diagrama de carga-deformacion 6 tension-deformacion correspondiente
en dos puntos, cuyas ordenadas seran los limites elasticos al 0,1% ¢ 0.2%. en funcion de la
abscisa que se hava elegido. Para determunarlos con mayor exactitud se realizara una
ampliacion de la zona de interseccion de las rectas con la curva por medio del software

empleado.
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5.5.2.4.- Alargamiento total bajo carga maxima.

El alargamiento total bajo carga maxima (Az) es la deformacidn total correspondiente al
punto de carga maxima.

Hay dos procedimientos par la determinacion del Ay el método del extensdmetro o el método
manual. En caso de litigio se debe emplear el método manual.

Si la probeta rompe en mordaza antes de que el diagrama presente una pendiente decreciente
se indicara que el valor obtenido es una cota inferior del alargamiento total bajo carga

maxima, empleando para ello el signo “=".

55241 - Método del extensometro para determunar el alarsanuento total bajo carga maxima

El primero de ellos Se determina la apertura del extensometro en el punto mas elevado de la
curva, ALy, v el Az se obtiene a partir de la expresion:

A =£-1{]{]
L

e

5.5.2.42 - Método manual para determunar el alarsamiento total bajo carga maxima

El método manual se aplica tras la rotura v se mide directamente sobre la probeta. Ver figura
1. Agt se determina a partir de la siguiente expresion:

R
— m o
Ay _A§+2'D'DD [%2]

Donde A, es el alargamiento no proporcional bajo la fuerza maxima.

] (111 _ ]

n fa

a Longind de mordaza
b Distamcis entre mercas 100 mem

Figura 1.- Determinacion de Az empleando el método manual
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La medicion de A debe efectvarse en la parte mas larga de las dos probetas rotas de la
probeta sobre una distancia entre marcas de 100 mm, a una distancia lo mas proximo posible
a la fractura. pero a una distancia, r. de al menos 30 mun o 2-d {la que sea mavor) de la
rotura. Esta medicion puede considerarse no valida si la distancia, r;, enire las mordazas v la
distancia entre marcas es inferior a 20 mm o d (la que sea mayor). Ver figura 1. A; se
determuna segun la sigmiente expresion

A= 52109, 60 ——100 [%]
E100

5.5.2.5.- Coeficiente de reduccion de area o estriccion de alamhbres.

S1 de acuerde con el punto 3 4. se ha ensavado mas de una probeta. se emplearan los datos
obtenidos en la tltima que se ha ensavado.

Se determina hallando el % de reduccion de la seccién de la probeta en la estriccion. El
diametro de la seccion mnicial v ultima vendran dados por la expresiones:

g'_zll Eu_ ul
@ﬂ=% g, =T

La seccion tltima sera:

Y el coeficiente de estrice1dn o de reduccion de area vendra dado por:

7=2">x 190

-

S

51 la probeta rompe en mordaza se indicard que el valor obtenido es una cota inferior del
coeficiente de reduccion de area, empleando para ello el signo “z".
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5.5.2.6.- Alargamiento en rotura, A.

Se deternuna hallando el incremento porcentual sufrido por la longitud inicial, L. que tras la
rotura contiene el cuello de estriccion.

El alargamiento en rotura se obtiene a partir de la expresion:

A =ﬂ.] 0o
Ly

Ly tendra el valor de 5-d en el caso de armaduras pasivas v 8-d en el caso de activas.

Si la probeta rompe en mordaza se indicara que el valor obtenido es una cota inferior del
coeficiente de reduccion de area, empleando para ello el signo “z".

5.5.2.7.- Relacion de tensiones, r.

. . Fpﬂ.l
Para armaduras activas se emplea la relacion: r=——
m
: . R,
Para armaduras pasivas se emplea la relacion: 1=
pl,2
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0.1.- ANEXOI

MODIFICACIONES PARA REALIZAR EL ENSAYO DE
ACUERDO A LAS NORMAS UNE-EN ISO 15630-1/2/3: 2003
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Los cambios a realizar en el procedimiento PE/TADICIM/30 para que la norma de referencia
sea UNE-EN ISO 15630-1/2/3: 2003 son los que se indican a continuacion.

Al.l. Mdadulo de elasticidad, E, de armaduras pasivas

Para el caso de armaduras pasivas, sobre el grafico tensidon [MPa]-deformacion porcental se
tomara el rango de carga comprendido entre 0,10F,, v 0,30F,,. Con todos los puntos incluidos
en esta zona, se realizara un ajuste por medio del software adecuado, v se obtendra una recta

de regresion, de la que se determunara su pendiente (m).

E=m-100 [GPa] Sy = seccion nominal de la probeta [m.mj]
Al.2. Alargamiento bajo carga mixima, A, de armaduras pasivas

La determinacion del Ay mediante extensometro se obtendra cuando la carga haya

disminuido 0,5 % respecto al valor méximo de fuerza medido durante el ensayo.
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6.2.- ANEXOII

PRESION DE LA MORDAZA EN FUNCION
DEL TIPO DE MUESTRA Y
DE LA MAQUINA DE ENSAYO
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MAQINA SERVOHIDRAULICA PARA ENSAYOS ESTATICOS Y

DINAMICOS DE 100 KN DE CAPACIDAD

DIAMETRO DIAMETRO . PRESION
PO MUESTRA | cAsQuiLo | MANDIBULA | yioppaza
MUESTRA ()
{mm) (mum) (bar)
Alambre 3-8 14/16 13-185 80

MAQINA SERVOHIDRAULICA PARA ENSAYOS ESTATICOS Y

DINAMICOS DE 250 KN DE CAPACIDAD

DIAMETRO DIAMETRO : PRESION
11P0 MUESTRA | casQuiro | MANDIBULA | \ioppaza
MUESTRA {mum)
(mum) (mm) (bar)

Alambre 5-10 14/16 5-16 40

Cordén (2 v 3) 56-7.5 14/16 5-16 60

Cordén (7) 93 14/16 5-16 80

Cordén (7) 13 2124 14-24 90

Cordén (7) 15.2 21/24 1424 90

MAQINA SERVOHIDRAULICA PARA ENSAYOS ESTATICOS Y

DINAMICOS DE 1000 KN DE CAPACIDAD

DIAMETRO DIAMETRO J PRESION
PO MUESTRA | casQuiLo | MANDIBULA | yioppaza
MUESTRA ()
{mm) (mum) (bar)
Cordén (7) 13 22425 20- 36 20
Cordén (7) 15.2 22425 20- 36 40
Cordén (7) 16 22425 20- 36 50
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ANEXO B. GATOS MECANICOS COTRANSA
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® LRQA

Business Assurance

CERTIFICADO DE APROBACION

Certificamos que el Sistema de Gestién de Calidad de:

COTRANSA
COMERCIAL DE TRANSMISIONES, S.A.
P.l. Trobika, C/ Landeta, 4
48100 Munguia, Bizkaia
Espana

ha sido aprobado por Lloyd's Register Quality Assurance
de acuerdo con la siguiente Norma de Sistema de Gestion de Calidad:

1SO 9001:2008
El Sistema de Gestién de Calidad es aplicable a:

Gestion de ventas, soporte técnico, ensamblaje y reparacion de: reductores,
motoreductores y variadores de velocidad, mesas de giro intermitente, gatos
mecanicos y actuadores lineales, limitadores de par y elementos de transmision
mecanica, unidades lineales, estructuras de aluminio y rodillos motorizados.
Disefio y fabricacién de transportadores.

Aprobacién Aprobacidn Original: 05 de Junio 1998
Certificado No: 5GI 1198074
Certificado en Vigor: 12 de Diciembre 2012

Caducidad del Certificado: 11 de Diciembre 2015

e

Emitido por: LRE, S.A.
En nombre de Lloyd's Register Quality Assurance Limited

UKAS |

AR AL A

Ll

Este documento estd sujeto a los términos y condiciones gue aparecen al dorso

71 Fenchurch Street, London EC3M 485 United Kingdom. Registration number 1875370
Esia aprobandtn e realzada en acuerde con los precedimenies de evaluacdn y certifcackin de LAQA y mandoresds por LAGA
Eluan de la Mares de Acreditsede LEAS indica Acnedilacdin con respects 4 aouslas scivdades cuberias per o Ceviificada o Acedtandn 031
S B 11

f

E///
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Husillo Trapecial

Husillo de bolas
Serie MA Serie SJ

A,
3

I
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.
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T

e

Caracteristicas constructivas serie SJ

Este moderno disefio se caracteriza por su carcasa compacta y ligera. En
comparacion con la serie MA, la serie SJ aplica en ciclos de trabajo menos
exigentes.

* Rango de capacidad de carga desde 500Kg hasta 100.000Kg.
Velocidades lineales de hasta 75 mm / s,
Velocidades de entrada de hasta 1500 rpm.
Carcasa compacta monoblogue para un montaje sencillo.
Posibilidad de una amplia gama de entradas.
Trabajo maximo del 20% en un periodo de 10 minutos a 20° C.
Husillo trapecial de hasta 2 entradas.

- & & 8 8 &

Ejemplo:
GATO SJ del Modelo B,

Husille trapecial de rotacion.

CFL T80 b o
L
H!
]

i

|

Dl

|I'
Lt

r"“l

. Husillo trapecial en acero C43 (UNI 7847)

. Tuerca de bronce

Eje sin-fin

Corona de bronce de una sola pieza para incrementar la rigidez, servicio, vida y eficiencia.

Soporte de la corona de hierro fundido con borde de bronce

. Husillo roscado a la corona mediante rosca a izquierdas (cargas de compresidn) o rosca a derechas (cargas de traccion)
. Tuerca autoblocante

. Pasadores para evitar gue el husillo se desenrosque

. Rodamientos axiales de bolas sobredimensionados para soportar mayores capacidades de carga

10. Carcasa monobloque

11. Tapa roscada con guia para el husillo. Puede utilizarse como guia de encaje para el posicionamiento del gato.
12. Prisionero para impedir que se desenrosque |a tapa alta.

13. Guia del husillo. Puede utilizarse como guia de encaje para el posicionamiento del gato

14. Carcasa llena de grasa de por vida.

15. Engrasador

16. Retén

17. Junta térica

g Sy T
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Caracteristicas técnicas serie SJ

Este moderno disefio se caracteriza por una carcasa compacta.

En comparacion con las series MA, la realizacion es similar excepto por el
bajo ciclo de trabajo y menores costos.

Rango de capacidad de carga desde 500Kg hasta 100.000Kg.
Velocidades lineales de hasta 75 mm /s,

Velocidades de entrada de hasta 1500 r.p.m.
Carcasa monoblock compacta simple para un sencillo montaje.
Fosibilidad de una amplia gama de entradas.
Trabajo maximo de 2 minutos cada 10 minutos a 20°C

Especificaciones técnicas de la serie SJ de una entrada.

cotransa

=2

[ TAMANO SJ5 SJ10 SJ 25 SJ 50 SJ 100 | SJ150 SJ200

g:;’; maxima para ) 500 1000 2500 5000 10000 | 15000 | 20000

' Diametro

Husillo trapecial X Tr 18x4 Tr 22x5 Tr 30x6 Tr 40x7 Tr55x9 | Tre0x12 | Tr 70x12
paso

Distancia entre centros del sin-finala

corona 25 30 50 B3 63 80 90
RH 1:4 - - - - - -

Relaciones RV 1:6.25 1:4 1:6 ReT 1:7 148 1.7

Disponibles RN 1:12.58 1:16 1:18 1:14 1:14 1:24 E:
RL 1:25 1:24 1:24 1:28 1:28 1:32 | 1:28

Awvance (mm) RH ! - I I _ § i 3

. . 1. . T,

por vuela ce RN | 032 | 031 | o3 | os | oee | 05 | -

entrada ; ; ; g : kT L
RL 0.16 0.21 0.25 0.25 0.32 0.375 043

Potenci RH 0.40 - - - - - -

- aﬂ’rﬂa -1 RV 0.40 0.60 12 2.4 25 3 4

: RN 0.20 0.30 0.7 1.7 18 2.6 -

rabRE " RL 0.17 0.25 0.6 1.2 12 23 32

Par (Nm) RH 38 - - = - - -

necesario en la entrada RV 25 ] 20 44 77 120 325

para arrangue a plena RN 1.7 35 B3 25 47 62 -

carga RL 1 2.5 7.6 18 34 50 125
RH 0.25 - - - - - -

Rendimiento RV 0.25 0.26 0.20 D18 0.20 0.20 0.19

estatico RN 0.21 0.20 0.18 0.15 017 0.13 -
RL 0.16 0.16 0.13 0.1 013 0.12 012
RH 0.35 - - - - - -

Rendimiento dinamico a RV 0.34 0.36 0.34 D.32 0.33 0.36 0.38

1500 rpm (2) RN 0.29 0.28 0.27 0.28 0.29 0.29 -
RL 0.25 0.25 0.25 0.23 0.24 0.26 0.25

Par(Nm) necesario en el husillo a

plena carga 8 20 65 165 460 800 1200

; Aluminio alloy -

Material de la carcasa EN1706-AC-AISi10Mg T6 Fundicidn EN 1561 - GJL - 250

f:;}o sin husillo ni tubo de proteccion 15 213 10.4 25 35 55 75

Peso por cada 100mm de husillo (Kg) 0.16 0.23 0.45 0.8 16 1.8 25

(1)- Limite té&rmico, basado en un ciclo de servicio maximo del 30% durante 10 minutos (del 20% para mas de

una hora).

(2)-Los rendimientos a diferentes velocidades de enirada figuran en la pagina SG53 y SG54.
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Caracteristicas técnicas

Gatos SJ:

Este moderno diserio se caracteriza por una carcasa compacta.

En comparacion con las series MA, la realizacion es similar excepto por el
bajo ciclo de trabajo y menores costos,

Rango de capacidad de carga desde 500Kg hasta 100.000Kg.
Velocidades lineales de hasta 75 mm / s.

Velocidades de entrada de hasta 1500 r.p.m.
Carcasa monoblock compacta simple para un sencillo montaje.
Posibilidad de una amplia gama de enfradas.
Trabajo maximo de 2 minutos cada 10 minutos a 20°C

Especificaciones técnicas de la serie SJ de una entrada.

| TAMANO SJ 250 | 5J 300 SJ 350 5J 400 SJ 600 | SJ 800 | SJ 1000
Carga méxima para (Kg) | 25000 | 30000 | 35000 | 40000 | 60000 | 8000D | 100000
Diametro
i i Tr Tr Tr Tr
Husillo trapecial p:so 80x12 Troox12 | Tr100x12 | Tr 100x12 120x14 140x14 160x16
Distancia entre centros
o S 90 110 110 140 140 200 200
RH 3 s : : I - I
Relaciones RV 1:7 | 3:20 3:29 3:28 3:28 | 3:35 3:35
Disponibles RN 4 : . L ) . i
RL 1:28 | 1:30 1:30 1:29 1:20 | 1:36 1:36
RH : : f 1 : - I
Avance (mm) RV 171 1.24 1.24 1.20 15 1.2 1.a7
por vuelia de RN _ _ ] L ) ) X
trad
N RL 0.43 0.4 04 0.41 0.48 0.39 0.4
| RH X : [ 3 . 5 .
Potencia RV 4 8 8 15 17 20 25
maxima de RN = 1 d a - £ -
trabajo {K)
ol RL 3.2 6.5 6.5 12 14 17 22
RH = - - - - -
Par (Nm) RV 360 350 450 540 960 1175 1675
necesario en la entrada para RN - . . . . .
|
| BTenque & piena carga RL 138 175 | 225 | 270 485 605 860
RH _ - z - - -
Rendimiento estatico ::; D]T U:I 5 U:I3 0:‘ 3 0?3 0.1z ['-_1 1
RL 0.11 0.09 0.09 0.08 0.08 0.08 0.07
RH . ; N - 5 5
Rendimiento dinamico a RV 0.35 0.31 0.29 0.30 0.31 0.28 0.28
1500 rpm RN ) ) ; ) ) )
RL 0.24 022 0.21 0.21 021 0.21 0.19
Par(Nm) necesaric en el huzilio a plena 1650 | 2150 2700 3100 5500 8500 | 12000
carga
. Fundicion Fundicion
hlaterial de la carcasa EN-GJL-250 (UNI EN 1561) Fe G 80 (UNI 4010)
Peso sin husillo ni tubo de proteccion 75 120 120 260 260 800 800
(Kg)
Feso por cada 100mm de husillo (Kg) 34 4.4 5.5 5.5 7.9 10.9 25

{1)- Limite térmico, basado en un ciclo de servicio méximo del 30% durante 10 minutos (del 20% para mas de

una hora).

(2)-Los rendimientos a diferentes velocidades de entrada figuran en la pagina SG53 y SG54.
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Especificaciones técnicas de la serie SJ de dos entradas.
[ TAMANO SJ5 SJ10 SJ 25 SJ50 | SJ 100 [ SJ150 SJ200
SZE? méxima  para {Ka) 500 1000 2500 5000 10000 | 15000 | 20000
Diametro
Husillo trapecial X Tr 18x4 Tr22x5 Tr30x12 | Tr40x14 | Tr55¢18 | Tr60x24 | Tr 70x24
paso
Distancia entre centros
del sinfin a |la corona 2 30 50 63 63 8o g0
RH 1:4 - - - - - -
Relaciones RV 1:6.25 1:4 1:86 1:7 1:7 1:8 1.7
Disponibles RN 1:125 1:16 :18 1:14 114 1:24 -
RL 1:25 1:24 L 24 1:28 28 1:32 1:28
Avance (mm) RH 8 ) . - . - .
por wuelia de RN | oss | oses | osr | 1 | e | 1 |
entrada : . : : -
| RL 0.32 0.42 0.5 0.5 0.54 0.75 0.86
Polencia RH 055 P ) ) ) . )
méxima de RV 0.55 0.80 186 3.4 3.5 4 5.5
trabajo (Kw) (1) RN 0.28 0.40 1 24 2.4 38 -
| RL | 025 0.34 0.8 16 16 35 4.4
Par (Nrm) RH 5 - - - - - -
necesario en la entrada RV 32 122 26 56 149 238 391
para arrangque a plena RN 1.9 39 11.4 335 90 114 -
carga RL 1.2 33 10 224 60 a4 153
RH 0.32 - - - - . -
Rendimiento RV 0.32 0.33 0.31 0.29 0.28 0.30 0.28
estatico (2) RN 0.28 0.26 023 024 023 0.21 -
RL 0.21 0.20 0.20 0.18 017 0.19 0.18
RH 0.48 - - - - - -
Rendimiento dinamico a RV 0.45 0.50 0.47 0.46 0.46 0.49 0.48
1500 rpm RM 0.41 0.38 0.38 0.40 0.40 0.39 -
RL 0.33 0.34 0.34 0.33 0.33 0.36 0.36
E:gl:m) necesario en el husillo a plena 12 30 100 250 650 1150 1700
; Aluminio -
Material de la carcasa EN1708-AC-AISi10Mg T6 Fundicién EN 1561 = GJL - 250
{Plf;}n sin husillo ni tubo de proteccion 15 23 104 25 35 55 75
Peso por cada 100mm de husillo (Kg) 0.16 0.23 0.45 0.8 1.6 1.8 2.5

(1)- Limite térmico, basado en un ciclo de servicio maximo del 30% durante 10 minutos (del 20% para mas de

una hora).

(2)-Los rendimientos a diferentes velocidades de entrada figuran en la pagina SG53 y SG54.
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Especificaciones técnicas de la serie SJ de dos entradas.

| TAMANO SJ 250 SJ 300 SJ350 | SJ400 | SJ600 | SJBOO | SJ1000
Carga maxima para elevar (Kg) 25000 30000 35000 | 40000 | 60000 | BOOOO | 100000
Diametro
. . Tr Tr Tr Tr Tr Tr
Husillo trapecial p:so goxzd | 19| qo0x24 | 100x24 | 120x28 | 140x28 | 160x32
Distancia entre centros del
| sinfin 3 Ia corona 80 110 110 140 140 200 200
RH . - . - - - :
Relaciones RV 1:7 3:29 3:29 3:28 3:28 3:35 3.35
Disponibles RN . - - . - - -
RL 1:28 1:30 1:30 1:29 1:29 1:36 1.36
Avance (mm) Ri y j y - - . p
por vuelta de E: 3-f‘3 2-:‘5 z-f‘ﬁ 2--57 3 2;4 2_-7-'4
entrada RL 0.86 0.8 0.8 0.83 097 0.78 0.89
Potencia RH ) ) ) ) iy g y
i de RV 55 1 1 21 23 3 3%
trabajo (Kw) RL | 44 9 9 17 20 26 33
RH | - - - 5 - -
Par (Nm) necesarioc en la
entrada para arrangque a E: 5?7 5?1 5?0 ??U 1‘_0? 1685 24_05
plena carga Rl 206 257 320 398 711 866 1237
RH . n . n - i
endmenoosics  RY | 08 | 0m | oxm | oz | om | 0w | o
RL 0.18 0.15 0.14 0.13 0.13 0.11 D.11
RH - 5 = 3 - - 3
Rendimiento dinamico a RV 0.48 0.43 0.42 0.42 043 0.40 0.41
1500 rpm RN = - A 4 - L
RL 0.36 0.33 0.31 0.31 0.31 0.29 0.20
Far(Nm) necesarig enel uslloaplena | 550, 2050 3660 | 4200 7500 | 11100 | 15000
carga
] Aluminio -
Material de la carcasa e o Fundicion EN 1561 — GJL - 250
Peso sin husillo ni tubo de proteccion 75 120 120 260 260 800 800
(Kg)
Peso por cada 100mm de husillo (Kg) | 34 a4 55 | 55 79 109 25

(1)- Limite térmico, basado en un ciclo de servicio maximo del 30% durante 10 minutos (del 20% para mas de

una hora).

(2)-Los rendimientos a diferentes velocidades de entrada figuran en la pagina SG53 y SG54.
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Criterio de seleccion

PASO 1: Seleccion entre serie MA y SJ. sJ MA

Nas fijlamos en los valores caracteristicos de la siguiente tabla

comprobando que las especificaciones de la aplicacién no \Cf:{g;d ad de salida E’l?n.fs ;gD.DDD ?gt?m
superen los valores de la serie que seleccionemos. Ciclo de servicio o 20 30

En caso de necesitar valores superiores a estos, consultar con .
nuestro teonicos. Velocidad de entrada rpm. 1500 3000
PASO 2: Seleccion del modelo de gato.
Esta seleccidon se hara en funcion de las caracteristicas mecanicas de la aplicacion, Si no tenemos limitado el
espacio inferior seleccionaremos un gato del Modelo A (Husillo frapecial de traslacién), en caso contrario,
seleccionaremos un gato del Modelo B (Husillo trapecial de rotacion).

PASQ 3: Selaccion del tamano del gato.

Esta seleccion la realizaremos en base a la capacidad del husillo trapecial. Necesitaremos conocer la carga en Kg
a elevar, la longitud del husillo y los detalles del montaje (guiado del gato). En las paginas SG22, 5G23 y SG24
encontraremos los graficos para gatos sin guiar, semiguiados y guiados, en funcion de la carga y la longitud.

PASO 4: Determinacion de la relacién interna, par y potencias.

En las tablas de las paginas SG27-5G40 para la serie MA, y de las paginas 5G41-5G50 para la serie SJ,
obtenemos en funcion de la velocidad de elevacion, la relacion interna del gato y en funcion de |la carga a elevar,
determinamos &l par y la potencia requeridos para la aplicacion.

La velocidad mas habitual de los motores es 1500 r.p.m., aungue también es posible que sea de 900 r.p.m.

Los motores de dos polos (3000 rp.m.) se pueden utilizar para los gatos de la serie MA.

PASOQ 5: Seleccion del motor.

Seleccionamos el motor / motorreductor a instalar con potencia superior estandar a la requerida, determinada en el
pasc 4 y en funcién de la velocidad de entrada necesaria.

Los valores en negrita estan limitados térmicamente. Consulta con nuesiros técnicos.

PASO 6: Factor térmico.
En la siguiente tabla encontramos los factores térmicos para temperaturas entre 0°C y
40°C (para valores fuera de este rango, consultar con nuestros técnicos). Multiplicar el Ambiente  Factor

factor térmico por la maxima potencia de trabajo gue encontramaos en las tablas de las 0°C -20°C 1
paginas SG8, SG9 y SG10 para la serie MA y SG12, SG13, SG14 y SG15 para la serie 30°C 0,83
SJ. Comprobar que el resultado obtenido es superior a la potencia requerida. Si no lo es, 40°C 0,67

seleccionaremos un gato superior que cumpla esta condicién.

PASO 7: Velocidades criticas.

Este paso solo afecta a los gatos del Modeloe B (Husillo trapecial de rotacion). Comprobar en los gréficos de la
paginas SG25 y SG26 que el gato seleccionado cumple esta restriccion, en caso confrario, seleccionar un gato de
tamafio superior y repetir los calculos anteriores comprobando que el nuevo gato se ajusta a todas las
especificaciones. Esta velocidad critica también depende del sentido de avance del husillo.

PASO 8: Forma constructiva.
En la pagina SG18 seleccionar la forma constructiva (versidn de entrada y posicién de montaje). Si es necesario
tener en cuenta las especificaciones de motores en la pagina SG72.

PASO 9: Accesorios.
Seleccionar los accesorios necesarios para el correcto funcionamiento de la aplicacion.

Modelo A (Husillo trapecial de traslacion) Modelo B (Husillo trapecial de rotacitn)
Tuerca de seguridad de bronce. + Tuerca de seguridad.
Fuelle. « Fuelle.
Husillo en acero inoxidable. s« Husillo en acero inoxidable.
Tapa alta de apriete. s Tapa alta de apriete.

Guia de bronce.

Tubo de proteccion.
Finales de carrera.
Tope mecanico.
Ajuste axial.

Fijaciones del extremo.
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Ejemplos de seleccion
Aplicacion 1: Elevar wuna carga con un gato Aplicacion 2: Elevar una carga con un gato
motarizada, husillo con guia. motorizado con husillo sin guiar y con 2° eje. El
Carga 100kg. espacio esta limitado inferiormente.
Velocidad 25 mm/s. Carga 6000 Kg.
Carrera 400 mm. Velocidad 8 mm/s.
Servicio 10%. Carrera 1000 mm.
i oy
Ambiente  20°C Servicio 25%.

Seleccionar la serie SJ para aplicaciones
donde el servicio sea < 20%

Seleccionar el husillo trapecial de traslacion
que pueda elevar el centro de la pieza.
Modelo A

Usando el grafico 5 velocidad / longitud, de
la pagina S5G24, para husillos que se
encuentran completamente guiados,
seleccionamos el SJ5.

En la tabla de caracteristicas de la pagina
SG41, del modelo SJ5, que nos da 25mm/s,
es el de relacion RH con una entrada a 1500
r.p.m.

Para una carga de 100Kg, necesitamos una
potencia de 0,06kW con un par de entrada
de 0,04Kgm. Tomar potencia estandar del
motor de 0.12 Kw.

A 20° C, el factor térmico es 1,0. En la
pagina SG12, vemos que la mayor potencia
permitida para un SJ5 es 0.4 KW. Esta
potencia multiplicada por el factor 1 nos
queda 0.4KW. Podemos instalarlo (paso 5).

A los husillos de desplazamiento del modelo
A, no se les aplica velocidad critica.

Ambiente 30°C.

PASO Seleccionar la serie MA si el servicio es del
1 orden del 20% o mayor.
i W
[ PASO N Seleccionar el husillo frapecial de rotacidn al
2 estar el espacio inferior limitado. Modelo B
) T
[ PASO N Usando el grafico 1 carga / longitud, de la
3 pagina SG22, para husillos sin guia,
seleccionamos el MA200.
S \ En la tabla de caracteristicas de las pagina
PASO SG37 y SG38, del modelo MA200, gue nos
4 da 8 mm / s, es el de relacion RN, con una
~, s entrada a 1000 r.p.m.
S \ Para una carga de 6000kg, interpolando
PASO entre los valores 5000kg y 10000kg, la
5 potencia que necesitamos es 2,04kW y el
N__ par 1,95kgm. Tomar potencia estandar del
F PASO "] A 30° C, el factor térmico es 0,83. En la
P pagina 5G9, vemos que la mayor potencia
permitida para un MA200 es 4kW. Esta

) S potencia multiplicada por el factor 0,83 nos
da 3.32kW. Podemos instalarlo (paso 5).

i N Del grafico 4 de velocidades para husillos sin
PASO

guia, vemos que el MA200, para una carrera

de 1m, el limite estd por encima de los 200

) S mm /. Por lo que no hay ningdn problema.

La version 3, motor de brida en la entrada, " PASO | La version 4, motor de brida con un segundo
se necesita detallar el tipo de motor, por 8 eje libre en la entrada requiere un motor de
ejemplo 0,12kW AC, trifasico, 4 polos, 2,2kW AC, de 6 polos, y carcasa 112.
carcasa B3. ) I—

. . . Opciones requeridas para &l ejemplo:
Opciones requeridas para el ejemplo: PASO

« Brida final P 9 * Tuerca de seguridad de bronce SBC.

s Fuelle B + Fuelle sobre y bajo la tuerca B.

« Tubodeproteccion T | — *  Husillo con final cilindrico N.

+ Fines de carrera FCM (NC)

« Tope mecanico SN
S.J5 Modelo A — RH — Vers 3 — C400 — P/BIT/IFCM(NC)/SN MA200 Modelo B — RN — Vers 4 — C1000 — SBC/B/IN
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Irreversibilidad

Un gato estara en estado de irreversibilidad cuando:

Un gato no esté en funcionamiento, no habra movimiento lineal aunque se le aplique una carga gue ejerza
tanto traccion como compresion. (Irreversibilidad estatica).

Se interrumpa la alimentacion eléctrica del motor que mueve el gato, el movimiento se detiendra y el gato
quedara bloqueado. (Irreversibilidad dinamica).

En las cuatro situaciones siguientes se definen las condiciones de reversibilidad e irreversibilidad.

1.-drreversibilidad estética:

Si se aplica una carga tanto de traccion como de compresion (hasta el valor maximo permitido) en un
gato que no estd en funcionamiento y sin vibraciones, no se producira movimiento lineal del husillo
(Modelo A) ni de la tuerca de bronce (Modelo B).

Esta condicién es aplicable a gatos con un valor de rendimiento inferior a 0.30

2.- Irreversibilidad dinamica:
= Cuando un gato esta trabajando con una carga en sentido contrario al movimiento del gato y
se interrurnpe la alimentacion eléctrica del motor.

Esta condicidn es aplicable a gatos con un valor de rendimiento menor a 0.25.

= Cuando un gato esta trabajando con una carga en el mismo sentido del movimiento del gato y
se interrumpe la alimentacion eléctrica del motor, no esta garantizado gue el gato se pare. El
gato se parara solo si su valor de rendimiento es inferior a 0.20 y lo hard en una posicion
irrepetible.

Para este caso, recomendamos el uso de un motor-freno para parar la carga y mantenerla en
la posicion deseada evitando asi que el gato gire en caso de vibraciones.

3.-Inestable:
Los gatos con un valor de rendimiento entre 0.30 y 0.50 estan en una condicion de inestabilidad ya que
esta depende de |la carga soportada y de la inercia del sistema.

En este caso recomendamos el uso de un motor-freno o que se ponga en contacto con COTRANSA
para la evaluacion de la aplicacion.

4.-Reversibilidad:

Los gatos con un valor de rendimiento superior a 0.50 no son irreversibles en ningun caso.

Le recordamos que, en cualquier caso, para iniciar un movimiento en un gato, incluso en los
reversibles es necesario aplicar una carga minima. Para definir el valor de dicha carga pongasé en
contacto con COTRANSA.

IRREVERSIBILIDAD

INSEGURA REVERSIBILIDAD

IRREVERSIBILIDAD

0

0.3 0.5 1

" Los valares de rendimientos de los gatos se muestran en las tablas de las paginas SG51, SG52, SG53 y SG54.
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Graficos de seleccion
SIN GUIA

El primer factor de seleccion del tamario del gato es la resistencia al
pandeo del husillo. A partir de las curvas de Euler, generamos los
graficos que determinan la zona de seleccion para cada tamario de
gato.

Existen tres posibilidades de montaje:

« Singuia Grafico 1
s Semiguiados Grafico 2 ]
s Guiados Grafico 3

Los limites de pandeo solo son relevantes para cargas a
compresion.

Los limites que se muestran tienen incorporado un factor de
seguridad. Para aplicaciones criticas en seguridad, por ejemplo un
ascensor de un teatro (personas), consultar los requerimientos de
seguridad con nuestros técnicas.

Ejemplo:
Para seleccionar un gato para una carga de 6000 kg y un husillo de
1000mm de longitud, el grafico indica MA200.

GRAFICO N*™
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54800

5. 600

5.J 350, 400
MA 350

5. 300

5.J 250

MA-5J 200
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GUIADO

Estas limitaciones en la construccion, se aplican tanto a
husillos como a tuercas de desplazamiento, que tienen husillo

trapecial totalmente fijado o guiado

Los limites que se muestran tienen incorporado un factor de
seguridad. Para aplicaciones criticas en seguridad, por
ejemplo un ascensor de un teatro (personas), consultar los
requerimientos de seguridad con nuestros técnicos.

Ejemplo:

Seleccionar un gato para una carga de 1000 kg con un husillo
de 800mm de longitud, el grafico indica SJ o MA25.

CargalKg]

R

GRAFICO N°3

Carga

cotransa

£

Carga

L

-—

Long ( carcasa + carrera )

—
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Velocidad critica del husillo trapecial

Los gatos del modelo B, husillo trapecial de
rotacién, estan limitados a una maxima velocidad
del husillo. Esta, dependerd del tamafio y longitud
del husillo y de la forma en que se guie el husillo.
Para la mayoria de las aplicaciones, estos limites
son irrelevantes.

Ejemplo:

Para un gato MAS0 con una longitud de husillo de
2m, el limite de velocidad critica si no es guiado,
es de 290 rpm.

N
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3-MA-SJ 25 6- MA 100-SJ 150 9- SJ 300

12- SJ 600
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Velocidad critica del husillo trapecial

Los gatos del modelo B, husillo trapecial de
rotacion, estan limitados a una maxima velocidad
del husillo. Esta, dependera del tamario y longitud
del husillo y de la forma en que se guie el husillo.
Para la mayoria de las aplicaciones, estos limites
son irrelevantes.

Ejemplo:

Para un gato MAS0 con una longitud de husillo de
4m, el limite de velocidad critica si es guiado, es
de 320 rpm.

— L -
GRAFICO N°5
Husillo guiado
0
i 2 4 5 6 7 8 9| 11 12 1314
AN N\ a5 0 I N P
1000
200 -—a—---—u—:—-— —— — B e
gm-—u--—— bl i OO
800 : i - % ~
—
500 L ! [N .
450 JI ! iy B -
oo ————d . — ———— I =
80— e e — \
300 F =t =3 =
250 — : -
200 | —— »
150|- = ——— - - — : —_
100 ' !
06 07 08 08 1 i5 2 25 @ 35 4 485 5 &
Lt el Pl {1
1-MA-SJ &  4- MA-SJ 50 7- MA-SJ 200 10- MA 350 13- SJ800
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3- MA-SJ 25 6- MA 100-SJ 150 9- SJ 300 12- SJ 600
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Programa de fabricacion SERIE SJ de una entrada

Basado en la velocidad lineal requerida en mm / s, y la maxima carga dinamica a mover en Kg, se indican las
potencias y pares necesarios a la entrada del gato en funcién de la velocidad de entrada del mismo. Los valores
intermedios de polencia y par se pueden calcular por interpolacidn direcla.
n1 = velocidad de entrada.

T1 = Par de entrada.

P1 = Potencia de entrada.

