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1. Introduccion

El presente contemplara el disefio, proyecto y la puesta en funcionamiento del sector de pintura
electrostatica para la empresa Electromecanica TACUAR, en la planta industrial de Sauce Viejo.

La pintura en polvo utiliza algunas herramientas muy especificas para pintar un objeto metalico
usando la atraccion de campos opuestos electrostdticamente cargados. Al principio, una pintura
especialmente formulada se mezcla con un catalizador quimico y luego se le aplica una carga
positiva. El objeto metdlico que va a ser pintado (y debe ser un objeto metalico para que este
proceso realmente funcione) recibe una imprimacién con un cable atado a él. Ya que ahora la
pintura y el objeto estan cargados opuestamente, siendo la pintura positiva y el objeto negativo, la
pintura sera atraida al objeto metalico como si fuera un iman.

Una vez que la preparacion y el proceso de carga fueron realizados, es hora de que el proceso real
de pintura comience. La pintura cargada positivamente se rocia sobre el objeto metalico, el cual
atrae la pintura hacia su superficie. Esta atraccion es tan fuerte que si un objeto (por ejemplo, una
barra de metal) se rocia solamente de un lado, la carga empujara la pintura alrededor de la barra de
forma tal que cubrird la totalidad de la superficie metdlica.

Actualmente, este servicio se encuentra subcontratado, lo que representa agregados de costos
innecesarios en el precio final del producto, ya que se necesita transporte desde la planta de Sauce
Viejo hasta el lugar de pintado, donde se recepcionan los materiales, y una vez alli se llevan donde
funciona el Departamento de Logistica de la empresa, sito en calle Padilla 2434.

Ademas de este sector, se instalaran algunas maquinas herramientas necesarias para la fabricacién
y modelado de componentes claves en semaforos y luminarias, como ser balancin, pestaifadora,
maquina de punto y torno.

Vale destacar que la empresa tiene proyectada la incorporacidén de nuevas tecnologias que haran
los procesos mas eficientes y productivos. Esto vendra acompanado de la compra de maquinas
como ser cizalladora y punzonadora, las dos con tecnologia CNC, lo que representaria colocar a la
empresa en una posicién predominante en el mercado, ya que reduciria tiempos y costos, haciendo
los productos ofrecidos mucho mas competitivos.
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Composicion de la Pintura Electrostatica

En primer lugar se explicara el concepto de pintura electrostatica, que es un compuesto de resinas
sintéticas, endurecedores, aditivos, pigmentos y cargas. Los porcentajes en los cuales estos se
presenten, dard a la pintura las caracteristicas propias como lo son el color, la resistencia, la
flexibilidad y el acabado.

Ademas, las resinas son la base de la pintura, ya que son las encargadas de aportarle el brillo y la
mayoria de propiedades mecdanicas a la misma. Para lograr un buen recubrimiento en la pieza se
habla de tener aproximadamente entre un 50-55% del peso total en resina. Y su porcentaje es
directamente proporcional al aumento de las propiedades que le da a la pintura. Los endurecedores
son los compuestos que reaccionan con las resinas para que se dé la polimerizacién. De acuerdo al
tipo de resina que se use para diferentes aplicaciones, tiene también su endurecedor definido. Por
esto, el endurecedor no tiene muchas posibilidades de variacién dentro de las pinturas y se podria
asumir como un valor constante. Los pigmentos son los encargados de darle el color a la pintura.
Para este compuesto en particular la formulacidn porcentual es similar a la de la pintura liquida, ya
gue el color exacto que se requiere tiene sus porcentajes definidos en los colores que lo conforman.
Los pigmentos que se utilizan para la pintura electrostatica deben ser especiales para soportar y no
decolorarse a las altas temperaturas que son sometidos en el proceso de polimerizacién.

En cuanta a las cargas, que son los componentes encargados de brindar al producto final
importantes propiedades mecanicas como la resistencia al impacto, también ayudan a eliminar el
brillo excesivo que puedan dejar las resinas en la pintura.

Por ultimo, los aditivos son el componente de menor porcentaje dentro de la pintura, y estan
encargados del aspecto y del acabado de la pintura, para que sea de manera prolija y homogénea.

Nos referimos a las cualidades del revestimiento formado por la pintura en polvo, que dependen de
su composicion, de ahi deriva que sea indispensable conocer las caracteristicas del producto antes
de utilizarlo para una aplicaciéon en especifico. Este tipo de pinturas se componen de resinas,
pigmentos y minerales, pero también presentan agentes endurecedores, aditivos y cargas, los que
en conjunto le daran las caracteristicas de color, resistencia, flexibilidad y tipo de acabado.

Desde el punto de vista técnico-econdmico, los cuales se expondran en este escrito, constituyen el
método mas adecuado para la proteccién de los materiales empleados en la construccion e industria
y es la barrera mas econdmica en el combate contra la corrosion.

Diremos también que la pintura en polvo ha ido ganando gran popularidad y aceptacién en el
mercado de los recubrimientos industriales no sélo en EEUU y Europa, sino también en la industria
nacional y en paises vecinos como Brasil y Chile. El éxito de este tipo de pintura radica en sus
excepcionales propiedades finales: dureza, resistencia a la corrosidn, agentes quimicos, al impacto,
asi como también excelente acabado, facil aplicacidon y aceptabilidad ambiental. Estas pinturas
presentan claros beneficios respecto de la pintura liquida ya que al no contener solventes, se evita
aplicar varias manos para lograr los espesores deseados, que van desde 30 a 300 micrones de
pelicula no porosa.

Por ultimo, pero no menos importante, su aplicacidn es por soplete electrostatico, lo que permite
gue la pintura penetre en los lugares mas dificiles y no visibles, evitando la corrosion de partes
ocultas.
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Tipos de pintura electrostatica

Hoy en dia son tres los tipos de pintura en polvo disponibles en el mercado y mas utilizados: epoxi,
de poliéster-Tgic y epoxi/poliéster o hibridas.

<

&

Pinturas epoxi: Se caracterizan por ser pinturas de alta resistencia a los impactos, una
gran adherencia, una excelente resistencia a la oxidacién y por ofrecer un alto
rendimiento al momento de aplicarlas. Se conforman por resinas epoxidicas que aportan
funcionalidad, pero que tienen baja durabilidad en cuanto a brillo y acabado. En general
no se recomienda para aplicaciones a la intemperie, pero tienen un amplio uso como
acabados funcionales, resistentes quimicamente y anticorrosivos.

Pinturas poliéster-TGIC: Son ideales para aplicaciones a la intemperie gracias a su alta
resistencia a los rayos ultravioleta y a las variaciones de temperatura. Son pinturas con
un brillo duradero y gran estabilidad en color y acabado, sin embargo, pueden saltar
cuando se exponen a altas cargas funcionales, como impactos y dobleces, y presentan
menor resistencia a agentes quimicos y a la corrosion que las epdxicas. Las resinas que
se utilizan en su formulacidon son de poliéster endurecidas con triglicidil isocianurato. Se
emplean normalmente en exteriores, en acabados arquitecténicos y en areas en las que
se genera mucho calor.

Pinturas epoxi/poliéster o hibridas: Este tipo de pinturas presentan una mezcla de las
propiedades de las epoxi y las de poliéster, pero en menor proporcion, ofreciendo en
general buena resistencia a los impactos, dureza y resistencia a la intemperie. Se
formulan con resinas de poliéster endurecidas con resinas epoxidicas y se emplean mas
frecuentemente en interiores y en decoracion.

Ventajas y desventajas de la pintura en polvo respecto a la liquida

€ Ventajas

Comenzaremos diciendo que la pintura himeda es un método de tratamiento tradicional, mediante
el cual un pigmento a base de solvente se pulveriza sobre la superficie de una pieza. Algunas
aplicaciones comunes de la pintura humeda incluyen los exteriores en partes automotrices y
articulos extremadamente grandes o pesados. Sin embargo, cuando se requiere un rendimiento
superior, el recubrimiento en polvo puede reemplazar a la pintura humeda tradicional. Esto es
debido a que muchas preocupaciones y problemas asociados con los acabados de pintura humeda
se eliminan o minimizan con el proceso de recubrimiento en polvo. Las ventajas del recubrimiento
en polvo sobre la pintura himeda son muchas, y generalmente se contemplan cuatro categorias:

1. Rendimiento

Los recubrimientos en polvo son mas duraderos y mas resistentes a la corrosién, los
productos quimicos y el clima que los revestimientos liquidos. Asimismo, las superficies
recubiertas de polvo son mas resistentes al astillado, arafazos, entre otros desgastes
ocasionados en el proceso de union térmica durante el curado. A diferencia de la pintura
humeda, los polvos tampoco se corren ni gotean, proporcionando asi un recubrimiento mas
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uniforme. Por otro lado, la vitalidad del color de una pieza recubierta con polvo tiende a
mantenerse brillante y fresca por mas tiempo que su contraparte liquida.

2. Costos operativos

Otra caracteristica de los recubrimientos en polvo es que son mads baratos y pueden cubrir
una area superior a la mayoria de los acabados organicos, lo que se traduce en costos mas
bajos que los de los procesos de pintura hiumeda. Debido a que se prestan bien a la
automatizacion, los revestimientos en polvo también pueden reducir los costos relacionados
con el trabajo operativo, gracias a que se requiere capacitacidon y supervision minima por
parte del operador. El ahorro de costos con el uso de recubrimientos en polvo incluye
ademas menos desechos producidos, menores costos de energia, menores costos de
eliminacién asi como menores retoques.

3. Seguridad

En cuanto a la pintura hiumeda, ésta es inflamable, cancerigena y esta llena de compuestos
orgdanicos volatiles (VOC). Dichos productos quimicos pueden ser peligrosos para el personal
si no se manejan adecuadamente. En cambio, los revestimientos en polvo, generalmente
son materiales libres de VOC y no contienen solventes, lo que significa que no involucra
quimicos potencialmente dafiinos que se encuentran tipicamente en los métodos de
aspersion hiumeda. Aunque los materiales de recubrimiento en polvo pueden arder en una
concentracion muy pequefia de polvo y aire, su falta de solventes o VOC no implica riesgos
para la salud, ni amenazas de fuego a corto y largo plazo.