SJ 5 (1 ENTRADA)

CARGA A ELEVAR

500 kg
. ‘e Relaciones
o Velncldarl: r:i :Ievaclon RH RV RN =T
. T1 P1 T1 T1 PI P‘|
tmin | RH | RV | RN | RL Nm kW Nm kW Nm KW Nm KW
1500 | 25 [ 16.0 | 80 | 4.0 1.9 0.29 1.3 0.2 0.7 0.12 0.5 0.07
1000 [ 167 [ 10.7 | 53 | 2.7 2.0 0.21 1.4 0.14 0.8 0.09 0.5 0.05
750 [125] 8 | 4 2 2.1 0.16 14 | 0.11 0.8 0.07 0.5 0.04
500 | 83 | 53 | 27 | 13 23 0.12 15 | 0.08 0.8 0.05 0.6 0.03
300 5 32 | 16 | 08 2.4 0.08 1.6 0.05 1.0 0.03 0.6 0.02
no | 17 | 11 | N | N3 28 | nn3 20 | 0n2 1.1 n.01 n7 n.01
50 0.8 | 05 | 03 | 0.1 3 0.02 2.0 0.01 1.2 0.01 0.7 0.01
CARGA A ELEVAR
SJ 5 (2 ENTRADAS) 500 kg
Velocidad de elevacion = = Relaciones = =
™ m /s T4 Py Lyt Ty Py Py
#min | RH | Rv | RN | RL Nm KWW Nm | kw Nm KW Nm KW
1500 | 50 32 | 18 B 34 0.53 23 | 035 1.3 0.19 0.8 0.12
1000 | 333 | 213 | 107 | 53 35 0.37 24 | 025 1.4 0.14 0.9 0.09
750 25 | 16 | 8 4 37 0.29 25 | 019 14 0.11 09 0.07
500 [ 167107 ] 53 | 27 3.9 0.20 26 | 013 1.5 0.08 0.9 0.05
300 10 | 64 | 32 | 18 4.0 0.13 27 | 0.8 1.6 0.05 1.0 0.03
100 [ 33| 21 | 11 | 05 4.5 0.05 29 | 0.03 1.7 0.02 141 0.01
50 1.7 | 124 ] o5 | 0.3 4.6 0.02 3.0 | 0.02 1.8 0.01 1.2 0.01
CARGA A ELEVAR
SJ 10 (1 ENTRADA) 1.000 kg 800 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
n elevacion RW RN RL RV RM RL
1 mm/s T, P, T P, T P, T P, T P, T P,
pm | RV [ RN | RL | Nm | kW | Nm | KW [ Nm | KW | Nm | kw | Nm | kW | Nm | kw
1500 | 313 | 78 | 62 | 656 | 087 | 1.8 |028 | 1.3 | 021 | 44 | 0.7 | 1.4 | 022 | 11 | 0.17
1000|208 52 | 35 | 55 | 063 | 18 (019 | 14 |[015| 47 |049 ] 15 |015] 1.1 | 0.12
750 (156 39 | 26 | 6 [047[ 19 [015] 15 (011 | 48 [038] 15 [012] 1.2 | 0.09
500 | 104 26 | 1.7 | 64 |034| 2 011 16 |008| 51 | 027 16 | 008 | 1.3 | 007
300 [ 63 | 16 | 11 | 66 (021 ] 21 [007] 1.7 [005| 53 [017 | 1.7 [ 005] 1.3 | 0.04
100 | 21 |05 |04 | 71 008 23 [002] 2 [002]| 57 [006| 1.8 | 0.02| 16 | 0.02
50 | 141 | 03 |02 | 74 004 25 |001| 21 [001]| 59 [003] 2 [001 17 | 0.01
CARGA A ELEVAR
SJ 10 (2 ENTRADAS) 1.000 kg 800 kg
Velocidad de _Relaciones Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
! mm/s T, Py T, Py T4 P, Ty P, T P4 T, Py
pm | RV [ RN [ RL [ Nm | kW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW
1500 | 625 | 1566 | 104 | 81 [1.26 | 26 041 | 20 [ 031| 64 [1.01] 21 [033] 16 [ 0.25
1000 417 (104 | 69 | 84 |0.88| 27 [028 | 21 | 022| 68 |071 | 22 | 023] 1.7 | 0.18
750 [313| 78 | 52 | 87 |068| 28 022 23 (017 | 7.0 |055] 23 | 0.18] 1.8 | 0.14
500 |208 | 52 | 35| 92 (048] 29 |015| 24 |012| 74 |039| 23 | 012 ] 19 | 0.10
300 [125| 31 | 21| 98 [031] 31 [010| 25 [008| 78 (024 | 25 | 008 | 2.0 | 0.06
100 | 42 | 1.0 | 07 | 107 | 011 | 35 | 0.04 | 30 | 003 | 86 | 009 | 28 | 0.03 | 2.4 | 0.02
50 | 21 | 05 | 03 [109| 006 | 38 |002| 31 |002| 87 |005| 30 | 002 25 | 0.01
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cotransa

=

Los nimeros en negrita de las tablas indican restricciones de trabajo en cuanto a limites térmicos. Las selecciones
que contengan estos ndmeros negros, deberan ser consultadas con nuestra oficina técnica. Cuando la seleccion
se realice con estas zonas negras, se debera reducir el ciclo de servicio o seleccionar un gato mayor, para mejor
disipacion del calor.

El ciclo de servicio maximo para la serie SJ es del 20%, para un periodo de 10 minutos a 20° C.

CARGA A ELEVAR
300 kg 100 kg
Relaciones Relaciones
RH RV RN RL RH | RV | RN RL

T, P | Ty P, T, Py Ty Py T, P I Ty | P | Ty Py Ty P,
rimin | Nm | KW [Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW
1500 | 1.1 01708012 04 007 ] 03 [004 | 04 (006 03 [004] 0. [0.02] 01 [0.01
1000 | 12 |012|08)009| 05 (00503 |003/ 04 004 03 /003 02 (00201 (00
750 | 13 | 0.1 [08]|0.07] 05 [004] 0.3 [003] 04 [003] 03 [002] 02 [0.01] 0.1 [0.01
500 | 1.4 |0.07]/0.9|0.05]| 05 |[003| 03 [002| 05 002 03 [0.02] 0.2 [0.01| 01 |0.01
300 | 1.5 |005| 1 [0.03]| 0.6 |0.02| 04 |001| 05 002 03 [0.01] 0.2 |0.01| 01 |0.01
100 | 1.7 [002[1.2[001[ 07 [0.01| 04 |0.01]| 06 [0.01] 0.4 [ 001 0.2 [0.01] 0.1 |0.01
50 1.8 |0.01]1.2|0.01| 0.7 |001| 04 | 001 | 06 | 001 | 04 |001 ] 0.2 |001] 01 |0.01

SJ 5 (1 ENTRADA)

ny

CARGA A ELEVAR
300 kg 100 kg
Relaciones Relaciones
RH RV RN RL RH RV RN RL

Ty Py | Ty | Py Ty P4 Ty P4 T4 Py T4 Py T4 P4 Ty Py
rfmin | Nm | kKW [Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kKW | Nm | KW | Nm [ kKW | Nm | kKW
1500 | 20 |032(14(021|( 08 |012| 05 |0.07 ) 0.7 |011] 05 |007 | 03 [0.04 [ 0.2 |0.02
1000 | 21 |022(14|015)| 08 |009)| 05 |0.05| 0.7 |007 | 05 |0.05 | 0.3 [0.03] 0.2 |0.02
750 22 |017[(15|012[( 09 |007| 05 |004| 08 |006| 05 |004| 03 |002| 02 |0.01
500 23 |012)|15|008|( 09 |005 | 06 (003 | 08 004 | 05 003 0.3 |0.02) 0.2 |0.01
300 24 /008(16|(005| 09 |003| 06 (002|088 |003/ 06 /002, 03 |00D1| 02 |0.01
100 27 /003(1.7|002| 10 |00O1| 07 (001 09 |001 ]| 06 001, 04 (001|033 |0.01

50 28 /1001(18[(001]| 10 |001| 07 [0.01] 09 |001| 06 |001) 0.4 |001| 0.3 |0.01

SJ 5 (2 ENTRADA)

ny

CARGA A ELEVAR

SJ 10 (1 ENTRADA) 600 kg 200 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
1 mm/s T, P, T P4 T P4 T P, T P, T P,

em [ RV | RN | RL | Nm | kKW | Nm [ KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW
1600 313 | 78 | 62 | 33 ([ 0562| 11 (017 | 08 [013 ] 11 | 017 | 04 | 006 | 0.3 | 0.04
1000 | 208 | 62 | 35 | 35 |037| 11 (012 | 08 |009| 1.2 |012 | 04 | D04 | 03 | 0.03
750 (156 | 39 | 26 | 36 | 028 | 12 |009) 09 (007 ] 12 | O1 04 003 03 | 002
500 | 104 | 26 | 1.7 | 389 | 02 | 1.2 | 0.06 1 005] 13 | 007 | 04 | 002 | 03 | 002
300 | 683 | 16 | 11 4 013 ] 1.3 | 0.04 1 003 13 004 04 001 03 | 001
100 | 21 05 | 04 | 43 005| 14 (00212 (001 )| 14 002 | 05 | 001 04 | 0.01

50 1.1 03 02144 00215 |001] 13 1001 ] 15 001 05 | 001] 04 | 0.01

SJ 10 (2 ENTRADAS) CARGA A ELEVAR

600 kg 200 kg
Velocidad de Relaciones _Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
! mm/s T P, T P, T, P, T, P, T, P, T, P,

mm [ RV | RN | RL | Nm | kW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW
1500 | 625|156 | 104 | 48 |076| 16 (024 | 12 |019| 16 |025 | 05 | 008 | 04 | 0.06
1000 | 41.7 | 104 | 69 | 61 (053] 16 (047 | 13 |013 | 1.7 |018 | 06 | 0.06 | 04 | 0.04
750 13| 78 52 | 52 |041 | 17 |013) 14 [010] 1.8 (014 | 06 | 004 0.5 | 0.03
500 (208 )| 52 | 35 | 55 |029| 18 |009) 14 (007 | 1.9 |010 | 06 | 003 0.5 |0.02
300 1125|131 | 21 | 59 018 | 19 [006| 156 [005)] 20 | 006 06 | 002 0.5 | 0.02
100 [ 42 | 10 | 07 | 64 | 007 21 |0.02) 18 |0.02] 2.2 | 002 | 07 | 001 06 [ 001

50 | 21 | 05 | 03 | 66 |003] 23 (001 | 19 |001) 22 (001 08 |001] 06 | 001
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Basado en la velocidad lineal requerida en mm / s, y la maxima carga dinamica a mover en Kg, se indican las

potencias y pares necesarios a la entrada del gato en funcién de la velocidad de entrada del mismo. Los valores
intermedios de potencia y par se pueden calcular por interpolacion directa.
n1 = velocidad de entrada.

T1 = Par de entrada.

P1 = Potencia de entrada.

SJ 25 (1 ENTRADA)

CARGA A ELEVAR

2,500 kg 2.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
1 mm/s T, P, T, P, T P, T P, T P, T, P,
pm | RV [ RN [ RL [ Nm [ kW [ Nm [ KW | Nm | KW | Nm [ kW | Nm | kW | Nm | kw
1500 25 | 83 [ 63 [ 117|183 | 48 (076 | 39 [061 ]| 93 [147 | 39 | 06 | 3.1 | 049
1000 167 | 56 | 42 |122 128 5 |053| 41 [043]| 98 [103] 4 |[042] 3.3 | 034
750 [ 125 42 | 31 [127] 1 52 041 42 033 |102] 08 | 42 [ 033 ] 34 [ 027
500 | 83 [ 28 | 21 |135[071[ 55 (029 45 (024 |108[ 056 ] 44 [ 023] 36 [ 019
300 [ 5 1.7 |13 | 141|044 | 58 (018 [ 48 [015[11.3 /035 46 | 015 3.9 | 0.12
100 | 1.7 | 06 [ 04 [ 151016 65 [007| 55 [006 121013 52 [ 005] 44 | 0.05
50 0.8 03 | 02 | 158 008 | 69 | 0.04 6 003 [126 | 007 | 55 | 003 | 48 | 0.02
CARGA A ELEVAR
SJ 25 (2 ENTRADAS) 7500 kg 7.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
' mm/s T, P4 T P, T P, T P, T P, T P,
pm | RV | RN [ RL [ Nm [ kW [ Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW
1500 50 |[16.7 | 12.5|17.0 | 266 | 7.0 [1.10| 58 |0.91 | 136|213 | 56 | 088 | 4.7 | 0.73
1000 333 | 111 | 83 |[17.7 |185| 74 (078 | 61 | 064 | 142 | 148 | 6.0 | 0.62 | 49 | 0.51
750 | 25 | 83 | 63 |[182 143 | 77 (060 | 63 [049 146 [114] 61 |[04a8] 51 | 039
500 | 167 | 56 | 42 | 195102 | 81 [042| 68 | 035|156 (082 | 65 | 0.34 | 54 | 0.28
300 10 33 | 25 (205|064 | 86 (027 ] 73 |023|164 | 052 ] 69 [022] 58 | 0.18
100 | 33 [ 11 | 08 | 226|024 98 |010[ 85 |o09[186 | 019 ] 78 |008 ] 6.8 | 007
50 | 1.7 | 06 | 04 [ 236012104 |0.05( 91 [005[189 | 010 ] 83 [ 004 7.3 | 004
CARGA A ELEVAR
L0 (1 EN TR T NG a0l 3.500 kg
Velocidadde | | Relaciones | _Relaciones
- elevacion RV RN RL RV RN RL
; mm/s T, P, T, P, T, P, Ty Py T, Py T, P,
pm [ RV | RN [ RL | Nm [ kW | Nm | KW | Nm | KW [ Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW
1500 25 | 12.5 | 6.3 25 | 392|144 | 226 | 85 | 134 (175|274 | 10 | 158 & 0.94
1000 | 16.7 | 83 | 42 | 26.5 | 2.78 (153 | 16 | 91 | 096 | 186 | 1.94 | 10.7 | 1.12 | 6.4 | 0.67
750 | 125 | 63 | 31 | 274 |215| 16 [1.25| 95 |0.74 | 19.2 | 1.51 | 11.1 | 0.87 | 6.6 | 0.52
500 | 83 | 42 | 21 | 288 151|164 | 086 | 10 | 052 | 202|106 |115| 0.6 7 | 0.37
300 5 25 | 13 | 305096 [174 | 055|108 [034 213|067 (122038 76 | 0.24
100 | 17 [ 08 | 04 | 33 [035[193] 02 [125 013|231 [024 [135[ 014 ] 88 | 0.09
50 | 08 [ 04 [ 02 ] 35 (018 21 [o11 [ 136|007 | 243013145008 9.5 [ 005
CARGA A ELEVAR
SJ 50 (2 ENTRADAS) 5.000 kg 3.500 kg
Velocidad de Relaciones _Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
' mm/s Ti | Py Ty P, Ty P, T P | T, Py | T, P,
pm [ RV | RN | RL | Nm | kW [ Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW
1500 | 50 25 | 125|348 546 | 201 | 315 | 121 | 191 [ 243 | 3.82 [ 141 | 221 | 850 [ 1.33
1000 [ 333 [ 16.7 | 8.3 | 371 | 3.88 [ 213 [ 223|131 [137 | 26.0 (272 149|156 | 9.16 | 0.96
750 | 25 |[125| 63 | 382 3.00| 226|117 (135 |1.06 | 26.7 | 210 | 158 | 1.24 | 9.45 | 0.74
500 | 16.7 | 83 | 42 | 406 | 213 | 235 [ 1.23 | 144 | 0.75 | 28.4 | 1.49 | 16.4 | 0.86 | 10.1 | 0.53
300 [ 10 5 | 25 |433[136|248 (078|158 | 049 [303|0.95 173 | 054 | 11.0 | 0.35
100 | 3.3 17 | 08 | 467 049|280 (029|182 | 019|327 | 034 [ 196 | 020 127 | 013
50 | 1.7 | 08 | 04 | 503 026|304 | 016|205 | 011|352 | 018 213|011 143 | 0.08

Memoria - 98




Disefio de una maquina para el marcado de barras corrugadas en ensayo de traccién

cotransa

i

Los ndmeros en negrita de las tablas indican restricciones de trabajo en cuanto a limites térmicos. Las selecciones
que contengan estos numeros negros, deberan ser consultadas con nuestra oficina técnica. Cuando la seleccién
se realice con estas zonas negras, se debera reducir el ciclo de servicio o seleccionar un gato mayor, para mejor
disipacion del calor.

El ciclo de servicio maximo para la serie SJ es del 20%, para un periodo de 10 minutos a 20° C.

SJ 25 (1 ENTRADA)

CARGA A ELEVAR

1.500 kg 1000 kg
Velocidad de Relaciones _Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
! mmis T, | Py T P, Ty P, Ty Pr | Ty Pe 1 Ty Py
rpm RV RN RL Nm KW | Nm | KW | Nm [ KW | Nm KW | Nm KW | Nm kKW
1500 | 25 83 | 83 711 29 (045 | 23 [ 037 ]| 23 | 0.37 1 015 | 0.8 | 012
1000 | 16.7 [ 56 | 42 | 7.3 (077 | 3 |032| 25 [026| 24 [026| 1 [011] 0.8 | 0.09
750 | 125 ) 42 | 31 76 | 06 31 (024 | 25 0.2 2.5 02 | 1 008 | 09 | 0.07
500 | 83 28 | 21 81 (042 | 33 [047 | 27 (014 ]| 2.7 | 014 | 11 | 0.06 | 0.8 | 0.05
300 5 1.7 | 1.3 85 027 | 35 (011 ]| 29 (009 28 [ 009 | 1.2 | 004 | 1 0.03
100 1.7 0.6 0.4 9 009 | 39 |004 | 33 | 003 3 003 13 | 001 11 | 0.01
50 0.8 0.3 0.2 95 |005| 41 (002] 36 [002)] 32 | 002 14 | 001 1.2 | 0.01
CARGA A ELEVAR
SJ 25 (2 ENTRADAS) 1500 kg 1000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
elevacion I RV RN RL RV RN RL
™ mm/s T, P | T [P [T [P | TP | T [P | T [P
pm | RV [ RN [ RL | Nm | kW | Nm | KW | Nm [ KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW
1500 | 50 |167 | 125|102 [ 160 | 42 (066 | 35 |055| 68 |[107 | 28 |044 | 23 | 036
1000 333|111 83 [ 106|111 | 45 [047 | 37 [038]| 71 |074] 3.0 [031] 25 | 0.25
750 25 83 [ 63 |109|086] 46 (036 38 [030] 73 [057] 31 024 25 [ 020
500 [ 16.7 | 56 | 42 | 11.7 | 061 | 49 [025] 41 [021| 78 | 041 | 32 [ 017 | 27 | 0.14
300 | 10 | 33 | 25 | 123039 | 52 |016 | 44 | 014 | 82 | 026 | 34 | 011 | 2.9 | 0.08
100 | 33 | 11 | 08 [135/ 014 | 59 006 | 51 [005| 91 (009 39 | 004 34 | 004
50 1.7 06 | 04 | 142 | 007 | 62 (003 | 55 |003 | 95 |005| 42 | 002 ]| 3.7 | 0.02
CARGA A ELEVAR
SJ 50 (1 ENTRADA) 2.500 kg 1.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
' mm/s T, P: T P, T P T P, T P, T P,
rpm RV RN RL Nm KV | Nm | KW | Nm [ KW | Nm KWW | MNm kW | Nm kKWW
1500 | 25 125 | 63 | 125|196 | 7.2 113 | 43 [067 ]| 46 (074 19 ([ D30| 16 | 025
1000 | 16.7 | 8.3 42 1133 139 | 76 0.8 46 |048 ) 48 | 052 20 | 021 16 | 018
780 | 125 | B.3 3.1 13.7 |1.08 | 79 (062 | 47 (037 ]| 50 | 040 | 21 016 | 1.7 | 014
500 8.3 4.2 2.1 144 075 | 82 | 043 5 026 | 54 (028 22 (012 1.8 | 0.10
300 5 2.5 13 | 152 /048 | 87 | 027 | 54 |07 | 56 | 009 24 | 0.08 20 | 0.08
100 | 1.7 0.8 04 | 165 | 017 | 97 0.1 63 |007 | 60 |0.06 26 |003 | 22 | 0.03
50 0.8 04 02 |174 /009 | 103|005 | 66 |004 | 32 |004 | 28 (002 24 |0.01
CARGA A ELEVAR
SJ 50 (2 ENTRADAS) 2.500 kg 1.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
n elevacion RY RN RL RV RN RL
! mm/s T, P, T [ T4 Py T4 Py Ty Py Ty P
mpm | RV | RN | RL | Nm | kW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW
1500 | 50 25 | 125|174 | 273|100 | 158 | 61 |095| 70 |109 | 40 | 063 25 | 038
1000 33.3 | 167 B3 | 185 194 | 106 | 1.1 66 |069 ) 74 | 078 43 | 045 26 | 0.27
750 25 125 6.3 | 191 150 | 113|089 | 67 | 053 | 77 (060 | 45 | 035 | 27 | 0.21
500 | 16.7 | 8.3 42 1203 1106 | 1.7 | 0.8 72 [038 ] 81 043 | 47 (025 ] 29 | 015
300 10 5 25 |216 068 | 124 |039 | 79 |025| 87 | 027 | 50 | 016 | 3.2 | 0.10
100 | 33 1.7 D8 | 233 024 | 140|015 | 91 (010 | 94 | D10 | 56 | 006 | 3.7 | 0.04
50 1.7 0.8 04 | 251013 | 152 (008 | 10.2 (005 | 101 | 005 | 61 | 003 41 | 0.02
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Basado en la velocidad lineal requerida en mm / s, y la maxima carga dinamica a mover en Kg, se indican las

potencias y pares necesarios a la entrada del gato en funcién de |a velocidad de enfrada del mismo. Los valores
intermedios de potencia y par se pueden calcular por interpolacién directa.
n1 = velocidad de entrada.

T1 = Par de entrada.

P1 = Potencia de entrada.

CARGA A ELEVAR
SJ 100 (1 ENTRADA) 10.000 kg 8.000 kg
Velocidad de Relaciones _Relaciones
n elevacién RV RN RL RV RN RL
1 mm/s T, | Py T4 P, Ty Py Ty Py | Ty Py | T, Py
ipm | RV | RN | RL [ Nm | KW [ Nm [ KW [ Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW
1500 32 [ 16 | 8 | | 16.3 | 2.56
1000 | 21.4 | 10.7 | 5.3 | 39.1 [ 410 | 25.0 | 2.62 | 53.4 | 5.50 | 30.2 | 3.16 | 17.0 | 1.78
750 | 16.1 8 4 68.4 | 537 | 42.2 | 3.31 | 26.3 | 2.06 | 54.7 | 4.22 | 326 | 2.56 | 17.7 | 1.39
500 | 10.7 | 5.3 27 [73.2 | 3.83 | 445 | 2.34 | 275 | 1.44 | 58.2 | 3.05 | 340 | 1.78 | 18.5 | 0.97
300 | 6.4 32 | 16 | 824 | 259 | 476 | 1.50 | 306 | 0.96 | 63.7 | 2.00 | 351 | 1.10 | 22.3 | 0.70
100 | 21 11 | 05 | 915 096 | 55.5 | 058 | 356 | 0.37 | 66.2 | 0.69 | 376 | 0.39 | 24.0 | 0.25
50 1.1 0.5 03 |989 052|595 031|399 [021)1690 036|407 021 255 | 0.13
CARGA A ELEVAR
SJ 100 (2 ENTRADAS) 10.000 kg 8.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
1 mm/s T1 | P1 T1 P1 T1 P1 T1 P1 | T1 P1 | T1 P1
rpm RV RN | RL Nm kW Nm KW | Nm K Nm kKWW Nm kW Nm kW
1500 | 64.3 | 321 | 161 25.0 | 3.92
1000 | 429 | 214 | 10.7 5648 | 574 | 342 | 358 | 76.2 | 7.98 | 439 | 4.59 274 | 2.87
750 | 321 | 161 | B0 | 97.5 | 7.66 | 58.4 [ 548 | 357 | 280 | 78.0 | 6.13 | 46.7 | 3.67 | 28.6 | 2.24
500 | 214 | 10.7 | 54 | 103 | 5.39 | 61.3 [ 3.21 | 374 | 1.96 | 82.3 | 431 | 491 | 257 | 30.0 | 1.57
300 | 129 | 64 | 3.2 | 113 | 3.55 | 648 [ 2.04 | 412 | 1.20 | 90.5 | 2.84 | 51.8 | 1.63 | 32.9 | 1.03
100 | 43 | 21 | 11 [ 124 [ 129 | 741 | 078 | 474 | 050 | 98.8 | 1.03 | 59.3 | 0.62 | 37.9 | 0.40
50 | 21 11 | 05 | 132 | 069 | 788 | 0.41 | 524 | 027 | 106 | 0.55 | 63.0 | 0.33 | 41.9 | 0.22
CARGA A ELEVAR
SJ 150 (1 ENTRADA) 15.000 kg 12.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
! mm/s T, P, T, P, T Py T P, T M, T, P,
rpm RV RN RL Nm KW Nm KW | Nm KW | Nm kKW Nm kW Nm kW
1500 | 37.5 | 125 | 94 34.6 | 5.43 33.7 | 529 | 276 | 4.34
1000 | 25 8.3 6.3 46.9 | 4.91 | 38.2 | 4.00 37.5 | 3.93  30.5 | 3.20
760 | 188 | 6.3 4.7 49.3 | 3.87 | 39.0 | 3.06 | 86.0 | 6.75 | 394 | 3.09 | 31.2 | 245
500 | 125 | 42 31 116 | 6.06 | 51.1 [ 268 | 41.4 | 217 | 926 | 485 409 | 214 331 | 1.73
300 75 25 1.9 128 401 | 556 | 275 | 468 | 147 | 102 | 3.21 | 445 | 140 | 375 | 1.18
100 | 25 0.8 06 | 140 | 146 | 644 | 067 | 545 | 057 | 112 | 117 | 516 | 054 | 436 | 0.46
50 1.3 0.4 03 | 150 | 078 | 72.6 (038 | 614 [032 )] 120 | 063 | 581 | 0.30 491 | 0.26
CARGA A ELEVAR
SJ 150 (2 ENTRADAS) 15.000 kg 12.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
! mm/s T Py T P, T Py T Py T P, T, P,
mpm | RY | RN | RL | Nm | kW [ Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kw
1500 | 75 25 | 18.8 49.7 | 7.81 | 48.9 | 7.68 | 39.8 | 6.25
1000 | 50 | 16.7 | 125 66.9 | 7.00 | 54.1 | 5.67 53.5 | 560 43.3 | 4.54
750 | 375 | 125 94 69.9 | 549 | 55.2 | 433 | 127 | 9.98  55.9 | 4.39 | 442 | 3.47
500 25 8.3 63 | 168 | 8.80 | 72.4 | 3.79 | 584 | 306 | 134 | 7.04 | 579 | 303 | 467 | 245
300 15 5 3.8 182 | 570 | 7B.2 [ 2456 | 651 | 205 | 145 | 4.56 626 | 1.97 521 | 1.64
100 5 1.7 13 | 196 | 2.06 | 89.3 | 093 | 750 |079 | 157 | 164 | 714 | 0.75 | 60.0 | 0.63
50 2.5 0.8 06 | 208 | 109 (991 | 052 | 832 | 044 | 167 | 0.87 | 793 | D.42 | 66.7 | 0.35
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Los nimeros en negrita de las tablas indican restricciones de trabajo en cuanto a limites térmicos. Las selecciones
que contengan estos numeros negros, deberan ser consultadas con nuestra oficina técnica. Cuando la seleccidn
se realice con estas zonas negras, se debera reducir el ciclo de servicio o seleccionar un gato mayor, para mejor
disipacion del calor.

El ciclo de servicio méaximo para la serie 5J es del 20%, para un periodo de 10 minutos a 20° C.

SJ 100 (1 ENTRADA)

CARGA A ELEVAR

6.000 kg 4.000 kg
Velocidad de Relaciones _Relaciones
n elevacion RV RN RL RY RN RL
1 mm /s T, | Py Ty P; Ti Py Ty Py | Ty Py | Ty Py
rpm | RV RN RL Nm | KW | Nm | KW [ Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW
1500 | 32 | 16 | 8 |376 581 |21.8|343 122 (192|251 ]394 146|229 | 82 |1.28
1000 | 21.4 [ 10.7 | 53 | 40.0 | 4.19 | 22.6 | 2.37 | 12.7 | 1.33 | 26.7 | 2.80 | 151 | 1.58 | 8.5 | 0.89
750 | 161 | 8 | 4 |41.0 347 | 244 [1.92 [ 133|104 | 273|211 | 163 [1.28 8.9 | 0.70
500 | 10.7 | 53 | 27 [437 229|255 [133 139073291 |152 170|089 | 93 | 048
300 | 64 32 | 16 | 477 150 | 26.3 | 0.83 | 168 | 0.53 | 31.8 | 1.00 | 17.5 | 0.56 | 11.2 | 0.35
100 | 21 1.1 05 | 497 | 052 | 282|030 (180 | 019|331 | 035|188 | 0.20 12.0 | 0.13
50 | 11 | 05 | 03 | 517|027 | 306 | 0.16 | 191 | 0.10 | 345 | 0.18 | 204 | 0.11 | 127 | 0.07
CARGA A ELEVAR
SJ 100 (2 ENTRADAS) 5.000kg 4.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
elevacion RV RN RL RV RN RL
™ mmis T, | P, | T, | P | T, [P, | Ty [P | T, [P | T, | P
rpm | RY [ RN [ RL | Nm [ kW [ Nm | KW | Nm [ KW | Nm [ kKW [ Nm | kW | Nm | kW
1500 | 4.3 [ 321 | 16.1 [ 53.7 | 8.44 | 30.6 [ 4.81 [ 18.7 | 2.94 | 35.8 | 562 | 20.4 [ 3.20 | 125 | 1.96
1000 | 429 [ 214 | 10.7 [ 57.1 [ 598 | 32.9 [ 3.45 [ 20.5 [ 2.15 | 38.1 [ 399 | 219 [ 230 | 13.7 | 1.43
750 | 321 | 16.1 | 8.0 [ 58.5 | 4.60 | 35.0 | 2.75 | 21.4 [ 1.68 | 39.0 | 3.06 | 234 [ 1.83 | 143 [ 1.12
500 [ 214 [ 10.7 | 54 [61.7 [3.23 [ 368 193 [ 225|118 |412[ 215245 [ 128 ] 15.0 | 0.78
300 (129 | 64 | 32 | 879213389 (122|247 078 | 453 [ 142 | 259 | 0.81 | 165 | 0.52
100 | 43 | 21 | 1.1 | 741 | 078 | 44.5 | 0.47 | 28.4 | 0.30 | 49.4 | 0.52 | 296 | 0.31 | 19.0 | 0.20
50 2.1 11 | 05 | 792 | 041 | 473 | 025)| 314 | 016 | 528 | 028 | 315|016 | 21.0 | 0.11
CARGA A ELEVAR
SJ 150 (1 ENTRADA) 8.000 kg 5.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
L, elevacién RV RN RL RV RN RL
1 mmis T, P, T P, T P, T P, T P, T, P,
mpm | RV | RN | RL [ Nm | kW | Nm | KW | Nm [ KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW
1500 375 | 125 | 9.4 22.4 [ 352 | 184 | 289 | 32.0 | 5.02 | 140 | 220 | 11.5 | 1.81
1000 25 | 83 | 63 [ 553579 | 250 | 262 | 204 [ 213 | 346 | 362 | 156 | 164 | 127 | 1.33
750 | 168 | 63 | 47 | 57.3 | 450 | 263 | 2.06 | 208 | 163 | 356 | 281 | 164 | 1.29 | 13.0 | 1.02
500 | 125 42 | 31 [e1.7 (323273143 [ 221116386 [ 202170089 138 [ 072
300 | 75 | 25 | 10 (880|214 | 296 | 093 | 250 (078|425 (134 | 185 | 058 156 | 0.49
100 | 25 | 08 | 06 | 744|078 (344 (036291 |030|465| 049215022 | 18.2 | 0.19
50 | 1.3 | 04 | 03 | 799 042 | 387|020 327|017 | 499 | 0.26 | 24.2 | 0.13 | 20.5 | 0.11
CARGA A ELEVAR
SJ 150 (2 ENTRADAS) 8.000 kg 5.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones
n elevacion RV RN RL RV RN RL
! mm /s Ty P, T4 P4 T P4 T P4 Ty P4 T, P4
pm | RV [ RN [T RL | Nm [ kW [ Nm | KW [ Nm | KW | Nm [ kW [ Nm | kW | Nm | kW
1500 | 75 25 | 188 326 | 512 | 26,5 | 416 | 416 | 763 | 204 | 3.20 | 166 | 2.60
1000 | 50 |16.7 [ 125 82.3 | 8.62 | 35.7 | 3.73 | 289 [ 302 | 51.5 [ 539 | 223 | 233  18.1 | 1.89
750 [ 375|125 94 [ 484 | 6.66 | 37.3 | 293 | 294 [ 231 | 53.0 [ 416 | 233 | 183 184 | 144
500 | 25 | 83 | 63 | 89.6 | 4.69 386 | 202 (311163 |560[ 293241126195 1.02
300 | 15 5 38 | 968|304 417 (131|347 109|605 190]| 261|082 21.7 | 0.68
100 | 5 17 | 13 | 105 [ 1.10 | 476 | 050 [ 400 [ 042 | 65.4 | 069 | 29.7 | 0.31 | 25.0 | 0.26
50 2.5 0.8 06 [ 111 | 058 | 529 | 028 (444 | 023 | 694 | 036 330|017 | 278 | 0.15
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Basado en la velocidad lineal requerida en mm / 5, y la maxima carga dinamica a mover en Kg, se indican las
potencias y pares necesarios a la entrada del gato en funcién de la velocidad de entrada del mismo. Los valores

intermedios de polencia y par se pueden calcular por interpolacion directa.

n1 = velocidad de entrada.

T1 = Par de entrada.

P1 = Potencia de entrada.

SJ 200 (1 ENTRADA)

CARGA A ELEVAR

20.000 kg 15.000 kg 10.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacion RV RL RV RL RV RL
! mm /s Ty P4 T, Py T P, Ty Py T, Py T, Py
rpm RV RL Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW Nm | KW
1500 | 429 10.7 | 39.6 | 6.23 | 26.4 4.15
1000 | 286 71 | 601 | 6.29 451 | 472 | 1.2 | 8.50 | 30.0 | 3.15
750 | 214 54 | 645 | 507 | 129 | 101 | 48.4 | 3.80 | 86.0 | 6.67 | 32.26 | 2.53
500 14.3 3.6 185 | 968 676 | 3.54 | 139 | 7.26 | 50.7 | 25 | 92.4 | 4.84 | 33.8 | 1.77
300 8.6 2.1 201 | 632 | 758 (238 | 151 | 474 | 568 | 1.79 | 101 | 316 | 37.9 | 1.19
100 29 0.7 228 | 230 868|091 | 171 | 179|651 | 068 | 114 | 1.20 | 43.4 | D45
50 1.4 0.4 252 | 132 989|052 | 189 | 099 | 742 | 039 | 126 | 0.66 | 49.4 | 0.26
CARGA A ELEVAR
SJ 2_50 (1 ENTRADA) 25.000 kg 20.000 kg 15.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacién RV | RL RV RL RV RL
" mmis T P, | T, P, T, P, T, Pr | Ty P, T, | Py
pm RV RL Nm | kW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | KW
1500 42.9 10.7 42.9 | 6.74
1000 | 2886 7.1 | 63.8 | 6.68 | 47.9 [5.01
750 | 214 54 | 871 | 6.84 69.7 | 547 | 52.3 | 4.10
500 | 143 36 1929 | 487 | 195 | 10.2 | 744 | 3.89 | 146 | 7.65 | 558 | 2.92
300 | 886 2.1 264 | 8.29 | 103 | 3.22 | 211 | 6.63 | 821 | 258 | 158 [ 4.97 | 616 | 183
100 | 29 0.7 313 | 328 119 | 124 | 251 | 262 | 951 | 1.00 | 188 [ 1.97 | 71.3 | 0.75
50 1.4 0.4 339 | 177 | 137 [ 072 | 271 | 142 | 109 | 057 | 203 | 1.06 | 82.0 | 0.43
CARGA A ELEVAR
SJ 300 (1 ENTRADA) 30.000 kg 25.000 kg 20.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacion RV RL RV RL RV RL
mm/s T P T P T P, T P T P Ty P4
pm RV RL Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | KW
1500 31.0 10 86.4 | 13.6 720 | 11.3 | 130 | 20.5 | 57.6 | 9.05
1000 20.7 6.7 970 | 10.2 | 176 | 184 | 80.8 | B.46 | 141 | 14.8 | 64.7 | 6.77
750 155 5 223 |17.5 105 [8.24 | 186 | 146 | 874 | 6.87 | 149 | 11.7 | 65.9 | 549
500 103 3.3 242 (127 | 113 [ 593 | 202 | 106 [ 943 | 494 | 167 | 845 | 75.5 | 3.95
300 6.2 2 270 | 848 121 | 380 | 225 | 706 | 101 | 3.16 | 180 | 565 | 80.6 | 2.53
00 | 241 0.7 307 | 3.21 | 148 | 155 | 256 | 268 | 123 | 1.29 | 205 [ 2.14 | 986 | 1.03
50 1.0 0.3 341 | 1.78 | 167 [0B7 | 284 | 149 | 139 | 073 | 227 | 119 | 111 | 0.58
CARGA A ELEVAR
SJ 350 (1 ENTRADA) 35.000 kg 30.000 kg 20.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacién RV RL RV RL RV RL
! mm/is T P, T P, T, P, T P T, P, T: Py
rpm RV RL Nm | kW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | Kw
1500 31.0 10 92.2 | 14.5 61.4 | 9.65
1000 20.7 6.7 119 | 125 102 | 10.7 149 | 156 | 68.0 T.12
750 15.5 5 129 [ 101 | 235 | 185 | 111 | 868 157 | 12.3 | 73.7 | 5.79
500 103 3.3 299 | 156 142 | 7.4 | 256 | 134 | 122 | 637 | 171 [ 8.94 | 811 1 425
300 6.2 2 337 | 106 | 151 | 475 | 2B9 | 9.07 | 130 | 407 192 | 604 | 864 | 271
100 2.1 0.7 288 | 406 186 | 195 | 332 | 348 | 189 | 167 | 222 [ 232 | 106 | 1.11
50 1.0 0.3 425 | 222 | 208 [ 109 | 364 | 1.91 [ 178 | 093 | 243 | 1.27 | 119 | 0.62
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Los nimeros en negrita de las tablas indican restricciones de trabajo en cuanto a limites térmicos. Las selecciones
que contengan estos numeros negros, deberan ser consultadas con nuestra oficina técnica. Cuando |la seleccién
se realice con estas zonas negras, se debera reducir el ciclo de servicio o seleccionar un gato mayor, para mejor

disipacion del calor.

El ciclo de servicio maximo para la serie SJ es del 20%, para un periodo de 10 minutos a 20° C.

SJ 200 (2 ENTRADA)

CARGA A ELEVAR

20.000 kg 15.000 kg 10.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
ny elevacion RV RL RV RL RV RL
| mm/s T PL | T, P, T, P, T P | T P, T, | Py
pm RV RL Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW
1500 | 85.7 214 . 56.2 | 8.83 | 37.5 | 5.88
1000 | 57.1 14.3 | 83.3 | 873 62.5 [ 6.55 | 119 | 12.5 | 41.7 | 4.36
750 429 10.7 | 88.7 | 6.97 66.5 | 523 | 125 [ 9.80 | 444 [3.48
500 28.6 71 263 | 13.7 | 929 | 487 | 198 | 10.3 | 69.7 [ 3.65 | 132 | 6.89 | 46.5 | 243
300 | 1741 43 281 | 8.84 | 103 [ 324 | 211 | 6.63 | 774 [ 243 | 141 | 442 | 516 | 1.62
100 57 1.4 313 | 328 | 117 | 1.22 | 235 | 246 | 87.5 | 0.92 | 157 | 1.64 | 58.3 | 0.61
50 2.9 0.7 340 | 1.78 | 131 | 069 | 255 | 1.33 | 68.1 | 0.51 | 170 | 0.80 | 65.4 | 0.34
CARGA A ELEVAR
SdJ 250 (2 ENTRADA) 25.000 kg 20.000 kg 15.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacion RV RL RV RL RV RL
1 mm/s T P, T, P, T, P, Ty Py T P T P,
rpm | RV RL Nm | kW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | KW | Nm | KW
1500 21.4 59.4 |9.33
1000 | 571 14.3 86.9 | 9.10 65.2 | 6.82
750 42.9 10.7 117 | 9.21 93.8 | 7.37 70.4 | 5.53
500 28.6 71 124 | 6.51 100 [ 521 | 250 | 10.7 | 74.7 [ 3.91
300 | 174 43 364 | 11.4 | 137 [ 429 | 291 | 9.15 | 109 | 3.44 | 218 | 6.86 | 82.0 | 2.58
100 | 57 1.4 419 | 4.39 | 156 | 164 | 335 [ 3.61 | 125 | 1.31 | 252 | 2563 | 93.7 [0.98
50 2.9 0.7 449 | 235 | 177 | 082 | 359 | 1.88 | 141 [ 074 | 260 [ 1.41 | 106 [ 055
CARGA A ELEVAR
SdJ 300 (2 ENTRADA) 30.000 kg 25.000 kg 20.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
i, elevacion RV RL RV RL RV RL
1 mm/s T P, T P, T, P, T P, T, P, T, P,
pm RV RL Nm [ kW [ Nm [ KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | KW
1500 | 62.1 20 117 | 18.4 97.9 | 15.4 78.3 |12.3
1000 | 414 13.3 129 [ 13.5| 246 | 25.7 | 108 [ 11.3 | 197 | 20.6 | 86.2 [ 9.03
750 31.0 10 308 | 24.2 139 10.9 | 257 | 20.2 115 | 9.07 206 16.2 | 924 | 7.25
500 20.7 6.7 329 [17.2 | 148 | 7.77 | 274 | 144 | 124 | 648 | 219 [ 11.5 | 99.0 |[5.18
300 12.4 4 359 |11.3 | 158 | 495 | 209 [ 939 | 131 [ 413 239 [ 651 | 105 [3.30
100 4.1 1.3 402 | 421 ] 190 [ 189 [ 335 [ 3.51 [ 158 [ 1.65 | 268 [ 2.80 | 126 [1.32
50 2.1 0.7 439 | 230 | 212 [1.11 | 366 | 1.82 | 177 [0.92 | 293 [ 1.53 | 141 |0.74
CARGA A ELEVAR
SJ 350 (2 ENTRADA) 35.000 kg 30.000 kg 20.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacién RV RL RV RL RV RL
1 mm/s T P, T P, T, P, T P, T P, T, P;
rpm RV RL Nm | KA | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | KW
1500 | 621 20 123 [ 19.3 82.1 [12.9
1000 | 414 13.3 157 | 16.4 134 | 14.1 | 205 | 21.5 | 89.5 | 9.37
750 31.0 10 168 | 13.2 | 320 | 251 | 144 | 11.3 | 213 | 16.7 | 962 | 7.56
500 20.7 6.7 399 | 209 | 183 | 9.57 | 342 [ 17.9 | 157 [ 8.20 | 228 | 12.0 | 104 | 547
300 12.4 4 441 (139 | 194 | 611 [ 378 [ 119 | 167 [ 524 | 252 [ 792 | 111 [3.49
100 4.1 1.3 499 | 523 | 235 | 246 | 428 [ 448 [ 201 [ 211 ] 285 [ 2.92 | 134 [ 1.41
50 21 0.7 540 | 2.82 | 260 | 1.36 | 462 | 2.42 | 223 | 117 | 308 | 161 | 148 | 0.78
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Basado en la velocidad lineal requerida en mm / s, y la maxima carga dinamica a mover en Kg, se indican las
potencias y pares necesarios a la entrada del gato en funcion de la velocidad de entrada del mismo. Los valores
intermedios de polencia y par se pueden calcular por interpolacion directa.

n1 = velocidad de entrada.

T1 = Par de entrada.

P1 = Potencia de entrada

SJ 400 (1 ENTRADA)

CARGA A ELEVAR

40.000 kg 30.000 kg 20.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacion RV RL RV RL RV RL
1 mmis Ty P, Ty Py Ty Py Ty P T, Py T, Py
rpm RV RL Nm | kW Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW Nm | KW
1500 | 32.1 10.3 1 125 | 19.7 | 206 | 32.4 | 941 | 14.8 | 137 | 21.6 | 627  9.86
1000 | 214 6.9 303 | 31.7 | 141 | 14.7 | 227 | 128 | 106 [ 111 | 152 | 15.9 | 704 | 7.37
750 16.1 5.2 323 | 254 145 | 11.7 | 242 | 190 | 112 | 8.79 | 161 | 127 | 746 | 586
500 10.7 3.4 344 | 183 166 | 871 | 258 | 135 | 125 [ 653 | 172 | 9.01 | 83.2 | 435
300 6.4 2.1 393 | 124 178 | 560 | 205 | 927 | 134 | 420 | 197 | 6.18 | 89.1 | 2.80
100 2.1 0.7 458 | 479 219 | 229 | 343 | 360 | 164 [ 1.72 | 229 | 240 | 109 | 1.14
50 1.1 0.3 510 | 267 | 250 | 131 | 384 | 200 | 187 | 0.95 | 255 | 1.34 | 125 | 0.65
CARGA A ELEVAR
SJ ﬁGD (1 ENTRADA) 60.000 kg 50.000 kg 40.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacién RV RL RV RL RV RL
| mmis Ty Py | Ty Py Ty P, Ty Py | Ty Py T, | Py
rpm RV RL Nm | kW | Nm | KW | Nm | KW | Nm [ kW | Nm | kW Nm | KW
1500 | 375 12.1 | 220 | 34.5 183 | 28.8 | 146 | 23.0
1000 | 25 8.0 | 241 | 251 200 | 21.0 | 349 | 36.5 | 160 | 16.8
750 18.8 6.0 | 263 | 20.7 | 471 | 37.0 | 219 | 17.2 | 377 | 296 | 175 138
500 125 4.0 608 | 31.8 | 292 | 15.3 | 507 | 26.5 | 243 (128 | 405 | 21.2 | 195 |10.2
300 | 75 2.4 671 | 211 | 316 | .94 | 559 | 176 | 264 | 8.28 | 447 | 14.1 | 211 | 6.62
100 25 0.8 813 | 851 | 397 | 415 | 677 [ 7.09 | 330 | 3.46 542 | 567 | 264 | 2.77
50 1.3 0.4 893 | 468 437 | 229 | 744 | 390 | 364 [ 1.91 | 585 | 312 | 291 | 1.52
CARGA A ELEVAR
SJ 800 (1 ENTRADA) 80.000 kg 60.000 kg 40,000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacion RV RL RV RL RV RL
" mm/s T, Pi | Ty Py T, P, T Pi | T Py T | Py
rpm RV RL Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW [ Nm [ kW | Nm | kW | Nm | KW
1500 30 9.7 263 | 414 197 | 31.0 280 | 44.0 | 132 | 20.8
1000 20 B.5 284 | 298 | 472 | 494 | 213 [ 223 | 314 | 33.0 | 142 (149
750 15 4.9 309 | 243 | 501 | 3894 | 323 |18.2 334 | 26.2 | 155 | 122
500 10 3.2 722 | 378 349 | 183 | 541 | 28B4 | 262 [ 137 | 361 | 189 | 175 | 9.15
300 | 6 1.9 827 | 26.0 | 379 [ 11.9 | 620 | 195 | 284 [ 8.94 | 414 | 13.0 | 190 | 5.95
100 | 2 0.6 978 | 102 | 480 | 502 | 733 | 768 | 360 [ 3.77 | 489 | 512 | 240 | 2.51
50 1 0.3 1076 | 563 | 627 | 276 | 807 | 423 | 395 | 207 538 | 282 | 263 | 1.38
CARGA A ELEVAR
SJ 1000 (1 ENTRADA) 100.000 kg 80.000 kg 60.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacion RV RL RW RL RV RL
1 mmis T Py T P, i P T Py T Py T P,
rpm RV RL Nm kW Nm KW | Nm KW Nm kKWW Nm KW Nm KW
1500 34.3 11.1 294 | 46.2 220 | 34.7
1000 229 7.4 402 | 421 321 | 33.7 520 | 545 | 241 | 25.2
750 17.1 56 437 | 343 | 737 | 58.0 | 350 | 27.5 | 553 | 43.5 | 262 | 206
500 114 3.7 1008 | 52.8 | 486 | 254 | BO6 | 42.2 | 388 | 20.3 | 605 | 31.7 | 291 15.2
300 6.9 2.2 1148 | 36.1 | 541 | 17.0 | 918 | 28.9 | 433 | 136 | 689 | 216 | 3256 102
100 2.3 0.7 1397 | 146 | 679 | 741 | 1117 | 117 | 543 | 569  B38 | 8.77 | 408 | 427
50 1.1 0.4 1544 | B.OB | 760 | 398 | 1235 | 647 | 608 | 3.18 | 926 | 485 | 456 | 2.39
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Los numeros en negrita de las tablas indican restricciones de trabajo en cuanto a limites térmicos. Las selecciones
que contengan estos numeros negros, deberan ser consultadas con nuestra oficina técnica. Cuando la seleccion
se realice con estas zonas negras, se debera reducir el ciclo de servicio o seleccionar un gato mayor, para mejor

disipacion del calor.

El ciclo de servicio maximo para la serie 5J es del 20%, para un periodo de 10 minutos a 20° C.

SJ 400 (2 ENTRADAS)

CARGA A ELEVAR

40.000 kg 30.000 kg 20.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacion RV | RL RV RL RV RL
| mm /s T Py | Ty Py T, P, Ty Py | Ty P T | Py
rpm RV RL Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | KW
1500 | 64.3 20.7 | 168 [ 26.4 | 201 [ 45.7 | 126 | 19.8 | 194 | 30.4 | 83.9 [ 13.2
1000 | 429 13.8 418 | 438 | 185 | 19.3 | 313 | 32.8 | 139 | 145 | 209 | 21.9 | 92.3 | 9.67
750 321 10.3 439 | 345 | 195 | 153 | 329 | 259 | 146 | 11.5 | 219 [ 17.2 | 974 |7.65
500 | 21.4 6.9 464 | 24.3 | 214 | 11.2 | 348 | 182 | 161 [ 8.41 | 232 | 12.1 | 108 |5.61
300 | 129 4.1 516 | 16.2 | 229 | 7.20 | 387 | 12.2 | 172 [ 5.40 | 258 | 8.11 | 115 |3.60
100 4.3 1.4 580 | 6.17 | 276 | 2.89 | 442 | 463 | 207 | 217 | 295 | 3.08 | 138 | 1.45
50 2.1 0.7 646 | 338 | 313 [ 164 | 485 | 254 | 234 | 1.23 | 323 | 1.69 | 156 | 0.B2
SJ 600 (2ENTRADAS) CARGA A ELEVAR
60.000 kg 50.000 kg 40.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacion RV RL RV RL RV RL
1 | mm/s T, P | T, P, T, P; Ty Py | Ty P; T | Py
pm RV RL Nm | kW | Nm | KW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | KW
1500 75 241 294 | 46.1 245 | 38.4 196 | 30.8
1000 50 16.1 317 [ 33.2 264 | 27.7 | 482 | 50.5 | 211 | 221
750 37.5 12.1 342 | 26.8 | 640 | 50.3 | 285 | 22.4 | 512 | 40.2 | 228 | 17.8
500 25 8.0 816 | 42.7 | 377 | 19.7 | 680 [ 356 | 314 [ 16.4 | 544 | 21.5 | 251 | 131
300 | 15 4.8 886 | 27.9 | 405 | 12.7 | 739 | 23.2 | 337 [ 106 | 591 | 186 | 270 |8.48
100 | 5 1.6 1041 | 10.9 | 408 | 521 | 867 | 8.08 | 415 | 4.35 | 694 | 7.27 | 332 | 3.48
50 2.5 0.8 1128 | 591 | 547 | 286 | 940 | 492 | 456 [ 239 | 752 | 394 | 365 1.9
SJ 800 (2ENTRADAS) CARBRAR/ELEVAR
80.000 kg 60.000 kg 40.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
. elevacién RV RL RV RL RV RL
! mm/s T P, T, P, T, P, T, P, T, P, T, P,
pm RV RL Nm | kKW | Nm [ KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW [ Nm | KW
1500 | 686 22.2 343 | 53.8 257 [ 40.4 | 385 | 60.5 | 171 | 26.9
1000 [ 457 14.8 366 | 38.3 | 631 [ 66.1 | 274 | 28.7 | 421 [ 44.0 | 183 [19.1
750 34.3 111 883 | 69.4 | 392 | 30.8 | 663 | 52.0 | 294 | 231 | 442 [ 347 | 196 | 154
500 229 74 941 | 49.3 | 437 | 22.9 | 705 [ 36.9 | 328 [17.2 | 470 | 246 | 219 | 114
300 13.7 4.4 1054 | 331 | 474 [ 14.9| 790 [ 248 | 355 | 11.2 | 527 [ 1656 | 237 [7.44
100 4.6 1.5 1221128 | 587 | 6.15 | 915 | .59 | 440 [ 461 | 611 | 6.39 | 294 | 3.07
50 2.3 0.7 1325 | 6.94 | 645 | 3.38 | 994 | 520 | 483 | 2.53 | 662 | 3.47 | 322 | 1.60
CARGA A ELEVAR
SJ 1000 (2 ENTRADAS) 100.000 kg 80.000 kg 60.000 kg
Velocidad de Relaciones Relaciones Relaciones
n elevacion RV RL RV RL RV RL
1 mm/s T, P, T, P, T, P, T, P, T P, T, P,
rpm RV RL Nm | kW | Nm | KW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | kW | Nm | KW
1500 68.6 22.2 481 | 75.6 385 | 60.4 | 385 [ 60.5 | 171 | 26.9
1000 | 457 14.8 519 | 54.3 415 | 43.5 | 421 | 44.0 | 183 | 191
750 34.3 11.1 556 | 43.7 | 983 | 77.2 | 445 [ 35.0 | 442 | 34.7 | 196 | 154
500 229 74 1324 [ 69.3 | 612 | 32.0 (1059 | 554 | 490 | 256 | 470 | 246 | 219 | 114
300 13.7 44 1471 | 46.2 | 676 | 21.3 [1176 | 37.0 | 541 [ 17.0 | 527 | 16.6 | 237 | 7.44
100 46 1.5 1745183 | 834 | 873 (1396 | 146 | 667 [ 6.99 | 611 | 6.39 | 204 |3.07
50 2.3 0.7 1908 | 9.99 | 926 | 4.85 | 1526 | 7.99 | 741 | 3.88 | 662 | 3.47 | 322 | 1.69
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cotransa

o
RENDIMIENTOS

SERIE SJCON UNA ENTRADA

5J5 SJ10 $J25 SJ50
My Relaciones Relaciones Relaciones Relaciones
[rpm] | RH TRV ] RN J RL | RV [ RN [ RL | RV [ RN | RL [ RV [ RN | RL
1500 | 035 [ 034 [ 029 [ 025 036 [ 028 | 025 | 034 [ 027 | 025 | 032 | 0.28 | 0.23
1000 | 033 [ 032 [ 028 [ 024 | 034 [ 027 | 024 | 032 [ 026 | 024 | 03 | 026 [ 022
750 032 | 031 [ 027 [ 023 ] 033 [ 026 | 023 | 031 [ 025 | 023 | 020 | 0.25 [ 0.1
500 03 [ 029 [ 026 [ 021|031 [ 025 021 | 020 [ 024 022 028 | 0.24 | 0.2
300 029 | 028 (024 | 02 | 03 [ 024 02 [ 028 [023] 02 | 026 | 0.23 [ 0.18
100 027 | 026 | 023|017 | 028 | 0.22 [ 017 | 026 [ 02 | 018 | 0.24 | 0.21 | 0.16
50 026 | 025|021 | 016 | 027 | 02 [ 016 | 025 [ 019 | 017 | 023 | 0.19 | 0.15
Arranque | 0.22 [ 022 [ 019 [ 015 | 023 [ 018 | 014 | 02 [ 016 | 013 | 018 | 0.15 | 0.11
5J300 §J350 5J400 SJ600
ny Relaciones Relaciones Relaciones Relaciones
[r.p.m.] RV RL RV RL RV RL RV RL
1500 0.30 D.22 0.30 0.21 0.30 0.21 0.31 0.21
1000 0.28 , 0.20 0.26 0.19 0.27 0.19 0.27 0.19
750 0.27 | 0.18 0.25 0.17 0.25 0.18 0.25 0.18
500 024 | 0.17 0.23 0.16 0.24 0.16 024 | 016
300 0.22 0.16 0.21 0.15 0.21 0.15 0.21 0.15
100 0.19 0.13 0.18 0.12 0.18 0.12 0.18 0.12
50 0.17 0.11 0.16 0.11 0.16 0.011 0.16 0.1
Arrangue 0.14 0.09 0.13 0.00 0.13 0.08 0.13 0.08
SERIE SJ CON DOS ENTRADAS
sJ5 sJ10 SJ25 ~ SJ50
My Relaciones Relaciones Relaciones Relaciones
[rpm] | RH [ RV [ RN [ RL [ Rv | RN [ RL | RV [ RN [ RL | RV | RN | RL
1500 | 048 [ 045 | 0.41 [ 033 | 050 | 0.38 | 034 | 047 [ 038 [ 034 [ 046 | 040 | 0.33
1000 | 045 | 043 | 0.38 [ 031 | 047 | 037 [ 032 | 045 | 036 | 0.33 | 043 | 037 | 0.30
750 044 | 041 | 037 | 0.29 | 046  0.35 | 030 | 044 | 0.35 | 032 | 042 | 0.35 | 0.29
500 | 041 | 040 | 0.36 | 028 | 0.43 | 0.34 | 0.28 | 041 | 0.33 | 0.30 | 0.39 | 0.34 | 0.28
300 040 | 039 | 033 | 0.27 | 041 | 032 | 027 | 039 | 0.31 | 0.27 | 0.37 | 0.32 | 0.25
100 036 | 036 | 0.30 | 0.23 | 037 028 | 022 | 035 | 027 | 0.24 | 0.34 | 0.28 | 0.22
50 035 | 034 | 029 | 022 | 037 | 027 | 021 | 034 | 026 | 0.22 | 032 | 0.26 | 0.19
Arranque | 032 | 032 | 028 | 021 [ 033 | 026 | 020 | 031 | 023 | 020 | 029 | 0.24 | 0.18
$J300 $J350 5400 $J600
ny Relaciones Relaciones Relaciones Relaciones
[r.p.m] RV RL RV RL RV RL RV RL
1500 0.43 0.33 0.42 0.31 0.42 0.31 0.43 0.31
1000 0.40 0.30 0.39 0.28 0.39 0.29 0.40 0.29
750 0.38 0.28 0.37 0.26 0.37 0.27 0.37 0.27
500 0.36 0.26 0.35 0.24 0.35 0.25 0.35 0.24
300 0.33 0.24 0.31 0.23 0.32 0.23 0.32 0.23
100 0.30 0.20 0.28 0.19 0.28 0.19 0.28 0.19
50 0.27 0.18 0.26 0.17 0.25 0.17 0.25 0.17
Arranque 0.23 0.15 0.21 0.14 0.21 0.13 0.20 0.13
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cofransa

€
RENDIMIENTOS
SERIE SJ CON UNA ENTRADA
$J100 SJ150 SJ200 SJ250
My Relaciones Relaciones Relaciones Relaciones
[r.p.m.] RV RN RL RV RN RL RV RL RV RL
1600 033 | 0.29 | 0.24 037 | 0.28 0.26 0.36 0.26 0.35 0.24
1000 0.31 0.27 | 0.23 035 | 0.25 | 0.23 0.34 0.23 0.31 0.21
750 0.3 0.26 | 0.22 033 | 0.24 0.23 0.32 0.21 0.30 0.20
500 029 | 025 | 0.21 0.31 0.23 | 0.22 0.30 0.20 0.28 0.18
300 027 | 024 | 019 | 028 | 0.21 | 019 0.27 0.18 0.26 0.17
100 025 | 022 | 017 | 026 | 019 | 016 0.24 0.16 0.22 0.14
50 0.24 0.2 016 | 024 | 016 | 0.15 0.22 0.14 0.20 0.12
Arrangue | 0.2 047 | 013 | 021 | 014 | 0.13 0.19 0.12 0.17 0.11
SJ800 SJ1000
m Relaciones Relaciones
[r.p.m.] RY RL RY | RL
1500 0.27 0.19 0.28 0.19
1000 0.24 017 0.25 0.18
750 0.23 0.16 0.24 0.16
500 0.21 0.14 0.22 0.15
300 0.18 0.13 019 | 0413
100 0.16 0.10 016 | 0.10
50 0.14 0.09 014 | 009
Arranque 0.11 0.07 0.11 0.07
SERIE SJ CON DOS ENTRADAS
S$J100 SJ150 $J200 SJ250
Ny Relaciones Relaciones Relaciones Relaciones
frpm] | RV | RN [ RL | RV | RN | RL RV | RL RV RL
1500 046 | 040 | 033 | 049 | 039 | 0.36 0.48 0.36 0.47 0.34
1000 0.43 0.37 0.30 | 046 | 0.36 | 0.33 0.46 0.33 0.44 0.31
750 042 | 035 | 029 | 045 | 0.34 | 0.32 044 | 031 0.42 0.29
500 040 | 033 | 027 | 043 | 033 | 031 041 | 029 0.40 0.27
300 0.36 0.32 0.25 | 039 | 0.31 | 0.27 0.39 0.26 0.37 0.25
100 033 | 028 | 022 | 036 | 027 | 0.24 0.35 0.23 0.33 0.22
50 0.31 0.26 020 | 034 | 024 | 0.21 0.32 0.21 0.30 0.19
Arrangue | 0.28 | 023 | 017 | 030 | 0.21 | 019 0.28 0.19 0.26 0.17
$J800 $J1000
ny Relaciones Relaciones
[r.p.m.] RV RL RV RL
1500 0.40 0.29 0.41 0.29
1000 0.36 0.27 0.37 0.27
750 0.35 0.25 0.36 0.25
500 0.32 0.23 033 | 023
300 0.28 0.21 030 | 021
100 0.25 0.17 025 | 0417
50 023 0.15 0.23 | 0.15
Arrangue 0.18 0.11 0.18 0.11
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cotransa
Dimensiones SERIE SJ
Tamano SJ5 SJ10 SJ 25 SJ 50 SJ 100 SJ 150 SJ 200 SJ 250
Husillo trapecial Tri18x4 Tr22x5 Tr30xE Tra0x7 Tr55x9 Tra0x12 Tr7ox12 Tr 80 %12
Y 82 K] B2 118 160 164 176 176
E 100 110 160 200 220 282 280 280
C BB [ 130 160 170 201 230 230
D1 (cemado) 51 62 B1 90 108 108 118 118
D2 (cerrado) 52 63 B3 92 110 110 120 120
D3 (cemada) 77 a3 118 137 160 180 210 210
E 52 63 B1 115 134 160 180 180
E1 56 80 102 130 120 150 180 180
F 60 78 106 150 175 220 230 230
Fi B0 &5 131 165 180 220 230 230
G 50 100 136 165 165 205 - -
| 25 30 50 63 ] 8D 50 90
L 135 165 2215 269 268 330 350 350
G(MEll'i:a} M8 x 14 ME x 15 M10 x 15 M12 x 16 M20 x 30 M0 x 45 M3I0x45 M30 x 45
2 01 [ g 11 13 7 8 2 32
2 12 18 23 3z a0 40 40 40
5 a7 40 50 59 74 G4 75 75
U Z1 29 42 63 60 75 50 90
U1 28 30 48 50 ] 75 ] 90
lz v Fco) 46 46 54 63 63 74 74 74
W 125 156 186 240 308 312 334 334
7 (Métrica) {4 agu) (6 agu) (6 agu) (6 agu) (6 agu) (6 agu) (6 agu) (6 agu)
MEx13 M5 x 10 M5 % 10 MG % 14 ME x 14 M6 x 14 M5 x 14 ME % 14
11 111 127 151 185 228 228 268 248
2 a B8 75 100 120 150 150 180 180
2 at 68 75 100 120 130 150 180 190
b (PCD) 45 55 75 85 110 110 130 130
i@ b1 (PCD) 50 56 75 90 108 120 140 150
2 c 75 30 40 50 70 7D 85 85
2 c1 30 40 50 60 75 g0 100 110
gu [ 14 19 24 24 28 a0 30
e 12 15 20 30 a0 a0 50 0
I 73 21 3 35 72 70 75 25
I 10 15 17 17 20 29 25 25
A 19 24 38 38 48 48 58 58
h 20 25 40 40 50 50 60 60
2 h 0 387 4 60 o0 L] 120 120
hi 60 75 100 120 140 180 210 210
hz a0 40 50 70 &0 100 120 120
M12x1.75 | MI6X15 | M20x1.5 | Madx2 W42 x 3 M42x3 M56 x 3 M56 % 3
20 30 40 50 50 B0 55 55
b 20 5 30 a0 50 [ 75 75
2 n 2 a8 48 68 78 a 108 108
lo (MEtrica) M4 x 8 MBEx14 | M8x16 | MBx16 B % 16 MB % 16 M10 % 18 M10x 18
| Ax3x15 ExEx20 | GxGxd0 | Bx7 x40 Bx 7 x40 Bx 7 w4l Bx T x 45 Bx7Tx45
b 15 20 25 35 a0 50 60 60
5 8 10 12 15 20 20 25 25
] 12 12 15 25 20 £ ) 30
1 40 45 50 75 100 100 130 110
Zuxn® @21 x4 26 x 6
bouieros BT x4 Poxd | B11xd | @17x4 @21x4 @6 x 6
?:L:O': @Tx4 @ox4 @1ix4 | @17x4 @1Tx4 @21 x4 26 x & @1Bx4
Be 14 20 25 35 a0 50 &0 B0
56 BS/B14: | 63 BS/B14: B3 . . .
W1 57.6 62 B5:102 8085 100 BD BS: 100 8090 BS: 120 1007112 BS: 170 | 100/112 BS:170
E6B5:29 | 63B5: 32 | 63 B5: 29 , , ]
U1s b4 o | e3miay | 7185 30 | 80BS5 41 80 BS: 20 BO/90 BS: 18 1001112 BS: 37 | 100112 B5:37
71 86: 122 |80 B14: 176] 90 B34: 200 50 814 200 10012 B5: 240
. 2 4 4 - 3 . .
2 63B5:98 |7 544. 131| 00 B5: 182 | 100 B5: 220 12?1;&112:23.1320 100112 Bi4: 2an | 19205 262 132 Bé: 262
90 B14: 182(100 B14: 220 o
BOBS5. 59 | B085 41 50 B5. 20
. 7185 42 | 80B14:19 | 90 814: 11 90 B14: - 100/112 BS: 43 ) )
Nzs B3B3 |71 514 15| 90B5: 59 | 10085 66 | 100/112B5:45 | 100112 B14: - 132 BS: 62 1928562
90 B14: 29 | 100 B14: 21 | 100112 B14: -
W 47.5 52.5 70.75 B4.5 84.5 105 120 120
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SERIE SJ
MODELDO A: HUSILLO DE TRANSLACION

Dimensiones

&

! TERMINAL r
ROSCADO
|q-]| 2 NE - _B@zH7 B [ ]
| E | gull Peki_
e o
(] ! 1 L
I | m I " o NJ' @ T
ahg? = L @Cln N Ty i 2
! | — o B 1
@ T of ITEIRMIMLT.\'AI.ADI?O TERMINAL CON PLATO _TERMINAL GILINDRICO
3 > TF P N
E 9 =X 1 i
5ol ] o ) >
N 1 2
= ez | | . L]
@ hg? E = [Vers1 tejedecntada |
! 1 Vers.3: Briday eje
1., Husio ¥apecial Vers.4: Brida + 2 ejes
L - L
_BRIDA _ N
rl. F M _F1_ _
O 3
i =1 mﬁ
o] 1+l M
T © ‘@ i £| 12
! & ry | L] s _+_ =
i !
[vers.2: 2 ejes de entrada |
s vl % CAMPANA, J2 i
Agujercs roscados Agujeros pasantes

| Vers.5: Vers1 +¢ampana|

I Vers.6: Vers.2 + campana |

Tubo de proteccién T

Antirrotacion AR

:L};

[} 1 T I
a
MODELO B: HUSILLO DE ROTACION - w E &l @Hg? | Ei
+ o o]
2T i
—_—"_ | 3 -
2 T T ) Beihg s 1 9
= . 1
: g :r‘g“?}
[ _'EFFT_ = TAMANO SJ5 |8J10 |8J25 | 8J50 | SJ100 | SJ150 | SJ200 | SJ250
g - , 2T 35 [ 40 | 50 | 65 | 102 [ 102 | 130 | 130
” g N [ & Ejec. T 37 | 43 | 48 | 57 | 85 65 75 75
! H
- o oo TS 87 | 93 | 128 | 137 | 155 | 155 | 155 | 15§
N —| - @ Ejec. T+FCM | 86 | 93 | 98 | — | - - — .
o 5
‘*::"L_I Sy & Ejec. T + FCP 87 | 93 | 98 | 107 | 115 | 115 | 115 | 115
— Tuerca de bronce
ohg7 i @H 55 | 70 | 85 | 116 | — = = —
at 21 | 18 | 25 | 32 | - - - -
oT1 45 | 55 | 70 | o0 | 100 | 100 | 130 | 130
Ejec. AR 86 | 88 | 105 | 102 | 135 | 145 | 135 | 145
Ejec. AR+FCP | 96 | 98 | 115 | 122 | 135 | 145 | 135 | 145
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ANEXO C. ALUMINIO MODULAR DE METRIKAL-NORCAN
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[oam o

= 3]

1
Be——rme——t ]

Montaje A32: NORCAN £5x00 mm
ffacion meadiante 2 tomdics Dentrales
e mmaa.

Perfiles pesados

Py, g = 2000 N

Forau (pce L =101) = 3600 H
(F1L) g ™ 250 Nm (B0 Nim)

P85 - WP FLY 5 85 . a0t FL?

B P 00N L 1000 mm — o QR

Otros perfiles

Fa e ™= 7000 N

Forgsi 1P L) = 3500 N

(F k) s w250 Mem (800 bim)

I= G5 =102 F3 -« G - 109 L3

Ex P W N E = W mm — i = 12 mm

= it

i

=t lem

Montajie AT : MORCAN 4§80 mm
Thecidn madiante 2 iomiics canimios
desde el nicec.

Perfies pesados

Fu o = 38000 N
ST
[ TRTE, W LT TN 1

T2 45« 1012 FLf & 2 <405 FLE

Ex Fe= %00N:L= T00mm ~ 1=~ 07 mm
Otros perfiles *

Fa e = 38000 N

Freges [PAE L=} = 3600 H
APaLY gy = TE R (86300 M}

P 55 0 FLE+ 4 - 108 FLE

Ex Fm 900 M- L= 1000 mm = 1= 1 mm

I —Fa ] JLF L]

- e ———— g
{=—— ————n -
- — —— -_“”-i'i[mm|

Cimmi=———af |

Montaje A3 : NOACAN S5y T80 mm

“fjecién modianie £ tomifios contraios
BN

Perfiles pesados.

Froga IPEE L=01= T30 N

FaL) s = 1536 i 31

= 05 1T A3+ 1 K= L7

"B F = 900N E= 1000 mm ~* {= .2 mm

Otros perfiles ©

P [P Lo 1) = TZO0 N

IF=L} gy = 1636 MM T

T OT TP+ - 0T ALT

Ex F=m0H; L= 1000 mm —={= {L) mm

tﬂnr
S
=

Montajs BEZ: NORCAN 45360 mm.
flagion madiante 2 1omilios conlralas an
mmmm:m

Perfiles pesadas

¥y roe = 12000H

sy [P0 L= = 7200 M

(FeL] g = 450 N {001 b

1B - P FLY 3ot AL =
Zx For 100 M- L= 1000 mm = = 07 mm

Ortros parfiles 15
i o = 12000 N :
B e Ap0rn Lm0 = TX00 N
— P AL = 450 M B0 His)
fo 08 -0 EFA+ 2T A EL -
e F e 100 M: L= 1000 mm = f = {6 mm

Fopuipara LDl = TE0D N

B L}y = T Mm 500 R F

fam A5 ﬂﬁ.a-;! ~ao R
ELF—mH:L_'—mh'-HrNIJ.?m

Qtros perfiles ' &

Fp gy = 3E000 N =

Fipp (PR Lm0y = TEOO N

(Pl = T3 B

=55 0T RA S 2T . WIFL2

“Ex F=100N; I.lr'mm-"'F-rﬂ.lm

-0 =
————
RS —— 'frm

mﬂl NGHCJH-H:MM
Macitn medanta 4 tornilos centrakes
desde ol Rdcleo. =
Forae (00805 Lo Qb TO0E N

(FoLi = 1535 N

r=0f OIFfe0s A E
ELF 100M: L= 1000 ms =01 mm

l:lmu_-lu :

Fo D L O e TR0 N

(FrL) e = 1538 N 3

=07 A 0B R L =
Ex F=100N: L=100m= ~+f= 01 mm

] \Rler anies o¢ M2 apansdn o log BemEnsd SgNos St SIERAMIENS 40 I astuadn

T Perdiles M 0ZF6 y N O
Para al montae A3
La Theidin Ty #n fun

A2 lea Emitey albaliced Fa oy F
A mas debil nencla &5 -

10_20% mas imporiante.
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-] Jrmi
| O _'::J_fpmg
el = 1

Montaje GO ; NORSAN 85X 50 mm
Tjazidn midiants 3 srasadns ain
1omillios cantrales.

Periies pesadas

Fa e = 3600 N

Fru Apars L=0n = 3500 M

GFaL) g = 152 Mim: S50 Nim)

T rEs s LR ] T

Ex Fe 10N Lo W0 m=—~Ff= 07rmm

Ofros periles © 5
Fat s = 300 W
P P80 L= = BE00 N
ALl g = 182 Wm0 M
I=E5. I?“‘Fl.’*z o RE
Ex F o 100 M: L w 9080 mrm ~ £ = 08 mm

Condiciones de maﬁa erfiles
meterial MF 6060 TS6 (= DIN Al Mg Si
0.5 F 23), carge & |& rotura 250 Nmm 2,
Emite aldsticn = 200 Nram-, anodizado
15 pm.

Toenillaria: todos los ensayos hen sido
efactuados con tornillos ME& 20043
cabaza baje de S mm de alto o con
tomillos de cabeza hexeganel zimca-
dog, hilos de rosce y superficie de
apoyo tratede MoS,, epretades con
llave dingrmométrica & 20 Nmo gue
cofresponde & un wigoroso  apriele
ridm il fao At lawes s frema de T
raf M 511 gue produce ung precerga
de glrededor de 18 kM. En log perfiles
con renuras, las cabezes de log lomi-
lios reposen sobre las plaguias de
apoyo M 3355 pars un mejor reparka de
lag Carges,

Las luercas trnpltadas san  tipo
NORCAN ME S0

Los puntos de carga max. (F, en
tracoidn, compresion al punta F) se
gitla & una distancia minima de 20 mm
ded extremo del perfil wertical, Par
dabdjo de 20 mm los valores F, FL v a
resistencia & |& compresion en el punta
P asi como la rigidez, disrminuird a la
mitad hacia el extremo dal parfil
Carga limite F, . F...: (FLiL.
corresponde & la canga ﬂ‘lﬁl-l-l‘l‘la ant&s
de [a aparician de los primeros signos
de deformacion permanente, Las car-
gas limites F, . Fr ot (Flle, no son
acumulables y se refieren a las cotas
neeninales dae los parfilas,

45 % BO-{45 4180} parslsica

o8 pertles lgercs pueden Ensambiarse GNCRMENSE SOBRE SUS COMLS FERUMSAS Y S5 51 cam da corle
reaar FL maai # ACSCTAN A |8 de los oiros parfies

Z'P‘.‘Hh 0TS ¢ W COTE: Ninguni essoadia podta ir manlede sobns lag cams Seredes de astos parbies ligeros

e momento FL ext8 imiaco por a resistencia & fn compresitn del peril &n & purto P (%3 RN)
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“NORCAN—  un sistema concebido parz I2 tomilleria M8 standard
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NORCAN ventajas

Elaborado pensando en la
tornilleria M8 standard

Simple en su montaje
Muy rigide por su concepeidn

Universal por su gama
modular ¥ sus accesorios

1. Les ranuras y camaras pam los
womillpg ¥ tuercas del perfil NORCAN
fenan faredes planas v paralalae con
ung separacion minima (135 mm para
=5 caberas da tornilos y 13 mm para
2% tUSrcaes).

esta forme I8 transrision de las
5 de apriete entre los alementos
ijacidn $¢ fransmiten directamente
=l camino mas corto hacia el
wilao cantral del perfil

=azultando una fijacian padicularmen-
= rigida y resistents (fig. 1y 3).

2. Los perifies NORCAN tignen una
renurd  profunda  permitiendo  un
mparanile juego axal a las cebezas
2¢ (o5 tornillos y tuerces, fundamental
sara faciliter eu montaje. (fig. 4 v B),

4. las fuercas MB SC tienen las
dimensiones de una tuerca M8
cuadrada standard perc disponen
g2 un chafldn, para poder bascular en
2 ranura. (Estes mismas estan igual-
mante disponibles con rostade M8,
M3 y M4).

4. Los tomillos de montaje se intro-
ducen en &l perfll por los taladros
practicades lo cual facikla su montaje
¥ desmoniae,

#factla con un macho de laminacion
dando ung gran resistencia macénica
¥ ausencid de arangue de wiruta
fig. S

5. El roscado del ndclen del perfil 28
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- NORCAN caracteristicas técnicas de los perfiles

Caracteristicas técnicas de los perfiles NORCAN

mlaterial
Suparfice

Lirnite eldstico

Carga de ruptura

Rzesgtencia a la fali

da fa probeta mei&nalbermlin]

Modulo de elasticidad
Factar de dilstacion térmico
Longitud standerd

EN AW=5050 (Al Mg 5i 05 F 24.25)
anodizasa 10 pum -

oS acabanos bajo demanda

Rpd,2 = 195290 Nmm 2 (N 0267 = 165)
Rm- =240..260 Nmm* (N 0267 = 2204
Ry = 70 Mmm?

E  =740° Nmm? (G = 2710* Nme®
241077

& m 3 e, 4 m pars B OIBS ¢ M 0465)

Continuidad eléctrica : para cuangdo i #strucia deba responder a ewigenciss de

cantiridad

o oe la supedicie ALODINE.