4. Medio ambiente

Los compuestos orgdnicos volatiles (VOC) en el proceso de pintura humeda también se
encuentran entre los problemas de contaminacién industrial. Debido a que los
revestimientos en polvo no contienen solventes, son mas ecoldgicos que sus equivalentes
de pintura himeda. Ademas, el powder coat consiste en un proceso limpio, ya que el exceso
de polvo se puede recuperar en una tolva para volverlo a recircular a través del sistema, con
un desperdicio insignificante. Cabe afiadir que la mayoria de los materiales de pintura en
polvo se consideran materiales no peligrosos, por lo que pueden desecharse sin
inconvenientes.

< Desventajas

e Una vez elaborado el polvo, es muy dificil modificar su color.

e No pueden utilizarse en materiales que no soporten temperaturas mayores a los 200 °C.
e Menor fluidez de la capa de pintura en comparacion con la liquida.

e Facil contaminacién de una pintura a otra.

e Se genera mucho polvo (limpieza por aspiracion)

e Medidas limitadas en objetos a pintar.
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2. Diseio del sector de Pintura Electrostatica

Las propuestas para la buisqueda del lugar de la instalacién del sector fueron varias, prevaleciendo
la mdas acorde a los intereses de la empresa, en conjunto con la adaptacién que significa la
ampliacidn de la planta.

El lugar designado se ha elegido estratégicamente, teniendo en cuenta la posibilidad de futuras
ampliaciones de la fabrica.

Es vital en este tipo de modificaciones y agregados, la vinculacidon con los demds procesos ya
existentes en la planta industrial, ya que ayudara no solo a reducir tiempos, sino para poder llevar
a cabo una organizacién acorde a lo solicitado por los clientes, proyectando a futuro sin tener cuellos
de botella y reduciendo los tiempos de entrega de los pedidos.

A continuacién, se mostraran las distintas etapas necesarias para la ampliacidn total de la planta,
teniendo en cuenta las maquinas que acompanaran la inversion tecnoldgica:

Etapa Numero 1:

&

Feferencids

5] 1 Horno

4] Recuperador ¢/ ciclén
6 Salancin

3 “estanadora

Méaquina de punto
Torno

Jepbsito de Fintura
“anel de Control

et L) 0 ) I Sy PN

--..d
20

Imagen N° 1

En esta primera etapa, las disposiciones de las maquinas se haran de tal manera que haya una via
entre ellas que permita la libre circulacién. Ademas, es de vital importancia la flexibilidad al
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replantear los procesos, para poder tener posibilidades de reformas sin interrumpir la secuencia, asi
como para disefiar subdivisiones entre éstos.

Etapa Numero 2:

Referencias
11 1 Horno (3x3 [m])
? Recuperador ¢/ ciclén (3x2 [m])
3 Balancin (2x2 [m])
4 Pestafadora (2x1,5 [m])
:| |: 5 Maquina de punto(1,5x1,5 [m])
g E Torno(3x2 [m])
7 Depésito de Fintura (Bx3 [m])
8 Panel de Control (5x3 [m])
g Cizalladera (4x2 [m])

10 Punzonadora (5x3 [m])
11 Proyecto Carteleria (130 m?)
10 Metros cubiertos totales: 553 [m?]

Imagen N°2

En la segunda etapa se incorporaran las nuevas maquinas que haran el trabajo de cizallado y
punzonado de las laminas metalicas.

Estas laminas, una vez cizalladas seran las que se utilizaran para la conformacion de las viseras de
los semaforos.

Con este tipo de maquinas a disposicidn, la empresa ya puede pensar en hacerse cargo de la
fabricacion de carteleria, factor clave en lo que respecta a Seguridad Vial.
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3. Cambio de paradigma

Por decisiones gerenciales, se optd por construir un lugar pura y exclusivamente para este proceso
de pintura electrostdtica en particular, alejado de los demas.

Si bien estd presente la desventaja de no estar vinculado a los anteriores procesos, se podra
diagramar un Plan de Trabajo acorde a los tiempos de éste.

Ademas, le brindara a la empresa la posibilidad de ofrecer el servicio a terceros.

Las etapas nombradas anteriormente se respetaran, cambiando las disposiciones y medidas antes
concebidas, quedando finalmente de la siguiente manera:

4000

g7 11 '

10

IRErErEne|s

Homo (Bx3 [m])
Qm:l.”:le‘.r-::l:lc:-r e/ ciclan (d=2 [r'1]}
Balancin {(2x2 [m])
Pestafadara (2x1,5 [m])
Waquing de punto (1,5x1,5 [m])
Tomo (Zx2 [m])
Depésita de Fintura (B3 [m])
Panel de Control (Sx3 [m])
Cizalladera (4x2 [m])
8 ' 10 Punzoradera (Sx3 [m])

11 Proyecto Carteleric (100 m
Superficie Otil: 486,40 [m®]

&

“d g L0 = L B

30700

F41
P

16300

4000

Imagen N° 3
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4. Ubicacion geografica de la Planta Industrial

La empresa tiene su planta ubicada en el Parque Industrial Sauce Viejo, Ruta Nacional N2 11 km
455, Sauce Viejo, Provincia de Santa Fe, que es donde se proyecta la ampliacion.

PLANO DEL PARQUE INDUSTRIAL SAUCGE VIEJO

ELECTROMECANICA TACUAR SRL -
Metalurgica

LOTES 86 a 88

RIO CORONDA

Imagen N°4

Servicios disponibles:

€ Agua
€ Electricidad
4 Gas

Imagen N° 5
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A continuacion, se detalla el lugar donde finalmente se ubicara la ampliacién de la Planta
Industrial:

Imagen N° 6

Imagen N° 7
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5. Diseio de la linea de Pintura Electrostatica

La disposicidon de las maquinas se hard segun lo planteado en la imagen N° 8, pero como el proyecto
serd basado en la linea de pintado, es necesario explicar la idea de construccién del mismo con la
ayuda del siguiente croquis.

B Referencias

A) Cabina de pintado ¢/ ciclén recuperador
— | B) Carril para futura automatizacién

C) Maquina de pintado

D) Horno de curado

E) Carro transportador

RIS

L LE.

Imagen N° 8

Si bien la intencién siempre fue la de desarrollar una linea de pintado continua con un sistema
cerrado, de manera de retirar los productos terminados a la salida del horneado, la incertidumbre
de pintar piezas mas grandes, hacen redefinir esta idea ante la imposibilidad de construirla con un
radio de giro demasiado grande. Se debe tener en cuenta que la empresa utiliza este sistema de
pintado tanto para pequefias piezas como para columnas de alumbrado publico de hasta 5 [m].
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6. Factibilidad de aplicacion de ideas generadas

A fin de que se obtenga una mejor comprensién del valor ideal en el pintado por medio de pinturas
de alto desempeiio en condiciones de servicio especifico, es preciso exponer un conocimiento de
como calcular la economia potencial de estos esquemas.

El costo real de un esquema de pintado esta parcialmente relacionado con el precio de la pintura.
El elevado costo de la mano de obra calificada necesaria para la preparacién de la superficie y la
aplicacion del material representan el mayor porcentaje del precio total del trabajo de pintado.

El costo global de los trabajos de pintado debe ser amortizado durante el periodo de duracion del
esquema. Consecuentemente una medida exacta del valor de un trabajo de pintado puede ser
comprendida en términos de costo por m? y por afio de servicio.

La formula de la evaluacion de la economia potencial de un trabajo de pintado puede ser ilustrada
como una fraccién compleja, semejante a la siguiente:

Costos de material
+ Costo de preparacién de superficie
$ + Costo de aplicaciéon
m? Anos de servicio

Los esquemas de pinturas de alto desempefio, son materiales de un precio aparentemente mas
elevado, pero en ambientes agresivos donde la proteccion prolongada y la apariencia son de una
importancia primordial, se alinean entre los materiales de costo real que mas beneficio
proporcionan en la industria, gracias a su gran performance.

Considerando que la preparacién de superficies y los costos de aplicacion son relativamente
independientes del esquema de pintura elegido, es facil verificar que el porcentaje referente al
costo del material con relacidn al precio total del trabajo de pintado, disminuye sensiblemente por
influencia del denominador de la fraccién: la expectativa de los afios de duracidn del sistema de
proteccion.

El perfeccionamiento de la tecnologia en el campo de los revestimientos anticorrosivos, permite
hoy al especificador de pintura tener la oportunidad de ofrecer mejoras sensibles en el desempefio
total del esquema de pintura, seleccionando productos de alto desempefiio.

Se deben tener en cuenta algunos aspectos para poder explicar el dinero invertido y tener nocién
del tiempo de amortizacidn de esta inversion.

Sin entrar en tantos detalles econdmicos, los pardametros a contemplar son:

€ Inversion inicial en inmovilizado. Periodo de amortizacion: 10 afios.

€ Inversion inicial en gastos amortizables. Periodo de amortizacién: 5 afios.

€ Calculo del margen operativo.

€ Caélculo del VAN, TIR y Periodo de retorno de la inversién en base a capital invertido y

dividendos repartibles.

El resultado de todos estos aspectos se debera volcar en el balance anual de la empresa, pero es un
tema que, para este proyecto en particular, no tiene incumbencia.

Serra, Maximiliano Original 11
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7. Revision y evaluacion del concepto seleccionado

Se disefid un sistema de pintado electrostatico para pintar distintos tipos de piezas, en los que
podemos encontrar:

€ Soportes laterales, lenglietas, para gabinetes de control, soportes omega

&

Abrazaderas

Viseras chicas y grandes

L R

Tapas para los distintos sensores y columnas

&

Adaptadores, codos

&

Cuerpos de semaforos en todas sus dimensiones

&

Luminarias LED, con sus respectivas tapas y soportes

€ Chapas de nomencladores

€ Columnas en sus distintas dimensiones

Este sistema aumentara el nivel de produccién, mejorando la calidad de los productos finalizados,
sin depender de terceros y factores ajenos a la empresa, ademas de:

€ Lograr un inmejorable acabado superficial;

€ Condiciones favorables de higiene y seguridad ambiental;

€ Reduccion de problemas con cobertura irregular;

€ Reduccion del exceso de pulverizacion, recuperando hasta un 99% de la materia prima;
€ Reduccion del tiempo de secado y costos;

€ La puesta en marcha de este sector no perjudicara en ningin momento otros sectores

de la planta, de manera que se podra seguir con la produccion proyectada;

Serra, Maximiliano Original 12
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8. Propuesta — Modelo

Disefio, proyecto y puesta en funcionamiento
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Carril p/ futura
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Imagen N° 9
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9. Proceso de Diseio

Una vez definido el emplazamiento, y croquizado brevemente la disposicion de los elementos,
deberd llevarse a cabo el disefio de cada uno de los componentes en la linea.