Masa
inaal
Ikgim]

by domanda parfiles con tratamian:

|
Supscice ™ Inercia cuadrdtica ¥ | inessa
e corbe: 3 polar
R T L s B

T4 14-10% | 14-10% | 170000
1258 0105 | 26100 | 53105
[ 14107 3- 105

52 13-10° 13100 | oBow?
ne | 88w | 240 aa.wf
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Todos log perfiles NORCAN estdn de-
sarrollados pensanda en la 1omillara
M2 eglgndanizada, las dmenslones de
sus renuras (@nchura 135 mm) zon
tales que todoe log lomilles v luercas
MEB (temille con cabeza hexagonal o
cuedraca, tuercag hexagaonales y cue-
dradas) puaden deslizarse par 125 ranu-
rag Y guadan inmovilizadas en rotacidn,
Las tuencas MB 3C (ME 8C; M5 ST ; M4
5C) pueden entrar basculendo en iz
ranura.

Les roscados MB en los extremos del
perfil 52 obtiz=nen por defermacion. as
fReir gin arranmise e vinite - &l MAbdme.
tra dal a.guyam ceniral dsl nuclkes es de
7.4 mm. El uti. un macho de laminacidn
M8 tizne Iz rederencia N 5010

"ialor nominal sin mecanizados an af
planc gue res concieme:

Perfil 45x45 cerrado - N 0H5:
estos perfiles permiten la realizacion
de estructuras modulares en aluminia
Sin ranuras, une exigencia que a
manudo 8 encusnira en medics ali-
meanizrios o da laboratario. S& nolara
la celided mecdnica de las uniones aal
comg lambign su gran rigidez & e tor-
gidn, Fatente n® 91-14 . Ejecucitn
pesada suministrable sobre demanda.

Perfil 45290 cerrado - N 0216:
versidn 45x 50 da parfil arriba descrito,
Patente N® 81-14 579

Perfil 45x45 3 caras cerado -
N 0283 : para estructuras y cartariza-
clones

Perfil 45245 semi-cerrado - N 0265
permite a realizacion de estructuras y
uar lerlaaciones 5in ranuras aparentes.

Perfil 45 x 30 semi-cerrado - N 0256 ¢
;Ef!:tg.* 45k 20 del perfil M 0265 efriba
I=E 1



Disefio de una maquina para el marcado de barras corrugadas en ensayo de traccion

m caracteristicas técnicas de los perfiles

4

2B

a7

BEE

611

| 75-108 |

1,2-10%

12-10%

92107

110100

83-10°

10-105 | gt

18-105 | 19.90%

1.4-10%

13- 108

23-10°

11-4F | 095408

20 | 13108
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Perfil 45x 45 semi-cerrada ligero -
M 0275: perfil semi-carrade para
la realizacion de cererizaciones y
agtructuras ligeres.

Atenchén : estes perfiles deben dae zer
ensamblaédos Gnicamente por sus
CErES ranuradas y su cara de corle (ver
pég 73...75).

Perfil 45x20 semi-cerrado -
N O276: wersion 45x90 del perfil
N 0275 arriba descrite,

Perfil 45x45 2 caras paralel
cermadas - N 0284 : para &%am:tu;:
y cartgrizacionas.

Perfil 45x45 1 cara cerrada -
M 0285 : para estructuras y carteriza-
clones.

Perfil 45x80 1 cara cerrada -
"I 0286 : para estructuras y carteriza-
clones

Perfil 45x45 - M MB5: perfil narm
censtruccian, mesas, sepories v carta-
rizacionas qus exigan la presencia de
& rEnUrgs,

Perfil 45x45 - N O166: wveraién
45x30 del perfil arriba dascritg.

11
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~ NORCAN —  caracteristicas técnicas de los perfiles

12

.hmj $
f B

19

33

85

42

5@

3 covte
mm?]

gea | 13-t | ua-wf

1217 og-10f | 25-10°

ol ®-0s | 1e-10°

£

1548 14 - 1107

2154 18-10% 18- 10°
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Sugatcis Ul mﬁmﬂﬁﬁu”élnﬂrﬁa ni
{-potar — |
i B R R B

0.a-10*

17.0°

12-10%

]
(E]
5]

r

1 walar nominal sin mecarizadcs an el
panD gQue nos CONCIEEns

Pedfil 45x45 pesado - M 0115
version pesada del perfil N (&5,

Perfil 45x90 pesado - N 0118:
version pesada del perfil N (85,

Perfil 80 x 90 semi-cermado -
M D267

Perfil 90x 90 - N 0167

Perfil 90x20 pesado - N 01T
wersion pesada del perfil M OMET
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caracteristicas técnicas de los perfiles

: -~ Inercia coadriticn ¥ m L
Iy le] [ 1y | mmy

1388 26.10° | a10f

Perfil 452135 - N 0170

2408 T | 885wt Tt Perfil 45x180 1 cara cerrada

pesado - N 0268

aar | 12awd | 3ot Perfil 90x 180 pesado - N 0119

perfl de gran seccidn que rasponde a
salicitudes que reguieran capecidad
de carga y rigidez elevads

A

o

“ Perfiles ensamblados: pare aplica-
== ciones con damands de grpu?l saccitn,
.««*"A MORCAM dispone de un clero nume-
# _="ro de perfiles unidos enire si. Para
detalles téonicos v modos da union
(encolado esiructural posible) roga-

mas Nos consulten.
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Disefio de una maquina para el marcado de barras corrugadas en ensayo de traccion

—NORCAN  componentes - elementos de fijacion

VTornille CHe ME x 43 cabezs baja - N 3145
Tornllio de fijecion calicad 109 5neacd — ke de 5 mm

Max 45 inox - N 3545
Tarnillo CHe M8 x 43 cabeza baja autoblocante - N 3105 (depdsits PE)

Par de apriete, cargas max, fexidn bajo carga ver péginas 73 a 75.

Principales tipos de unidn de los
perfiles NORCAN

- glevada rasistencia estatica

= excelents réspuRsta a cargas
dindrnicas

= iy buena rigidez

Memoria - 119
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— NORCAN _  componentes - elementos de fijacion

Tornille CHe MB x 20 cabeza baja - N 3135
Taenillo de fijacidn calidad 109 rincads — e de 5 mm

MBx 20 cabeza baja inox - N 3525
Tornillo Bl-lcﬂlﬁ:!ﬂcuhnnbnjunumhhmﬂa M 3185 (depdsito PE)

Placa de apoyo - N 3355 en acero zincado - asegura un mejor repanto da s
presidn bajo la cabeza del tm‘nlllu an &l interior de la ranura - bascula denirg de
la ranura.

Placa de apoyo inox - N 3555
Placa de apoyo con ufas - N 3356 pars continuided eléctrica.
Par de apriete. cargas mesi, flexidn bajo carpes ver pag. 73 a 75

Fare todos los montajes donde la
unidn pringipal con tomille MBx43
pasante desde el niclec no pueds
aplicarse.

*] Fg. 11, 12, 13: En caso de ulilizacidn de un torills sin plsca d& apayo y de una tuerca deniro de una ranura de profundidad 153

prévedrs un tormilo ME x 16 rel. N 3133,

23
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~ NORCAN  componentes - elementos de fijacion @ e

Tuerca 5C en acero Zincade - puedsn bascular 2n la ranura y pesmilen Iz 1
ibn de elementos diversos sobre las cons cnes existentes sin desmonta
Blaques de retencidn de espume M 3301 permiten inmowilizar las fuercas en
perfllzs varticales

M5 55 - W 330

MG B0 - M08 -

Masc-N SSIDB Mg SC inox - N 3510

W5 5C - N 3308 M5 SC - N 3308
M4 SC - N 3307
M3 SC - N 3306
%%Zﬁﬁ Blogque de retencion de tuerca en poliestirenc expandido - N 3301 ¢

inrrovilizacion de tuercas SC dantro de las ranuras verticeles.
Tuercs dublde WM& D3C = N 3315 so svsw sineedu = paia bascular dentre

ranura. Puede inmovlizarse con ayeds de un esparragd allen MS en uno de
agujeras roscados (fig. 3).

B

MBSC = H3315T

2

Lb:_

Tuerca larga M8 LSC - N 3312
Wigrsion alargads de s tuerca MB SC. a
utilizar en dispositivas regulzbles.

S, Material : acers Zincada

=

Tuerca con resorte MB/6/5/4 RSC
Versstn de |2 tuerca para bascular SC

I3

- = _ :
W REC b e con resorte ce mantenimiento inox
e =3 =R ol :
Nwm rox o — e que la inmaoviliza en la ranura

T
M5 REC - I
P % LIS Tuerca larga con resorte Ma/6

Vergicn alargada de la iwgrca para
bascular LSC con resorte de mantani-

Lk miante incx gue [ Inmaowlize en la
ranura.

M4 RSC f .

CE = Material : cero zincado, nesorte inax,

M3 ASE

38

P
g

Mo
=
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E componentes — elementos de fijacion

Escuadra acero 16 x 40 - N 1094
Escuadra acero 40 x 40 - N 1085
con 2 tornillos MBx3D CHe y 2 tuercas
MA Sc y 2 erancialag ME

Solucién econdmica para la fijecidn de
diversos elementos de méoguing sin gran:
des exigencies ge precision y de rigidez.

No utlizar como elementy de unign
esﬂv:twl de perfiles NORCAM antre
B

Malerial: aoero acabado epoxy negro.

Escuadra de ensamblaje 40x 25 - M 1105 con 2 tormillos ME x 20 mas 2 tuar-

cag M8 5C

Escuadra de ensamblaje para perfiles de canerizacién - N 1107

- para la unidn de elemantos facimente

- para der mayor rigidez a construcclones existemas (montaje B... pag. ™y 75)
- pare &l montaje de placas y slementos diversos

- para Iz unidn de perfiles donde & emples del tarnillo central no as posible

Material: gleacién de aluminic ancdizado,

Escuadra de ensamblaje con

taldn - N 1104

t5l4n pare perfiss e Costeri
ra 2 ca

cian - ﬁaﬂ

E%nzmm ME x 20y 2 tuercas MA

- para la realizacion de montajes regu-
lables inmovilizados en n

Material: aleacion de aluminio anodi-
zado.

Wnﬂn 2 talones 40 x 25-
szmmmna-
g&é}ﬂ?hm"lm MEx 20 y 2 tuercas MA

- para realizar ensamblajes ra&ﬂ:laa
mmovilizades en rotacidn en dog ejes
y undones positivas en sentido perpen-
dicular 2 1as ranyrasg,

Meterial: aeacidn o2 aluminio snodi-
zadn

27
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— NORCAN componentes - accesorios

Pies regulables: pies en poliemide negro con plaquita antivibracion ¥ tamille
orientable de acero (N 1211 platilo v espiga &n inox sin pastilla). Tipos y diman-

siones ver 1abla siguiente.

| Pies
| mererancia
| 1a 1208
208
N0
ETEr
N1 inox

Allurg
ciandard b A
1

20

65+ 3

Dimensores g0 mm

. Cema
d D | h—fEmaxenM
M 8 =0 = 40 S 000
[N} -] 54 ar 5 000
Mg aa 54 00 10 000
M 20" 123 = i 20 00D
80 - 115 -

M 185"

T a montar sobre pletinas de fijacion
Ruedas orientables : soporte en acers zincado cromado, rodedura de caucha
gris W 1280/1/2: rueda an polipropilena pera fuertes cergas. Tipes v dimengiones
ver tebla de abajo.

Augdas Frene | CATER
Fararancia A B | B - d o L o macenh J
M 1255 T2 = - gince 50 -] no 300
K270 -] = = 0.5 5 25 fal=] 800
W1EN 88 = = 10.5 ) 25 si B00
N 127 28 = = 0.2 ] 50 no 800
NAETS 48 = e 1.2 T o0 g 8O0
N 1ZT8 132 | To.B1 | 4541 85 100 32 no 900
Ry 12 | TA M |48 M a5 100 32 ai Bl0
W 1380 128 | TI_E0 B0 ] 100 a8 no 1800
N 1381 28 | TT-BO & | L g 1500
W1282 versidn no orientable da M 1280 fe 1500

FLEY- ]
0= 90

Dimensiones

Rpscato
L]

N 1151

Memoria - 123

=

M

M 1152
M 1962

Pletinas de fijacion : Parz el montzje de los pies con espiga M18 & M20 (otros
rescades bajo pedido). Suministrable con 2 & 4 tornillos M3 x 20,
Material: aluminiz anodizado natural

M1S Ez0
M 1154 M 1155
M 1184 N 1185
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N 0ET0

componentes - accesorios

Pie de anclaje para perfiles semi-
cerrados - I&E‘I‘;ET: con 4 tomillos
CHC MBx20. arandelas M8 y tornilios
MA BC. Pare la filgcion gjustable pera
montanies de esiruciuras con perfiles
MNORCAN 45x 45 semicarrados.
Ventajas : estos piss son autonivels-
bles con &l suslo ye que son regula-
bles en aliura y en inclingcian en los
dos planos (ver al lada)

Perfil obturador alu - N DB70 : para cerrar ranuras de los perfes de una farma
muy poco visible v eproximéndose a un aspecto de un perfl completamants
cerrade, ldeal para esconder conducciones dentro de las ranwres. Montaje por
clip.

Material: aleacion aluminio anodizade natural

Losriglfued: 3 nvis

Corte recomendado con tijera cizalla M M3 pagina 69,

Perfil obturador - M 02 en PVE gris negro, suminisirable en tiras da 3 m,
Q71 en PVC azul RAL 507
N 0724 en PP amarilly
Perfil obturader - N 0713 en goma pare csrrar las ranuras de los perfiles,
Iéltllggdn esencisimente para el paso de cables. A prasion. Suministrable en rolios
& 20

Material : afastomena nitrilo negro.

Tapas de cierrre : Pare ls extremided de log periles - & embutic
Material: ABS negra o gris aly

[negro  gris alu dimensicnes | negro gris alu_ dimensiones
MA701 M2701 18 x315%x25 N 1705 N 2705 45x45x 25
MA702 M2702 15 x45 x25 N 1706 N 2706 45:90x 25
1703 M 2703 315/315x25 N707 N 2707 909035
1795

N 2795 215x45"x25 N 1695 N 2695 45 x 45 x 2.5 triengular
704 N2ZT04 315245 x25 N 1694 N 2694 45 x 45 x 25 /e retondo
17564 M 2764 315200 =25

N
N
M
M
Tapones de cierre : para cerrmar Ios orificos de los taladros Material: polistilena,
NTHE - & 74 incoloro N1HBE - & 7.4 negro

N 1T - & 135 incoloro N 178 - = 135 negro
N TH8 - gris auloadhesivo para taladros hasta 45°
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Perfil entre dos apoyos : este problema pusde conside-
[ErS2 COMo un punto intermedio entrg 3 Texidn de una viga
sobre gas apoyos v la flewion de una viga empotrada an
ambos lados Los montajes tipo A3 (ver sbajo) =2 arienta-
rén preferentermente hacia la primers Tormula v los demds
mantajes hacia |3 segunda férmula

Perfll montads en voladizs : bajo la influenciz de una
carga F, un montaje sin soporte sahiénte sufre una delorma-
cign | que s& compane de la flexidn f, del propic perfil v de
la defarmacion alastica f;, an la fijacion

Para facilitar la eleccidn entre los dstintos montajes, los
CE303 MAs corrientes $¢ presentan a continuacion,

Dl momento admisibla (FL).,, 2 valonas hen sido recogidos:
&l primero ha sido calculado en base & Ios datos del capilus
lo “Ermnplec de la tornilleria MB™ v de un cosficiente da friccion
de 01, El $#gunde {entre parantssis) as &l resultado de una

¢
— = o
]
- rgmmi
L mmj
Montaje AST - NORCAN 45245 mm

Thicsen madsana 1 10enily Camgl
R

Parfiles pesados

Fy ey BOO0 W

gy (s Lo e 1000

(F-Lb gau = 135 M {150 M)
=35 - 1072 FL2 + 20 - 102 R

Ex Fe 300 H: L= 35000 mm - 1= 55 mm

Otros perfiles ©

Fi o = 0000 H

P Tpeant L= = 1800 N

{F=LE g ™ 133 i (150 M

1= 40 - W= FL2 + 35 - W= FL2

ExE= 0N L=00mm—=1=T%mm

N Smm Jere
fi -}
o
N = timm|

L [man]

Montaja AZ1: NOACAN 45x45 mm
Fagie muants 1 feenily contr
dhads & rilan

£ 35 - W R0 0 LT
Ex F=300M: L= %000 mm =i~ 45 mm

Otros perfiles

Fo s = 100 W

Firges [P L= = 1800 M

(F L] g = 252 Bim (200 Wi} &

1= a0 =101 A2 + 15 2109 A

Ed Fam 100M: L= 000 mm = = BEmm

74

sarig de pruebas (ver pag. 75 condiclonss de ensayo)

E — Fa 0N JL_”"’
[ i.[r"m]—_--! Fm

Montape B30 @ NORCAN 45x a8 mm
fjacion mediante 1 tomilo cantal
BN MEUE, mEves rigides mesdans

2 aRuaidng

Perfiles pesados

[ — Y

F o (£33 Lm0 e BAE N

AF=Ll g = 535 MM {250 Nm}

1= 35 - R ALA L - AL

B P 0 W L= 00 mm — = 4 mm

Otros perfiles &

L —

P (A Lo O o 54000 W

{F =L g ™= 35 Wi {230 Nl

T 4= r= R + 3 - 7 L2

B F="0N: L=900mn— =45 mm

J\ R }rm

!"H —illr'ﬂ'ﬂr
! B K}
T

Montaje BT | MOACAN 45248 mm

Tjacadn medanta 1 torndls canirsl desde
= padclen, meyor ngides medante dos
shgusdras

Parfiles pesados

Fit o = 000K =

Fro (Fam L m SO0 H

AF-Lb g m 2002 i (300 By 2

f= 35T FE+ - 0P ELT

Ex Fom ¥00M: L X0 mm —1 = 40 mm

Otros perfilas <

Fy raee = BO00H

Frgsac [P Lo (5w GG N

(=L g = 2502 Mrme (200 Bmy 3

fem g - R AA 2R A2

Ex Fa 30 N: L X00wen— 445 mm
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Ek—bFAfNI 1LFM

__________ 3

| i {mm]
FLW}—*

Montage CO : NOACAN S6x45 mm
Tjacidn medizme 2 esomoras 55
‘toretio central.

Perfiles peaadas
P = O M

Fnssg [parz L= = 3600 N

{Fal) _, = 31 rm (230 Hm)

1= ZE T FLA+ 3 « 109 AL

B Fe D0 H: L= 1000mm — = 4 mm

Otros perfies &

i e = 300 H

Fage (22 L=} = 300 W

{FALY e = B B (2301 Him)

t= 401079 FLI + 3 109 ALE

Ex F= 00 M:L=9000mm ~ = 4,5 mm
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—NORCAN  cargas y flexiones

g T 5, [M]

—
-}‘_L_'mml = 8
Montaje A2 : MORCAN S5%80 mm

Hackon medans 2 Wmikes ceniries
B RNUm.

Perfiles pesados

Fi vai = E2000' M

P Kpara L) m 3500 W

P =L s =S 50 e (0000 (W}
(e St R - F - R B

Ex Fa 100 N: Lo 3000 fvt — f = (B

Orros perfiles *

Fp, = 12000 H

E o (0278 L=} = 3500

(F-L} g = 850 birm G300 b

£ 55 - % FL® + 85 - 1077 FL2

Ext Foe 100 N: L= 9000 /e — o 12 1o

Montaje A22 : NORCAN 4580 mm
facidn madianss I omilos candres
canda &l N

Perliles pesados

F.mtmﬂ

Frrga 0rE Lo G w 3000 W
L) o T3 N (8O0 Mm) =
o8« LA+ 2 « 10 F FLE

Ex F= 000N L = 1000'mm ~* f = 47 mm

Ofros parfilas 1

P ey = 8000 N

Frrgy ipern L=G) = 3000 W

L] g = 1 M B0 i1}

f= 88 - W2 FLY =4 - 107 FL2

Ex Fe W N:L=1000mm ==~ 1 mm

1|,F 1%

Maitaps Add - NORCAN £5% 550 mm
fiackin medante 4 tormilios centrales
BN ranurs

Perfiles pessdos

Py Gpara Ll = 7200 N

[FiL) g = 1538 M 1

T 0B « 8- FLY » 1+ 30°F FL2

Ex Fe 100 N: L= 1000 mm [ = 02 mm

Ofras perfiles '

Frogn (P L= = 7200 N

[Fol) = 1535 Hm ®
=07 A9 ALY &9 10F FL2

Ex Fe 100K :L= 1000 mm == a2 mm

Ex =000 N: L= 1000 & = 1 = 07 s
Diros perfiles 19

Fa rrign = T2000 B
Fopau ipam L) m F200 i

AR g ™ 53 Ny (B0 B}

1= 55t Pt e 27 - 1 F RE
B Fo 00 N2 L 1000 mm £ = LB MM

&- Fa [H] ILFM

'F*H=M‘H

Fregu tomm L=l =200 M

AR gy = THE M {900 Mm} 2

1= 5 i AF e 2 109 FLT

Ex F= 100 N: L= 1000mm— =47 =m

Otroa perfiles =

Famg = 36000 W

Frgaxi PO L=} = TROO M
{FoL) e = T2 BT

=B A+ 2 R L2 =
EX Fo 00 ML= 1000 mm = f = 0.8 e

F N}
x
_T F{mmj

Mantaps A2d ; HORCAN £5x BD mm
fijacion medante 4 tornilics centrales
desds sl nicieo.
Perfiles pesados
Froy (D252 L=l] = 7200 N
(FaL] oy = 1538 WM ¥

Ta 05 0% FLY & 05 « HH FLE
Ex F o 00 M- L= 1000 mm = 1 = 01 mmn

Otros perfiles "

P (pata L] 7200 W

{FaL) = 1536 Mm &

f= 07 0?05 . 30 FL2

Ex Fu 100 N: L= 1000 mm = 1203 mm

| VAlaT SlAE OB 18 SSAASER S k5l BrisEcaE Sighat 58 dadliEAMIIAMY &0 A dbdusida

T Parfites N G2 ¢ 1 3276:
Para ¢ medviape 451, A3,

La Mexitn 13 #n fundion de k2 més cebil keroia e = 90205 mdt imporants.

—
e
Montaje CO2: MOACAN 25x80 mm

fjacign medhante & ascyaday B0
samilips chnirlas

Perfiles pesados

Fupuu = 3500 H

F s Ipare L=C) = 3600 N

(F L g = 162 (550 M

P S ALY S ALt

B Fra 800 M Lo 0000 mm — # = O men

Otrog parfiles =&

P mun = SE00 M

Foge [PEM L=() = 3600 N

(F -L¥ puge = 163 W (250 Nem)

t= 55 -1FEFLA+2- 0% LT

Bt P S0 N L w1000 e = 8 o (3 mm

Condiciones de ensayo: perfiles:
rmaterial MF 8060 TEE (& DIN Al Mg Si
0,5 F 25), carge 2 |2 rotura 250 Nmn2,
lirnite eldstice > 200 Nrrs, anadizads
16 pm.

Tornillera : todos o ensayos han sido
gfectuados con tornillos MB 20043
cebeza baja de S mm de alg 0 con
tomilles de cabeza hexagonal Hnca-
des, hiles de rosca y superficie de
epoyo tretade MoS.. spretedos con
llgve dinamoméirica a 20 Nm o que
corresponde @ un vigoroso apriete
manEl con npestrs keve en forme de T
ref. W 5711 que produce una precarga
de alrededor de 18 kN. En los perfiles
con renurgs, lBs cabezas de los tomi-
los reposan sobre las plagquitas de
apoyo M 3355 para un mejor reperto de
les cargas.

Las tuercas empleadas son lipo
NORCAM B 5C.

Los puntos de carga mdéx. (5. =n
treccidn, compresidn el punto F) 5=
gitdla & una cigtancia minima e 20 mm
dal extremo del parfil verlical. Por
debajo de 20 mm los valorea F, FL v 1=
resigtencia a la comprésion en & punio
P asi como la rigidez. disminuira a ka
mitad hacie el extremo del perfil.

Carga limite £, __; F_.; (FLi.
correspondge & la carga maxima anles
de la apanician de los pimernas signos
de deformeciin permanenta. Las car:
gas hmites Py Fope s (Pl ne son
#curmulables y se refieren A las cotas
nominales de los parfiles.

Perfiles 80 x 90 mm (30 x 180) :
présteaments squslentes 8 tos perfles
L5 x B0 (45x 180} parzlelos. =

arfiles |igaras pusdan snsamiiarse (nicamenie sobre Sus caras ranuradas i SobeE U S2ed de sodt.
2 K22 leg Emitag eldstios Fy o, F g, B mgog B B200An & b de ke olros parfier.

2| Perfiies N DZ78 y 14 0278 Nrgura esouacrn pOcrd Ser monsada scbem 25 caras cemadas de esics parfias igancs

3 Bt momete Pl 488 livetads oo I8 mERBNEE 3 i comprosiin del perfil an ol puntc P (53 &N
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ANEXO D. GUIA RAPIDA USUARIO VARIADOR DE
FRECUENCIA SCHNEIDER ATV 312
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Guia de niciorapido-ATvV312 |

S1A1084503

A PELIGRO

PELIGRO DEDESCARGA ELECTRICA,EXPLOSION O ARCO ELECTRICO
+ Solo estara autorizado a trabajar con este sistema de variador &l personal debidamente formado que esté familiarizado con el contenido de este
manual y el resto de documentacidn pertinente de este producto, lo entienda y haya recibido formacidn en seguridad para reconocer y evitar los
riesgos queimplica. Lainstalacion, el ajuste, la reparacidn y el mantenimientodeben ser realizados por personal cualificado
Elintegrador del sistema es responsable del cumplimientode toedos losrequisitos de los oadig os electricos locales y nacionales, asi como del resto de
raglamentos aplicables relacionados con la correcta conexidn a masa de todo el equipo.
Muchos componentes del producto, incluidas las placasdecircuito impresa, funcionancon tensidn de red. Mo los togue. Utilice solo herramientas con
aislante eléctrico
Mo toque los componentes noapantallados nilas bornas cuando haya tensidn
Losmotores puedengenerar tensioncuandose gira el eje. Antes de realizar cualguier tipo de trabajoen el sistema de variador, bloguee el ejedel motor
para impedir gque gire
La tensidn CA puede asociar la tension a los conductoras no utilizados en el cable del motor. Aisle los dos extremos de los conductores no utilizados
del cable delmotor.
No cortocircuite entre las bornas de bus CC, los condensadores de bus CC o las bornasde resistencia de frenado
Antes detrabajaren el sistema de varador:

- Desconecte todala potencia, incluida la alimentacidn de control externaque pueda haber.

- Cologue laetiqueta de "Mo conectar” en todos losinterruptores de alimentacidn

- Bloguee todos los interruptores de alimentacion en la posicion abierta

Espara 15 minutos para guelos condensadoresde bus CCse descarguen. EI LED de bus CCno es unindicadordela ausencia de tensiénde bus
CC gue puede exceder 800 VCC,

Mida latension de bus CC entre las bornas de bus CC usandoun voltimetro con la capacidad adecuada para comprobar que la tensién es
<42VCC.

Silos condensado res de bus CC nose descargan correctamente, péngaseen contac toconsu reprasentante local de Schneider Electric. No
repareni haga funcionar el producto

+ Instale y cierre todas las cubiertas antes de aplicar tensidn.
Mo seguir estas instrucciones puede provocar daiies serior oincluso la muerte.

Sdlo personal cualificado deberd llevar a cabaola instalacidn, manejo, reparacidn y mante nimiento de los equipos eléctricos. Schneider Electric
no asume las responsabilidades que pudieran surgir coma consecuencia de la utilizacidn de este producta.

La siguiente informacidnestd disefiada para utilizar un dnico variador conectadoa unsolomotor conunalongitudde cable de motor inferior

a 50 metros (164 ft). En cualguier otro caso, consulte la guia de instalacion (BBVAG393) y programacidn (BBVAG3S7) del ATV 12en
wiww schneider-electric.com.

© Comprobacion de la entrega del variadorr

« Retire el ATV312 del embalaje y compruebe que no presentadaios.

A\ ADVERTENCIA

EQUIPO DANADO

Nomanejeniinstale ningln variador o accesoriodel variador que parezca estar dafiado.
5i no se respetan estas instrucciones pueden producirs e graves lesiones, dafos materiales o incluso la muerte.

« Aseglrese de que la referencia delvariador impresa en la etiqueta caincide con la del albarin de emvio

correspondiente a la orden de pedido. I Lot ATV312HOITM3
0,37TKW =0, 5HP « 230/ 2400~

Escriba lareferencia del modelo de variadar: yelndmerodeserie:__ _

© Comprobacion de la compatibilidad
delatension dered

= Verifigue que la tension de red sea compatible con el rango dealimentac &n delvariador.
Tensibndered______ woltios § Rangodetensionesdelvariador ____ voltios.
Rango del variadar: ATV 12esesM2 = 200,240V monofasico ( ATVEL2 #MI=200/240V trifasico
ATVI1ZeeeeNd =380/500 V trifasico | ATV 1208856 = 525/600 V trifisico.

© Instalacion del variador verticalmente

Para unatemperatura del aire circundante de hasta 50 *C{122°F).

(a) @ (a)

| E— {b)

-~
N

{a) 250 mm (2 in.}
(6} 210 mm (0.4 in.)
Para otras condiciones térmicas, consulte el manual de instalacidn (BBV46393) en www schneider-electric.com.

www.schneider-electric.com P4 g E |E ctr iC
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O Conexiondel variador:

Allmentaoon

Conecteelvariador a la masa.
Compruebe elealibre del disyuntor o delfusible (consulte SCCRanexa).
= Compruebe gue la tensidn del motor escompatible con la tensidn delvariador.

Ternsidn delmaotor: _

» Conecteelvariador al motar,

voltios.

= Conecteelvariador a la alimentacidn de red.

ATV212® & s M2

ATVI1Ze » e M2

3~ 33500V Crrms @

08 . 1.2 W

ATVI12e @ @ N4

consulte SCCR|
aneo

BT

T L t0E N

H%EP

@ Cablead

o decontroly

seleccidén del control
configuracién: 510

e
62

e [Configuracion Remoto]
5'!;' (Control por referencia externa)

Soawroe

= werificar SW1="SOURCE" =1
T

« Cableado de la referenciadevelocidad:

z - |
:.:BJ'

e

« Cableado del control:
El control utiliza 2 hilos:

El controlutiliza 3 hilos:

LI marcha adelante
LIZ: march-a atris

ATV 32

LIt parada
LIZ: marchaadelante
Lix:marcha atris

1117
:32%

» Etapassiguientes, hacer: e+6+e+®j

an. 525 600 W

IIIT

ATV31Ze » @50

Rl

iean [Configuracion Local]
é‘? Control por referencia |nterna)

0 hacer: ©+@.0+ (@2

O Alimentacion del variador

- Compruebe que las entradas ibgicas utilizadas no estin activas (Consultar Lil, Li2, Lix).
+ Alimente elvariador.

= Laprimera vez que seendende, el variador muestra = £ £ (controlde 3 hilos) o - & ¥ (control de 2 hilos); después de pulsar

maostrard & F r.
« Enlossiguientes arrangues, elvariadormostrard n S ko - J 5.

© Ajuste delos parametros del motor

Consulte la placa de caracteristicas del motor para ajustar los pardmetros siguientes,

ENT

ﬂh‘
0%! el variador

Ajuste de
Cédigo  Descripeidn Ajuste de fabrica clients
- [Frec. estandar motor]: N
bBFr : ; s0. 0
Frecuencia estandar delmotor (Hz)
[Tensidn nom. motor]: .
o ) o Calibre del
ums Tensidn nominal delmotor en la placade caracteristicas v:r;a::_n
delmator (V)
[Frec. nom.motor]:
Ferk Frecuencia nominal del motor en la placade caracteristicas 500
drC -
delmator (Hz)
[CONMTROL DEL MOTOR] -
[Int. Mominal Motar]: Calibre del
nlr Corriente nominal del motor enla placa de caracter isticas .
variador
delmator (A)
[Wel. Hominal Motar]: .
-~ ) ) i Calibre del
nSP Velocidad nominal del motor enla placa de caracteristicas v:r;a::_n
delmator {rpm)
- [Motor 1cosfi]: Calibre del
e Cos gnominal delmator en la placa de caracteristicas delmaotor wvariadar

www.schneider-electric.com L]
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©@ Ajuste de los parametros del motor (continuacién)

+ Ajusteel pardmetro E Uma YE 5.
Alustede
Cédige  Descripcién Ajuste de fibrica diente
dr [ - , [Autoajuste ] -
[CONTROLDELMOTOR] |~ — Autoajustepara Un 5, Fr S, nlr, nSFPy L OS5, e
A A PELIGRO A PELIGRO

PELIGRO DEDESCARGA ELECTRICA D ARCO FUNCIONAMIENTO INADECUADO DEL EQUIPO

ELECTRICO « Losparametros nominalesdelmator Un 5, F - 5, nl -, n5F
y [ 05 deben configurarse correctamente antes de iniciar el

- Durante elautoajuste, el motor funciona a corriente nominal, autoajuste.

- Nomanipule elmotor durante el autoajuste. = Siuno o més de estos pardmetros se modifican después de que
se haya realizado el autoajuste, £ U~ volverd a o 0 y debera

Si nose respetan estasinstrucciones, seproduciran lkesiones repetirse el proceso.

graveso inclusolamuerte.
Si nose respetan estas instrucciones, se producirdnlesiones
graveso incluso la muerte.

© Ajuste de los parametros basicos

Mend Cédigo Descripddn Ajustede fibrica Ajustede diente
aFr [Aceleracidn]: [
T Tiempode aceleraciin(s) .
e [Deceleracidn]: -
o Tiempode deceleracidn (s) .
cEL - e [Velacidad minima]: a2 A
[AJUSTES] Fre{.‘uer.n_'lla del mator conreferencia minima (Hz)
Eep [Vel maxima]: ca n
- Frecuendia del motor conreferencia maxima (Hz) -
[ Lt‘rlr'li:.'u r'mL;l)r]: . Calibre del
e H Corrignte nominal del motor en la placa de caracteristicas ariad
delmator (&) varador
1-0- e [Asig. marchaatras]: C
[ENTRADAS SALIDAS] ST Asignadidnde marcha atras oo
m e [2 wel. presek H , P
Fum->P55- T Velocidades preseleccionadas -
[VEL. PRESELECC..] o e [4wvel preselecc.]: ¢ o
- Velocidades preseleccionadas -
Fum->5R |- coa [Ref. sumat. 2] a s
[ENTRADAS SUMATORIAS] - Entrada analdgica o

© Ajuste de los parametros de control

Descripcién 51[Configuracién Remoto) 52 [ConfiguraciénLocal]  Austede
CEL - - [Canal Ref.1]: A 1 {Ajuste de fabrica), o
[CONTROL] o Controlde referencia ARI2,R13 T
1-0- . [Contrel 2/3 hilos]: £ [ :2hilos (Ajuste de fabrica) R
[ENTRADAS (SALIDAS] =T Controlde comandos 3 :Zhilos ST
_---/-------- I
..--/---------
u@j [Configuracién Remoto] :5@ [Configuracidn Local]
~ (Ajuste defabrica)
woce
s % X o . Y] Q
—_— [+] m —_— Q m
Pardmetros predeterminados de fabrica: < - T .
P b= A Parametros predeterminados defabrica: @
ELD =21 Er Ty '/I.l-l\-
EC 1C by
re = ] o
P 3 G:iﬁ u
Pg Yy -7 AT
T
Frecusnciad saida] (Hz)
& Arranque del motor
www.schneider-electric.com 34 51410945 - 04/2014
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Estructurade mendus

Estos3 par dmetros sdlo
pueden verse La primerna ez
queseencendael variador.

La configuracidn  podrd
cambiarse posteriormente
en el men:
dr [ - para bFr
CEL-paaFr |
|-0-paakCC
[REFERENCIA DE VELOCIDAD]
[AJUSTES]
[CONTROL DEL MOTOR]
[ENTRADAS/SALIDAY
[CONTROL]
[FUNCIONES APLICACIGN]
[GESTION DE FALLOS]

[COMUNICACIEN]

[SUPERVISIGIN]

QY-

Ba

D OD O

D
]

Seleccidonde parametro

Consulte el manual de programacién (BBV4G387) para una descripcidn completa del mend.

Después de los coddigos de mend aparece una raya para diferenciarlos de los cddigos de
parametro.

Poregjemplo:

[AJUSTES] (SEt-). pardmetra AL L.

wwwschneider-alectric.com

A4 S1A10945 - 04/2014
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ANEXO E. MANUAL MOTORREDUCTORES SEW-EURODRIVE
(WF20 DT71D4)
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9 J Z m
I N75% Mp/My Mot 0
Motor typg PN NN MN 400V cose €EFF2 MN100% IA”N MHFMN 1) ‘ 2) 3) MEmax 1) 2)
kW] | [1/min] | [Nm] | [A] [%] [M04kgm? | (/] | [Nm] kgl
DR6354% 0.12| 1380 0.83 | 0.39 | 069 - - 353 gg 3.6 - 2000 - 6.1
DR63M4 0.18 | 1320 1.30 | 055 | 0.78 - - 29 ,112 3.6 - 2000 - 6.1
DR63L4 0.25 | 1300 1.83 | 0.68 | 081 - - 28 ,}? 44 - 2000 - 6.7
DT71D4 0.372] 1380 256 | 115 | 076 - - 3.0 1? 4.6 558 1900 5 7.0 9.9

Reductor de ejes perpendiculares Spiroplan®

Ww.. Version con patas

WF. Version con brida

WA.. Eje hueco

WAF. Version con brida y eje hueco

3.4 Ejemplo de designacién de modelo de un reductor

La designacion de modelo de un reductor comienza por el componente del lado de
salida. Un reductor de grupo conico con reductor gemelo y acoplamiento limitador de
par hidraulico tiene, por ejemplo, la siguiente designacién de modelo:

K 107 R 87 AT 421 /BMG

Opcidn para el adaptador en el lado de

entrada

Tamafio del adaptador en el lado de entrada

Modelo del adaptador en el lado de entrada

Tamano del reductor

Modelo de reductor

2. reductor

Tamafo del reductor

Modelo de reductor

1. reductor

@

)

win7 [=1=1rg

3 Designaciones de modelo y tipos de version
Designaciones de modelo de motores de CA y opciones

ATAD1

3.5 Designaciones de modelo de motores de CA y opciones

Motores de CA estandar de la serie

DT., DV. Versién con patas
DR..,.DT. .DV. Motor adicional para reductor
DFR.., DFT.., Versién con brida

DFV.

DT.F, DV..F Versién con patas y brida
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3.6 Ejemplo de designacion de modelo de un motorreductor

La designacion de modelo de un motorreductor comienza por el componente del lado
de salida. Un motorreductor de grupo cénico con reductor gemelo y sonda térmica en
el devanado tiene, por ejemplo, la siguiente designacion de modelo:

K 107 R 77 DV 112M4 [TF

Opcién de motor sonda térmica
Tamano y n® de polos del motor

Serie del motor

Tamarno del reductor
2. Reductor
Modelo de reductor

Tamano del reductor
1. Reductor
Modelo de reductor

R77 DV112M4/TF
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ANEXO F. HOJA DE CARACTERISTICAS DEL
GUARDAMOTOR SCHNEIDER GV2MEOQOG6
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Product data sheet

Characteristics

GV2MEOQ06

TeSys GV2-Circuit breaker-thermal-magnetic -
1...1.6 A - screw clamp terminals

Complementary

Main

Commercial Status Commercialised
Rangs TeSys

Product name TeSys GW2
Device short name GWVEME
Product or component Circuit breaker

type

Circuit breaker applica- Motor protection
tion

Poles description 3r

Metwork type AC

Utilisation category

Category A conforming to IEC 60847-2
AC-3 conforming to IEC 8094741

MNetwork frequency

5060 Hz conforming to IEC 60947-4-1

Breaking capacity

lcu = 100 kA &t 680 W AC 5060 Hz conforming fo
IEC B0247-2

lcu = 100 k& &t 500 W AC 50/60 Hz conforming to
IEC B0247-2

lcu = 100 k& &t 240 W AC 50/60 Hz conforming to
IEC B0247-2

lcu = 100 kA at 4000415 W AC B0/80 Hz conforming
o |EC B0247-2

lcu = 100 kA &t 2300240 W AC 5080 Hz conforming
o |EC B0247-2

[lcs) rated service
short-circuit breaking
capacity

100 % at 4007415 W AC 5080 Hz conforming to IEC
60947-2

100 %% at 440 W AC 50/80 Hz conforming fo IEC
60947-2

100 % at 2307240 W AC 50080 Hz conforming to IEC
60947-2

100 % at 500 AC 50/60 Hz confarming to IEC
60947-2

100 % at 690 W AC 50/60 Hz conforming to IEC
60947-2

Thermal protection ad-
justment range

1.16A

Trip unit technology

Thermal-magnetic

Magnetic tripping cur-
rent

225A

Mounting mode

By clips
By screws

Mounting suppart

Rail

Mounting position

Horizontal
Wertical

Motor power kW

1.1 KW at 690V AC BO/ED Hz

0.75 KW at 500 V' AC B0/80 Hz
0.55 KW at 500V AC 50/80 Hz
055 kW at 4000415 AC 50460 Hz
0.75 KW at 690\ AC 50/80 Hz
0.37 kW at 500V AC 50/80 Hz
0.37 KW at 4000415 W AC 50460 Hz

Control type

Pushbution

[e] rated operational voltage

690 AC 50/80 Hz conforming to IEC 60847-2

O 1, 2018

Schneider

Leluctrie
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[Ui] rated insulafion voltage

690V AC B0VS0 Hz conforming to IEC 80947-2

[Ith] comventicnal free air thermal current

1.6 A conforming to IEC 60947 -4-1

[Uimp] rated impulze withstand voltage

6 k' conforming to IEC 80947-2

Power dizsipation per pole 25W

Mechanical durability 100000 cycles

Electrical durability 100000 cycles for AC-3 at 440
Operating rate 25 cyc'h

Rated duty

Continuows conforming to IEC 60947-4-1

Connections - terminals

Screw clamp terminals 2 cable(s) 1...4 mm?® - cable siiffness - flexible - with cable
end

Screw clamp terminals 2 cable(s) 1.5...8 mm?* - cable stifiness : flexible - without
cable end

Screw clamp terminals 2 cable(s) 1...6 mm* - cable siiffness - solid

Tightening torque

1.7 N.m - on screw clamp terminals

Mechanical rebustness

Shocks 30 Gn for 11 ms conforming fo IEC 80068-2-27
\fibraticns 5 Gn, 5...150 Hz conforming to IEC 80068-2-6

Suitability for izolation

Yes conforming fo |IEC 80347-1

Phagse failure sensitivity

Yes conforming to IEC 60547441

Height

89 mm

Width

45 mm

Depth

78.2 mm

Product weight

Environment

0.26 kg

Standards

EM 60204
IEC 602471
IEC 60247-2
IEC 60547-4-1
MNF CE3-120
MF C 63550
MF C72-130
UL 508

VDE 0113
VDE 0660
CSACZ22

Product cerfifications

ATEX
BV
CCC
CEBEC
CSA
DMV
EZU
GL
GOST
RINA
SETI
TSE
uL
LROS

Protective freatment

H

|IP degres of protection

IP20 conforming to |IEC 60529

|K. degres of protection

K04

Ambient air temperaturs for operation

-20..60 °C

Ambient air temperature for storage

-40..80°C

Fire resistance

960 °C conforming to IEC 60625-2-1

Operating alfitude

Offer Sustainability

2000 m

Sustainable offer stafus

Sreen Premium product

RoHS

Comgliant - since 0631 - gl

REACH

Reference not containing SVHC above the threshold

Preduct environmental profile

Available

Product end of life instructions

MNeed no specific recyding operations

Schpider
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G. HOJA DE CARACTERISTICAS DE BOTONERA PARO
EMERGENCIA/MARCHA EMPOTRABLE SOBRE GV2MEO06
(GV2K031)
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Product data sheet

Characteristics

GV2K031

TeSys GV2 - Emergency stop pushbutton -
latching - turn to release

Product availability: Stock - Normally stocked in distribution facility

Main

Commercial Status

Commercialised

Range of product

TeSys GV2
TeSys LE

Product or component
fype

Mushroom head emergency stop pushbution

Device short name GV2ZK
Accessory [/ separate Enclosure accaessory
part category
Complementary
Product compatibility GVIZMC
GV2ZMP
LE1GVMEK
Type of cperator Latching turn to release
Diameter 1.57 in (40 mm)

Provided equipment

1 IP55 sealing kit

Product weight

0.25 Io(U3) (0.115 kg)

Caolour

Environment

Red

|P degree of protection

Ordering and shipping details

P55

Category 22367 - MANUAL STR PROTECTOR - GV2
Discount Schedule nm

GTIN 00785901105756

Mbr. of units in pkg. 1

Package weight{Lbs) 0.29

Product availability Stock - Normally stocked in distribution facility
Retumability Y

Country of origin cZ

Contractual warranty

Period 18 months

Feb 10, Z076
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H. HOJA DE CARACTERISTICAS DE PULSADOR DOBLE
MARCHA/PARO SCHNEIDER XB4-BW73731
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Product data sheet XB4BW73731B5
Characteristics green flush/red projecting illuminated double-
headed pushbutton @22 TNO+1NC 24V

Main

Range of product Harmony XB4

Product or component Complete illuminated double-headed pushbutton

type

Device short name XB4

Bezel matesial Chromium plated metal

Fixing collar material Zamak

Mounting diameter 22 mm

Shape of signaling unit Rectangular

head

Type of operator Spring return

Crperator profile 1 flush - 1 projecting pushbutions - 1 central pilot
light

Crperators description Green'l' - red "0

Contacts type and 1 ND + 1HNC

compaosition

Contacts operation Slow-break

Connections - terminals Screw clamp ferminals: == 2 x 1.5 mm?® with cable
end conforming to ENAIEC 60947-1
Screw clamp terminals: >= 1 x 0.22 mm® without
cable end conforming to ENVIEC 609471

Light source Protected LED
Bulb base Integral LED
[Us] rated supply 24 AC/DC, 50VE0 Hz
voltage
Complementary
Product weight 013 kg
Resizstance to high prezsure washer T000000 Pa at 55 °C distance: 0.1 m
Colour of marking Black marking when white caps
White marking when green, red or black caps
Operator profile Green flush, white |
Red projecting, white O
Contacts usage Standard contacts
Positive cpening With positive opening conforming to ENAEC 60947-5-1 appendix K
COperating travel 1.5 mm (NC changing electrical state)

2.6 mm {NO changing electrical state)
4.3 mm (total ravel)

COperating force 3.5 M [NC changing elecirical state)
3.8 N (NO changing electrical state)
Mechanical durability 1000000 cycles
Tightening torque 0.8...1.2 N.m conforming to EN 60947-1
Shape of screw head Cross head compatible with JIS No 1 screwdniver

Cross head compatible with Philips ne 1 screwdriver
Cross head compeatible with pozidriv Mo 1 screwdriver
Slotted head compatible with flat & 4 mm scrawdriver
Slotted head compatible with flat & 5.5 mm screwdriver

Ris the duty of any such Use oF inlegrat o perkorm e apomvate and complets sk andysis svaluation and 2sing of Me prducts Wit respect 1 e réavant speciic atolication o Use thareal
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Zontacts material Silver alloy (&g/Mi)

Short circuit protection 10 A cartridge fuse type gG conforming to ENJEC 60247-5-1

[ith] corventional free air thermal current 10 A conforming to ENVIEC 60247-5-1

[Ui] rated insulation voltage 600 (degree of pollution: 3} conforming to EN 60847-1

[Uimp] rated impulse withstand voltage 6 KW conforming to EMN 60847-1

TrEEeT Sda‘;-"';‘ﬁf‘ :q&“f )
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[le] rated operational current

3 A gt 240 W, AC-15, ABDD conforming to ENIEC 60847-5-1
64 at 120 W, AC-15, ABDD conforming to ENIEC 60847-5-1
0.1 At 600V, DC-13, @800 confarming to ENJIEC 60947-5-1
027 A st 250, DC-13, G600 confarming to ENVIEC 60947-5-1
055 Aat 128, DC-13, G600 confarming to ENVIEC 60947-5-1
1.2 A gt 600V, AC-15, ABDD conforming to EMVIEC 8§0947-5-1

Electrical durability

1000000 cycles, AC-15, 2 A at 230V, operating rate: 3600 cyo/h, lead factor: 0.5
conforming to ENAIEC 60247-5-1 appendix C

1000000 cycles, AC-15, 3 A at 120V, operating rate: 3600 cyo/h, lead factor: 0.5
conforming to ENJIEC 60247-5-1 appendix C

1000000 cycles, AC-15, 4 A at 24 Y, operating rate: 3600 cyo'h, lead factor: 0.5
conforming to ENAEC 60247-5-1 appendix C

1000000 cycles, DC-13, 0.2 A at 110 W, operating rate: 3600 cyc'h, load factor
0.5 conforming to ENAEC 60247-5-1 appendix C

1000000 cycles, DC-13, 0.5 A at 24 W, operating rate: 3600 cyc/h, load factor: 0.5
conforming to ENAIEC 60247-5-1 appendix C

Electrical reliability IEC 80947-5-4

M= 10exp(-8) at 5V, 1 m4 in clean envirenment conforming to ENAEC
6024754

M= 10exp(-8) &t 17V, & m& in clean environment conforming fo ENAEC
6024754

Signalling type Steady

Light source colour White

Supply voltage limits 216264V AC

Curmrent consumption 18 ma

Service life 100000 h at rated voliage and 25 *C

Surge withstand

Environment

1 k¥ conforming o IEC 61000-4-5

Protective treatment TH
Ambient air temperature for storage 4070 °C
Ambient air temperature for cperation -25. . TF0°C

Class of protection against eleciric shock

Class | conforming to IEC 60536

IP degree of protection

IP66 conforming to |IEC 60529
IP68 K conforming to [EC 60529

NEMA degree of protection

MEMA 13
MEMA 4X

|k degree of protection

K05 conforming to IEC 50102

Standards

CSAC22-2 No 14
EMNVIEC 60947-1
ENVIEC 80947-5-1
EMNVIEC 80947-5-4
EMNVIEC 80947-5-5
JIS C 45820

UL 508

Product certifications

Bv

CSA

DN

GL

LROS (Lloyds register of shipping)
RINA

UL listed

Vibration resistance

5gn (f=2..500 Hz) conforming to IEC B00E8-2-8

Shock resistance

30 gn for 18 ms half sine wave acceleraticn conforming to IEC 80088-2-27
50 gn for 11 ms half sine wave acceleraticn conforming to IEC 80088-2-27

Resistance to fast transients

2 k\ conforming to IEC §1000-4-4

Resistance to eleciromagnetic fields

10%{m conforming te IEC 61000-4-3

Resistance to elecirostatic discharge

6 kY on contact (on metal parts) conforming to IEC 61000-4-2
& k\ in free air (in insulating parts) conforming to 1IEC 61000-4-2

Electromagnetic emission

Class B conforming to 1EC 55011

RoHS EUR status Compliant
RoHS EUR conformity date o7zy
2 Schpeider
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Product data sheet XB4BW73731B5

Dimensions Drawings

Dimensions of Pushbuttons

Pushbuttons, Spring Return
KB4 BAw

lﬁ‘-lv'f.l -
3 L]
e} A3 2181
168 033(1)

2. clamping thickness: 1to & mm / 0.04 fo 0.24 in.
(1) Additional row of contacts or double contact.

KB4 Bl

2. clamping thickness: 1to & mm / 0.04 fo 0.24 in.
KB4 BPw

2. clamping thickness: 1to & mm / 0.04 fo 0.24 in.

Mushroom Head Pushbuttons, Spring Return
XB4 BC2

2. clamping thickness: 1to & mm / 0.04 fo 0.24 in.

Schneider
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|. HOJA DE CARACTERISTICAS DEL SELECTOR MARCHA
ADELANTE/MARCHA ATRAS SCHNEIDER ZB4-BD2, ZB4-
BZ009 Y ZBE-101
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Product data sheet
Characteristics

ZB4BD2

black selector switch head @22 2-position stay

put

Complemeantary

Main

Commercial Status

Commercialised

Range of product

Harmony XB4

Product or component
type

Head for selector switch

Device shaort name

ZB4

Bezel materia Chromium plated metal
Mounting diameter 22 mm

Sale per indivizible 1

quantity

Shape of signaling unit Round

head

Type of cperator Stay put

Crperator profile Black standard handle

Crperator position infor-
mation

2 pogitions 90°

CAD overall width 29 mm
CAD averall height 29 mim
CAD overall depth 44 mm
Product weight 0.04 kg

Resistance to high pressure washer

TOO0000 Pa at 55 *C distance: 0.1 m

Mechanical durability

1000000 cycles

Electrical composition code

Environment

15 for 1 contacts using single blocks in front mounting

C11 for == 3 contacts using single blocks in front mounting

8 for == 4 contacts using single and double blocks in front mounting
C7 for == 4 contacts using single klocks in front mounting

C6 for == 5 contacts using single and double blocks in front mounting
5 for == & contacts using single klocks in front mounting

C4 for == & contacts using single and double blocks in front mounting
3 for == & contacts using single klocks in front mounting

Protective treatment TH
Ambient air temperature for storage -40..70°C
Ambient air temperature for operaticn -25.70°C

Class of protection against electric shock

Class | conforming to |IEC 60536

IP degree of protection

IPE9K conforming to IEC 60529

MEMA degree of protection

MEMA 4
MEMA 13

IK degree of protection

K06 conforming to IEC 50102

Standards

CSACZ2-2Np14
ENMEC 80847-1
ENMEC 80847-5-1
ENMEC 60547-54
ENMEC 60847-5-5
JIS C 4520

UL 508

et 1, 2076

Schneider
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Product certifications BvY
CSA
DNY
GL
LROS (Lloyds register of shipping)
RIMNA
UL listed

ibration resistance 5gn (f = 2...500 Hz) conforming to IEC G00E8-2-6

Shock resistance 50 gn for 11 ms half sine wave acceleraticn conforming to IEC 80068-2-27
30 gn for 18 ms half sine wave acceleraticn conforming to IEC 80088-2-27

Contractual warranty

Period 18 months

2 Schneider
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Product data sheet ZB4BD2

Dimensions Drawings

Dimensions
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Product data sheet ZBE101

Characteristics single contact block for head @22 1NO screw
clamp terminal

Main

Range of product Harmony XB4
Harmaony XBE

Product or companent Contact block

type

g Device short name ZBE

Sale per indivisible 5

cuantity

IP degree of protection P20 conforming to IEC 60529

Contacis type and com- 1 HNO

position

Contacts operation Slow-break

Contact block type Single

Contacis usage Standard contacts

Connections - terminals Serew clamp terminals: =>= 1 x 0.22 mm? without ca-
ble end conforming to EN 809471
Serew clamp terminals: == 2 x 1.5 mm? with cable
end conforming to EN 6094741

Complementary

Terminals description 130 n™1

(13-14)NO

Product weight

0.011 kg

Puositive opening

Without positive cpening

Operating travel 4.3 mm (total fravel)

2.6 mm [NO changing electrical state)
Operating force 2.3 N (NO changing electrical state)
Operating torque 0.05 N.m (MO changing electrical state)
Mechanical durability 5000000 cycles
Tightening torque 0.8...1.2 N.m conforming to EN 609471

Shape of screw head Slotted head compatible with flat @ 5.5 mm screwdriver
Slotted head compatible with flat & 4 mm screwdriver
Cross head compatible with pozidriv Mo 1 screwdriver

Cross head compatible with Philips no 1 screwdriver
Contacts material Silver alloy (Ag/Niy
Short circuit protection 10 A cartridge fuse type gG conforming to ENAEC 60247-5-1
[lih] conventional free air thermal curent 10 & conforming to ENIEC 60247-5-1
600 Y [degree of pollution: 3) conforming to EN 60847-1
B K\ conforming fo EM 60847-1

1.2 Aat 600 W, AC-15, ABDD conforming fo ENIEC 80547-5-1
0.55 & gt 125V, DC-13, G800 conforming to ENJIEC 80947-5-1
0.27 A gt 260V, DC-13, @800 conforming to EMNJIEC 60947-6-1
0.1 Aat 600, DC-13, @800 conforming to ENVEC 60947-5-1
6 Aat 120 W, AC-15, ABOD conforming to ENMEC B0847-5-1

3 Aat 240V, AC-15, ABOO conforming to ENMNEC 60847-5-1

Electrical durability 1000000 cycles, DC-13, 0.5 A &t 24 W, operating rate: 3600 cyc'h, load factor: 0.5
conforming to EMNAEC 60947-5-1 appendix T
1000000 cycles, DC-13, 0.2 A &t 110V, operating rate: 3600 cyc'h, load factor:
0.5 confarming to ENVIEC 60847-5-1 appendix C
1000000 cycles, AC-15, 4 A at 24V, operating rate: 3800 cyc/h, load factor: 0.5
conforming to ENAIEC 60947-5-1 appendix C
1000000 cycles, AC-15, 3 A at 120V, operating rate: 3600 cych, load factor: 0.5
conforming to EMNAIEC 60947-5-1 appendix C
1000000 cycles, AC-15, 2 A at 230V, operating rate: 2600 cyoh, load factor: 0.5
conforming to ENVIEC 60947-5-1 appendix C

[Ui] rated insulation valtage

[Uimp] rated impulse withstand voltage

[le] rated operational current

Feb 11, 2013
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Product Data Sheet ZB4BZ009

Electrical Component Mounting Collar, Mounting
Collar (Metal for XB4)

List Price  $5.40 USD
Availability Stock ltem: This item is normally stocked in our distribution facility.

Technical Characteristics

Componsnt Type Mounting Collar (Metal for XB64)
Size 22mm
Type XB4

Shipping and Ordering

Category 22489 - Push Buttons, Accessories, 22mm, 284, ZBS, ZBE
Discount Scheduls |

GTIM 00735901356004

Package Quantity 10

Weight 0.1 Ibs.

Availability Code Stock ltem: This item iz normally stocked in our distribution facility.
Returnability A

Country of Cnigin FR

As standards, specfications, and designs changes from time to ime, please ask for confirmation of the information given in this documesnt.

.
@ 2010 Schneider Electric. All rights reserved. sch nelder 1
&PElectric
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J. HOJA DE CARACTERISTICAS DE MICRO FINAL DE
CARRERA SCHNEIDER XCKN2118P20
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Product data sheet
Characteristics

XCKN2118P20

limit switch XCKN - thermoplastic roller lever -
TNO+1NC - shap - M20

Complementary

Main

Ramge of product OsiSense XC
Series name Standard format
Product or component Limit switch
type

Device shart name KCKMN

Senszor design Compact form A
Body type Fixad

Head type Rotary head
Material Plastic
Movement of operafing Rotary

head

Type of operator

Themaoplastic spring retum roller lever

Type of approach

2 directicns , lateral approach

Electrical connection

Screw-clamp terminals (1 x 0.34..2 x 1.5 mm®)

Cable entry 1 enfry tapped for M20 x 1.5 cable gland |, cable cui-
er diameter: 7..13 mm

Mumber of poles 2

Contacts type and com- THNC +1NO

position

Contacts operation

Snap action, break before maks

Positive opening

With

Body material Plastic
Head material Plastic
Fixing made By the body
Tracks 24/40 mm
Switch actuation By 30° cam
Contacts insulation form Zb

Puogitive epening minimum torgue 015 Mm
Minimum tergue for tripping 0.1 N.m
Maximum actuation spesd 1.5 mis

Contact code designation

AC-15: A300 (Ue =240V | le = 3 A), Ithe = 10 A conforming to EM/JIEC

G0947-5-1 appendic A

DC-13:R300 (Ue =280V, le = 0.1 A) conforming to ENAEC 60947-5-1 ap-

pendix A

[Ui] rated insulation voltage

300 conforming to UL 508
300 conforming to CSA C22-2 No 14
500 (degree of pollution: 3) conforming to IEC 60847-1

[Wirnp] rated impulse withstand voltage

6 KV conforming to IEC 60847-1
6 KV conforming to IEC 60664

Short circuit protection

10 & cartridge fuse type g

Electrical durability

5000000 cycles DC-13 (Ue =24 V), 10'W | operating rate: < 80 cyc/mn |, lgad fac-
for 05

5000000 cycles DC-13 (Ue =48 Y), T W , operating rate: < 60 cyc/mn |, load fac-
tor: 0.5

5000000 cycles DC-13 (Ue = 120 W), 4 W | operating rate: = 80 cyc/mn |, load fac-
o 05

Mechanical durability 10000000 cycles
Width 30 mm
Height 65 mm
Oc 16, 2016 Schneid
hppider 1
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Depth

30 mm

Product weight

Environment

0175 kg

Shock resistance

50 gn for 11 ms conforming to IEC 80068-2-27

Vibration resistance

25 gn (f = 10._.500 Hz) conforming to IEC 80068-2-5

IP degres of protection

IP65 conforming to IEC 60529

|k degras of protection

K04 conforming to EN 50102

Class of protection against electric shock

Class |l conforming to IEC 61140
Class |l conforming o MF < 20-030

Ambient air temperaturs for operation -25..70°C
Ambient air temperaturs for storage 40.70°C
Protective treatment TC
Product certifications CCC
CSA
UL
Standards CSAC22-2No 14
EM 60204-1
EM 60247-5-1
IEC B0204-1
IEC G0247-5-1
UL 508
RoHS EUR conformity date 4C12009
RoHS EUR status Will be compliant
2 Schpweider
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K. HOJAS DE CARACTERISTICAS DISPOSITIVOS
NEUMATICOS FESTO (539769, 152866, 536208)
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539769

Vialvula neumatica biestable de 5/2 vias

Simbolos utilizados en el esquema
de distribucidn.

4 2
oo NI 7
57 |43

La construccién intema de la
vibrula permite el lujo de aire
comprimido en ambos sentidos.

Construccion La valvula neumatica de 5/2 vias con racores rapidos y tapon ciego estd atomillada
a unaplaca funcional que en la conexidn P tiene un silenciador. La unidad se monta

en el panel de practicas perfilado utilizando la palanca de color azul (variante de
montaje whn).

Funcionamiento La valvula neumatica conmuta al recibir una sefal neumatica en las conexiones 14 y
12, Al retirar la sefial, se mantiene el estado de conmutacidn hasta recibir otra sefial.

Datos técnicos Parte neumitica
Fluida Ajre comprimido filtrado, con o sin lubricacian, o vacio
Construccidn Valvula de corredera, accionamiento direclo en ambos
ladas
Margen de presion de pilataje Desde 200 hasta 1000 kPa (desde 2 hasta 10 bar)

Margen de presidn de funcionamiento Desde -0 hasta 1000 kPa (desde -0,9 hasta 10 bar)

Caudal nominal normal 1.2, 1.4 500 [/min

Tiempo de respuesta con & s
600 kPa (6 bar)

Conexidn Q5-1/8-4-1, Q5M-M5-4-1 para tubo flexible PUN & x 0,75

1 Festo Didactic GmbH & Co. KG, 0B/2005 Reservado el derecho de modificacién 'l,ur'l
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152866

Valvulade 3/2 vias accionada por rodillo, normalmente cerrada

]
1l b3
Construccién La valvula de 3/2 vias accionada por redillo y racores rapidos en L esta atomillada
sobre una base de material sintético. La unidad se monta al panel de practicas
utilizando el sistema giratorio con tuerca de color azul (variante de montaje «Bx»).
Funcionamiento La valvula se acciona presionando sobre la palanca con rodillo, por ejemplo, con la
leva de conmutacion de un cilindro. Al soltarse la palanca con el rodillo, la valvula
vuelve a su posicion normal por efecto de un muelle de recuperacion.
Transformacién posible Estavalvula «normalmente cerradas (valvula tipo RS) puede transformarse en una
valvula «normalmente abierta» (valvula tipo ROS).
P . .
L 5 T Normalmente cerrada (valvulatipe RS)
_:“'“‘ Cabezal de accionamiento hacia la izquierda
v (ndmero 1 del cabezal sobre ndmero 1 del cuerpo)
L
— Normalmente abierta (valvula tipo ROS)
[ o
=~ Cabezal de accionamiento hacia la derecha
2 (nimero 2 del cabezal sobre ndmero 2 del cuerpo)
]
&) Festo Didactic GmbH & Co. KG, 10/2005 Reservado el derecho de modificacian 1/2
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152866

Valvula de 3 /2 vias accionada por rodillo, normalmente cerrada

Datos técnicos Parte neumitica
Huida Aire comprimido filtrado, con o sin lubricacion
Construccion Walula de asiento, servopilotadaen un lado, con

muelle de reposiddn

Margen de presidn Desde 350 hasta 800 kPa (desde 3.5 hasta 8 bar)
Caudal naminal nomal 1...2 120 |/ min
Fuerza de accionamiento con 600 kPa (6 bar) | 18N
Conexidn QSML-1/8-4 para tubo Mlexdble PUN 4 x0,75

Q.E'E Reservado el derecho de modificacion @) Festo Didadic GrmbH & Co. K&, 10/2005
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Part number: 536208
# Core product range

With position sensing and external piston rod thread

FESTO

— N .
General cperating conditions

& Data sheet

Data sheet

Feature values

Shipping date = View

Siroke 25 mm

Piston diameter 12 mm

Piston rod thread M3

Cushioning P: Flexible cushicning rings/plates at both ends
Assembly position Any

Conforms to standard IS0 21287

Piston-red end Male thread

Position detection

For proximity sensor

Jariants

Single-ended piston rod

Operating pressure

1...10 bar

hdode of cperation

double-acting

Operating medium

Compressed air in accordance with 1S08573-1:2010 [7:4:4]

Mote on cperating and pilot medium

Lubricated operaticn possible (subsequently required for further
operation)

Corrosion resistance classification CRC 2

Ambient temperaturs -20 .. 80°C
Impact energy in end positions 0.07 J
Theoreticsl force at B bar, return stroke EAN
Theoretical force at B bar, advance siroke 838 N
Moving mase with 0 mm siroke 9
Additional weight per 10 mm stroke 12 g

Basic weight for 0 mm stroke 77q
Additional mass factor per 10 mm of stroke 2g
Mounting type Opiicnal

with throuah hole
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2.1. Hipotesis iniciales de calculos

El objeto del presente capitulo es el de justificar apartado por apartado
los resultados aportados en la memoria descriptiva (documento 1), en
concordancia con las normas presentadas, asi como los resultados en los
planos mostrados.

2.1.1. Bastidor

Se describen a continuacion los célculos necesarios para la obtencion
dimensional del bastidor, considerandose este tan solo como el marco
sustentador de la maquina, sin la mesa de sujecion ni el carro como
elementos estructurales capaces de aportar resistencia.

Se parte en todo momento del modelo de la mecéanica clasica en el
campo de la elasticidad, al no existir normativa especifica para el calculo de
estructuras para maquinaria ligera, se toma un compendio de normas
de calculo estructural acorde con la mecanica clasica. Se toma como norma
base el codigo técnico de la edificacion en su apartado de estructuras
metalicas, por ser un documento que se queda del lado de la seguridad, y
con dilatada comprobacion por la experiencia de muchos afios e ingenieros.
La realizacion de esta hipétesis se hace a partir del paquete de programas
Cype ingenieros.

2.1.1.1. Consideraciones del material

Se ha mencionado en la memoria que los perfiles a utilizar son los de
la empresa Metrikal-Norcan, cuyos datos se encuentran expuestos en el
anexo correspondiente.

No obstante se recuerdan los datos del material al lector:

» Material: Aleacion de aluminio EN AW-6060 (Al Mg Si 0,5 F24...25)
» Superficie: Anodizado de 10pum

* Limite elastico al 2% de deformacion: Rp0,2= 200 N/mm?

» Carga de rotura plastica: Rm= 250 N/mm?

» Endurancia a la flexiéon alternativa: Rf= 70 N/mm?2

« Modulo de Young: E= 7-10°N/mm2, G= 2,7-10*N/mm?

« Coeficiente de dilatacion térmico: 24-10°%cC?
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2.1.1.2. Hipotesis de carga

Para estar del lado de la seguridad, y permitir la ampliacion de la
maquina, se han estipulado las siguientes cargas maximas, siendo mayores
que las reales nominales. Esto va a permitir en un futuro redisefio afiadir mas
elementos a la maquina, sin tener que redisefiar la estructura. Estos
margenes se aportaran al final de este apartado.

Es importante citar que el fabricante ha informado de que las uniones
elegidas se pueden considerar como practicamente un empotramiento
perfecto, y que los apoyos al suelo se consideraran como apoyos puntuales
libres, despreciando la componente horizontal de sus reacciones.

Las siguientes tablas resumen las cargas proyectadas y su caracter,
los esquemas representan graficamente estas cargas, asi como las
dimensiones entre nudos que se han previsto para el célculo.

Cargas permanentes

En el centro de la base y debido a los elementos portantes de la muestra
500N

Peso propio

Repartido en el dintel y debido al actuador 300 N/ml

Puntualmente en el centro del dintel 200 N Cargas permanentes

Puntual en uno de los pilares laterales 250N debido al cuadro eléctrico, con
un momento de 25Nm

Tabla 2.1. Tabla de cargas permanentes.

Cargas no permanentes

En el centro de la base y debida a elementos apoyados temporalmente 300N

Igualmente en el dintel

Tabla 2.2. Tabla de cargas no permanentes.

Nota: la naturaleza de todas estas cargas es de tipo gravitatorio, no se tienen
en cuenta cargas térmicas, por ser el laboratorio el lugar de uso, que tiene
una temperatura sensiblemente constante de 20°C a lo largo de todo el afio.

2.1.1.3. Simplificaciones aceptadas

Se han aceptado una serie de simplificaciones en el célculo que se
expresan a continuacién razonadamente:
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1. Se desprecia el efecto de la carga moévil del carro, por ser el peso del
conjunto menor de 5kg, y las alteraciones posibles imperceptibles, mientras
gue un tratamiento como carga mévil complicaria innecesariamente este
apartado.

2. Se asume por la rigidez del husillo, que es mayor que la del propio
soporte y ademas se ancla en cuatro puntos, que esta se reparte
uniformemente en el dintel.

3. Se desprecian las fuerzas de inercia producidas en la aceleracion y
deceleracion del carro, porque este es de masa muy pequefia, y ademas las
aceleraciones son también despreciables.

4. Se corrobora todo lo anterior porque las cargas estimadas estan
ampliamente sobredimensionadas.
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2.2. Nudos

Nudos Coordenadas (mm) Coacciones Vinculos
x Y Z DX [DY|DZ | GX | GY | GZ | VO|EP | DX/DY/DZ Dep.
1 0.000] -250.000 0000 X | X | X Empotrado
2 0.000 0.000 0.000 Empotrado
3 0.000 0.000] 500,000 Empotrado
4 0.000 250,000 0000 X | X | X Empotrado
5 | 450.000] -250.000 0000 X | X | X Empotrado
6 | 450.000 0.000 0.000 Empotrado
7 | 450,000 250.000 0000 X | X | X Empotrado
g8 | 900.000] -250.000 0000 X | X | X Empotrado
g | 900.000 0.000 0.000 Empotrado
10 | 900.000 0.000] 500,000 Empotrado
11 | 900,000 250,000 0000 X | X | X Empotrado
Vd - V4 -
2.3.Barras: caracteristicas mecanicas
D . Inerc.Tor, | Inerc.y | Inerc.z | Seccién
escripeion cmd cm4 cmd cme
Gengrico, edt PG (edt_PG) 2.500 11.000( 11.000 6.110
Genérico, edt PG (edt_PG) 13.000( 21.000| 830001  9.900
Genérico, edt PG (edt_PG) 10,000 31.000| 260.0001 13.880
2.4.Barras: materiales utilizados
Material Mad.elast. | Mdd.eltrans. | Lim.elas\Fck | Co.dilat. | Peso espec.
(GPa) (GPa) {MPa) (mmaC) [ (KN'm3)
Genérico (Aluminio) BE.67 25.82 2.4e-0085 2747
. . .
2.5.Barras: descripcidn
Bamas Material Peril ?ﬁ \-'c:#r;lm Lo::nrgni]tud Copandxy | Copandxz Dist.?r::;sup. Dis‘tﬁl'.inf.
172 |Genérco (Aluminio)  |edt PG (edt PG) 0.43 0.000 0.25 1.00) 1.00|
23 |Genérco (Aluminio)  |edt PG (edt PG) 1.29 0.000 0.50) 1.00) 1.00|
2/4  |Genérco (Aluminio) edt PG (edt PG) 0.43 10,000 0.25 1.00 1.00
26 |Gendrico (Aluminia)  |edt PG (edt PG) 1.75 .00 0.45 1.00) 1.00]
A0 |Genérico (Aluminio)  |edt PG (edt PG) 244 0.001 0.90 1.00 1.00)
5% |Genérco (Aluminio) edt PG (edt PG) 0.43 0,000 0.25 1.00 1.00
67 [Genérico (Aluminio)  Jedt PG (edt PG) 0.43 0.000) 0.25 1.00 1.00
&9 |Genérco (Aluminio)  |edt PG (edt PG) 175 0.001 0.45 1.00 1.00)
2o |Genérco (Aluminio)  |edt PG (edt PG) 0.43 0.000 0.25 1.00) 1.00]
a0 |Genérco (Aluminio) edt PG (edt PG) 1.249) 10,000 0.50 1.00 1.00
a1 |Genérco (Aluminio)  |edt PG (edt PG) 0.43 0.000 0.25 1.00) 1.00|
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2.6.Barras: resumen medicidon

N Peso (Kp) Longitud (m)
Descripcion o[ Serie | Materisl | Porfl Sarie ] Materi
edt_PG | 2.58 1.50
edt PG | 5.27 1.80
edt PG | 3.50 0.90
edt PG 11.35 4.30
Aluminio 11.35 4.30
11.35 4.30
2.7.Cargas (nudos)
) ) Cargas Direccidn
Nudos | Hipat. | Tipo S mEm| X | ¥ | 2
& |1(PP1) |Puntual | 0500 KN| - | - ~ [ 0.000| 0.000] -1.000
6 |2(sC1) |Puntual | 0300 KN| - | - - | 0.000| 0.000| -1.000
2.8.Cargas (barras)
Barras | Hipit. Tipo 57 C;léqsﬁ R Dlre:;:cu:ln =
56 |1 (PP 1) |Uniforme | 0.017 KNim| - | - - | o.000| 0.000] -1.000
&7 |1 (PP 1) |Uniforme | 0.017 kNm| - | - - | o.000| 0.000| -1.000
24 |1 (PP 1) |Uniforme | 0.017 kNm| - | - - | o.000| 0.000| -1.000
20 |1 (PP 1) [Uniforme | 0.017 KNm| - | - - | o.000| 0.000] -1.000
172 |1 (PP 1) |Uniforme | 0.017 KNim| - | - - | o.000| 0.000] -1.000
@11 |1 (PP 1) |Uniforme | 0.017 KNim| - | - - | o.000| 0.000] -1.000
310 |1 (PP 1) |Uniforme | 0.027 kN/m| - | - - | o.000| 0.000] -1.000
310 |1 (PP 1) |Uniforme | 0.300 KN/m : 0.000| 0.000| -1.000
310 |1 (PP 1) |Puntual 0.200 kM| - | 0450 - | o000 0.000| -1.000
23 |1 (PP 1) |Uniforme | 0.027 KNm| - | - - | o.000| 0.000] -1.000
23 |1 (PP 1) |Puntual 0.250 kM| - | 05000 - | o.000| 0.000|-1.000
23 |1 (PP 1) [Momento | 0.025 kKN-m| - | 0250 - | o.000|-1.000| 0.000
a10 |1 (PP 1) |Uniforme | 0.027 kNm| - | - - | o.000| 0.000| -1.000
26 |1 (PP 1) |Uniforme | 0.028 kNim| - | - - | o.000| 0.000| -1.000
&g |1 (PP 1) [Uniforme | 0.028 KNim| - | - - | o.000| 0.000] -1.000
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2.9.Desplazamientos