En este paso se realizard el analisis, planificacién y ejecucién de la linea, a fin de responder a las
necesidades de la empresa en el corto plazo.

A continuacion, detallaremos los mismos:

A. Cabina de Pintado con cicléon recuperador

Cabina de pintado

en corte
Ciclon
recuperador
Plegado del
piso en V
\
e — / \ Conducto de

aspiraciéon

deposicion de polvo

Imagen N° 10 — Cabina de pintado en corte

La misma se dimensionara teniendo en cuenta el tamafio y cantidad de piezas que se colocaran en
la linea, ademas del tiempo de pintado de éstas.

Respecto a esto, debemos tener en cuenta que las piezas de mayor tamano seran los
nomencladores que, colocados verticalmente, ocuparan 800x350 [mm]. El tiempo de pintado
adoptado es de 3 piezas en 2 minutos. Para aprovecharlo, se pensé y diseid un sistema con 4
carriles, de manera que en el momento que un operario esté pintando las piezas del primer carril,
otro operario preparara las piezas a ingresar en el segundo carril, y asi sucesivamente hasta el cuarto
carril.

Recordemos que este disefio es viable, debido a la necesidad de una correcta preparaciony limpieza
de las superficies de las piezas a pintar, ademas de un aprovechamiento de la superficie del horno.

Dimensiones generales de cabina de pintado

Se toma un largo de cabina de 3 [m] y un ancho de 1,5 [m]. El largo se justifica para trabajar con
varias piezas a la vez, ademas de brindar ergonomia al operario. En el ancho se contemplan los 4
carriles propuestos con su respectiva separacién de 250 [mm] entre estos, a fin de no generar
interferencias entre piezas. El maximo razonamiento nos lo dard aumentar la eficiencia del horno al
ocupar eficazmente su espacio.
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Los perfiles adoptados para la cabina, como las chapas elegidas, se centran en dar una practicidad
al momento de la construccion de la misma por su facil ubicaciéon en el mercado y su relacion
costo/beneficio, ademds de darle la rigidez necesaria a la estructura y no en soportar algun tipo de
peso, ya que de eso se encargaran los transportadores aéreos. A esta estructura, se le sumaran
refuerzos para que el paralelogramo se mantenga estable. Los componentes serdn los justos y
necesarios para poder vincular las paredes y techos externos e internos con la buloneria
seleccionada.

Ademads, debemos tener en cuenta la vinculacién de esta estructura con el pértico que hard de
soporte superior. De esta manera, garantizaremos la estabilidad de la cabina de pintado.

Imagen N° 11 — Vinculacidn estructura cabina de pintado con pértico

Serra, Maximiliano Original 15
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Recuperacion de pintura electrostatica

La necesidad de recuperar la mayor cantidad de pintura que cae en la cabina, hace que debamos
tener en cuenta el disefio del piso de la misma. Para este apartado, se plantea una pendiente que
nos permita acumular en una zona puntual el polvo no aplicado en los elementos a pintar. Para
poder llevar a cabo este disefio, se trabajé en un plegado minucioso a fin de que los restos
nombrados se puedan evacuar a través del conducto de aspiracion, luego de acumularse en la
camara de deposicion de polvo. Este conducto de aspiracion debe ser disefiado correctamente para
generar la menor pérdida de carga a lo largo del mismo, por lo tanto los codos deben tener una
geometria radial, para que el cambio de direccion sea lo menos brusco posible.

Imagen N° 12

El conducto de aspiracién sera el encargado de unir la cdmara de deposicién de polvos y el ciclén
encargado de recuperar la pintura electrostatica.

Calculo de pérdida de carga en conducto de aspiracion

Para asegurarnos el correcto funcionamiento, tendremos que tener en cuenta la pérdida de carga
resultante en este tramo. El mismo se entiende como la presidn de aire que es necesaria aplicar en
un sistema de ventilacién para contrarrestar el efecto de la friccién en tuberias y codos de unién. En
este sentido, adoptaremos como material el plastico, ya que el coeficiente de friccién es mucho
menor con respecto a otros. Esto se debe bdsicamente a la rugosidad del revestimiento del material.

Para este cdlculo, el fabricante nos proporciona los siguientes datos:

- Pérdida de presién admisible: 120 [mmca]
- Condiciones ambientales: 15 —30 °C
- Tipos de particulas: pintura en polvo
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- Peso especifico pintura: 0,90 — 1,26 [gr/cm?3]
- Contenido de sélidos en peso: 50 — 64 %

- Rendimiento de pintura: 5 m?/litro

- Material de conductos: PVC

Antes que nada, en base a la velocidad y el caudal adoptado, verificaremos el diametro del ciclon:

- V=19,5[m/s]
- Q=3,2[m¥s]

De la ecuacién de continuidad: Q= V*A, despejamos el didmetro del ciclén:

D Q 4 4x3,2m3/s 0,45 [m] = 450
= — % — = B —— —
V =« m*19,5m/s A im [mm]

La seleccion de este dispositivo se realizd con la empresa AFV industrial de la localidad de Rafaela,
la cual garantiza una eficiencia gravimétrica del 95%, teniendo en cuenta el tamafo de particula de
la pintura propiamente dicha, y el porcentaje que se puede llegar a “desperdiciar” en el proceso de
pintado en base al calculo de la capacidad de nuestra maquina ejecutado con anterioridad.

Con estos datos proporcionados, los modelos que ofrece la empresa son los siguientes:

ECM-015-02 ECM-030-08 I ECM-040-08 l ECM-055-10 ]

Diam. Ciclén (mm) 380 456 560 636
Dimensién A (mm) 560 820 | 820 | 1020
Dimensién B (mm) 1430 1615 1950 2065
Dimensién C (mm) 2200 2840 | 3400 | 3765
Dimensién D (mm) 150 160 200 250
Dimension E (mm) 540 660 | 820 | 880
Pot. Ventilador (Hp) 15 3 4 55
Numero de mangas < 8 | 8 | 10
Diametro de mangas 160 160 160 160
Largo de mangas 1350 1800 2225 2525

Imagen N° 15

Segun fabricante, para el diametro de salida dispuesto y la longitud adoptada, la potencia del
ventilador del modelo ECM-030-08 satisface considerablemente, manteniendo la velocidad minima
de transporte.
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De los cuatro modelos a elegir, la seleccidn se realiza en base al volumen de la cabina de pintado, es
decir teniendo en cuenta las dimensiones generales adoptadas. También se aclara que pueden estar
operando dos bombas de pintado al mismo tiempo. Al tener que generar una depresion en los
conductos de aspiracion, la potencia del ventilador sera lo mds importante de analizar. Luego de
aportar estos datos, se aprueba en conjunto la seleccién del modelo ECM-030-08.

Ahora si, es momento de verificar la pérdida de carga en base a la admisible dada por el fabricante

del cicldn.
LONGITUDES EQUIVALENTES DE ACCESORIOS EN METROS

o
[vs)
o o aconseiahie
Didvarirs Cands e 9r Amwilo H. expeesada o
- Rudio dr curvaturs B & & wnida didmivas
150 | 200 | 250 30° 45° | /oD |075D] 05D
75| 14 | 09 | o7 0,5 0.9 o3 05 20
1o 20 | 13| 44 08 13 05 | 08 | 3¢
25| 26 | 17 | 4 | i 7 06 | 1t | 44
50| 321 22| 18| I14 2,2 08 | I4 | 55
/75| 39 | 26 | 22 | 17 2.6 09 | 1.7 | 65 |
200| 46 | 3/ | 25 | 20 3.7 W 20 | 78 |
250| 60 | 90 | 33 2.6 40 /4 26 | 0
300| 74 | 50 | 44 32 | S0 8 32| 13
350| 89 | 60 | 5p 38 60 27 | 38 | I5
do00| 10 | 70 | 58 45 70 25 | 45 | 18
450 12 | 87 | 67 52 8.7 28 | 52 | 2/ |
s00| /4 | 52 | 76 59 82 32| 59 | 23
6oo| 17 | 1 | 95 73 /" 40 | 73 | 29
ool 2/ TN 8,8 14 | 48 | 88 | 35
| soo| 24 | s /3 0 6 57 | 10 | @
so0| 28 | 19 5
[NOTA: Tubo polipropileno @ 160 x 2 | loog| 32 | 21 8|
1200 39 | 26 | 2z

Imagen N° 16
Con las medidas adoptadas, se debera calcular la longitud equivalente:
2 codos a 90° (R/D=1,25) : Leq=3,5[m] *2 =7 [m]
Siendo la longitud geométrica: Lgeom =1 [m] + 0,95 [m] + 0,25 [m] = 2,20 [m]
Por lo tanto, la longitud total sera:
Lt=7[m]+2,2[m]=9,2 [m]

La pérdida de carga (ht) estara dada por la sumatoria de pérdidas en tramos rectos y en accesorios,
siendo:

Para realizar este calculo, debemos conocer las demds variables. Repasando conceptos de Darcy,
podemos llegar al factor f, a través del diagrama de Moody, contextualizando los siguientes datos:

- Rugosidad absoluta (€) = 0,000015 [cm], dada por el material del conducto de
aspiracion.