Descrieien () BV im)] BZ (m) | & o) | &Y (aa) [ oF ()
1 Hipdtesis 1: PP 1 (Carga permanente) 0.0000| 0.0000| 0.0000] -0.0012] -0.0002) 0.0000
1 |Hipotesis 2: SC 1 (Sobrecarga de uso 1) | 0.0000| 0.0000( 0.0000 -0.0001] 0.0001] 0.0000
1 |Combinacidn 1 {Desplazam.) 0.0000( 0.00000 00000 -0.0012] -0.0002 0.0000
1 |Combinacidn 2 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 0.0000| -0.0013] -0.0001] 0.0000
1 |Envolvente (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 00000 -0.0013] -0.0002 0.0000

0.0000( 0.0000( 00000 -0.0012] -0.0001] 0.0000
2 |Hipdtesis 1: PP 1 (Carga permanente) 0.0000( 0.0000f -0.0002| 0.0000] -0.0002 0.0000
2  |Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecarga de uso 1) | 0.0000] 0.0000| 0.0000) 00000 00001 0.0000
2 |Combinacidn 1 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( -0.0002| 0.0000] -0.0002 0.0000
2 |Combinacién 2 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( -0.0002| 0.0000] -0.0001] 0.0000
2 |Envolvente (Desplazam.) 0.0000( 0.0000 -0.0002| 0.0000] -0.0002 0.0000

0.0000( 0.0000f -0.0002| 0.0000] -0.0001] 0.0000
3 |Hipdtesis 1: PP 1 (Carga permanente) -0.0001( 0.0000( -0.0002] 0Q.0000] 0.0002] 0.0000)
3 |Hipdtesis 2: SC 1 ({Sobrecarga de uso 1) | 0.0000| 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000 0.0000
3 |Combinacidn 1 (Desplazam.) -0.0001( 0.0000f -0.0002| 0.0000] 0.0002 0.0000
3 |Combinacidn 2 {Desplazam.) -0.0001( 0.0000( -0.0002|  0.0000] 0.0001] 0.0000
3 |Envolvente (Desplazam.) -0.0001( 0.0000f -0.0002] 0.0000] 0.0001] 0.0000

-0.0001( 0.0000 -0.0002| 0.0000] 0.0002 0.0000
4 |Hipdtesis 1: PP 1 {Carga permanente) 0.0000 0.0000] 0.0000] 0002 -0.0002) 00000
4 |Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecarga de uso 1) | 0.0000( 0.0000{ 0.0000( 0.0001) 0.0001] 0.0000
4 |Combinacidn 1 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 00000 0.0012] -0.0002 0.0000
4 |Combinacidn 2 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 00000 0.0013] -0.0001] 0.0000
4 |Envolvente (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 00000 0.0012] -0.0002 0.0000

0.0000 0.0000 0.0000] 00013 -0.0001( ©0.0000
5 |Hipdtesis 1: PP 1 (Carga parmanente) 0.0000| 0.0000| 0.0000| -0.0009] -0.0001] 0.0000
5 |Hipdtesis 2: S3C 1 (Sobrecarga de uso 1) | 0.0000) 0.0000( 0.0000 -0.0004] 0.0000] 0.0000
5  |Combinacidn 1 {Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 00000 -0.0003] -0.0001] 0.0000
5 |Combinacién 2 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 0.0000| -0.0013] -0.0001] 0.0000
5  |Envolvente (Desplazam.] 0.0000( 0.0000( 00000 -0.0013] -0.0001] 0.0000

0.0000( 0.0000( 0.0000| -0.0002] -0.0001] 0.0000
E |Hipdtesis 1: PP 1 (Carga permangnte) 0.0000( 0.0000f -0.0002| 0.0000] -0.0001] 0.0000
& |Hipdtesis 2: S3C 1 (Sobrecarga de uso 1) | 0.0000) 0.0000( -0.0001 0.0000] 0.0000] 0.0000
& |Combinacidn 1 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000f -0.0002| 0.0000] -0.0001] 0.0000
& |Combinacidn 2 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000 -0.0002| 0.0000] -0.0001] 0.0000
6 |Envolvente (Desplazam.) 0.0000( 0.0000 -0.0002| 0.0000] -0.0001] 0.0000

0.0000( 0.0000 -0.0002| 0.0000] -0.0001] 0.0000
7 |Hipdtesis 1: PP 1 {Carga permanente) 0.0000| 0.0000) 0.0000] 00009 -0.0001] 0.0000
7 |Hipdtesis 2: S3C 1 (Sobrecarga de uso 1) | 0.0000] 0.0000| 0.0000) 0.0004] 0.0000( 0.0000
7 |Combinacion 1 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 00000 0.0009] -0.0001] 0.0000
7 |Combinacidn 2 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 00000 0.0013] -0.0001] 0.0000
7  |Envoivente {Desplazam) 0.0000( 0.0000( 0.0000 0.0008] -0.0001] 0.0000

0.0000( 0.0000 0.0000] 0.0013] -0.0001( ©0.0000
& |Hipdtesis 1: PP 1 {Carga permanente) 0.0000] 0.0000] 0.0000| -0.000c] -0.0001] 0.0000
8 |Hipdtesis 2: 3C 1 (Sobrecarga de uso 1) | 0.0000( 0.0000{ 0.0000( -0.0001) -0.0001| 0.0000
& |Combinacion 1 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 00000 -0.0008] -0.0001] 0.0000
8 |Combinacidn 2 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 00000 -0.0007] -0.0002 0.0000
8 |[Envolvente (Desplazam.) 0.0000( 0.0000( 0.0000| -0.0007] -0.0002 0.0000

0.0000( 000000 00000 -0.0008] -0.0001] 0.0000
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9  [Hipdtesis 1: PP 1 (Carga permanente) 0.0000| 0.0000] -0.0001( 0.0000 -0.0001] 0.0000
9  |Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecarga de uso 1) | 0.0000) 0.0000( 0.0000) 00000 -0.0001( 0.0000
9 |Combinacidn 1 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000] -0.0001]  0.0000 -0.0001] 0.0000
9  |Combinacion 2 (Desplazam.) 0.0000( 0.0000] -0.0001] 0.0000 -0.0002 0.0000
9 |[Envolvente (Desplazam.) 0.0000( 0.0000{ -0.0001] 0.0000 -0.0002 0.0000

0.0000( 0.0000] -0.0001] 0.0000 -0.0001] 0.0000
10 [Hipdtesis 1: PP 1 (Carga permanents) -0.0001] 0.0000] -0.0001) 0.0000] -0.0005 0.0000
10 |Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecarga de uso 1) | 0.0000( 0.0000] 0.0000) 0.0000| ©.0000 0.0000
10 |Combinacidn 1 {Desplazam.) -0.0001] 0.0000] -0.0001) 0.0000] -0.0005 0.0000
10 |Combinacidn 2 {Desplazam.) -0.0001] 0.0000] -0.0001) 0.0000] -0.0005 0.0000
10 |Envolvente (Desplazam.) -0.0001] 0.0000] -0.0001) 0.0000] -0.0005 0.0000

-0.0001] 0.0000] -0.0001) 0.0000] -0.0005 0.0000
11 [Hipdtesis 1: PP 1 (Canga permanents) 0.0000 0.0000( 0.0000( 00008 -0.0001 0.0000
11 |Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecarga de uso 1) | 0.0000( 0.0000] 0.0000) 0.0001| -0.0001] 0.0000
11 |Combinacidn 1 {Desplazam.) 0.0000( 00000 0.0000] 00008 -0.0001 0.0000
11 |Combinacidn 2 {Desplazam.) 0.0000( 0.0000{ 0.0000] 00007 -0.0002 0.0000
11 |Envolvente (Despiazam.) 0.0000( 0.0000{ 0.0000] 00008 -0.0002 0.0000

0.0000( 00000 0.0000] 00007 -0.0001] 0.0000

2.10. Reacciones
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Nudos Descripeion X (KN) [RY [EE? %L%I?}ywis rfqu(ESNGmE ]Nimﬁ?jn) MZ (KNm)
1 Hipétesis 1: PP 1 (Carga permanente) 0.0004] 0.0000) 02954 0.0000 0.0000] 0.0000
1 Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecarga de uso 1) 0.0001] 0.0000{ 0.0295 0.0000] 0.0000) 0.0000
1 |Combinacidn 1 (Cim.equil.) 0.0004| 0.0000| 0.29864 0.0000] 0.0000) 0.0000
1 |Combinacidn 2 (Cim.equil.) 0.0008] 0.0000{ 0.4448 0.0000) 0.0000) 0.0000
1 |Combinacidn 3 (Cim.equil.) 0.0008] 0.0000{ 0.3436 0.0000) 0.0000) 0.0000
1 |Combinacidn 4 (Cim.equil.) 0.0008] 0.0000{ 04918 0.0000) 0.0000) 0.0000
1 |Combinacidn 1 (Cim.tens.terr.) 0.0004| 0.0000| 0.2984 0.0000) 0.0000) 0.0000
1 |Combinacidn 2 (Cim.tens.terr.) 0.0008| 0.0000{ 0.3259 0.0000) 0.0000) 0.0000
1 Envolvente (Gim.equil.) 0.0004| 0.0000| 0.29c4 0.0000] 0.0000) 0.0000

0.0008] 0.0000{ 04918 0.0000) 0.0000) 0.0000
1 Envolvente (Gim.tens.terr.) 0.0004| 0.0000| 0.29c4 0.0000] 0.0000) 0.0000

0.0008| 0.0000{ 0.3259 0.0000] 0.0000) 0.0000
4 JHipdtesis 1: PP 1 (Carga permanente) 0.0004) 0.0000| 02964 0.0000) 0.0000) 0.0000
4 |Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecarga de uso 1) 0.0001] 0.0000{ 0.0295 0.0000) 0.0000) 0.0000
4 |Combinacion 1 (Cim.equil.) 0.0004| 0.0000| 0.2984 0.0000) 0.0000) 0.0000
4 |Combinacion 2 (Cim.equil.) 0.0008] 0.0000{ 04446 0.0000] 0.0000) 0.0000
4 |Combinacion 3 (Cim.equil.) 0.0008] 0.0000{ 0.3436 0.0000] 0.0000) 0.0000
4 |Combinacion 4 (Cim.equil.) 0.0008] 0.0000{ 04918 0.0000] 0.0000) 0.0000
4 |Combinacidn 1 (Cim.tens.terr.) 0.0004| 0.0000| 0.29c4 0.0000] 0.0000) 0.0000
4 |Combinacidn 2 (Cim.tens.terr.) 0.0008| 0.0000{ 0.3259 0.0000] 0.0000) 0.0000
4 |envoivente (Cim.equil.) 0.0004| 0.0000| 0.2954 0.0000] 0.0000) 0.0000

0.0008] 0.0000{ 04918 0.0000] 0.0000) 0.0000
4  [Ervolvents (Gim.tena.terr) 0.0004| 0.0000| 0.2954 0.0000) 0.0000) 0.0000

0.0006| 0.0000{ 0.3259 0.0000] 0.0000) 0.0000
5 Hipétesis 1: PP 1 (Carga permanente) 0.0000 0.0000) 02256 0.0000 0.0000 0.0000
5 |Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecarga de uso 1) 0.0000 0.0000{ 0.0910 0.0000) 0.0000) 0.0000
5  |Combinacidn 1 (Cim.equil.) 0.0000] 0.0000{ 0.2256 0.0000) 0.0000) 0.0000
5  |Combinacidn 2 (Cim.equil.) 0.0000| 0.0000| 0.3384 0.0000] 0.0000) 0.0000
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5 |Combinacidn 3 {Cim.equil.) 00000 0.0000] 03711 0.0000 0.0000] 0.0000
5 |Combinacidn 4 {Cim.equil.) 0.0000 0.0000] 04839 0.0000 0.0000] 0.0000
5 |Combinacidn 1 {Cim.tens.terr.) 0.0000| 0.0000] 02256 0.0000 0.0000] 0.0000
5 |Combinacidn 2 (Cim.tens.terr.) 0.0000 0.0000] 0.3165 0.0000) 0.0000) 0.0000
5 |Envolvente (Cim.equil) 0.0000| 0.0000] 02256 0.0000) 0.0000) 0.0000

0.0000] 0.0000] 04839 0.0000 0.0000] 0.0000
5 |Envolvente (Cim.tens.terr) 0.0000| 0.0000] 02256 0.0000) 0.0000) 0.0000

0.0000] 0.0000] 03165 0.0000 0.0000] 0.0000
7 |Hipdtesis 1: PP 1 (Carga permanente) 0.0000] 0.0000] 02258 0.0000 0.0000 0.0000
7 |Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecarga de uso 1) 0.0000 0.0000] 0.0910 0.0000 0.0000] 0.0000
7 |Combinacidn 1 (Cim.equil.) 0.0000] 0.0000] 02256 0.0000 0.0000] 0.0000
7 |Combinacidn 2 (Cim.equil.) 0.0000 0.0000] 0.3384 0.0000 0.0000] 0.0000
7 |Combinacidn 3 (Cim.equil.) 00000 0.0000] 03711 0.0000 0.0000] 0.0000
7 |Combinacidn 4 (Cim.equil.) 0.0000| 0.0000] 04839 0.0000 0.0000] 0.0000
7 |Combinacién 1 (Cim.tens.terr.) 0.0000| 0.0000] 02256 0.0000) 0.0000) 0.0000
7 |Combinacién 2 (Cim.tens.terr.) 0.0000 0.0000] 0.3165 0.0000) 0.0000) 0.0000
7 |Envonvente (Cim.equi.) 0.0000| 0.0000] 02256 0.0000) 0.0000) 0.0000

0.0000] 0.0000] 04839 0.0000 0.0000] 0.0000
7 |Envotvente (Cim.tens terr. 0.0000| 0.0000] 02256 0.0000) 0.0000) 0.0000

0.0000] 0.0000] 0.3165 0.0000) 0.0000) 0.0000
8 |Hipdtesis 1: PP 1 (Carga permanente) -0.0004] 0.00001 0.1438 0.0000 0.0000 0.0000
8 |Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecargade uso 1) | -0.0001 0.0000( 0.0295 0.0000) 0.0000 0.0000
g8 |Combinacidn 1 {Cim.equil.) -0.0004] 0.0000] 014386 0.0000) 0.0000 0.0000
g8 |Combinacidn 2 {Cim.equil.) -0.0008 0.0000] 0.2154 0.0000) 0.0000 0.0000
8 |Combinacidn 3 {Cim.equil.) -0.0008] 0.0000] 01908 0.0000 0.0000] 0.0000
8 |Combinacidn 4 (Cim.equil.) -0.0008 0.00000 02627 0.0000) 0.0000) 0.0000
8 |Combinacidn 1 (Cim.tens.terr.) -0.0004) 0.0000] 01438 0.0000) 0.0000) 0.0000
8 |Combinacidn 2 (Cim.tens.terr.) -0.0006] 0.0000) 04731 0.0000) 0.0000) 0.0000
g8 |Envolvente (Cim.equil) -0.0008] 0.0000) 014386 0.0000) 0.0000) 0.0000

-0.0004) 0.0000] 02627 0.0000 0.0000] 0.0000
g  |Enoivente (Cim.tena.terr) -0.0008] 0.0000] 01436 0.0000) 0.0000 0.0000

-0.0004  0.0000) 04731 0.0000) 0.0000) 0.0000
11 |Hipdtesis 1: PP 1 (Carga permanente) -0.0004] 0.00001 0.1438 0.0000 0.0000 0.0000
11 |Hipdtesis 2: SC 1 (Sobrecargade uso 1) | -0.0001 0.0000] 0.0295 0.0000) 0.0000 0.0000
11 |Combinacidn 1 (Cim.equil.) -0.0004] 0.0000] 014386 0.0000) 0.0000 0.0000
11 |Combinacidn 2 (Cim.equil.) -0.0008 0.0000] 0.2154 0.0000) 0.0000 0.0000
11 |Combinacidn 3 (Cim.equil ) -0.0008] 0.0000] 01908 0.0000 0.0000] 0.0000
11 |Combinacidn 4 (Cim.equil ) -0.00080 0.0000] 02627 0.0000 0.0000] 0.0000
11 |Combinacidn 1 (Cim.tens.terr.) -0.0004) 0.0000] 01436 0.0000 0.0000] 0.0000
11 |Combinacidn 2 (Cim.tens.terr.) -0.0006] 0.0000) 04731 0.0000) 0.0000) 0.0000
11 |Envolvente (Gim.equil) -0.0008] 0.0000) 014386 0.0000) 0.0000) 0.0000

-0.0004 0.00000 02627 0.0000 0.0000] 0.0000
11 [Envoivente (Cim.tena.ter) -0.0008] 0.0000] 014386 0.0000) 0.0000 0.0000

-0.0004  0.0000) 04731 0.0000) 0.0000) 0.0000

2.11. Esfuerzos
Barras | Esf. : ESFUEF?.ZD_S (EJES I__OCP. LES_‘.I fKN]{KI\_I-m‘J _
0oL 1/8L 1/4L /L 1/2L 58L /4L 7aL 1L
56 0.000 m| 0.031 m| 0.063 m| 0.094 m| 0125 m| 0.156 m| 0.188 m| 0.219 m| 0.250 m
Hipétesis 1 : PP 1 (Carga permanente)
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Ty
Tz
Mt
My
Mz

Ty
Tz
Mt
My
Mz

Ty
Tz
Mt
My
Mz

Ty
Tz
Mt
My
Mz

Ty
Tz
Mt
My
Mz

Ty
Tz
Mt
My
Mz

M+

Ty-
Ty+
Tz-
Tz+
Mt-
Mt+
My-

0.0000
0.0000
-0.2258
0.0000
0.0000
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2250
0.0000
0.0070
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2245
0.0000
0.0141
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2240
0.0000
0.0211
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2235
0.0000
0.0281
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2229

0.0000
0.0350
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2224

0.0000
0.0420
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2219

0.0000
0.0489
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2214

0.0000
0.0558
0.0000

Hipatasis

2 :5C 1 (Sobrecarga de uso

0.0000
0.0000
-0.0910
0.0000
0.0000
0.0000

0.0000
0.0000
-0.0910
0.0000
0.0028
0.0000

0.0000
0.0000
-0.0810
0.0000
0.0057
0.0000

0.0000
0.0000
-0.0810
0.0000
0.0085
0.0000

0.0000
0.0000
-0.0810
0.0000
0.0114
0.0000

0.0000
0.0000

-0.0910

0.0000
0.0142
0.0000

0.0000
0.0000

-0.0910

0.0000
0.0171
0.0000

0.0000
0.0000

-0.0910

0.0000
0.0199
0.0000

0.0000
0.0000

-0.0810

0.0000
0.0227
0.0000

Combinacién 1 (Genérica): P

0.0000
0.0000
-0.2256
0.0000
0.0000
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2250
0.0000
0.0070
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2245
0.0000
0.0141
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2240
0.0000
0.0211
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2235
0.0000
0.0281
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2229

0.0000
0.0350
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2224

0.0000
0.0420
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2219

0.0000
0.0488
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2214

0.0000
0.0559
0.0000

Combinacién 2 (Genérica): 1

A3PP1

0.0000
0.0000
-0.3000
0.0000
0.0000
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2993
0.0000
0.0094
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2986
0.0000
0.0187
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2879
0.0000
0.0280
0.0000

0.0000
0.0000
-0.2872
0.0000
0.0373
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2965

0.0000
0.0466
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2958

0.0000
0.0559
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2951

0.0000
0.0651
0.0000

0.0000
0.0000

-0.2844

0.0000
0.0743
0.0000

Combinacién 2 (Genérica): P

P1+1.5-501

0.0000
0.0000
-0.3620
0.0000
0.0000
0.0000

0.0000
0.0000
-0.3615
0.0000
0.0113
0.0000

0.0000
0.0000
-0.23610
0.0000
0.0226
0.0000

0.0000
0.0000
-0.36804
0.0000
0.0339
0.0000

0.0000
0.0000
-0.3599
0.0000
0.0451
0.0000

0.0000
0.0000

-0.3594

0.0000
0.0564
0.0000

0.0000
0.0000

-0.3588

0.0000
0.0676
0.0000

0.0000
0.0000

-0.3582

0.0000
0.0788
0.0000

0.0000
0.0000

-0.3574

0.0000
0.0900
0.0000

Combinacién 4 (Genérica): 1

A3-PP1+1.5-5C1

0.0000
0.0000
-0.43684
0.0000
0.0000
0.0000

0.0000
0.0000
-0.4358
0.0000
0.0138
0.0000

0.0000
0.0000
-0.4351
0.0000
0.0272
0.0000

0.0000
0.0000
-0.4344
0.0000
0.0408
0.0000

0.0000
0.0000
-0.4337
0.0000
0.0544
0.0000

0.0000
0.0000

-0.4330

0.0000
0.0879
0.0000

0.0000
0.0000

-0.4323

0.0000
0.0814
0.0000

0.0000
0.0000

-0.4316

0.0000
0.0949
0.0000

0.0000
0.0000

-0.4309

0.0000
0.1084
0.0000

Envalven

te (Genéri

o)

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000
-0.43684
-0.2256
0.0000
0.0000
0.0000

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000
-0.4358
-0.2250
0.0000
0.0000
0.0070

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000
-0.4351
-0.2245
0.0000
0.0000
0.0141

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000
-0.4344
-0.2240
0.0000
0.0000
0.0211

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000
-0.4337
-0.2235
0.0000
0.0000
0.0281
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0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

-0.4330
-0.2229

0.0000
0.0000
0.0350

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

-0.4323
-0.2224

0.0000
0.0000
0.0420

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

-0.4316
-0.2219

0.0000
0.0000
0.0489

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

-0.4309
-0.2214

0.0000
0.0000
0.0558




Disefio de una maquina para el marcado de barras corrugadas en ensayo de traccién

My+ | 0.0000] 0.0136] 0.0272] 0.0408| 0.0544| 0.0679| 0.0814] 0.0948 0.1084
Mz- 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
Mz+ | 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000| 0.0000( 000001 0.0000] 0.0000
&7 0.000 m| 0.031 m| 0062 m| 0.094 m| 0125 m| 0156 m| 0.188 m| 0.219m| 0.250 m
Hipdtesis 1 : PP 1 (Carga permanente)
M 0.0000] 0.0000] 0.0000] 00000 0.00000 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000
Ty 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
Tz 0.2214] 02219 0.2224] 02229 0.2235) 0.2240| 02245 0.2250] 0.2256
Mt 0.0000] 0.0000] 0.0000] 00000 0.00000 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000
Ny 0.0559] 0.0489 0.0420] 00350 0.0281| 0.0211] 0.0141] 0.0070] 0.0000
Mz 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
Hipdtesis 2 : SC 1 (Sobrecarga de uso 1)
M 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
Ty 0.0000 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000 0.0000
Tz 0.0910] 0.0910] 00910 00910 0.0910] 0.0910] 0.0910] 0.0910] 0.0910
Mt 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
My 0.0227] 0.0193 0.0171] 00142 0.0114] 0.0085 0.0057] 0.0028] 0.0000
Mz 0.0000] 0.0000] 0.0000] 00000 0.00000 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000
Combinacién 1 (Genérica): PP1
M 0.0000 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000 0.0000
Ty 0.0000] 0.0000] 0.0000] 00000 0.00000 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000
Tz 0.2214] 02219 0.2224] 02229 0.2235 0.2240| 02245 0.2250] 0.2256
Mt 0.0000 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000 0.0000
My 0.0559] 0.0489 0.0420] 00350 0.0281| 0.0211] 0.0141] 0.0070] 0.0000
Mz 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
Combinacién 2 (Genérica): 1.23-PP1
M 0.0000] 0.0000] 0.0000] 00000 0.00000 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000
Ty 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
Tz 0.2044| 0.2951] 0.2958| 02985 0.2972| 02979 0.2986] 0.2993] 0.2000
Mt 0.0000] 0.0000] 0.0000] 00000 0.00000 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000
Ny 0.0743] 0.0851] 0.0559 0.0488) 0.0373] 0.0280] 0.0187] 0.0094] 0.0000
Mz 0.0000 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000 0.0000
Combinacién 2 (Genérica): PP14+1.5-5C1
M 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
Ty 0.0000 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000 0.0000
Tz 0.3578] 0.3583] 0.3589) 023594 0.3509| 03604 03810] 0.3815] 0.3820
Mt 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
My 0.0900] 0.0788] 0.0676 0.0584) 0.0451| 0.0329] 0.0226 0.0113] 0.0000
Mz 0.0000 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000 0.0000] 0.0000] O0.0000] 0.0000
Combinacién 4 (Genérica): 1.23-PP1+1.5-5C1
M 0.0000 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000 0.0000
Ty 0.0000] 0.0000] 0.0000] 00000 0.00000 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000
Tz 0.4309] 0.4316] 04323 04330 0.4337| 0.4344| 0.4351] 0.4358] 0.4364
Mt 0.0000 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000 0.0000
Nty 0.1084] 0.0949 0.0814] 00679 0.0544| 0.0408) 0.0272] 0.0138] 0.0000
Mz 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
Envolvente (Genérica)
M- 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000
N+ 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000] 0.0000
Ty- 0.0000 0.0000] 0.0000 00000 0.0000] 0.0000] 00000 O0.0000 0.0000
Ty+ 0.0000] 0.0000] 0.0000] 00000 0.00000 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000

Caélculos - 169




Disefio de una maquina para el marcado de barras corrugadas en ensayo de traccién

Tz- 02214 0.2219) 0.2224] 02229 02235 0.2240| 02245 0.2250] 0.2256
Tz+ 0.4308] 0.4316] 04323 04330 04337 04344 04351 0.4358] 04364
Mt- 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 0.0000 0.0000] 0.0000
Mt+ 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 0.0000 0.0000] 0.0000
My- 0.0558] 0.0489 0.0420( 00350 0.0281 0.0211) 0.0141] 0.0070] 0.0000
My+ | 01084 0.0949| 0.0814| 00679 0.0544| 0.0408) 00272 0.0138] 0.0000
Mz- 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 00000 0.0000] 0.0000
Mz+ | 0.0000] 0.0000| 0.0000) 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000] 0.0000
2/4 0.000 m| 0.0231 m| 0.062m| 0.094 m| 0125 m| 0156 m| 0.188 m| 0.219 m| 0.250 m
Hipdtesis 1 : PP 1 (Carga permanante)
N 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 00000 0.0000] 0.0000
Ty -0.0004] -0.0004] -0.0004{ -0.0004( -0.0004( -0.0004| -0.0004] -0.0004] -0.0004
Tz 0.2922] 0.2927] 0.2032[ 02938 02943 02948 02953 0.2059 0.2964
Mt 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 0.0000 0.0000] 0.0000
My 0.0736] 0.0644] 0.0553( 00461 0.0368 00277 0.0185 0.0093] 0.0000
Mz -0.0001] -0.0001] -0.0001( -0.0001| -0.0001( 0.0000| 0.0000 0.0000] 0.0000
Hipatesis 2 : SC 1 (Scbrecarga de uso 1)
N 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 00000 0.0000] 0.0000
Ty -0.0001] -0.0001] -0.0001( -0.0001( -0.0001( -0.0001| -0.0001] -0.0001] -0.0001
Tz 0.0205] 0.0205 0.0295( 00295 0.0205 0.02905 0.0295 0.0295] 0.0295
Mt 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 0.0000 0.0000] 0.0000
My 0.0074] 0.0065 0.0055( 00045 0.0037 0.0028 0.0018 0.0009] 0.0000
Mz 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 0.0000 0.0000] 0.0000
Combkinacién 1 (Genérica): PP1
N 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 00000 0.0000] 0.0000
Ty -0.0004] -0.0004| -0.0004( -0.0004( -0.0004( -0.0004| -0.0004] -0.0004] -0.0004
Tz 0.2922] 0.2927] 0.2032[ 02938 02943 02948 02953 02959 0.2964
Mt 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 00000 0.0000] 0.0000
My 0.0736] 0.0644] 0.0553( 00461 0.0368 00277 0.0185 0.0093] 0.0000
Mz -0.0001] -0.0001] -0.0001( -0.0001| -0.0001( 0.0000| 0.0000 0.0000] 0.0000
GCombinacién 2 (Genérica): 1.23-PP1
N 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 00000 0.0000] 0.0000
Ty -0.0008] -0.0006| -0.0008( -0.0008 -0.0008( -0.0008| -0.0008| -0.0006] -0.0008
Tz 0.3886] 0.3893] 0.2000( 03907 03914 03921 023928 0.2935] 0.2942
Mt 0.0000] 0.00000 0.0000( 0.0000( 0.0000( 0.0000 0.0000 0.0000] 0.0000
My 0.0979] 0.0857] 0.0735( 00813 0.0491 0.0389 0.0248] 0.0123] 0.0000
Mz -0.0001] -0.0001] -0.0001( -0.0001| -0.0001( -0.0001| 0.0000] 0.0000] 0.0000
Combkinacién 3 (Genérica): PP1+1.5-5C1
N 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.00000 0.0000 0.0000] 0.0000
Ty -0.0008] -0.0006| -0.0008( -0.0008 -0.0008( -0.0008| -0.0008| -0.0008] -0.0008
Tz 0.3365] 0.3370] 02375 03380 03388 03391 023398 0.2401] 0.2407
Mt 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 00000 0.0000] 0.0000
My 0.0846] 0.0741] 0.0838( 00530 0.0425 0.0319] 0.0213] 0.0108] 0.0000
Mz -0.0002] -0.0001] -0.0001( -0.0001( -0.0001( -0.0001| 0.0000] 0.0000] 0.0000
Gombinacién 4 (Genérica): 1.33-PP1+1.5-8C1
N 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.00000 0.0000 0.0000] 0.0000
Ty -0.0008] -0.0008]| -0.0008( -0.0008( -0.0008( -0.0008| -0.0008] -0.0008] -0.0008
Tz 0.4329] 0.4336] 04343 04350 04357 04364 04371 0.4378] 04385
Mt 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 00000 0.0000] 0.0000
My 01089 0.0954] 0.0818( 008682 0.0548) 0.04100 0.0274] 0.0137] 0.0000
Mz -0.0002] -0.0002] -0.0001( -0.0001| -0.0001( -0.0001| 0.0000] 0.0000] 0.0000
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Envolvente {Genérica)