- D=16[cm], didmetro adoptado para el conducto, en consonancia con la medida de
entrada dada por el ciclén, a fin de no modificar la velocidad de aspiracion.
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Relacionando estos ultimos, sera:
€ -6
—=94x10
D

Con el valor dado de Re = 625.000, y a través del diagrama de Moody:

Diagrama de Moody
(. B3 0 1 e v R R R P T
0.09 |-\ Laminar Critical Transition
1\ flow —[zone 1 zone [ 1T
0.08 ] Ss Complete turbulence, rough pipes ——
0.07 ¥ LT - J ; 0.05
0.06 \ a2t AN | 0.04
\ -~ "
\ . 5 F : 0.03
0.05 \ N 3 1 -
HM_.g \ N - 0.02
a — \
2.
et T1 ~ < = 0.015
0.04 = K~ =a .
%i Y HRN ~ 1T o ; 0.01
4 e N 0.008
I 00 y \ BN X 0.006
= & e X . < - i 0.004
0.025 H-H R —
\r1 -] ] 0.002
‘ ! R
| 1 W E — - — -
002 - \- HH =5 001
Roughness. £ || T b L0008
- = 0.0006
Material ft mm e = SRLUT]
0.015 | Glass, plastic 0 0 N ] 1 0.0004
Concrete 0,002 0.03 099 SN = k ]
Wood stave 0.0016 0.5 ... Smooth pipes NN T B 0.0002
Rubber, smoothed 0.000033 0.01 N T Sl T
" Copper or brass twbing  0.000005 0.0015 = ~={_ <7 7 0.0001
| Castiron 0.00085 0.26 B 2
0,01 | Gaivanized iron 0.0005 015 9 ] S 0.00005
0 Wrought iron 0.00015 0046 . €/D = 0.000005 [T
0.009 | Stainless stecl 0.000007 0.002 CEEREL NN | °h
| Commercial steel 0.00015 0.045 1 D =0.000001 = !
(Y103 LI O T A I O 101 S N i O | j R 5 7 | ) Bos 0.00001

111
10° 2010% 3 456 8 108 20103 4 56 8105 2010 3 4 56 8106 21073 456 8 17 2103 456 808

Reynolds number Re
Imagen N° 17

Nos dard un valor del coeficiente de friccion f = 0,013

Volviendo a la ecuacion [A], calculamos la pérdida de carga total:

mmca)?
ht = f * E * v—z = 0,013 * 9,2 [m] * (19’5 S ) = 14,5 [mmca]
D 2g 0,16 [m] 196 [mgca]

Entendiendo que, segun fabricante, la pérdida de carga admisible es de 120 [mmca], podemos
decir que verifica satisfactoriamente.
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Disefio, proyecto y puesta en funcionamiento
del sector de pintura electrostatica

Uno de los componentes mas importantes es el filtro recuperador, que es el que incrementa la
duracién de la pintura, maximizando la recuperacién del polvo.

Dt

Imagen N° 18

El equipo de recoleccidon de polvo que se usa con mayor
frecuencia es el ciclén. Los ciclones remueven el material
particulado de la corriente gaseosa, basdndose en el
principio de impactacién inercial, generado por la fuerza
centrifuga. El ciclén es esencialmente una cdamara de
sedimentacion en el que la aceleracidn gravitacional se
sustituye con la aceleracidn centrifuga.

Los ciclones constituyen uno de los medios menos costosos
de recoleccion de polvo, tanto desde el punto de vista de
operacion como de la inversion.

Estos son basicamente construcciones simples que no
cuentan con partes moviles, lo cual facilita las operaciones
de mantenimiento; pueden ser hechos de una amplia gama
de materiales y pueden ser disefiados para altas
temperaturas (que ascienden incluso a 1000 °C) y presiones
de operacién.

Los ciclones son adecuados para separar
particulas con didmetros mayores de 5 um;
aunque particulas muchos mas pequeias, en

ciertos casos, pueden ser separadas.

o En un ciclén, la trayectoria del gas
comprende un doble vdrtice, en donde el gas
dibuja una espiral descendente en el lado
externo, y ascendente, en el lado interno.

En un ciclén, el gas entra en la cdmara
superior tangencialmente y desciende en

~ Y e espirales hasta el dpice de la seccidn cénica;
=
R ) A luego, asciende en un segundo espiral, con

Imagen N° 19

didmetro mas pequefio, y sale por la parte

superior a través de un ducto vertical centrado. Los sdlidos se mueven radialmente hacia las
paredes, se deslizan por las paredes, y son recogidos en la parte inferior.
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Imagen N° 20

Como se puede observar en la imagen N° 20 y en los planos, en el disefio de las dos ventanas se
contempla la necesidad de una correcta aplicacién de la pintura por parte de los operarios, con la
posibilidad de hacerlo de ambos lados para una mejor uniformidad y llegada de la misma. Es por
esto que se pensd en esa ubicacion y forma, de manera de poder cubrir adecuadamente las piezas
a pintar. Estas ventanas tendrdn entre las dos chapas un plegado que servira para que la pintura en
polvo no se pierda en ese huelgo y asi poder recuperar lo maximo posible.

Ademas, este disefio servira para adaptarlo mas facilmente a una futura automatizacién de la linea.

En el caso de las columnas de 5 [m] de largo, las mismas se pintaran por partes debido a que
sobrepasan las dimensiones de la cabina. En este punto, es acertado aclarar que no se trata de un
error en el dimensionamiento, sino un aprovechamiento del espacio, al tener la posibilidad de
moverlas mediante el sistema de carriles.

El diseno presentado debe ir acompanado de un adecuado trabajo de pintado. Para poder lograr
esto, la empresa deberd capacitar correctamente a los encargados del sector.

Tiempo de pintado

En base al tiempo nombrado anteriormente, se dimensionara la bomba de pintado, siendo:

) 3 piezas piezas
tpintado = —————— = 15—
2 minutos minuto

Largo = 800 [mm]

San Martin
Ancho = 350 [mm]

100 - 200

Superficie = 0,28 [m’]

Imagen N° 21
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Con este tiempo, obtendremos la cobertura en base al espesor de pintura deseado. Contemplando
un espesor de pintura de 60 micrones, obtendremos un rendimiento aproximado de 10 [m?/kg],
segun fabricante.

Luego, podremos determinar el tipo de bomba para pulverizar la pintura. Si bien hay un apartado
especifico para esta maquina, lo haremos en este punto para poder trabajar sobre el ciclén a elegir.
Para eso, tendremos:

1,5piezas 0,28 m2 60 minutos _ m2

tpintado = b x = 25,
P minuto  1pieza 1 hora h

Alegando al rendimiento de 10 [m?/kg] y el tiempo de pintado calculado anteriormente, tenemos la
posibilidad de conocer la capacidad de polvo necesaria de nuestra maquina de pintado, siendo:

m2
Capacidad de polvo = ———— = 2,52 —
m2 h
10—
kg

Este ultimo calculo serd fundamental para poder seleccionar nuestra maquina de pintado en el
apartado C.

Proceso de fabricacion

Tener en cuenta que la construccion de la cabina de pintado estard a cargo de nosotros. Es por esto
que debemos detallar como proceder con los distintos materiales que conformaran la misma:

- Las paredes, techos y bases partirdn de chapa de aluminio aleacién 1050. Las mismas
seran pedidas de tamafio 3000x2000x1 [mm], seccionadas y conformadas segun planos
mediante corte por plasma en planta. Este material estd pensado para tener una mayor
durabilidad y una menor adherencia del polvo electrostatico a las paredes de la cabina.
El espesor adoptado puede ser de menor medida, hasta 0,5 [mm].

- La estructura estara formada por cafio cuadrado 20x20x1,6[mm], material SAE 1020,
donde el corte se realizara por sierra de cinta segun planos adjuntos, para luego ser
unidos mediante soldadura.

- Para los plegados, debemos acudir a una empresa para tercerizar los mismos. De esta
manera nos aseguramos calidad, ahorrdndonos un tiempo considerable. Si bien los
mismos no son muchos, son claves para asegurarnos un correcto drenaje de la pintura
para la chapa de la base y una adecuada unién para el sector de la ventanas, de manera
de no perder parte de la pintura en este intersticio.

- Luego de tener todas las partes conformadas segun planos, nos quedara por ultimo
unirlas mediante buloneria especificada en los mismos.

- Paraeltramo del conducto de aspiracion se adopta tuberia de propileno de un diametro
de 160 [mm]. El fabricante del cicldn al cual estara vinculado esta tuberia nos garantiza
la conexidn y el correcto acoplamiento sin necesidad de modificar el mismo.
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Datos técnicos cabina de pintado

Largo exterior / Largo util 3004 [mm] / 2914 [mm]
Ancho exterior / Ancho util 1514 [mm] / 1416 [mm]
Alto exterior / Alto util 1852 [mm] / 1808 [mm]
Acceso util 1000 [mm]

Modelo de cicléon ECM -030-08

B. Carril para transportadores aéreos

Serdn los encargados de vincular los diferentes procesos del disefio.

X

Carriles p/ transporte

"\ : Portico

el

Imagen N° 22

Consistirad basicamente en 4 carriles, conformados por perfiles, los cuales serdn nuestro medio de
transporte para que las piezas a pintar recorran la linea. Este recorrido, por el momento, se hara
manualmente con la ayuda de trolleys. La separacidn entre estos perfiles serd de 250 [mm],
adoptada a fin de garantizar la no interferencia entre las piezas trasladadas y un correcto
aprovechamiento del espacio del proceso.

Estos carriles se vincularan a un pértico, el cual absorbera los esfuerzos del sistema. De esta manera,
los demas elementos que componen la linea no se veran comprometidos en cuanto a su resistencia.

Dimensiones generales

Teniendo en cuenta las superficies de los demas componentes de la linea, se dimensiona el pdrtico.
En esta relacién debemos procurar que la altura sea por encima de la cabina de pintura, pero no
demasiado, a fin de garantizar la vinculacién de los 4 rieles que hardn de transporte. Por otro lado,
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garantizar la vinculacién de la viga horizontal del pdrtico con las paredes del horno de curado, para
gue estos 4 carriles se adentren en el mismo. Por lo tanto en altura adoptamos 1980 [mm)] totales.

La misma filosofia para el ancho, pero en este caso tomamos de referencia la mayor medida, que
estard dada por el horno de curado. A esta medida le sumamos 1000 [mm)], para obtener 500 [mm]
a cada lado del mismo. El ancho del pértico serad entonces de 2980 [mm)]. Esta diferencia a cada lado
nos garantizard tener un espacio de trabajo acorde a la necesidades de los operarios.

Dimensionamiento transportadores aéreos

Para el mismo, se deberd contemplar lo que se quiere transportar. Como los productos a pintar son
variados, se analizard tomando la peor situacidon que tendremos que afrontar en la linea en cuanto
a peso, resultando en 4 columnas de alumbrado, con una longitud de 5 [m] con las medidas
descriptas a continuacion.

Calculando el drea transversal de las columnas a pintar, tendremos:

Seccion : CHS 140*4,05

41 . T
A =—(De? —Di?
4
s
D A =7 (14 em)? - (13,19 cm)?)
" A =173 [cm]?

Diametro (D) 14.00 [cm]
Espesor (t) 0.41 [cm]

Imagen N° 23

Al ser de material SAE 1020, y la densidad de este: 6=7860 [kg/m3], podemos calcular la masa de
cada columna:

Masa Columna= 7860 [kg/m3]*0,0017 [m?]*5[m] = 66 [kg]
Masa Total=Mc*4 columnas= 66 [kg] * 4 = 267,2 [kg]

Ahora, si tenemos en cuenta que cada una de las vigas transportara individualmente cada columna
y, Si proponemos una separacién de 2 [m] de los apoyos de estas vigas, podemos simplificar el
analisis de la siguiente manera:

masa columna 66 |k k
_Slkal_ 45, ]

1= largo columna 5 [m]
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q Siendo q = 13,2 [kg/m]

Es decir que la carga puntual serd
i f, de 26,4 [kg]. Lo llamaremos Q.
A | /U\ Por lo tanto, tendremos:

SFy =Ya+Yb—Q=0

Ya=Q—Yb[I]
IMa=Q=*1[m] —
II Yb * 2[m] = 0 [I1]
De [ll], tendremos que Yb=13,2 [kg]
| L De [l], Ya=13,2 [kg]
‘|h' 2000 [mm] LI

Imagen N° 24

Seglin CIRSOC, para calidad de acero F20 (SAE 1020), la tensidn de fluencia serd of = 200 [N/mm?] =
2000 [kgf/cm?], y si tenemos en cuenta un coeficiente de seguridad n=1,6, podemos calcular el
maodulo resistente Wx.

of 2000 [kgf/cm2]
oadm = 16 16 = 1250 [kgf/cm2]
am =M% 1550 (gt /em2
oadm = —— = [kgf/cm2]

Al tener calculado las resultantes Ya e Yb, podemos proceder a calcular al momento flector maximo
al cual va a estar sometida la viga superior:

Mfmax = Ya x 100 [cm] = 13,2[kg] * 100[cm] = 1320 [kg * cm]

Y ahora si, poder calcular Wx, siendo:

_ Mfmax 1320 [kg * cm]

cadm kg
1250 [~ %)

= 1,06 cm?

W x

Con este dato central, podemos buscar en tabla CIRSOC, la viga PNI que mas se ajuste a nuestro
valor, contemplando al perfil PNI 80 con un Wx=19,5 [cm?].

Claramente se observa la diferencia entre valores y el sobredimensionamiento que esto implica. Sin
embargo, se opta por colocar este perfil debido a su facilidad a la hora de montarlo en la linea y la
factibilidad de encontrarlo en el mercado.
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Imagen N° 25 — Vinculacidn de carriles con trolleys

Ademas, se deben contemplar los trasportes aéreos que se vinculardn a éstos, los denominados
trolleys.

Imagen N° 26 — Trolley

Los mismos, que servirdan de nexo entre piezas y riel, tendran una separacion de 300 [mm] entre
uno y otro. Esta separacién se propone debido a la distancia entre productos a pintar, a fin de no
provocar interferencias. De todas maneras, en el caso de que esto suceda, el sistema es flexible y
no seria una limitante, debido a que se podra optar por no utilizar el trolley afectado a esta situacion.

La vinculacién de éstos con los rieles, permitird el avance y retroceso de la linea manualmente,
dependiendo las necesidades del operario y la linea.
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Imagen N° 27

Por otro lado, debemos tener en cuenta la construccién de los soportes laterales del poértico, de
manera de relacionar la estructura que habilitard la colocacidn de estos transportadores aéreos.

Tendremos en cuenta nuevamente la situacién mas critica planteada anteriormente con las
columnas de alumbrado publico de largo de 5 [m]. En este caso, tomaremos la masa de la columna
ya calculada, siendo Mc = 66 [kg]. Si la viga superior es de un largo de 3 [m] v, si la separacién entre
soportes laterales es de 2 [m], la carga distribuida en cada viga sera:

4 columnas kg

qcolumna = 66[kg] * “omm] 44 [;]

Ademas, a esto se deberan sumar las vigas que vinculardn los transportadores aéreos, las cuales
serdn 4, siendo segun tabla CIRSCO para IPN 80:

Mv=5,94 [kg/m]*4 = 23,76 [kg/m]

Por lo tanto, la carga distribuida total sera: qt=44 [kg/m] + 23,76 [kg/m] =67,8 [kg/m]
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Por lo que nos queda un problema de estabilidad para la seleccion de la viga superior IPN:
]
Siendo P =67,8 [kg/m] * 3[m] =203,3 [kg]

Ra Rb

1500 [mm] 1500 [mm]

Imagen N° 28

YFy =Ra+Rb—P =0
Ra=P —Rb[l]
XMa =P * 1,5 [m] — Rb * 3[m] = 0 [II]

De [ll], tendremos que Rb=101,6 [kg]
De [I], Ra=101,6 [kg]
Tomando la tensidon admisible calculada anteriormente, procedemos de la siguiente manera:

ocadm = 1250 [kgf/cm2]

dm = MIMAX 550 [kgf/em2
sadm = —-— = [kgf/cm2]

Al tener calculado las resultantes Ra y Rb, podemos proceder a calcular el momento flector maximo
al cual va a estar sometida la viga superior:

Mfmax = Ra * 150 [cm] = 101,6[kg] * 150[cm] = 15246 [kg * cm]

Y ahora si, poder calcular Wx, siendo:

_ Mfmax 15246[kg * cm]
oadm 1550 [£4

cm?

Wx =12,2cm?3

Con este dato central, podemos buscar en tabla CIRSOC, la viga PNI que mas se ajuste a nuestro
valor, contemplando al perfil PNI 80 con un Wx=19,5 [cm3].

Este valor puede parecer sobredimensionado, pero ademds de asegurarnos el correcto
funcionamiento, nos aseveramos su disponibilidad en el mercado actual.

Con estos datos y, tomando de tabla su Inercia 1=77,8 [cm?#], podemos hacer un célculo de
verificacion por deformacion:

k
gxl* 086 [z2] * (300 [cm])*
384 xE x|

fmax =

384 2,1x106[cl;‘?2] x 77,8 cm*
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fmax = 0,11 [cm]
Contemplando la condicion de f <=L/400, verifica de manera satisfactoria.

Ademas, se propone que las columnas verticales, que trasladardn los esfuerzos Ra y Rb del pértico
al suelo, sean perfil IPN 80 para tener una homogeneidad en la estructura.

Ya habiendo calculado estos esfuerzos, tendremos un parametro para comparar los resultados que
tendremos a continuacion.

" Si retomamos los conceptos de carga axial céntrica a
a . s
compresion:
Pcri

Iy

*xL=nx*m

Simplificando para los efectos de diseno, tomaremos n=1, de
modo que tendremos:

2 * E x|

Pcri = Iz

Imagen N° 29
Siendo para un IPN 80, material SAE 1020:
E=2,1x10°[kg/cm?]
ly = 6,29 [cm?]
L =190 [cm]
Por lo tanto,

peri = T * 21x10%[kg/em®] + 6,29 [em®] _ . . oo
cri = (190 [cm])? B el

Con esto, comprobamos que el perfil elegido esta lejos de sufrir alguna deformacién con los
esfuerzos a los que se sometera, verificando ampliamente.

Proceso de fabricacion

Aprovechando la situacion comercial con la empresa Fisa Metal SRL, los perfiles seleccionados a
través de calculo se pediran a la misma con un largo de 6 [m], para luego ser cortadas mediante
sierra de cinta y unidas por soldadura segun calculos y planos adjuntos.

Calculo de soldaduras criticas

Un detalle que no podemos dejar de calcular es la soldadura necesaria para garantizar la estabilidad
de los cuatro IPN 80 que estaran vinculados en su extremo superior al pértico, para lo que debemos
prestar atencién a lo siguiente:
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Longitud cateto "b*
kSoIdad ura

Imagen N° 30

La soldadura adoptada sera del tipo filete biselado, donde el esfuerzo nominal calculado se
considera como de cizalladura, y el drea que se supone que ha de resistir la carga es siempre la de
garganta, a causa de que las fallas por soldadura suelen ocurrir a través de ésta, aunque la
dimensién tipica o medida nominal de la soldadura es la longitud del cateto b. Los respectivos
calculos se haran considerando los datos del Catalogo para un electrodo CONARCO 10, siendo:

kg
mm?2

kg
mmz]

ofl kg
Tfl = T = 23,3 [mmz

or =529

]

ofl = 46,6 [

]
Si contemplamos un coeficiente de seguridad de N = 2, podemos decir:

Tfl kg
tadm = - = 11,65 [mmz]

Este pardmetro nos servira para verificar el tipo de electrodo en base a los esfuerzos dados y
medidas adoptadas.

Se propone, ademas:

- b =alto/ancho corddn de soldadura = 3 [mm]

- L=largo soldadura = 20 [mm] (admitido hasta 42 [mm)])
- Distribucién segin imagen N° 21

- n=numero de cordones = 2

Utilizando algunos cdlculos realizados con anterioridad, tendremos:
F=13,2 [kg]

Mfmdx = 13200 [kg*mm]
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Wx = 19500 [mm?3]
Calculando el esfuerzo debido al momento flector:

_ Mfmax 13200 [kg x mm] 0.7 [
~ Wx 19500 [mm3]

o]

71

Calculando el esfuerzo debido al corte:

Z_F_ F B 13,2
t A nx0,707+xbx1 2%0,707 * 3[mm] * 20[mm]

kg
mm?

=0,18 [ ](B)

Teniendo ya calculados (A) y (B), podemos deducir:

. kg
tmax = +/(t1)%? + (12)? = 0,73 [ ]

mm?

Como condicidn sera:
Tmax < tadm

kg

kg ] < 11,65
’ [mmz]

mm?

0,73 [

Verificando satisfactoriamente.
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C. Maquina de pintado

Este proceso se hara con la ayuda de los operarios, utilizando la bomba seleccionada.

La misma fue seleccionada en base a la posibilidad de tener un caudal constante, cobertura éptima
y una alta tasa de transferencia.

-

Imagen N° 30 Imagen N° 31

Se debe tener en cuenta que este tipo de maquina tendrd el generador incorporado a la pistola, con
sus respectivas mediciones de tension y corriente de electrodo.

Al momento de conectar el equipo a la red de 220 [V], se verificara que el terminal de tierra del
toma corriente a utilizar esté correctamente instalado y conectado a una buena tierra o jabalina
proéxima a la cabina de pintura.