M- 0.00001 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000] 0.0000
N+ 0.00001 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000] 0.0000
Ty- | -0.0008] -0.0008| -0.0008( -0.0008| -0.0008( -0.0008| -0.0008| -0.0008| -0.0008
Ty+ | -0.0004] -0.0004| -0.0004( -0.0004| -0.0004| -0.0004| -0.0004| -0.0004] -0.0004
Tz- 0.2922] 0.2927| 0.2932| 02938 0.2943] 0.2948| 0.2953] 0.2959] 0.2964
Tz+ | 0.4328] 0.4336] 04343 04350 04357 0.4384| 04371 0.4378] 0.4385
Mt- 0.0000 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000] 0.0000| 0.0000] 0.0000
Mt+ | 0.0000 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000] 0.0000( 0.0000] 0.0000
My- | 0.0736] 0.0644] 005523 0.0461 0.0369( 0.0277| 0.0185 0.0093] 0.0000
My+ | 01089 0.0954] 0.0818| 00682 0.0548| 0.0410| 0.0274] 0.0137] 0.0000
Mz- | -0.0002| -0.0002| -0.0001( -0.0001( -0.0001| -0.0001] 0.0000( 0.0000] 0.0000
Mz+ | -0.0001] -0.0001| -0.0001( -0.0001( -0.0001| 0.0000] 0.0000( 0.0000] 0.0000
29 0.000 m| 0.031 m| 0.063 m| 0.094 m| 0125 m| 0156 m| 0.188 m| 0.219 m| 0.250 m
Hipdtesis 1 : PP 1 (Carga permanente)
N 0.0000| 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000) 0.0000| 0.0000] 0.0000
Ty -0.0004] -0.0004| -0.0004( -0.0004| -0.0004| -0.0004| -0.0004] -0.0004] -0.0004
Tz -0.1438] -0.1431| -0.1426 -0.1420[ -0.4415] -04410| -0.1405| -0.1399] -0.1394
Mt 0.0000 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000] 0.0000| 0.0000] 0.0000
My 0.0000] 0.0045| 00089 0.0134) 0.0178] 0.0222| 0.0266] 0.0310] 0.0354
Mz 0.0000| 0.0000| 0.0000( 00000 0.0001] 0.0001] 0.0001| 0.0001] 0.0001
Hipotesis 2 : SC 1 (Sobrecarga de uso 1)
N 0.0000| 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000) 0.0000| 0.0000] 0.0000
Ty -0.00011 -0.0001| -0.0001( -0.0001( -0.0001| -0.0001] -0.00014| -0.0001] -0.0001
Tz -0.0295] -0.0295| -0.0295 -0.0205 -0.0295| -0.0285) -0.0295| -0.0295] -0.0295
Mt 0.0000 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000] 0.0000| 0.0000] 0.0000
My 0.00001 0.0009] 00018 00028 0.0037| 0.0048| 0.0055] 0.00685 0.0074
Mz 0.0000| 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000] 0.0000| 0.0000] 0.0000
Combinacién 1 (Genérica): PP1
N 0.0000| 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000) 0.0000| 0.0000] 0.0000
Ty -0.0004] -0.0004| -0.0004| -0.0004| -0.0004| -0.0004| -0.0004] -0.0004] -0.0004
Tz -0.1438] -0.1431| -0.1426 -0.1420[ -0.4415] -04410| -0.1405| -0.1399] -0.1394
Mt 0.0000 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000] 0.0000| 0.0000] 0.0000
My 0.0000] 0.0045| 00089 0.0134) 0.0178] 0.0222| 0.0266] 0.0310] 0.0354
Mz 0.00001 0.0000| 0.0000( 00000 0.0001] 0.0001] 0.0004 0.0001] 0.0001
Combinacién 2 (Genérica): 1.33-PP1
N 0.0000| 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000) 0.0000| 0.0000] 0.0000
Ty -0.0006] -0.0008| -0.0006( -0.0008( -0.0008| -0.0008) -0.0006 -0.0008] -0.0008
Tz 01910 -0.1903| -0.1896 -0.1889| -0.1882 -0.1875| -0.18688| -0.1861] -0.1854
Mt 0.0000 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000] 0.0000| 0.0000] 0.0000
My 0.00001 0.0080| 00119 00178 0.0237| 0.0296) 0.0354] 0.0412] 0.0471
Mz 0.00001 0.0000| 0.0000( 00001 0.0001] 0.0001] 0.0004| 0.0001] 0.0001
Combinacién 3 (Genérica): PP1+1.5-53C1
N 0.0000| 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000) 0.0000| 0.0000] 0.0000
Ty -0.0006] -0.0008| -0.0006( -0.0008( -0.0008| -0.0008) -0.0006 -0.0008] -0.0008
Tz -0.1879 -0.1874| -0.1868 -0.1863 -0.1858| -0.1853| -0.1847| -0.1842] -0.1837
Mt 0.0000 0.0000| 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000] 0.0000| 0.0000] 0.0000
My 0.00001 0.0059] 00117 00175 0.0234] 0.0292| 0.0349] 0.0407| 0.04684
Mz 0.0000 0.0000| 0.0000( 00001 0.0001) 0.0001) 0.0001| 0.0001] 0.0002
Combinacién 4 (Genérica): 1.23-PP1+1.5-5C1
N 0.0000[ 0.0000] 0.0000 0.0000] 0.0000[ 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000
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Ty -0.0008| -0.0008] -0.0008| -0.0008 -0.0008( -0.0008( -0.0008 -0.0008| -0.0008
Tz -0.2353| -0.2346] -0.2339| -0.2332( -0.2325( -0.2318| -0.2311| -0.2304| -0.2297
Mt 0.00001 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 00000 00000 00000 0.0000
My 0.0000] 00073 0.0147) 002201 0.0292( 0.0365( 00437 0.0509] 0.0581
Mz 0.0000] 0.0000 0.0000] 00001 0.0001( 00001 00001 0.0002] 0.0002
Envolventa (Genérica)
M- 0.0000 0.0000 0.0000] 0.0000( 0.0000( 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000
M+ 0.00001 0.0000 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 00000 0.0000 0.0000
Ty- | -0.0008] -0.0008] -0.0008| -0.0008| -0.0008( -0.0008( -0.0008| -0.0008| -0.0008
Ty+ | -0.0004] -0.0004] -0.0004 -0.0004| -0.0004( -0.0004( -0.0004] -0.0004| -0.0004
Tz- | -0.2353] -0.2346] -0.2339 -0.2332| -0.2325] -0.2318| -0.2311] -0.2304] -0.2297
Tz+ | -0.1436] -0.1431] -0.1426( -0.1420] -0.1415] -04410| -01405] -0.1399] -0.1394
Mt- 0.0000 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 00000 00000 00000 0.0000
Mt+ 0.0000] 0.0000 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000
My- 0.0000] 0.0045 00089 0.0134) 0.0178| 0.0222( 00268 0.0310] 0.0354
My+ | 0.0000] 0.0073] 0.0147] 00220 00282 0.0365| 0.0437] 0.0508] 0.0581
Mz- 0.0000] 0.0000 0.0000| 00000 0.0001( 0.0001( 00001 0.0001] 0.0001
Mz+ | 0.0000] 0.0000 0.0000] 00001 0.0001| 0.0001( 0.0001] 0.0002] 0.0002
1/2 0.000 m| 0.031 m| 0.062 m| 0.094 m| 0125 m| 0156 m| 0.188 m| 0.219 m| 0.250 m
Hipatesis 1 : PP 1 (Carga permanente)
M 0.00001 0.0000 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 00000 0.0000 0.0000
Ty 0.0004] 0.0004] 00004 00004 0.0004| 0.0004( 00004 0.0004] 0.0004
Tz -0.2964] -0.29593] -0.2953| -0.2948| -0.2943( -0.2928( -0.2932| -0.2927| -0.2922
Mt 0.00001 0.0000 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 00000 0.0000 0.0000
My 0.0000] 0.0093 0.0185 00277 0.0389( 00481 00553 0.0644| 0.0736
Mz 0.0000] 0.0000 0.0000| 0.0000 -0.0001( -0.0001( -0.0001| -0.0001| -0.0001
Hipétesis 2 : SC 1 (Scbrecarga de uso 1)
M 0.0000 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 00000 00000 00000 0.0000
Ty 0.0001] 0.0001] 0.0001| 00001 0.0001( 0.0001( 00001 0.0001] 0.0001
Tz -0.0295] -0.0295] -0.0295| -0.0295 -0.0295( -0.0295( -0.0295 -0.0295| -0.0295
Mt 0.00001 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 00000 00000 00000 0.0000
My 0.0000] 0.0009 0.0018 00028 0.0037| 0.0048( 00055 0.0085 0.0074
Mz 0.00001 0.0000 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 00000 0.0000 0.0000
Combinacion 1 (Genérica): PP1
M 0.0000] 0.0000 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000
Ty 0.0004] 0.0004] 0.0004] 00004 0.0004| 0.0004( 00004 0.0004] 0.0004
Tz -0.29684] -0.2959] -0.2953| -0.2048) -0.2943( -0.2938| -0.2932| -0.2027| -0.2922
Mt 0.0000 0.0000 0.0000] 0.0000( 0.0000( 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000
My 0.00001 0.0093 0.0185 00277 0.0369( 0.0461) 00553 0.0644| 0.0738
Mz 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 -0.0001( -0.0001( -0.0001| -0.0001| -0.0001
Combinacién 2 (Genérica): 1.23-PP1
M 0.00001 0.0000 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 00000 0.0000 0.0000
Ty 0.0008] 0.0008] 0.0008) 00006 0.0008( 00008 00008 0.0008] 0.0006
Tz -0.3942| -0.3935] -0.3928| -0.3921( -0.3914( -0.3907( -0.3900| -0.3893| -0.3886
Mt 0.00001 0.0000 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 00000 0.0000 0.0000
My 0.0000] 0.0123 0.0248) 00389 0.0491( 00813 00735 0.0857| 0.0979
Mz 0.0000 0.0000 0.0000 -0.0001| -0.0001( -0.0001( -0.0001| -0.0001| -0.0001
Combinacidn 3 (Genérica): PP1+1.5-5C1
M 0.00001 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 00000 00000 00000 0.0000
Ty 0.0008] 0.00068] 0.0008) 00006 0.000& 00008 00008 0.0008] 0.0008
Tz -0.3407] -0.3401] -0.3396| -0.3291| -0.3386( -0.3380( -0.3375| -0.3370| -0.3385
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Mt 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000] 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
My 0.0000] 00108 00213 0.0319] 0.0425] 0.0520| 00838 0.0741| 0.0248
Mz 0.0000] 0.00001 0.0000( -0.0001| -0.0001| -0.0001| -0.0001| -0.0001| -0.0002
Combinacién 4 (Genérica): 1.23-PP1+1.5-5CA
M 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Ty 0.0008] 0.0008] 0.0008( 00008 0.0008| 0.0008 0.0008| 0.0008] 0.0008
Tz -0.4385] -0.4378] -0.4371| -0.4364] -0.4357| -0.4350| -0.4343| -0.4336] -0.4329
Mt 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Ity 0.0000] 0.0137] 0.0274] 00410 0.0548| 0.0682| 0.0818] 0.0954| 0.1089
Mz 0.0000] 0.00001 O0.0000( -0.0001| -0.0001| -0.0001| -0.0001| -0.0002| -0.0002
Envolvente (Genérica)
M- 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 0.0000] 0.0000| 00000 00000 0.0000
M+ 0.0000] 0.0000] 0.0000( 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
Ty- 0.0004] 0.0004] 0.0004( 0.0004] 00004 00004 00004 0.0004] 0.0004
Ty+ 0.0008] 0.0008] 0.0008( 00008 0.0008| 0.0008 0.0008| 0.0008] 0.0008
Tz- | -0.4385] -0.4378] -0.4371| -0.4364] -0.4357| -0.4350| -0.4343] -0.4336] -0.4329
Tz+ | -0.2964] -0.2059] -0.2953 -0.2948) -0.2943| -0.2028| -0.2932] -0.2027| -0.2922
Mt- 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 0.0000] 0.0000| 00000 00000 0.0000
Mit+ 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000] 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
My- 0.0000] 0.0093] 00185 00277 0.0369] 00461 00553 0.0644| 0.0736
My+ | 0.0000] 0.0137] 0.0274| 0.0410| 0.0548| 00882 0.0818] 0.0954| 0.1089
Mz- 0.0000] 0.00001 O0.0000( -0.0001| -0.0001| -0.0001| -0.0001| -0.0002| -0.0002
Mz+ | 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000) -0.0001| -0.0001| -0.0001] -0.0001] -0.0001
911 0.000 m| 0.021 m| 0062 m| 0.0%4 m| 0125 m| 0156 m| 0.188 m| 0.219 m| 0.250 m
Hipdtesis 1 : PP 1 (Carga permanente)
M 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Ty 0.0004] 0.0004] 0.0004( 00004 00004 00004 00004 0.0004] 0.0004
Tz 01394] 01399 01405 01410] 01415 0.1420| 0.1426] 01431 0.1436
Mt 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Ity 0.0354] 0.0310] 0.02668) 00222 0.0178| 0.0134] 0.0089 0.0045 0.0000
Mz 0.0001] 0.0001] 0.0001( 00001 00001 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
Hipétesis 2 : SC 1 (Sobrecarga de uso 1)
M 0.0000] 0.0000] 0.0000( 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
Ty 0.0001] 0.0001] 0.0001( 00001 00001 00001 00001 0.0001 0.0001
Tz 0.0295] 0.0205 00295 00205 00295 0.0295 00295 0.0295 0.0295
Mt 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 0.0000] 0.0000| 00000 00000 0.0000
My 0.0074] 0.0065 0.0055( 00048 0.0037| 0.0028 0.0018] 0.0009 0.0000
Mz 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Combinacién 1 (Genérica): PP1
M 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000| 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
Ty 0.0004] 0.0004] 0.0004( 0.0004] 00004 00004 00004 0.0004] 0.0004
Tz 01394] 01399 01405 04410 0.1415] 0.1420| 0.14428| 01431 0.1436
Mt 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000] 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
My 0.0354] 0.0310] 0.0266( 00222 0.0178] 0.0134] 00089 0.0045 0.0000
Mz 0.0001] 0.0001] 0.0001( 00001 00001 0.0000| 0.0000 0.0000 0.0000
Combinacién 2 (Genérica): 1.23-PP1
M 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Ty 0.0008] 0.0008] 0.0008 00008 00008 00008 00008 0.0008] 0.0006
Tz 0.1854] 0.1861] 01868 01875 0.1882| 01829 01806 01903 01910
Mt 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Ity 0.0471] 0.0412] 00354 00208| 00237 00178 0.0119] 0.00680| 0.0000
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Mz | o0.0001] 0.0001] 0.0001| 00001 0.0001] 0.0001| 0.0000| 0.0000] 0.0000
Combinacién 2 (Genérica): PP1+1.5-5C1
N 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Ty 0.0006| 0.0008] 0.0008 00008 00008 0.0006( 0.0008 0.0008] 0.0008
Tz 01837 0.1842] 01847 01853 0.1858( 01883 04888 0.1874] 0.1879
Mt 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
My 0.0464] 0.0407 0.0249 00292| 0.0234] 00175 0.0117] 0.0059] 0.0000
Mz 0.0002] 0.0001] 0.0001] 00001 00001 0.0001( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Combinacién 4 (Genérica): 1.33-PP1+1.5-5C1
N 0.0000 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Ty 0.0008| 0.0008] 0.0008) 00008 00008 0.0008( 0.0008 0.0008] 0.0008
Tz 0.2267 0.2304] 0.2311] 0.2318| 0.2325| 0.2332( 02339 0.2348] 0.2353
Mt 0.0000 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
My 0.0581 0.0509 0.0437) 00385 00292 0.0220( 0.0147] 0.0073] 0.0000
Mz 0.0002| 0.0002] 0.0001] 00001 00001 0.0001( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Envolvente (Genérica)
M- 0.00001 0.0000 0.0000 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
N+ 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Ty- 0.0004] 0.0004] 0.0004] 00004 00004 00004 00004 00004 0.0004
Ty+ | 0.0008 0.0008] 0.0008| 00008 0.0008| 0.0008) 0.0008] 0.0008] 0.0008
Tz- 01394 01399 01405 0.1410] 01415 04420 04428 0.1431] 0.1438
Tz+ | 0.2207| 0.2304| 02311 02318 02325 0.2322| 02339 0.2348] 0.2353
Mt- 0.00001 0.0000 0.0000 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Mt+ | 0.00000 0.0000 0.0000( 00000 0.0000( 0.0000 0.00000 0.0000] 0.0000
My- | 0.0354] 0.0310| 0.0266] 00222 0.0178 0.0124) 00089 0.0045 0.0000
My+ | 0.0581| 0.0509| 0.0437] 00365 0.0282 0.02201 00147 0.0073] 0.0000
Mz- | 0.0001] 0.0001] 0.0001( 00001 0.0001 0.0000 0.0000 0.0000] 0.0000
Mz+ | 0.0002] 0.0002] 0.0001( 00001 0.0001( 0.0001| 0.0000| 0.0000] 0.0000
an1a 0.000 m| 0112 m| 0.225 m| 0.337 m| 0.450 m| 0.563 m| 0.675m| 0.¥88 m| 0.900 m
Hipdtesis 1 : PP 1 (Carga permanente)
N -0.0642] -0.0642| -0.0642| -0.0842| -0.0842( -0.0842( -0.06842| -0.0642] -0.0842
Ty 0.00001 0.0000 0.0000 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Tz -0.2601] -0.2233] -0.1885| -0.1497| -0.1129( 04238 04807 01975 0.2343
Mt 0.00001 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
My -0.0393 -0.0122] 0.0109] 00298| 0.0448( 0.0327( 0.0187 -0.0035] -0.0277
Mz 0.0000 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Hipstesis 2 : SC 1 (Sobrecarga de uso 1)
N -0.0198 -0.0198] -0.0198| -0.0198| -0.0188( -0.0198 -0.0198 -0.0198] -0.0198
Ty 0.0000 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Tz 0.00001 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Mt 0.00001 0.0000 0.0000 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
My -0.0012 -0.0012] -0.0012| -0.0012| -0.0012( -0.0012( -0.0012 -0.0012] -0.0012
Mz 0.00001 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Combinacién 1 (Genérica): PP
N -0.0642] -0.0842] -0.0642| -0.0842| -0.0842 -0.0842( -0.06842| -0.0642] -0.0842
Ty 0.00001 0.0000 0.0000 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
Tz -0.2601] -0.2233] -0.1865| -0.1497| -0.1128( 04238 04607 04875 0.2343
Mt 0.0000 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000
My -0.0393 -0.0122] 0.0109] 00298 0.0448( 0.0327( 0.0187 -0.0035 -0.0277
Mz 0.0000] 0.0000] 0.0000 00000 0.0000( 0.0000( 0.0000[ 0.0000] 0.0000

Combinacién 2 (Genérica): 1.33-PP1
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M -0.0854] -0.0854] -0.0854( -0.0854| -0.0854( -0.0854| -0.0854] -0.0854| -0.0854
Ty 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Tz -0.3480] -0.2970] -0.2481 -0.1991| -0.1502| 01648 02138 0.2627| 0.3117
Mt 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000| 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
My -0.0523] -0.0162] 0.0145( 0.0396) 0.0583] 0.0434| 00223 -0.0047| -0.0369
Mz 0.0000] 0.0000] 0.0000( 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
Combinacién 2 (Genérica): PP1+1.5-5C1
M -0.0938] -0.0939 -0.093% -0.0939| -0.0939| -0.093%| -0.0938 -0.0839%| -0.0839
Ty 0.0000] 0.0000] 0.0000( 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
Tz -0.2801] -0.2233] -0.1865( -0.1497| -0.1129] 01239 01607 01975 0.2343
Mt 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Iy -0.0411] -0.0139 0.0092[ 00280 0.0429( 00309 00150 -0.0052| -0.0294
Mz 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000] 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
Combinacién 4 (Genérica): 1.33-PP1+1.5-5CA
M 01151 01151 04151 04151 -0.4151] -0.1151) -04151] -0.4151| -0.1151
Ty 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000| 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
Tz -0.3460] -0.29701 -0.2481( -0.1991| -0.1502| 01648 02138 0.2627] 0.3117
Mt 0.0000] 0.0000] 0.0000( 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
My -0.0540] -0.01801 0.0128( 00378 0.0578| 0.0417| 0.0205 -0.0084| -0.0386
Mz 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Envolvente {Genérica)
M- -01151] -0.1151] -0.1151| -0.4151] -0.1151] -0.1151) -0.4151] -0.4151] -0.1151
M+ -0.0642] -0.06842] -0.0642( -0.0642| -0.0642| -0.0642| -0.0642| -0.0642| -0.0642
Ty- 0.0000] 0.0000] 0.0000( 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
Ty+ 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000| 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
Tz- | -0.3460] -0.2870] -0.2481| -01991| -0.1502| 01239 04607 01975 0.2343
Tz+ | -0.2601] -0.2233] -0.1865| -0.1497) -0.1129] 01648 02138 0.2627| 0.3117
Mt- 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000| 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
Mit+ 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
My- | -0.0540] -0.0180] 0.0092] 0.0280( 0.0429| 00308 0.0150] -0.0065| -0.0386
My+ | -0.0393] -0.0122] 0.0145( 00398 00503 00424 00223 -0.0033| -0.0277
Mz- 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Mz+ | 0.0000] 0.0000] 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000
213 0.000 m| 0.063m| 0125 m| 0188 m| 0.250 m| 0.213 m| 0.375 m| 0.438 m| 0.500 m
Hipdtesis 1 : PP 1 (Carga permanente)
M -0.5237] -0.5220] -0.5203( -0.5188| -0.5169| -0.5152| -05135 -0.5118] -0.5101
Ty 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000] 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
Tz 0.0842] 0.0642] 0.0642] 0.0642| 0.0642| 0.0642| 0086842 0.0642| 0.0642
Mt 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
My 0.0178] 0.0138] 0.0098( 00057 0.0017| -0.0273| -0.0313| -0.0353| -0.0393
Mz 0.0000] 0.0000] O0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Hipotesis 2 : SC 1 (Sobrecarga de uso 1)
M 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000| 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
Ty 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
Tz 0.0198] 00198 00198 0.0198] 0.0198| 00198 00198 0.0198] 0.0198
Mt 0.0000] 0.0000 0.0000( 00000 00000 0.0000| 00000 00000 0.0000
My 0.0088] 00075 0.0063( 00050 0.0038| 0.0026) 00013 0.0001| -0.0012
Mz 0.0000] 0.00001 O0.0000( 0.0000] 00000 0.0000| 00000 0.0000( 0.0000
Combinacién 1 (Genérica); PP1
M -0.5237] -0.5220] -0.5203 -0.5188| -0.5169| -0.5152| -05135 -0.5118] -0.5101
Ty 0.0000] 0.0000] 0.0000( 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
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Tz 0.0842] 0.0842] 0.0842( 00842 0.0842| 0.0642( 00642 0.0642| 0.0642
Mt 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 O0.0000| 0.0000
My 0.0178] 0.0138] 0.0098( 00057 0.0017| -0.0273 -0.0313] -0.0353| -0.0393
Mz 0.0000] 0.00000 O0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000
Combinacién 2 (Genérica): 1.23-PP1
M -0.6966] -0.6943] -0.8920( -0.8808| -0.8875| -0.8853 -0.8830| -0.8807| -0.6785
Ty 0.0000] 0.00000 O0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000
Tz 0.0854] 0.0854] 0.0854( 0.0854| 0.0854 0.0854( 0.0854] 0.0854] 0.0854
Mt 0.0000] 0.0000) 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000| O0.0000
My 0.0238] 0.0183] 0.0130( 00078 0.0023| -0.0363( -0.0418| -0.0470| -0.0523
Mz 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 O0.0000| 0.0000
Combinacién 3 (Genérica): PP1+1.5-5C1
N -0.5237] -0.5220| -0.5203( -05186| -0.5169| -0.5152( -0.5135 -0.5118] -0.51M1
Ty 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 O0.0000| 0.0000
Tz 0.09239] 0.0939 0.0939( 00939 000329 0.0939( 00939 0.0939 0.0939
Mt 0.0000] 0.00000 O0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000
My 0.0309] 0.0250| 0.0192[ 00133 0.0074| -0.0234| -0.0293| -0.0352| -0.0411
Mz 0.0000] 0.0000) 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000| O0.0000
Combkinacién 4 (Genérica): 1.23-PP1+1.5-5C1
N -0.6966] -0.6943] -0.6920( -0.8898| -0.8875| -0.8853 -0.8830| -0.8807| -0.8785
Ty 0.0000] 0.0000) 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000] 0.0000
Tz 01151 0.1151) 01151 03151 01151 01151 01151 04151 01151
Mt 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000] 0.0000
My 0.0388] 0.0298| 0.0224] 00152 0.0080| -0.0324( -0.0398| -0.0488| -0.0540
Mz 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000
Envolvente (Genérica)
M- -0.6966] -0.6943] -0.8920( -0.8808| -0.8875| -0.8853 -0.6830| -0.8807| -0.6785
M+ -0.5237] -0.5220| -0.5203( -05186| -0.5169| -0.5152( -0.5135 -0.5118] -0.51M1
Ty- 0.0000] 0.00000 O0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000] 0.0000
Ty+ 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000{ 00000 0.0000] 0.0000
Tz- 0.0842] 0.0842] 0.0842( 00842 0.0842| 0.0642( 00642 0.0642| 0.0642
Tz+ 01151 0.1151] 04151 04151 04151 04151 04151 04151 01151
M- 0.0000] 0.0000) 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000| O0.0000
Mi+ 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 O0.0000| 0.0000
My 0.0178] 0.0138] 0.0098( 00057 0.0017| -0.0363( -0.0416] -0.0471| -0.0540
My+ | 0.0368| 0.0298| 0.0224| 0.0152| 0.0080( -0.0224( -0.0293] -0.0351| -0.0383
Mz- 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 O0.0000| 0.0000
Mz+ | 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000] 0.0000 0.0000] 0.0000] 0.0000
10 0.000 m| 0.063m| 0.125m| 0188 m| 0.250m| 0.213 m| 0.2375 m| 0.438 m| 0.500 m
Hipdtesis 1 PP 1 (Carga permanente)
N -0.2479] -0.2462| -0.2445( -0.2428| -0.2411| -0.2394( -0.2377| -0.2360| -0.2343
Ty 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000{ 00000 0.0000] 0.0000
Tz -0.0842] -0.0842] -0.0642( -0.0642| -0.0642| -0.0642( -0.0642| -0.0642| -0.0642
Mt 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000] 0.0000
My -0.0044] -0.0004] 0.0036( 00077 00117 0.0ME7| 00197 0.0237| 0.0277
Mz 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 O0.0000| 0.0000
Hipdtesis 2 : SC 1 (Sobrecarga de uso 1)
N 0.0000] 0.00000 O0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 0.0000| 0.0000
Ty 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000( 00000 O0.0000| 0.0000
Tz -0.0198] -0.0198]| -0.0198( -0.0198| -0.0198| -0.0198( -0.0198| -0.0198| -0.0198
Mt 0.0000] 0.00000 0.0000( 00000 00000 0.0000{ 00000 0.0000] 0.0000
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My -0.0088| -0.0075 -0.0083| -0.0050| -0.0038| -0.0028| -0.0013 -0.0001| 0.0012
Mz 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000( 0.0000
Combkinacién 1 (Genérica): PP1
M -0.2479] -0.2462] -0.2445) -0.2428| -0.2411| -0.2394| -02377| -0.2380| -0.2343
Ty 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000( 0.0000
Tz -0.0842| -0.0842] -0.0642) -0.0642| -0.0642| -0.0642| -0.0642| -0.0642| -0.0642
Mt 0.00001 0.0000] 0.0000 00000 0.0000 00000 00000 00000 0.0000
My -0.0044] -0.0004] 0.0038 00077 0.0117| 00157 00197 0.0237| 0.0277
Mz 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000( 0.0000
Combinacién 2 (Genérica): 1.33-PP1
M -0.3208| -0.3275] -0.3252| -0.3230| -0.3207| -0.3185] -0.3162| -0.3139] -0.3117
Ty 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000( 0.0000
Tz -0.0854] -0.0854] -0.0854| -0.0854| -0.0854| -0.0854| -0.0854] -0.0854| -0.0854
Mt 0.00001 0.0000] 0.0000 00000 0.0000 00000 00000 00000 0.0000
My -0.0058| -0.00051 0.0048) 00102 0.0155 00208 00262 0.0315 0.0389
Mz 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000( 0.0000
Combinacién 2 (Genérica): PP1+1.5-5C1
M -0.2479] -0.2462] -0.2445) -0.2428| -0.2411| -0.2394| -02377| -0.2380| -0.2343
Ty 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000( 0.0000
Tz -0.0939] -0.0939] -0.0938| -0.0939| -0.0939| -0.0928| -0.0939] -0.0939| -0.0939
Mt 0.00001 0.0000] 0.0000 00000 0.0000 00000 00000 00000 0.0000
My -0.0175 -0.0116] -0.0058| 00001 0.0080, 0.0118] 00177 0.0236] 0.0294
Mz 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000( 0.0000
Combinacién 4 (Genérica): 1.23-PP1+1.5-5C1
M -0.3298| -0.3275] -0.3252| -0.3230| -0.3207| -0.3185] -0.3162| -0.3139] -0.3117
Ty 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000 0.0000
Tz 01151 -0.1151] -04151] -0151| 01151 -01151] -04151] 04151 -0.1151
Mt 0.00001 0.0000] 0.0000 00000 0.0000 00000 00000 00000 0.0000
My -0.0190] -0.0118] -0.0048) 00026 0.0098 0.0170] 00242 0.0314| 0.0385
Mz 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000( 0.0000
Envolvente {Genérica)
M- -0.3298| -0.3275] -0.3252| -0.3230| -0.3207| -0.3185] -0.3162| -0.3139] -0.3117
M+ -0.2479] -0.2462] -0.2445) -0.2428| -0.2411| -0.2394| -02377| -0.2360] -0.2343
Ty- 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000 0.0000
Ty+ 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000 0.0000
Tz- | -0.1151| -0.4151] -0.4151] -01151] -0.1151| -04151| 01151 -0.1151] -04154
Tz+ | -0.0642| -0.0642] -0.0842| -0.0842| -0.0842| -0.0642| -0.0642] -0.0842] -0.06842
Mt- 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000 0.0000
Mt+ 0.00001 0.0000] 0.0000 00000 00000 00000 00000 00000 0.0000
My- | -0.0190] -0.0118] -0.0058| 0.0001| 0.0080( 0.0118] 0.0177| 0.0236] 0.0277
My+ | -0.0044] -0.0004| 0.0048 00102 0.0155 00209 00262 0.0315] 0.0386
Mz- 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000 0.0000
Mz+ | 0.0000] 0.0000 0.0000 00000 0.0000] 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
26 0.000 m| 0.056 m| 0113 m| 0169 m| 0.225m| 0.281 m| 0.238 m| 0.394 m| 0.450 m
Hipétasis 1 : PP 1 (Carga parmanante)
M 0.0833 0.0833 00833 00833 0.0833 00833 006833 00633 0.0833
Ty 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000( 0.0000
Tz -0.0807] -0.0585] -0.0564| -0.0542| -0.0521| -0.0498] -0.0478 -0.0457| -0.0435
Mt 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000 0.0000
My 00178 -0.0144] -0.0112| -0.0081| -0.0051| -0.0022] 00005 0.0032] 0.0057
Mz 0.00001 0.0000 0.0000 00000 00000 00000 00000 0.0000( 0.0000
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Hipotesis 2 : SC 1 (Scbrecarga de uso 1)

N 0.0195] 0.0198] 0.0195 00198 0.0196] 0.0196) 0.0198] 0.0196] 0.0198
Ty 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
Tz -0.0500] -0.0590] -0.0590| -0.0590| -0.0580| -0.0590| -0.0590] -0.0590] -0.0590
Mt 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] O0.0000
My -0.0088] -0.0054] -0.0021| 0.0012| 0.0045 0.0078] 0.0112] 0.0145] 0.0178
Nz 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
Combinacién 1 (Genérica): PP1
N 0.0633] 0.0633 0.0633] 00833 00833 0.0823] 0.0833] 0.0833] 0.0833
Ty 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
Tz -0.0607| -0.0585] -0.0584| -0.0542| -0.0521| -0.0499| -0.0478] -0.0457] -0.0435
Mt 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] O0.0000
Ny 0.0178] -0.0144 -0.0112| -0.0081| -0.0051| -0.0022| 0.0005] 0.0032] 0.0057
Nz 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
Combinacién 2 (Genérica): 1.33:-PP1
M 0.0842] 0.0842] 0.0842] 0.0842| 0.0842| 0.0842| 0.0842] 0.0842] 0.0842
Ty 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
Tz -0.0807| -0.0778] -0.0750| -0.0721| -0.0603| -0.0684| -0.0836] -0.0807] -0.0579
Mt 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] O0.0000
My -0.0238] -0.0192] -0.0149| -0.0107| -0.0088| -0.0020| 0.0007] 0.0042] 0.0075
Nz 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
Combinacién 2 (Genérica): PP14+1.5-5C1
M 0.0927] 0.0927 0.0927 00927 00827 0.0927| 0.0927] 0.0927] 0.0927
Ty 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
Tz 01492 -0.1471] -0.1449| -0.1428| -0.1408| -0.1385| -0.1384] -0.1342] -0.1321
Mt 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
My -0.0309] -0.0228] -0.0144| -0.0083| 0.0017| 0.0096) 0.0173] 0.0249) 0.0324
Nz 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
Combinacién 4 (Genérica): 1.33-PP1+1.5-5CA
M 01138 0.1138] 01136 01138 01138 0.1126) 0.1138] 0.1138] 01138
Ty 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
Tz -0.1692| -0.1664] -0.1635| -0.1607| -0.1578| -0.1550| -0.1521] -0.1493| -0.1464
Mt 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] O0.0000
My -0.0368] -0.0273 -0.0181| -0.0089| 0.0000) 0.0088) 0.0175] 0.0259] 0.0343
Mz 0.0000] 0.00001 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] 0.0000
Envolvente (Genérica)
M- 0.0633] 0.0833] 0.0833] 00833 0.0833| 0.0823| 0.0833] 0.0833] 0.0833
M+ 01138 01138 01136 0.1138) 01138 0.1128) 0.1138] 0.1136] 01138
Ty- 0.0000] 0.0000 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] O0.0000
Ty+ | 0.0000] 0.0000 0.0000 0.0000) 0.0000| 0.0000( 0.0000| 0.0000| 0.0000
Tz- | -0.1892] -0.1864| -0.1635 -0.1607| -0.1578| -0.1550( -0.1521] -0.1493| -0.1484
Tz+ | -0.0607] -0.0585] -0.0564| -0.0542 -0.0521( -0.0489( -0.0478] -0.0457| -0.0435
Nt- 0.0000] 0.0000 0.0000] 00000 00000 0.0000] 00000 0.0000] O0.0000
Mt+ | 0.0000] 0.0000 0.0000( 0.0000[ 0.0000( 0.0000( 0.0000] 0.0000| 0.0000
My- | -0.0368| -0.0273] -0.0181| -0.0107| -0.0068 -0.0020( 0.0005| 0.0032| O0.0057
My+ | -0.0178] -0.0144| -0.0112| -0.0083| 0.0017( 0.0096( 0.0175] 0.0258] 0.0343
Mz- | 0.0000] 0.0000 0.0000( 0.0000{ 0.0000( 0.0000( 0.0000] 0.0000| O0.0000
Mz+ | 0.0000] 0.0000 0.0000( 0.0000] 0.0000( 0.0000( 0.0000] 0.0000| 0.0000
B9 0.000 m| 0.058 m| 0112 m| 01689 m| 0.225m| 0.281 m| 0.337 m| 0.284 m| 0.450 m
Hipétesis 1 : PP 1 (Carga permanente)
N 0.0623] 0.0632[ 0.0833) 006233 00633 00823 0.0623 00632 0.0623
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Ty
Tz
Mt
My
Mz

Ty
Tz
Mt
My
Mz

Ty
Tz
Mt
My
Mz

Ty
Tz
Mt
My
Mz

Ty
Tz
Mt
My
Mz

Ty
Tz
Mt
My
Mz

N+
Ty-
Ty+
Tz-
Tz+
Mt-
Mt+
My-
My+

0.0000
0.0137
0.0000
0.0057
0.0000

0.0000
0.0158
0.0000
0.0048
0.0000

0.0000
0.0180
0.0000
0.0039
0.0000

0.0000
0.0202
0.0000
0.0oz28
0.0000

0.0000
0.0223
0.0000
0.0018
0.0000

0.0000
0.0245
0.0000
0.0003
0.0000

0.0000
0.0268
0.0000

-0.0011

0.0000

0.0000
0.0248
0.0000
-0.0027
0.0000

0.0000
0.0309
0.0000
-0.0044
0.0000

Hipdtesis

2:5C 1 (Sobrecarga de uso

0.019g
0.0000
0.0590
0.0000
0.0178
0.0000

0.0198&
0.0000
0.0590
0.0000
0.0145
0.0000

0.019g
0.0000
0.05490
0.0000
0.0112
0.0000

0.0198
0.0000
0.0580
0.0000
0.0078
0.0000

0.0198
0.0000
0.0590
0.0000
0.0045
0.0000

0.01%8
0.0000
0.0580
0.0000
0.0012
0.0000

0.0188
0.0000
0.0580
0.0000

-0.0021

0.0000

0.019g
0.0000
0.0590
0.0000
-0.0054
0.0000

0.0198
0.0000
0.0590
0.0000
-0.0088
0.0000

Combinacién 1 (Genérica): P

P1

0.0833
0.0000
0.0137
0.0000
0.0057
0.0000

0.0833
0.0000
0.0159
0.0000
0.0048
0.0000

0.0633
0.0000
0.0180
0.0000,
0.0039
0.0000

0.0633
0.0000
0.0202
0.0000
0.0028
0.0000

0.0633
0.0000
0.0223
0.0000
0.0018
0.0000

0.0833
0.0000
0.0245
0.0000
0.0003
0.0000

0.0633
0.0000
0.0266
0.0000

-0.0011

0.0000

0.0633
0.0000
0.0288
0.0000
-0.0027
0.0000

0.0633
0.0000
0.0309
0.0000
-0.0044
0.0000

Combinacién 2 (Genérica): 1

353-PP1

0.0842
0.0000
0.0183
0.0000
0.0075
0.0000

0.0842
0.0000
0.0211
0.0000
0.0064
0.0000

0.0842
0.0000
0.0240
0.0000
0.0052
0.0000,

0.0842
0.0000
0.0288
0.0000
0.0037
0.0000

0.0842
0.0000
0.0257
0.0000
0.0021
0.0000

0.0842
0.0000
0.0325
0.0000
0.0004
0.0000

0.0842
0.0000
0.0354
0.0000

-0.0015

0.0000

0.0842
0.0000
0.0382
0.0000
-0.0036
0.0000

0.0842
0.0000
0.0411
0.0000
-0.0058
0.0000

Combinacién 3 (Genérica): P

P1+1.5-5C1

0.0927
0.0000
0.1023
0.0000
0.0324
0.0000

0.0927
0.0000
0.1044
0.0000
0.0266
0.0000

0.0827
0.0000,
0.1066
0.0000
0.0206
0.0000

0.0927
0.0000
0.1087
0.0000
0.0148
0.0000

0.0927
0.0000
0.1109
0.0000
0.0084
0.0000

0.0027
0.0000
0.1120
0.0000
0.0021
0.0000

0.0927
0.0000
0.1152
0.0000

-0.0043

0.0000

0.0927
0.0000
0.1173
0.0000
-0.0109
0.0000

0.0927
0.0000
0.1185
0.0000
-0.0175
0.0000

Combinacién 4 (Genérica): 1

A3PP1+1.5-5C1

0.1136
0.0000
0.1068
0.0000
0.0343
0.0000

0.1136
0.0000
0.1097
0.0000
D.0282
0.0000

0.1136
0.0000
01125
0.0000,
0.0219
0.0000

0.1138
0.0000
0.1154
0.0000
0.0155
0.0000

0.1138
0.0000
0.1182
0.0000
0.0089
0.0000

0.1136
0.0000
0.1211
0.0000
0.0022
0.0000

0.1136
0.0000
0.1240
0.0000

-0.0047

0.0000

0.1138
0.0000
0.1268
0.0000
-0.0117
0.0000

0.1138
0.0000
0.1297
0.0000
-0.0190
0.0000

Envolven

te (Genéri

ca)

0.0833
0.113g
0.0000
0.0000
0.0137
0.1088
0.0000
0.0000
0.0057
0.0343

0.0833
0.1138
0.0000
0.0000
0.0158
0.1047
0.0000
0.0000
0.0048
D.0282

0.0633
01138
0.0000,
0.0000
0.0180
0.1125
0.0000
0.0000
0.0039
0.0219

0.0633
0.1138
0.0000
0.0000
0.0202
0.1154
0.0000
0.0000
0.0028
0.0155

0.0833
0.1138
0.0000
0.0000
0.0223
0.1182
0.0000
0.0000
0.0018
0.0089
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0.0833
0.1138
0.0000
0.0000
0.0245
01211
0.0000
0.0000
0.0003
0.0022

0.0633
0.1138
0.0000
0.0000
0.0266
0.1240
0.0000
0.0000

-0.0047
-0.0011

0.0633
0.113g
0.0000
0.0000
0.02a8
0.1268
0.0000
0.0000
-0.0117
-0.0027

0.0833
0.1138
0.0000
0.0000
0.0309
01297
0.0000
0.0000
-0.0190
-0.0044
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Mz-

Mz+ | 0.0000| 0.00001 0.0000) 0.0000{ 0.0000| 0.0000( O0.0000| 0.0000] 0.0000

0.000(1

0.0000|

0.0000‘

0.0000‘

0.0000‘

0.0000‘

0.0000|

0.0000|

0.0000‘

2.12. Flechas (barras)

Flecha maxima Abscluta y | Flecha maxima Absoluta z | Flecha activa Abscluta y | Flecha activa Absoluta z
Barras | Flecha méxima Relativay | Flecha méaxima Relativa z | Flecha activa Relativa y | Flecha activa Relativa z
Pos. (m) | Flecha (mm) | Pos.(m) | Flecha (mm) | Pos. (m) | Flecha (mm) | Pos. (m) | Flecha (mm)

56 0.00 0.250 0.22 0.00 0.250 0.06
L/{=1000} - L/(=1000) L/(=1000) - L/{=1000)

&7 0.00 0.000 0.22 0.00 0.000 0.06
L/(=1000) - L/(=1000) L/(=1000) - L/(=1000)

o4 0.00 0.000 0.23 0.00 0.000 0.02
L/{=1000} - L/(=1000) L/(=1000) - L/{=1000)

a9 0.00 0.250 0.12 0.00 0.250 0.02
L/(=1000) - L/(=1000) L/(=1000) - L/(=1000)

12 0.00 0.250 0.23 0.00 0.250 0.02
' L/{=1000} - L/(=1000) L/(=1000) - L/{=1000)

a1 0.00 0.000 0.12 0.00 0.000 0.02
L/(=1000) - L/(=1000) L/(=1000) - L/(=1000)

310 0.00 0.450 017 0.00 0.450 0.01
L/{=1000} - L/(=1000) L/(=1000) - L/{=1000)

53 0.00 0.325 0.03 0.00 0.200 0.01
L/{=1000} - L/{=1000) L/(=1000) - L/(=1000)

410 0.00 0.313 0.03 0.00 0.188 0.01
L/(=1000) - L/(=1000) L/(=1000) - L/(=1000)

58 0.00 0.450 0.05 0.00 0.450 0.04
L/{=1000} - L/{=1000) L/(=1000) - L/(=1000)

&9 0.00 0.000 0.05 0.00 0.000 0.04
L/{=1000} - L/(=1000) L/(=1000) - L/{=1000)

2.13. Comprobaciones

Una vez obtenidos los esfuerzos y deformaciones que tiene el
bastidor, se deben comprobar los estados tensionales, y los limites de
servicio, para lo cual se usa de guia el codigo técnico de la edificacion, todas
las cargas de calculo mostradas en las comprobaciones son las
correspondientes a la peor combinacion, obtenidas del listado anteriormente
visto. Se comprobara los resultados en la cada barra, aunque obviamente se
dejaran sin comprobar aquellos parametros que son propios de la edificacién
y no conciernen a este proyecto.

Se presupone que el lector ha leido y tomado nota en la memoria, las
referencias de los elementos elegidos, que para no llenar este apartado de
cédigos se han obviado, sustituyendo por su hombre corto a los perfiles.
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2.13.1. Resistencia de calculo

Se define como resistencia de calculo a la resistencia real del material
obtenida del fabricante mediante ensayos, dividida por un coeficiente de
minoracion:

fﬁr‘c =Ty /m

Siendo el coeficiente recomendado de seguridad 1,25 para estados
limites dltimos a plastificacion, que es la hipotesis elegida.

2.13.2. Comprobacion a axil simple

La comprobaciéon a realizar es, no tiene en cuenta el pandeo por
compresion:

Nigg =Npgg =A-Tyg

Donde el primer término es el axil obtenido en cada barra en el
listado, con los coeficientes de seguridad aplicados.

2.13.3. Comprobacion a cortante simple

Comprobacioén a realizar:

f,
1I'~"llp ,H.d = ."I:Iﬁ.'.1.- - rd

NE)

El parametro abajo indicado debe ser mayor que el valor mayorado
de calculo, arrojado por el programa.

2.13.4. Comprobacion a flexion simple

La comprobacion a realizar es que el pardmetro abajo indicado, que
es la resistencia elastica a flexion minorada, debe ser mayor que el flector
de calculo (mayorado):

Mel,ﬂd =W, 'f'_..rd
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2.13.5. Comprobacién a pandeo por compresion

A la vista de los resultados arrojados de axiles, estos son sumamente
despreciables, pero no obstante se hard una comprobacién de esbeltez:

(i

Estas expresiones, basadas en la teoria clasica de Euler, ponen como
condicién que la esbeltez _, no sobrepase el valor de 0,2, caso en que los
efectos del pandeo no afectan las tensiones, es decir se comporta la barra
igualmente a tracciéon que a compresion. El valor del parametro Lk, es la
longitud real de la pieza para los casos que se presentan (biempotrada
desplazable-traslacional y biapoyada), teniendo en cuenta que se debe
tomar la distancia entre arriostramientos.