Como sabemos, todo equipo electrostatico requiere para un correcto funcionamiento de una buena
conexidon de tierra de todos sus componentes. Esto implica que tanto la pieza a pintar,
transportador, cabina y equipo, deben estar todos conectados a tierra. Unico punto en comun o
modo estrella, no es aconsejable armar una cadena de equipos con la masa en serie.

Aclarar, ademas, que la tensidn generada por la pistola es de muy baja corriente y es totalmente
inofensiva para el operario, sin embargo pueden provocarse cargas estaticas y arcos voltaicos de no
ser tenido en cuenta este punto. Nunca se debe utilizar un adaptador para toma bipolar sin tierra
para conectar este tipo de equipo, dado que esto podra dafiar los circuitos y generar descargas
indeseables. Estos puntos se deberdan complementar con los de seguridad e higiene comentados
con posterioridad.

Cabe destacar que existe una amplia variedad de boquillas de pulverizacién, que dependeran en
gran medida de la forma de las piezas a recubrir y la consistencia de la pintura necesaria. Al pintar
objetos de forma irregular, es conveniente usar una punta redonda. En el caso de pintar objetos
grandes y planos, es mejor usar un adaptador de punta plana. Estas dos caracteristicas son las que
tendremos en nuestras piezas a pintar, por lo tanto es valido aclararlo.
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El caudal de polvo se controla con el regulador de presidn y el valor se puede leer en el mandmetro
que lo acompafia. Segun el fabricante, es normal trabajar entre 1 — 3 [kg/cm?].

La velocidad de salida de la pintura se controlard con un regulador de presién, y el valor se puede
leer en el manémetro.

El modelo elegido se realizé en base a la capacidad de polvo, calculado anteriormente, ddndonos:

Datos técnhicos maquina de pintado

Modelo CH 200 - TRIBO / AD
Tensidn de alimentacidn 220 [V]

Potencia instalada 60 W

Frecuencia 50 Hz

Capacidad de polvo 2-20 [kg/h]

Peso 55 [kg]

Longitud 490 [mm)]
Ancho/Alto 800 [mm]/1100 [mm]
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D. Horno para el curado de la pintura

Cafio cuadrado
40x40x2 [mm]

Chapa SAE 1020 -
espesor = 1 [mm]

Aislante térmico

Quemadores

Imagen N° 32 - Horno de curado en corte

Se disefiard y fabricard segun las medidas adoptadas, respetando ciertos requisitos legales y
normativa vigente segin Norma NAG-201 y NAG-250.

Dimensiones generales

Las medidas adoptadas son de 6 [m] largo x 2[m] de alto x 2 [m] de ancho, principalmente para
poder curar columnas de hasta 5 [m] y alojar en la superficie la mayor cantidad de piezas,
acaparando la mejor distribucién. Tengamos en cuenta que el horno debera estar vinculado a los
transportadores aéreos, de manera de no generar interferencias entre las partes.

Los quemadores seleccionados con posterioridad deberdn estar separados simétricamente desde la
mitad del horno, a fin de facilitar la distribucidn del calor sin generar puntos frios en el mismo.

Imagen N° 33
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Las puertas adoptadas se realizaron con el fin de reducir la pérdida de calor, pero también
entendiendo que la vinculacién con los transportadores aéreos justifica un vano entre éstas y el
techo del horno. Al momento no hablamos de un horno continuo, sino que éste se abrird y cerrara
con cada curado. Es vital adoptar las medidas de seguridad correspondientes para no generar
accidentes laborales al momento de operar con estos equipos.

Mads alld del actual sistema, es posible adaptarlo para una futura automatizacion de la linea, de
manera de hacerlo continuo.

La ubicacién del mismo sera lo mas cercano a la conexién de Gas Natural brindada por la empresa,
de manera de reducir pérdidas de carga, costos y tiempo de instalacién.

Esqueleto Horno de curado

Es correcto explicar la eleccién de los materiales para la conformacion de esta estructura en
particular, a fin de entender el detalle de la misma y la vinculacién con los demas elementos.

-

6000

Imagen N° 34

Como se puede observar, el disefio es bastante bdsico, contemplando una absorcién de los
esfuerzos generales de la estructura sin generar complicaciones al momento de su fabricacién.

La vinculacidn de este esqueleto con las demas partes es la que nos garantizarad la rigidez necesaria.
Los perfiles de acero SAE 1020 cuyas medidas son 40x40x2 [mm] nos garantizaran la correcta
disposicion de los aislantes minerales a lo largo y ancho de la estructura en cuestion, contemplando
el corte en paquetes de 2 [m] x 1[m]. Para el correcto armado, se deberan fijar los paquetes de lanas
minerales a una cara de la chapa, para luego ser comprimidas por la chapa opuesta.

La separacion entre las columnas verticales sera de 2 [m], para poder vincular las chapas mediante
la buloneria adoptada y acotada segun plano.
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Verificacion de la estructura del horno de curado

Para verificar la resistencia de este disefio, se utilizara el programa SolidWorks. El mismo posee un
apartado de simulacién, donde podremos colocar todas las condiciones a la cual estara sometido y
mediante comparaciones del limite de elasticidad (dado por el material), el esfuerzo maximo de Von
Mises (dado por el analisis en cuestion), y el coeficiente de seguridad adoptado seguin norma,
podremos obtener el coeficiente de servicio. Este parametro servird para tener una primera
impresion de la resistencia de los materiales sin adentrarse en demasiados calculos. Se decide
adoptar este criterio, debido a que la estructura estara exigida mediante flexién natural por el peso
propio de la misma.

Tension axial y de flexion en el limite superior (N/m*2)
4 6.659e+007

l 6.104e+007
_ 5.54%9e+007
. 4.994e+007
. 4.440e+007

_ 3.885e+007

foest 3.330e+007

L 2.775e+007

& Max.: | 6.659e+007

_ 2.220e+007

. 1.665e+007

1.110e+007
5.549e+006
0.000e+000

—P Limite eldstico: 3.516e+008

Imagen N° 35

Para poder verificarlo, debemos tener en cuenta los siguiente valores:

€ Peso aplicado = 150 [kg] — Se contemplan las chapas externas e internas del techo, sumado
a buloneria y material aislante.

4 Limite eldstico del material AISI 1020 (ofl) = 2000 [kg/cm?], seglin propiedades del material.
¢ Esfuerzo maximo (omax) = 666 [Kg/cm?], segun SolidWorks en base a peso aplicado.
€ Coeficiente de seguridad (n) = 1,67 segiin norma ANSI 360-16

Reemplazando datos:

Relacionando este valor con el esfuerzo maximo dado, obtendremos el coeficiente de servicio (w):

omax 666 [_kgz]
== C"]l{ = 0,55
oadm 11976 [~
cm
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De esta manera se demuestra que la estructura no presentara problemas, ya que el material trabaja
con un factor de servicio del 55%

Proceso de fabricacion

Tener en cuenta que la construccidn del horno estara a cargo de nosotros. Es por esto que debemos
detallar cdmo proceder con los distintos materiales que conformaran la misma:

- Las paredes y bases partiran de chapa de acero al carbono SAE 1020. Las mismas seran
pedidas de tamafio 2000x4250x1 [mm], seccionadas y conformadas segun planos
mediante corte por plasma en planta.

- Laestructura estara formada por cafio cuadrado 40x40x2 [mm] de acero al carbono SAE
1020, donde el corte se realizara por sierra de cinta segun planos adjuntos, para luego
ser unidas mediante soldadura. La medida se justifica para poder alojar el aislamiento
dimensionado en estos 40 [mm] de distancia entre chapas.

- Luego de tener todas la partes conformadas segun planos, la vinculacidn de las paredes
se realizara a través de bulones para su facil remocidn en caso de tener que cambiar los
elementos de aislacién o realizar algun tipo de recambio. Los materiales adoptados se
basan en la relacion costo/beneficio y no en un calculo de esfuerzos, ya que el mismo
no tendrd que soportar ninguno, mas que su propio peso.

“"HORNO |

ieSEGADO

Imagen N° 36

Para calentar el horno se utilizard gas natural a baja presidn, por lo cual la empresa TACUAR SRL
deberd primar ciertas condiciones bdasicas para la instalacién, como ser:

<€ El tramo de la cafieria comprendida entre la valvula de bloqueo de servicio de GAS DEL
ESTADO vy la entrada a los reguladores primarios, se calculard con una caida de presion
maxima no superior al 10% de la presion minimo de suministro.

4 Los tramos de la red interna comprendidos entre dos etapas de regulacion se calcularan con
una caida maxima del 20% de la presidn regulada al comienzo de esos tramos.

€ Los tramos de cafieria que alimentan directamente los artefactos de consumo, seran
calculados de tal manera que la caida de presidon entre el regulador que los abastece y los
artefactos no exceda el 10% de la presién regulada.
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€ Aquellos tramos de cafieria con presiones de trabajo iguales o inferiores a 0,034 bar M (0,035
kg/cm?), no deberdn tener una caida de presién superior aguas abajo del medidor a los 0,98
mbar M. Se calcularan como caferias a baja presion utilizando la férmula del Dr. Poole.

Los accesorios que formardn parte de esta instalacion seran:

€ Valvulas de bloqueo: Deberan ser de cierre rapido (1/4 de vuelta) y llevaran grabado en su

cuerpo el nombre del fabricante o marca comercial, maxima presién de trabajo y el material

con que han sido fabricadas.

Juntas: El material deberd ser capaz de resistir la presién maxima y de mantener sus

propiedades fisicas y quimicas, a cualquier temperatura a que pudiera ser sometido en

servicio. Las juntas eldsticas deberdn ser aprobadas por GAS DEL ESTADO.

€ Valvulas reguladoras con inscripcion del fabricante o marca comercial, presién maxima
admisible en bar M, presién regulada en bar M, Caudal de m3/h para la presién minima de
entrada, tipo de obturador.

<€ Filtros

€ Mandmetros

&

En ningln caso se permitird el uso de oxigeno u otro gas inflamable para verificar la hermeticidad o
localizar pérdidas.

Se hard una prueba de hermeticidad final con aire a la presién de trabajo de la instalacién,
verificando tal hermeticidad pasando una solucién de agua y jabdn mientras el sistema se encuentra
bajo presion, o prolongando el periodo de prueba a un tiempo no menor de 24 hs.

Los ensayos tendran una validez maxima de un afio.
Este disefo se realizarad teniendo en cuenta el transporte tipo axial de las piezas a curar.

Estan disefiados para trabajar con la mayor eficiencia para lograr la temperatura necesaria con el
menor consumo de energia.

Temperatura de trabajo y tiempo de horneado

Los hornos para recubrimiento en polvo son hornos de conveccidn que permiten el curado de piezas
de trabajo electrostaticas con recubrimiento en polvo, normalmente a 220°C en 15/20 minutos. Los
tiempos y temperaturas variaran segun las especificaciones de la pintura a hornear, las cuales se
encuentran anexadas en la seccidn correspondiente.

Los quemadores a utilizar serdn de la marca COFACO, compuestos por linea de fuego con tubo de
acero ASTM A53 protegido con pintura para alta temperatura, inyector y tuercas de bronce, tubo
Venturi y registro de aire primario de aluminio, piloto de alta retencidn con boquilla de acero
inoxidable.

Algo muy importante de aclarar es que estos quemadores son de llama directa. Es decir que el horno
se calentara mediante la combustidn del gas natural, no con los gases de esa combustién. Es valido
explicarlo, primeramente porque no afectard a las piezas dentro del horno ni tampoco al polvo
recién esparcido en la superficie de estas. Lo mas importante es que se lograra llegar a la
temperatura deseada en menor tiempo y sin necesidad de la instalacidén de forzadores, con el costo
gue este sistema acarrearia. La gran desventaja de este tipo de quemadores es la no uniformidad
de esta temperatura en todo el horno.
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Los elementos de seguridad y automatizacién son de primera calidad, y responden en su totalidad
a las normas vigentes. Sus principales componentes se pueden apreciar en la siguiente imagen.

— ———— Cabezal
Diametros y Longitudes diversas

P Piloto
/// Alta Retencion
i Boquilla AISI304

T Venturi
Correcta regulacion Aire-Gas

> Calibracién
Registro aire primario

Imagen N° 37
Las partes metalicas que forman los equipos estan esmaltadas con pintura en polvo epoxi.

El disefio de los tubos Venturi asegura la correcta y constante proporcién de gas y aire en cualquier
potencia a que se los regule. La calibracién de mezcla gas-aire se obtiene mediante el registro de
aire primario, el cual una vez ubicado en la posicidn 6ptima, es fijado por su tuerca de ajuste.

Se obtiene una llama estable, con muy buena relacién maximo-minimo y, fundamentalmente una
combustién completa libre de mondxido de carbono.

Ademas, para la utilizacién de cafios de acero debe tenerse en cuenta que el tramo de medicién,
basicamente es un instrumento, y por lo tanto debe ser perfectamente desmontable, contando con
bridas en los extremos de igual didmetro al del tubo de medicidn.

Seleccion de quemadores COFACO

En este punto, se propone calcular la razéon de transferencia de calor en los hornos. Para esto,
necesitamos saber el calor necesario para calentar las piezas.

Teniendo en cuenta la situacion mas comprometida, de tener 4 columnas de 5 [m], adoptando
calculos anteriores, la masa por unidad es de 66 [kg].

Si tomamos el curado de 12 piezas por hora, la masa por unidad de tiempo que ingresa al horno
sera:

m = 66 [kg] * 12 [piezas/hr] = 792 [kg/h]
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Sabiendo que el calor especifico del acero es de Cp = 452 [J/kg*K], y que el rango de temperatura
es de 30 °C aproximadamente cuando se encuentra en el ambiente, hasta unos 220 °C de
temperatura en el horno, la razén de transferencia de calor necesaria es:

kg J
792 52+ 452 [y |+ (493K - 30310

3600 [%]

q= m* Cp * At = = 18893,6 W = 18,9 kW

También, sera necesario calcular el calor necesario para calentar las partes que componen la propia
estructura del horno. Si observamos el diseiio, veremos que parte de las vigas estan dentro del
horno, por eso debemos tenerlas en cuenta en este calculo, procediendo a continuacién:

Mv = 0,06 [kg/cm] de tabla Cirsoc (IPN 80)
Contemplando 3 vigas transversales de 2 [m] y 4 vigas longitudinales de 6 [m], tenemos en total:
Mt = 0,06 [kg/cm] * (3*¥200 [cm]+4*600[cm]) = 178,2 [kg]

Considerando un lapso de calentamiento hasta su temperatura de trabajo de 20 minutos (1200
segundos), el calor que absorberdn las vigas para elevar su temperatura sera:

J
e Cp+ At 1782 [kg] * 452 [kg*K] * (493K — 303K)

t 1200[s]

q= = 12753,2W = 12,75 kW

Si bien este valor se sumard al resto de los calores necesarios para el dimensionamiento de los
guemadores, debemos suponer que la temperatura adoptada por las partes internas del horno se
mantendran en valores cercanos a la temperatura de trabajo de manera constante, absorbiendo las
pérdidas.

Ademas, debemos calcular el calor necesario para calentar paredes, techo y piso.

En este caso, solo necesitamos calentar la chapa interna del horno, ya que la lana mineral tiene
como funcidn aislar el calor, de manera de mantener a temperatura ambiente la chapa externa.

Los datos seran:
e =1 [mm)] (espesor de la chapa interior)
Cp =452 [J/kg*K]
To =30 °C (303 K)
Tf = 220 °C (493 K)
Schapa = 7850 [kg/m3]
h = 100 [W*m?2/K]

El drea de calentamiento sera el doble del drea de la placa mas el doble del area del techo, ya que
son simétricos:

A =2xAlat + 2 x Atecho = 2 * (6m * 2m) + 2 x (6m = 2m) = 48 m?
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La masa de la chapa a calentar, cuyo espesor es de 1 [mm], sera:
mc = 8chapa * volumen = 7850 [%] * 48 m2 * 1x1073[m] = 376,8 [kg]

Considerando un lapso de 20 minutos (1200 segundos) para su calentamiento hasta la temperatura
de trabajo, el calor que absorberan las paredes para elevar su temperatura sera:

J
thexCpx At 3768[kg]* 452 [kg—*K] % (493K — 303K)

_ = 26966 W = 26,97 kW
4 t 1200[s]

Por ultimo, sumamos todos los calores, quedando:
q = 18,9 [kW] + 12,75 [kW] + 26,97 [kW] = 58,6 [kW]
kcal]
h
Para la seleccién de los quemadores, relacionaremos este resultado con la tabla de potencias de

nuestro proveedor, eligiendo 3 quemadores modelo QTU25 con una potencia de 22.000 [kcal/h]
cada uno, teniendo en total 66.000 [kcal/h].

q total = 58,6 kW = 50.396 |

La distribucién de los mismos serd teniendo en cuenta una correcta simetria desde la mitad del
horno hacia los extremos, contemplando la necesidad de no colocarlos muy cerca de los ingresos a
fin de no perder calor y reducir la eficiencia de los mismos.

Aislante térmico

Ademas, es particularmente importante que al momento de disenar el horno, tengamos en cuenta
reducir al maximo las pérdidas de calor que se pueden producir en las paredes y el techo del mismo,
ademas de las puertas y huelgos.

Para esto, se procede a la seleccidn del aislante en forma de lana mineral para el relleno de huecos
y cavidades nombradas anteriormente. Este producto brindard un gran aislamiento térmico,
excelente proteccidn contra el fuego y contra al corrosidn, conservando al medio ambiente, siendo
una solucion técnica / econdmica satisfactoria, combinando lo referenciado en una instalacion
rapida y sencilla.
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Propiedades técnicas

Absorcion de agua a corto plazo @ kg/m? <1 EN 1609

Resistencia a la difusién
de vapor de agua, i

B = 1 EN 14303
Reaccion al fuego @ Euroclases A EN 13501-1

Estabilidad dimensional % <1 EN 1604
Temperatura limite de empleo ¢ 660 EN 14706
Conductividad térmica
Temp.* (°C) 50 100 150 200 300 400 500 650

A (W/mk) 0041 0047 0054 0063 0084 0,110 0143 0205

Caracteristicas de durabilidad

El comportamiento de reaccion al fuego y de resistencia térmica de este
producto no varia con el tiempo ni al ser sometido a la temperatura maxima
declarada.

*Temperatura Media en el Aislamiento. Segiin Norma EN 12667.

Imagen N° 38

Para el calculo del espesor elegido, debemos tener en cuenta ciertos aspectos observados
anteriormente. Si hacemos el calculo de una pared lateral, podemos decir que:

El 4rea de calentamiento sera:
Alat = (6m * 2m) = 12 m?
La masa de la chapa a calentar, cuyo espesor es de 1 [mm], sera:

mc = 8chapa * volumen = 7850 [m—] * 12 m2 * 1x1073[m] = 94,2 [kg]

Considerando un lapso de 20 minutos (1200 segundos) para su calentamiento hasta la temperatura
de trabajo, el calor que absorberan las paredes para elevar su temperatura sera:

J
thcxCp * At 94,2 [kg] = 452 [kg*K] % (493K — 303K)
t B 1200[s]

q= = 6742 [W]

Ademas, si retomamos los procesos de transferencia, podemos remitirnos al calculo del flujo de
calor a través de una pared compuesta, contemplando resistencias en serie, tal como se aprecia
en laimagen N° 39.
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Imagen N° 39

El flujo de calor a través del material a debe vencer la resistencia Ra, pero al pasar a través del
material g el calor también pasa a través de los materiales b y c en serie. El calor entrando en la cara
izquierda debe ser igual al calor que sale en la cara derecha, puesto que el estado estable sanciona
el almacenamiento de calor. Si Ra, Rb y Rc son diferentes, como resultado de diferente
conductividad y grosor, la razéon de la diferencia de temperatura a través de cada capa a su
resistencia, deberd ser la misma que la razén de la diferencia total de temperatura a la resistencia
total, o

_At_Ata_Atb_Atc
" R Ra Rb Rc

Para cualquier sistema compuesto que use temperaturas reales

At ty—t  t =t t—t;
"R Ra Rb  Rc

Reacomodando y sustituyendo

0~ At _ to — ts
R (La/kaA) n (Lb/kbA) n (LC/kCA)

Un detalle no menor es la temperatura adoptada a la cual tendremos la pared lateral exterior del
horno, identificada como t3. Debemos tener en cuenta que como es la pared exterior, los operarios
podran entrar en contacto con esta y, ademas de ser un dato vital para el calculo, debemos procurar
gue no sea elevada a fin de preservar la salud de los mismos. Por lo dicho anteriormente, adoptamos
t3=30°C.