2.13.6. Comprobacién a pandeo lateral por
flexion-torsion

Se va a obviar este punto por las siguientes razones:

» Se tratan de perfiles cerrados, con elevada resistencia al alabeo, y
totalmente simétricas.

* Las cargas de flexion se encuentran en el orden de menor del 10% de la
resistencia minorada.

* Las longitudes entre arriostramientos son muy pequefias para las
secciones tratadas.

2.13.7. Comprobacion global

Finalmente se debe comprobar la interaccion entre el axil, el flector y
el cortante en cada pieza. Se desprecia el efecto de los cortantes respecto a
estos otros, porque en ningun caso llega a la mitad del valor admisible. Las
comprobaciones son:

Neg My ed M_eq

Nors Magrey Meigra: -

Donde el ultimo término no se hace necesario, porque solo existe
flexién (z representa torsion).
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En conclusion, queda demostrado, que el modelo propuesto, resiste
los limites Ultimos propuestos por el codigo técnico de la edificacion, que
salvando las distancias se adaptan a las necesidades de este proyecto,
guedando pues ahora por comprobar, los estados limite de servicio
(deformaciones), y los propios del fabricante (resistencia de los apoyos y las
uniones).
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Documento 3: Planos
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Plano 5:
Plano 6:
Plano 7:

Plano 8:

explosion

explosién bastidor

explosion mesa

explosion tuerca sinfin
explosion bisagra

explosion eje

explosion union mesa-husillo
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Departamento responsable
LADICIM

Referencia técnica

Tipo de documento
Plano general

Estado del documento
Aprobado

Propietario legal Creado por Titulo, Titulo suplementario Documento

Ivan Bada Ivan Bada Méaquina Marcadora Gl
Aprobado por Rev. Fecha de edicién Idioma Hoja
Isidro Carrascal A 2016-10-01 Es 1/1
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Departamento responsable Referencia técnica | Tipo de documento Estado del documento
LADICIM Bastidor Aprobado

Propietario legal Creado por Titulo, Titulo suplementario Documento

Ivan Bada Ivan Bada Magquina Marcadora B1

Aprobado por
Isidro Carrascal

Rev. Fecha de edicion
A 2016-10-01

Idioma
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Propietario legal Creado por Titulo, Titulo suplementario Documento
Ivan Bada Ivan Bada Maquina Marcadora M1
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4.1.Condiciones administrativas

4.1.1. Condiciones generales

El presente Pliego de Condiciones tiene por objeto definir al
ejecutante (LADICIM) el alcance del trabajo y la ejecucion cualitativa del
mismo. El trabajo eléctrico consistira en la instalacion eléctrica completa
para fuerza, control y medicion. El alcance del trabajo del ejecutante
(LADICIM) incluye el disefio y preparacion de todos los planos, diagramas,
especificaciones, lista de material y requisitos para la adquisicion e
instalacion del trabajo.

4.1.2. Reglamentos y normas

Todas las unidades de ejecucion se realizaran cumpliendo las
prescripciones indicadas en los Reglamentos de Seguridad y Normas
Técnicas de obligado cumplimiento para cada tipo de instalaciéon, tanto de
ambito nacional, autonémico como municipal, asi como, todas las otras que
se establezcan en la Memoria Descriptiva del mismo. Se adaptaran ademas
a las presentes condiciones particulares que complementaran las indicadas
por los Reglamentos y Normas citadas.

4.1.3. Materiales

Todos los materiales empleados seran de primera calidad. Cumpliran
las especificaciones y tendran las caracteristicas indicadas en el proyecto y
en las normas técnicas generales, y ademas en aquellos casos en los que
se cite un modelo y marca concreta, no se podra sustituir por uno similar
salvo causa de fuerza mayor, como por ejemplo cese de produccion de
dicho elemento, o plazo de entrega desorbitadamente grande.

Toda especificacién o caracteristica de materiales que figuren en uno
solo de los documentos del Proyecto, aun sin figurar en los otros es
igualmente obligatoria.

En caso de existir contradicciébn u omision en los documentos del
proyecto el ejecutante obtendra la obligacién de ponerlo de manifiesto al
proyectista quien decidira sobre el particular. En ningin caso podra suplir la
falta directamente, sin la autorizacién expresa.

Una vez adjudicada la ejecucién definitivamente y antes de iniciarse

esta, el contratista presentard al proyectista los catélogos, cartas muestra,
certificados de garantia o de homologacion de los materiales que vayan a
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emplearse, siendo necesario en solo aquellos que no Figueres ya los
catalogos y cartas técnicas en el propio proyecto.

No podran utilizarse materiales que no hayan sido aceptados por el
proyectista.

4.1.4. Ejecucion de montaje

4.1.4.1. Comienzo

El contratista de montaje dar4 comienzo la obra en el plazo que figure
en el contrato establecido con la Propiedad, o en su defecto a los quince
dias de la adjudicacion definitiva o de la firma del contrato. El contratista
esta obligado a notificar por escrito o personalmente en forma directa al
proyectista la fecha de comienzo de los trabajos.

4.1.4.2. Plazo de ejecucion

La obra se ejecutara en el plazo que se estipule en el contrato
suscrito con LADICIM acorde a la programacion de la memoria del proyecto
0 en su defecto en el que figure en las condiciones de este pliego. Cuando el
contratista de montaje, de acuerdo, con alguno de los extremos contenidos
en el presente Pliego de Condiciones, o bien en el contrato establecido con
la Propiedad, solicite una inspeccion para poder realizar algun trabajo
ulterior que esté condicionado por la misma, vendra obligado a tener
preparada para dicha inspeccién, una cantidad de obra que corresponda a
un ritmo normal de trabajo.

Cuando el ritmo de trabajo establecido por el contratista, no sea el
normal, o bien a peticion de una de las partes, se podra convenir una
programacién de inspecciones obligatorias de acuerdo con el plan de obra.

4.1.4.3. Libro de 6rdenes

El contratista dispondra en el lugar de ejecucion (LADICIM) de un
Libro de Ordenes en el que se escribiran las que el Técnico Director estime
darle a través del encargado o persona responsable, sin perjuicio de las que
le dé por oficio cuando lo crea necesario y que tendré la obligacién de firmar
el enterado.
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4.1.5. Interpretacion y desarrollo del Proyecto

La interpretacion técnica de los documentos del Proyecto,
corresponde al Técnico Director. El contratista est4 obligado a someter a
éste cualquier duda, aclaracibn o contradiccibn que surja durante la
ejecuciéon de la obra por causa del Proyecto, o circunstancias ajenas,
siempre con la suficiente antelacion en funcion de la importancia del asunto.

El contratista se hace responsable de cualquier error de la ejecucién
motivado por la omisibn de ésta obligacién y consecuentemente debera
rehacer a su costa los trabajos que correspondan a la correcta interpretacion
del Proyecto.

El contratista esta obligado a realizar todo cuanto sea necesario para
la buena ejecucién del montaje, aun cuando no se halle explicitamente
expresado en el pliego de condiciones o en los documentos del proyecto.

El contratista notificara por escrito o personalmente en forma directa
al Técnico Director y con suficiente antelacion las fechas en que quedaran
preparadas para inspeccion, cada una de las partes de la ejecucioén para las
gue se ha indicado la necesidad o conveniencia de la misma o para aquellas
gue, total o parcialmente deban posteriormente quedar ocultas.

4.1.6. Acciones complementarias

El contratista tiene la obligacion de realizar todas las acciones
complementarias que sean indispensables para ejecutar cualquiera de las
unidades de montaje especificadas en cualquiera de los documentos del
Proyecto, aunque en el, no figuren explicitamente mencionadas dichas
acciones complementarias. Todo ello sin variacion del importe contratado,
siempre que entre dentro de un orden econémico asumible.

4.1.7. Modificaciones

El contratista estd obligado a realizar las acciones que se le
encarguen resultantes de modificaciones del proyecto, tanto en aumento
como disminucién o simplemente variacion, siempre y cuando el importe de
las mismas no altere en mas o menos de un 25% del valor contratado.

La valoracién de las mismas se hara de acuerdo, con los valores
establecidos en el presupuesto entregado por el contratista y que ha sido
tomado como base del contrato.

El Técnico Director de ejecucion estd facultado para introducir las

modificaciones de acuerdo con su criterio, en cualquier unidad de ejecucion,
durante la construccion, siempre que cumplan las condiciones técnicas

Pliego de condiciones - 198



Disefio de una maquina para el marcado de barras corrugadas en ensayo de traccién

referidas en el proyecto y de modo que ello no varie el importe total de la
ejecucion.

4.1.8. Ejecucion defectuosa

Cuando el Técnico Director halle cualquier unidad de ejecucion que
no se ajuste a lo especificado en el proyecto o en este Pliego de
Condiciones, el Técnico Director podra aceptarlo o rechazarlo; en el primer
caso, éste fijara el precio que crea justo con arreglo a las diferencias que
hubiera, estando obligado el contratista a aceptar dicha valoracién, en el otro
caso, se rehara a expensas del contratista la parte mal ejecutada sin que
ello sea motivo de reclamacién econémica o de ampliacién del plazo de
ejecucion.

4.1.9. Medios auxiliares

Seran de cuenta del contratista todos los medios y maquinas
auxiliares que sean precisas para la ejecucién de la obra. En el uso de los
mismos estara obligado a hacer cumplir todos los Reglamentos de
Seguridad en el trabajo vigentes y a utilizar los medios de proteccion a sus
operarios, teniendo el Técnico director la potestad de paralizar la ejecucién
sin perjuicio econémico.

4.1.10. Conservacion de las obras

Es obligacion del contratista la conservacion en perfecto estado de las
unidades de ejecucion realizadas hasta la fecha de la recepcién definitiva
por la Propiedad, y corren a su cargo los gastos derivados de ello.

4.1.11. Recepcion del montaje

4.1.11.1. Recepcion provisional

Una vez terminado el montaje, tendra lugar la recepcién provisional y
para ello se practicara en ellas un detenido reconocimiento por el Técnico
Director y la Propiedad en presencia del contratista, levantando acta y
empezando a correr desde ese dia el plazo de garantia si se hallan en
estado de ser admitida.

De no ser admitida se hard constar en el acta y se daran
instrucciones al contratista para subsanar los defectos observados, fijandose
un plazo para ello, expirando el cual se procedera a un nuevo
reconocimiento a fin de proceder a la recepcion provisional.
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4.1.11.2. Plazo de garantia

El plazo de garantia ser& como minimo de un afio, contado desde la
fecha de la recepcion provisional, o bien el que se establezca en el contrato
también contado desde la misma fecha, y que no puede ser inferior al de un
afo. Durante este periodo queda a cargo del contratista la conservacién de
la maquina y arreglo de los desperfectos causados por montaje negligente o
sustitucion errébnea de materiales.

4.1.11.2. Recepcion definitiva

Se realizard después de transcurrido el plazo de garantia de igual
forma que la provisional. A partir de esta fecha cesara la obligacion del
contratista de conservar y reparar a su cargo la maquina si bien subsistiran
las responsabilidades que pudiera tener por defectos ocultos y deficiencias
de causa dudosa.

4.1.12. Contratacion de la empresa

4.1.12.1. Modo de contratacion

El conjunto de las instalaciones las realizara la empresa de montaje
mecéanico escogida por concurso-subasta de entre las empresas de las que
el propietario LADICIM estime que se ajusten mejor a sus necesidades,
siendo el numero minimo de dos empresas.

4.1.12.2. Presentacion

Las empresas seleccionadas para dicho concurso deberan presentar
sus proyectos de ejecucion en sobre lacrado, antes del 30 de Octubre de
2016 en el domicilio social de LADICIM.

4.1.12.3. Seleccion

La empresa escogida sera anunciada la semana siguiente a la
conclusion del plazo de entrega. Dicha empresa serd escogida de mutuo
acuerdo entre el propietario y el contratista, sin posible reclamacion por
parte de las otras empresas concursantes.

4.1.13. Fianza

En el contrato se establecera la fianza que el contratista debera
depositar en garantia del cumplimiento del mismo, o, se convendra una
retencion sobre los pagos realizados a cuenta de montaje ejecutado.
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De no estipularse la fianza en el contrato se entiende que se adopta
como garantia una retencién del 5% sobre los pagos a cuenta citados. En el
caso de que el contratista se negase a hacer por su cuenta los trabajos para
ultimar la maquina en las condiciones contratadas, o a atender a garantia, la
Propiedad podré ordenar ejecutarlas a un tercero, abonando su importe con
cargo a la retencién o fianza, sin perjuicio de las acciones legales a que
tenga derecho la Propiedad si el importe de la fianza no bastase. La fianza
retenida se abonara al contratista en un plazo no superior a treinta dias una
vez firmada el acta de recepcion definitiva de la maquina.

4.2.Condiciones econdmicas
4.2.1. Abono de la obra

En el contrato se debera fijar detalladamente la forma y plazos que se
abonaran las ejecuciones. Las liquidaciones parciales que puedan
establecerse tendran caracter de documentos provisionales a buena cuenta,
sujetos a las certificaciones que resulten de la liquidacion final. No
suponiendo, dichas liquidaciones, aprobacion ni recepcion de las obras que
comprenden. Terminadas las obras se procedera a la liquidacion final que se
efectuara de acuerdo con los criterios establecidos en el contrato.

4.2.2. Precios

El contratista presentara, al formalizarse el contrato, relacién de los
precios de las unidades de ejecucion y montaje que integran el proyecto, los
cuales de ser aceptados tendran valor contractual y se aplicaran a las
posibles variaciones que puedan haber.

Estos precios unitarios, se entiende que comprenden la ejecucion
total de la unidad de obra, incluyendo todos los trabajos adn los
complementarios y los materiales asi como a parte proporcional de
imposicion fiscal, las cargas laborales y otros gastos repercutibles.

En caso de tener que realizarse unidades de ejecucion no previstas
en el proyecto, se fijara su precio entre el Técnico Director y el contratista
antes de iniciar la ejecucion y se presentard a la propiedad para su
aceptacion o no.

4.2.3. Revisidon de precios

En el contrato se establecera si el contratista tiene derecho a revision
de precios y la formula a aplicar para calcularla. En defecto de esta Ultima,
se aplicara a juicio del Técnico Director alguno de los criterios oficiales
aceptados.
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4.2.4. Penalizaciones

Por retraso en los plazos de entrega de las ejecuciones, se podran
establecer tablas de penalizacion cuyas cuantias y demoras se fijaran en el
contrato.

4.2.5. Contrato

El contrato se formalizard mediante documento privado, que podra
elevarse a escritura publica a peticion de cualquiera de las partes.

Comprenderé la adquisicion de todos los materiales, transporte, mano
de obra, medios auxiliares para la ejecucién de la obra proyectada en el
plazo estipulado, asi como la reconstruccion de las unidades defectuosas, la
realizacion de las acciones complementarias y las derivadas de las
modificaciones que se introduzcan durante la ejecucion, éstas ultimas en los
términos previstos.

La totalidad de los documentos que componen el Proyecto Técnico de
la obra seran incorporados al contrato y tanto el contratista como la
Propiedad deberan firmarlos en testimonio de que los conocen y aceptan.

4.2.6. Responsabilidades

El contratista es el responsable de la ejecucion de los montajes en las
condiciones establecidas en el proyecto y en el contrato. Como
consecuencia de ello vendra obligado al desmontaje de lo mal ejecutado y a
Su reconstruccion correctamente sin que sirva de excusa el que el Técnico
Director haya examinado y reconocido las acciones de construccion.

El contratista es el Unico responsable de todas las contravenciones
gue él o su personal cometan durante la ejecucion de los montajes u
operaciones relacionadas con los mismos. También es responsable de los
accidentes o dafios que por errores, inexperiencia o empleo de métodos
inadecuados se produzcan a la propiedad colindante al laboratorio o a
terceros en general.

El contratista es el Unico responsable del incumplimiento de las
disposiciones vigentes en la materia laboral respecto de su personal y por
tanto los accidentes que puedan sobrevenir y de los derechos que puedan
derivarse de ellos.

4.2.7. Rescision del contrato

4.2.7.1. Causas de rescision
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Se consideraran causas suficientes para la rescision del contrato las
siguientes:

Primero: Muerte o incapacitacién del contratista.
Segunda: La quiebra del contratista.

Tercera: Modificacion del proyecto cuando produzca alteraciébn en mas o
menos 25% del valor contratado.

Cuarta: Modificacion de las unidades de ejecucion en numero superior al
40% del original.

Quinta: La no iniciacion de las ejecuciones en el plazo estipulado cuando
sea por causas ajenas al laboratorio.

Sexta: La suspensién de los montajes ya iniciados siempre que el plazo de
suspensién sea mayor de seis meses.

Séptima: Incumplimiento de las condiciones del Contrato cuando implique
mala fe.

Octava: Terminacion del plazo de ejecucion sin haberse llegado a completar
ésta.

Décima: Actuacion de mala fe en la ejecucion de los trabajos.

Decimoprimera: Destajar o subcontratar la totalidad o parte de la obra a
terceros sin la autorizacion del Técnico Director y la Propiedad.

4.2.8. Liquidacion en caso de rescision del
contrato

Siempre que se rescinda el Contrato por causas anteriores o bien por
acuerdo de ambas partes, se abonara al contratista las unidades ejecutadas
y los materiales acopiados a pie de obra y que retnan las condiciones y
sean necesarios para la misma. Cuando se rescinda el contrato llevara
implicito la retencién de la fianza para obtener los posibles gastos de
conservacion del periodo de garantia y los derivados del mantenimiento
hasta la fecha de nueva adjudicacion.
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4.3.Condiciones facultativas

4.3.1. Normas a seguir

La ejecucién de la instalacibn mecanica y eléctrica estards de
acuerdo con las exigencias o recomendaciones expuestas en la Ultima
edicion de los siguientes codigos:

1.- Reglamento Electrotécnico de Baja Tension e Instrucciones
Complementarias.

2.- Normas UNE.

3.- Publicaciones del Comité Electrotécnico Internacional (CEl).

4.- Plan nacional y Ordenanza General de Seguridad e Higiene en el trabajo.
5.- Normas de la Compafiia Suministradora.

6.- Lo indicado en este pliego de condiciones con preferencia a todos los
c6digos y normas.

4.3.2. Personal

El contratista tendra al frente de los trabajos un encargado con
autoridad sobre los demdas operarios y conocimientos acreditados y
suficientes para la ejecucion de la obra.

El encargado recibir4, cumplird y transmitird las instrucciones y
ordenes del Técnico Director de la obra.

El contratista tendrd en la obra, el nUmero y clase de operarios que
haga falta para el volumen y naturaleza de los trabajos que se realicen, los
cuales seran de reconocida aptitud y experimentados en el oficio.

El contratista estara obligado a separar de la obra, a aquel personal
gue a juicio del Técnico Director no cumpla con sus obligaciones, realice el
trabajo defectuosamente, bien por falta de conocimientos o por obrar de
mala fe.

4.3.3. Reconocimiento y ensayos previos

Cuando lo estime oportuno el Técnico Director, podra encargar y
ordenar el andlisis, ensayo o comprobacién de los materiales, elementos o
instalaciones, bien sea en fabrica de origen, laboratorios oficiales o en las
instalaciones propias, segun crea mas conveniente, aunque estos no estén
indicados en este pliego.

En el caso de discrepancia, los ensayos o pruebas se efectuaran en
el laboratorio oficial que el Técnico Director de obra designe.

Los gastos ocasionados por estas pruebas y comprobaciones, seran
por cuenta del contratista.
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4.3.4. Ensayos

Antes de la puesta en servicio del sistema eléctrico, el contratista
habra de hacer los ensayos adecuados para probar, a la entera satisfaccion
del Técnico Director de obra, que todo equipo, aparatos y cableado han sido
instalados correctamente de acuerdo con las normas establecidas y estan
en condiciones satisfactorias del trabajo.

Todos los ensayos seran presenciados por el Ingeniero que
representa el Técnico Director de obra.

Los resultados de los ensayos seran pasados en certificados
indicando fecha y nombre de la persona a cargo del ensayo, asi como
categoria profesional.

Los cables, antes de ponerse en funcionamiento, se someteran a un
ensayo de resistencia de aislamiento entre las fases y entre fase y tierra.

4.3.5. Aparamenta eléctrica

Antes de poner la aparamenta bajo tension, se medira la resistencia
de aislamiento de cada embarrado entre fases y entre fases y tierra. Las
medidas deben repetirse con los pulsadores en posicion de funcionamiento
y contactos abiertos.

Todo relé de proteccidn que sea ajustable sera calibrado y ensayado,
usando contador de ciclos, caja de carga, amperimetro y voltimetro, segun
se necesite.

Todos los interruptores automaticos se colocaran en posicion de
prueba y cada interruptor serd cerrado y disparado desde su interruptor de
control. Los interruptores deben ser disparados por accionamiento manual
aplicando corriente a los relés de proteccion. Se comprobaran todos los
enclavamientos.

Se comprobara sobremanera la correcta actuacion del interruptor de
paro de emergencia.

Se comprobara especialmente el aislamiento de la caja de control.
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4.4.Condiciones técnicas

4.4.1. De almacenaje y recepcion de materiales

El contratista debera anunciar recepcién de los materiales al Técnico
Responsable, asi como al encargado de calidad que este designe.

Bajo ningun concepto se almacenaran los materiales a la intemperie,
ni aun debajo de una edificacion didfana como una marquesina, deberan
almacenarse en todo momento en un almacén con temperatura
comprendida entre los 10°C y los 40°C, con un maximo del 70% de
humedad.

Dentro de esto Ultimo se hace especial hincapié en los materiales de
indole eléctrica o electronica, que deberan encontrarse embaladas en su
envase original salvo para inspeccion y disponerse a realizar el montaje.

4.4.2. De herramientas

Toda la herramienta a utlizar deberd estar correctamente
homologada ya por normas UNE, DIN, EN o ISO.

El Técnico Director podra vetar el uso de cualquier herramienta
propuesta por el contratista que a su juicio no sea correcta, o no cumpla la
condicién anterior.

Es responsabilidad del contratista que las herramientas utilizadas
estén en perfecto estado de conservacion.

4.4.3. De personal

Es condicién necesaria que el personal que trabaje en la ejecucion
del proyecto esté correctamente cualificado para el trabajo que vaya a
desempeniar. La decision final sobre si el personal esta cualificado o no,
recae sobre el técnico director. La cualificacion del director debe ser de al
menos Ingeniero Técnico.

4.4.4. De calidades de producto

Los materiales en los que se especifica marca y modelo no pueden
ser modificados, salvo causa mayor.
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En los materiales que no se especifica modelo, siendo todos ellos
materiales normalizados, solo se podran sustituir por otros que atiendan a la
misma norma, y que evidencien una mejora en la calidad.

En caso de que surja un cambio sin previo aviso en las
especificaciones de algun elemento cuya marca y modelo se muestra en el
proyecto, el técnico director consultara al proyectista antes de continuar.

Ante la duda entre distintas descripciones de material, se dara como
bueno y valido lo descrito en el estado de mediciones.

4.4.5. De ejecucion parcial

Las jerarquias de mando en la ejecucién y montaje del proyecto se
corresponderan a las descritas en la memoria, siendo el incumplimiento por
insubordinacion considerado causa suficiente para la reescision del contrato.

Las etapas de montaje se realizaran segun acuerdo mediante
comunicacion posterior a la aceptacion del contrato segun propuesta del
contratista, que sera aceptada por el cliente y rubricada por ambas partes
como prueba de aceptacion.

Los trabajos se realizardn en concordancia con las normas nacionales
de seguridad en el trabajo, asi como las norma de la buena préactica.

4.4.6. De ejecucion final

El final de la construccién debe ser corroborada por escrito por el
proyectista, que dara o no la conformidad de la ejecucion con el texto del
proyecto.

4.4.7. De modificaciones del proyecto

El proyecto ha sido realizado para la ejecucién de una sola unidad y
para el uso del laboratorio LADICIM, para realizar posteriores unidades, se
deberéa consultar al proyectista.
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5.1. Estado de mediciones

Bastidor

Cddigo

Denominacion

Descripcion

Unidades

BO1

B02

BO3

B0O4

B0O5

B0O6

BO7

BO8

B09

B10

Bl1l

B12

B13

B14

B15

Pie 45x90 0166 Metrikal

Pie 45x90 0166 Metrikal

Pie 45x90 0166 Metrikal

Taco de caucho N1605
Metrikal

Base 45x90 Metrikal

Columna 45x90 Metrika

Columna 45x90 Metrika

Columna 45x90 Metrika

Columna 45x90 Metrika

Dintel 45x90 Metrikal

Dintel 45x90 Metrikal

Escuadra 45x25

Metrikal-Norcan N3145

Metrikal-Norcan N3310

Metrikal-Norcan N1706

Pie de perfil modular de aluminio
anodinado para el apoyo de la
magquina en el suelo.

Pie de perfil modular de aluminio
anodinado para el apoyo de la
maquina en el suelo.

Pie de perfil modular de aluminio
anodinado para el apoyo de la
magquina en el suelo.

Taco atornillado de apoyo para
estructura modular de aluminio
metrikal, realizado en caucho y acero
galvanizado.

Perfil de gran canto y doble cuerpo
para el acoplamiento de perfileria
modular de aluminio Metrikal,
utilizado para base general de la
magquina.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en las columnas del
portico.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en las columnas del
portico.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en las columnas del
portico.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en las columnas del
portico.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en el dintel del
portico.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en el dintel del
portico.

Escuadra preparada para perfileria
modular Metrikal. Montaje mediante
tornillos y tuerca en rendijas laterales
del perfil.

Tornillo de cabeza con hueco
hexagonal M8x43

Tuerca cuadrada de fijacion en
perfiles Metrikal

Tapa plastica para perfil 45x90

500mm

500mm

500mm

6 ud.

700mm

160mm

160mm

160mm

160mm

240mm

240mm

8 ud.

6 ud.

6 ud.

14 ud.
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Neumatica y control

Cdédigo | Denominacion Descripcion Unidades

NCO01 Final de carrera Sensor de contacto que detecta la 2 ud.
posicién del elemento. Festo 152866

NCO02 Actuador neumatico Cilindro de doble efecto con dos 1 ud.
carreras de trabajo. Festo 536208

NCO03 Valvula de control Regula la puesta en marchay el paro. | 1 ud.
Las que gobiernan a los elementos
de trabajo. Festo 539769

NCO04 Tubo neumatico de nylon | Resistente a la hidrdlisis. 3m

8mm
NCO05 Racores neumaticos Racores neumaticos varios 1 ud.
varias medidas necesarios para adapatar suministro

de aire del cliente a la maquina

NCO06 Husillo Gato husillo Cotransa de la serie SJy | 1 ud.
modelo B

NCO7 Soporte puente reducido | Soporte puente reducido serie UCPA- | 1 ud.
205 Comatrans.

NCO08 Eje Elemento mecanizado por encargo 1 ud.
externo.

NCO09 Porta-herramienta Elemento de amarre de la plaquita de | 1 ud.
corte mecanizado por encargo
externo.

NC10 Plaquita de corte Elemento de corte 1 ud.

NC11 Tornillo M10x20 Tornillo hexagonal DIN 931 2 ud.
M10x20, cincado

Carro y mesa

Cédigo | Denominaciéon Descripcion Unidades

CmMmo1 Soporte puente reducido. | Soporte puente reducido serie UCPA- | 2 ud.
205 Comatrans.

CMO02 Unidn carro-husillo Elemento de uniébn mecanizado por 1 ud.
encargo externo

CMO03 Tornillo M10 Tornillo hexagonal DIN 931 8 ud.
M10x20, cincado

CMO04 Tornillo M6 Tornillo Hexagonal M6x20 segun 6 ud.
DIN 931, cincado

CMO05 Arandela 6mm Arandela R 6 DIN 125 Cincada 6 ud.

CMO06 Placa central Elemento portante central 1 ud.

Mecanizado por encargo externo
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Mecanismo eléctrico-electrénico

Caodigo | Denominacion Descripcion Unidades
MEO1 Motorreductor Sew Eurodrive WF20DT71D4 de 1 ud.
0,37KW, 1380rpm, i=30.
MEO2 Variador Schneider Electric Altivar ATV 312 1 ud.
(ATV12HU15M2).
MEO3 Guarda motor Schneider GV2MEQ6 1 ud.
MEO4 Armario eléctrico Eldon UCP320 Mural, 315x215x170 1 ud.
MEO5 Cajetin paro Schneider GV2K031 1 ud.
emergencia/marcha
MEO6 Pulsador doble Schneider XB4-BW73731 1 ud.
marcha/paro
MEOQO7 Selector marcha Schneider ZB4-BD2, ZB4-BZ009, lud
adelante/marcha atras ZBE-101
MEOQ8 Micro final de carrera Schneider XCKN2118P20 2 ud.
MEO9 Cableado instalacién Cableado de potencia y control 1 ud.
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5.2.Precios descompuestos

Bastidor

Cddigo

Denominacion

Descripcion

Importe
(Euros)

BO1

B02

BO3

B0O4

B0O5

B0O6

BO7

BO8

B09

B10

Bl1l

B12

B13

B14

B15

Pie 45x90 0166 Metrikal

Pie 45x90 0166 Metrikal

Pie 45x90 0166 Metrikal

Taco de caucho N1605
Metrikal

Base 45x90 Metrikal

Columna 45x90 Metrika

Columna 45x90 Metrika

Columna 45x90 Metrika

Columna 45x90 Metrika

Dintel 45x90 Metrikal

Dintel 45x90 Metrikal

Escuadra 45x25

Metrikal-Norcan N3145

Metrikal-Norcan N3310

Metrikal-Norcan N1706

Pie de perfil modular de aluminio
anodizado para el apoyo de la
maquina en el suelo.

Pie de perfil modular de aluminio
anodizado para el apoyo de la
maquina en el suelo.

Pie de perfil modular de aluminio
anodizado para el apoyo de la
magquina en el suelo.

Taco atornillado de apoyo para
estructura modular de aluminio
metrikal, realizado en caucho y
acero galvanizado.

Perfil de gran canto y doble cuerpo
para el acoplamiento de perfilaria
modular de aluminio Metrikal,
utilizado para base general de la
magquina.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en las columnas del
portico.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en las columnas del
portico.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en las columnas del
portico.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en las columnas del
portico.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en el dintel del
portico.

Perfil modular de aluminio de doble
cuerpo utilizado en el dintel del
portico.

Escuadra preparada para perfilaria
modular Metrikal. Montaje mediante
tornillos y tuerca en rendijas laterales
del perfil.

Tornillo de cabeza con hueco
hexagonal M8x43

Tuerca cuadrada de fijacion en
perfiles Metrikal

Tapa plastica para perfil 45x90

0,0275mm

0,0275mm

0,0275mm

4,36 ud.

0,0275mm

0,0275mm

0,0275mm

0,0275mm

0,0275mm

0,0275mm

0,0275mm

4,66 ud.

0,35 ud.

0,28 ud.

1,40 ud.
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Neumatica y control

Cdédigo | Denominacién Descripcion Importe
(Euros)

NCO01 Final de carrera Sensor de contacto que detecta la 38,01 ud.
posicién del elemento. Festo 152866

NCO02 Actuador neumatico Cilindro de doble efecto con dos 52,37 ud.
carreras de trabajo. Festo 536208

NCO03 Valvula de control Regula la puesta en marchay el paro. | 60,08 ud.
Las que gobiernan a los elementos
de trabajo. Festo 539769

NCO04 Tubo neumatico de nylon | Resistente a la hidrdlisis. 540m

8mm
NCO05 Racores neumaticos Racores neumaticos varios 30 ud.
varias medidas necesarios para adapatar suministro

de aire del cliente a la maquina

NCO06 Husillo Gato husillo cotransa de la serie SJy | 280,50 ud.
modelo B

NCO7 Soporte puente reducido. | Soporte puente reducido serie UCPA- | 4,35 ud.
205 Comatrans.

NCO08 Eje Elemento mecanizado por encargo 105 ud.
externo.

NCO09 Porta-herramienta Elemento de amarre de la plaquita de | 70,20 ud.
corte mecanizado por encargo
externo.

NC10 Plaquita de corte Elemento de corte 10,60 ud.

NC11 Tornillo M10x20 Tornillo hexagonal DIN 931 0,55 ud.
M10x20, cincado

Carro y mesa

Cédigo | Denominaciéon Descripcion Unidades

Cmo1 Soporte puente reducido. | Soporte puente reducido serie UCPA- | 4,35 ud.
205 Comatrans.

CMO02 Unién carro-husillo Elemento de unién mecanizado por 74,50 ud.
encargo externo

CMO03 Tornillo M10 Tornillo hexagonal DIN 931 M10x20, 0,85 ud.
cincado

CM04 Tornillo M6 Tornillo Hexagonal M6x20 segin DIN | 0,40 ud.
931, cincado

CMO05 Aradela 6 Arandela R 6 DIN 125 Cincada 0,15 ud.

CMO06 Placa central Elemento portante central 62,10 ud.

mecanizado por encargo externo
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Mecanismo eléctrico-electrénico

Cadigo | Denominacion Descripcion Importe
(Euros)
MEO1 Motorreductor Sew Eurodrive WF20DT71D4 de 315 ud.
0,37KW, 1480rpm, i=30.
MEO2 Variador Schneider Electric Altivar ATV 321 175 ud.
(ATV12HU15M2).
MEO3 Guarda motor Schneider GV2MEQ6 60 ud.
MEO4 Armario eléctrico Eldon UCP320 Mural, 315x215x170 70 ud.
MEO5 Cajetin paro Schneider GV2K031 18,40 ud.
emergencia/marcha
MEO6 Pulsador doble Schneider XB4-BW73731 46 ud.
marcha/paro
MEOQO7 Selector marcha Schneider ZB4-BD2, ZB4-BZ009, 22,55 ud.
adelante/marcha atras ZBE-101
MEOQ8 Micro final de carrera Schneider XCKN2118P20 10,55 ud.
MEQ9 Cableado instalacion Cableado de potencia y control 60 ud.
5.3.Partidas
Bastidor
- N Importe Unidad de | \mPOrte
Cddigo | Denominacion unitario obra total
(Euros) (Euros)
BO1 Pie 45x90 0166 Metrikal 0,0275 500mm 13,75
B02 Pie 45x90 0166 Metrikal 0,0275 500mm 13,75
B0O3 Pie 45x90 0166 Metrikal 0,0275 500mm 13,75
B0O4 Taco de caucho N1605 4,36 6 ud. 26,16
Metrikal
BO5 Base 45x90 Metrikal 0,0275 700mm 19,25
B0O6 Columna 45x90 Metrika 0,0275 160mm 4,40
BO7 Columna 45x90 Metrika 0,0275 160mm 4,40
B0O8 Columna 45x90 Metrika 0,0275 160mm 4,40
B09 Columna 45x90 Metrika 0,0275 160mm 4,40
B10 Dintel 45x90 Metrikal 0,0275 240mm 6,60
Bl11l Dintel 45x90 Metrikal 0,0275 240mm 6,60
B12 Escuadra 45x25 4,66 8 ud. 37,28
B13 Metrikal-Norcan N3145 0,35 6 ud. 2,10
B14 Metrikal-Norcan N3310 0,28 6 ud. 1,68
B15 Metrikal-Norcan N1706 1,40 14 ud. 19,60
Total Bastidor: ciento setentay ocho euros con doce céntimos
178,12
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Neumatica y control

o . Importe
o S Importe unitario | Unidad de
Cddigo | Denominacion (Euros) obra total
(Euros)
NCO01 Final de carrera 38,01 2 ud. 76,02
NCO02 Actuador neumatico 52,37 1 ud. 52,37
NCO03 Valvula de control 60,08 1 ud. 60,08
NC04 Tubo neumatico de nylon | 5,40 3m 16,20
NCO05 Racores neumaticos 20,00 lud. 20,00
NCO06 Husillo 280,50 1 ud. 280,50
NCO7 Soporte puente reducido. | 4,35 1 ud. 4,35
NCO08 Eje 105 1 ud. 105
NCO09 Porta-herramienta 70,20 1 ud. 70,20
NC10 Plaquita de corte 10,60 1 ud. 10,60
NC11 Tornillo M10x20 0,55 2 ud. 1,10
Total Neumatica y control: seiscientos noventa y seis euros con cuarentay dos
céntimos
696,42
Carro y mesa
o . Importe
- o Importe unitario | Unidad de
Cddigo | Denominacion (Euros) obra total
(Euros)
CMO01 Soporte puente reducido. | 4,35 2 ud. 8,70
CMO02 Unién carro-husillo 74,50 1 ud. 74,50
CMO03 Tornillo M10 0,85 8 ud. 6,80
CMO04 Tornillo M6 0,40 6 ud. 2,40
CMO05 Arandela 6 0,15 6 ud. 0,90
CMO06 Placa central 62,10 1 ud. 62,10

Total Carro y mesa: Ciento cincuentay cinco euros con cuarenta céntimos

155,40
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Mecanismo eléctrico-electrénico

Caodigo | Denominacion Importe unitario | Unidad de | Importe
(Euros) obra total
(Euros)
MEO1 Motorreductor 315 1 ud. 315
MEQO2 Variador 175 1 ud. 175
MEO3 Guarda motor 60 1 ud. 60
MEO4 Armario eléctrico 70 1 ud. 70
MEO05 Cajetin paro 18,40 1 ud. 18,40
emergencia/marcha
MEO6 Pulsador doble 46 1 ud. 46
marcha/paro
MEOQ7 Selector marcha 22,55 1 ud. 22,55
adelante/marcha atras
MEQ8 Micro final de carrera 10,55 2 ud. 21,10
MEQ9 Cableado instalacion 60 lud 60
Total Mecanismo eléctrico-electronico: setecientos ochentay ocho euros con cinco
céntimos
788,05
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5.4.Resumen

Capitulo Resumen Importe €
N°1 Bastidor 178,12
N°2 Neuméatica y control 696,42
N°3 Carro y mesa 155,40
N°4 Mecanismo eléctrico-electrénico 788,05
Total ejecucion material 1817,99
13% Gastos generales 236,34
6% Beneficio industrial 109,08
Total presupuesto por contrata 2163,41
21% IVA 454,32
Total presupuesto 2617, 73

Asciende el presupuesto a la expresada cantidad de DOS MIL
SEISCIENTOS DIECISIETE EUROS CON SETENTA Y TRES CENTIMOS.

En Santander, a 17 de OCTUBRE de 2016.

El redactor del proyecto

Fdo:
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