En este caso, tenemos la ventaja de que Ra y Rc son del mismo material y espesor, siendo:
Ka =Kc = 52 W/m°C = 0,19 [W/m K]

Kb =A=0,082 W/m K (de Imagen N°)

La=Lc=1[mm]

to=220°C=493K

t3=30°C=303K

q=Q=6742 [W]
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A=12[m?]

Con estos datos, podemos calcular el espesor del aislante necesario:

to—t 2L
Ly =e= kb[(OQ 3)A— kaal:

2x1073m
0,19 [W/m K]

(493 K — 303 K)

6742 [W] 2 [m?]

Lb =e = 0,082 W/mK[

L, =e = 0,027 [m] = 27 [mm]

El aislante a seleccionar debe tener por lo menos 27 [mm], encontrando el mas cercano de 40

[mm].

Datos técnicos Horno de curado

Largo exterior / Largo util

6060 [mm] / 5972 [mm]

Ancho exterior / Ancho util

2044 [mm] / 1956 [mm]

Alto exterior / Alto util

2044 [mm] / 1956 [mm]

Acceso util

1956 [mm]

Temperatura de trabajo

220 °C

Potencia

Hasta 66.000 kcal/hora

Combustible

Gas Natural a baja presién

Aislante lana mineral ISOVER

Tech wired MT 5.1 — e =40 [mm]

Quemador seleccionado COFACO

QTU25 5aPaBd13/TMOS 5a

Serra, Maximiliano

Original

44



Proyecto Final Disefio, proyecto y puesta en funcionamiento
UTN FRSF del sector de pintura electrostatica

E. Carros transportadores

La funcion de estos sera la correcta distribucién de las piezas a pintar, y luego la deposicidn de las
ya pintadas. Es decir, siempre estardn a un costado de la linea de pintado para una mejor
organizacién de los elementos que si estardn comprometidos a ésta.

Las dimensiones adoptadas son de 1500 x 1500 [mm] de superficie con un alto de 1800 [mm] para
cubrir de manera adecuada la distribucién de la tanda elegida como la mas critica en cuanto a peso.

Barras macizas de
@ 7/8"

Refuerzos para
garantizar estabilidad

Cano cuadrado
20x20x1,6 [mm]

Refuerzos para
garantizar estabilidad

o /
2\

Rueda industrial
con freno

Imagen N° 40

Esta criticidad se dara con los soportes a pintar, que brindan la estabilidad a los semaforos, siendo
hasta 100 conjuntos de un peso aproximado de 4 [kg] cada uno en promedio, dandonos un total de
400 [kg] que tendran que soportar los carros transportadores.

Imagen N° 41 — soporte colgante Imagen N° 42 — soporte lateral

Si elegimos cubrir esta superficie superior con barras macizas, con una separacion de 110 [mm]
entre unas y otras, tendremos un total de 13 barras. Esta separacion fue adoptada para cubrir en su
totalidad la superficie de transporte sin tener interferencias entre las piezas a transportar.
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El total de 13 barras, nos indica que los 400 [kg] estardn repartidos en las mismas, por lo tanto cada

barra tendrd que soportar 31 [kg] a lo largo de la misma.
Si ese largo es de 1500 [mm)], cada barra adoptara una carga distribuida de g = 20,5 [kg/m].
Con este dato central, podemos dimensionar las mismas, por lo tanto:

Siendo g = 20,5 [kg/m]

Es decir que la carga puntual serd P = 20,5 [kg/m]*1,5[m] = 31 [kg].
‘P

Rc Rd
1500 [mm] |

Imagen N° 43
Por lo tanto, tendremos:

SFy=Rc+Rd—P =0
Rc =P —Rd [I]

IMc =P 0,75 [m] — Rd * 1,5 [m] = 0 [II]

De [ll], tendremos que Rc=15,5 [kg]
De [l], Rd=15,5 [kg]

Mfmax = 15,5 [kg] * 0,75 [m] = 11,63 [kg*m] = 1163 [kg*cm]

Segun CIRSOC, para calidad de acero F20 (SAE 1020), la tensidén de fluencia sera of = 200 [N/mm?] =
2000 [kgf/cm?], y si tenemos en cuenta un coeficiente de seguridad n=1,6, podemos calcular el
maodulo resistente Wx.

o 2000 [kgf/cm2
cadm = 1—’; _ 20001 1g6/ | 1250 [kgf/em2]

Mfmax

cadm = 7 1250 [kgf/cm2]

W — Mfmax 1163 [kg * cm]
= sadm 1250 [kg/cm2]

= 0,93 [cm3] [1I]]

Si consideramos que la barra maciza sera de seccién circular, y que la férmula para calcular el
modulo resistente de la misma sera:

m*d3
32
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Podemos calcular el didametro de la misma, disponiendo de [lll] y despejando:

3132« Wx 3|32 %0,93 cm3
d= - - =2,1[cm] = 21 [mm]

Seleccionando mediante catalogo para barras de acero macizas, nos inclinaremos por la medida
7/8”= 22,2 [mm], que ademas de verificar al esfuerzo, se podra conseguir sin inconvenientes en el
mercado.

Ahora, debemos dimensionar los 4 apoyos de nuestro carro transportador.
Para esto, debemos contemplar los 400 [kg] de las piezas a transportar, sumado al peso de cada una
de las barras recientemente calculadas. El peso de las mismas sera:

Sbarra = 7850 [5
arra = [m3]
, m*d? * (0,022 [m])?
Vol barra = Area * long = * 1,5 [m] = ( [m) * 1,5[m] = 5,7x107* [m3]

4
k
masa barra 7/8" = Sbarra * volumen = 7850 [m_gg] * 5,7x107* [m3] = 4,5 [kg]

Esta masa multiplicada por el nimero de las mismas, tendremos 58,5 [kg]. En total, entonces,
tendremos:

Masa total = 400 [kg] + 58,5 [kg] = 458,5 [kg], dividida por los 4 laterales, cada uno debera soportar
115 [kg] cada uno.

Si retomamos los conceptos de carga axial céntrica a compresion:

Pcri
E =1

*xL=n*m

Simplificando para los efectos de disefio, tomaremos n=1, de
modo que tendremos:

w2« E x|

Pcri = —z
Imagen N° 44

Proponiendo cano cuadrado de 20x20x1,6 [mm], material SAE 1020:

E=2,1x10°[kg/cm?]

ly = 0,6 [cm?]

L =150 [cm]

Por lo tanto,

- m?*2,1x10%kg/cm?] % 0,6 [cm*]
Pcri = (150 [em])? = 552,7 [kglc/u
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Con esto, comprobamos que el perfil elegido esta lejos de sufrir alguna deformacién con los
esfuerzos a los que se sometera3, verificando ampliamente.

Por ultimo debemos seleccionar las ruedas que facilitardn el movimiento de los carros
transportadores. Para esto, sumaremos el peso total de la estructura, siendo:

Peso total = 400 [kg] + 58,5 [kg] + 1,5 [kg] * 16 = 482,5 [kg]

Contemplando un total de 500 [kg], si tenemos en cuenta accesorios y procesos de construccion,
adoptaremos 4 ruedas modelo 3881, las cuales soportan un peso de 200 [kg] cada una. Es
importante que la base de las mismas sea giratoria y con freno para un mejor transporte.

También, ante la posible deposicion de pintura o materiales que alteren la funcionalidad de estos,
se deberd tener en cuenta al momento de la seleccidn, su facil ensamblaje para un posible
mantenimiento. De esta manera, se trabajard con cierta comodidad y un orden acorde a los
requisitos de calidad.

Serie M Reforzada

Soporte de acero estampado. Acabado zincado. Soporte giratorio de doble hilera de bolas.
Opcional freno total sobre soporte y rueda.

Diametro Ancho Carga Eje Altura Plato Entre Giratoria Giratoria Fija
Kgs. total mm. centros c/base c/base y freno
80 32 100 Rodillos 108 105x85 80x60 3870 3877 3884
100 32 150 Rodillos 128 105x85 80x60 3871 3878 3885
125 32 200 Rodillos 155 105x85 80x60 3873 3880 3887
125 40 200 Rodillos 155 105x85 85x60 3874 3881 3888
150 40 200 Rulemanes 190 135x110 105x80 3875 3882 3889
150 50 300 Liso 190 135x110 105x80 4471 4488 4505
150 50 300 Rulemanes 190 135x110 105x80 4473 4490 4507
200 50 400 Liso 240 135x110 105x80 4474 4491 4508
200 50 400 Rulemanes 240 135x110 105x80 4476 4493 4510
Imagen N° 45

Imagen N° 46
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Proceso de fabricacion

A continuacién detallaremos cémo proceder con los distintos materiales que conformaran la
estructura:

- La estructura perimetral estara formada por cano cuadrado 20x20x1,6 [mm], donde el
corte se realizard por sierra de cinta segun planos adjuntos.

- Superficie superior de barras macizas de 7/8” de acero SAE 1020, cortadas mediante
sierra de cinta.

- Luego de tener todas la partes conformadas segun planos, la vinculaciéon de estas se
realizard mediante soldadura. Ademas de verificar los perfiles adoptados, se adoptan
refuerzos en la estructura para que el paralelogramo se mantenga estable.

Un punto a tener en cuenta es la altura a la cual estaran las piezas que se trasladaran. Debemos
aconsejar correctamente a los encargados de realizar este trabajo ya que se tiene que garantizar la
estabilidad para que no se produzcan problemas en el traslado y generar asi accidentes laborales
innecesariamente. Para esto debemos tomar de parametro la mitad de la altura del carro
transportador a la cual deberan estar colocadas las piezas.

Datos técnicos carros transportadores

Alto exterior / Alto util 1930 [mm] / 1770 [mm]
Ancho exterior / Ancho util 1516 [mm] / 1460[mm]
Modelo ruedas 3881 — s/ catalogo Ruedas Hofer
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10.Proceso de pintado

En principio, los productos a pintar se acercaran a la linea de pintado con la ayuda de carros
transportadores, siendo lavados manualmente realizando un fosfo-desengrase y una preparacion
adecuada de las superficies a pintar. En este proceso, cada parte se limpia, eliminando grasas,
suciedad y cualquier otra cosa que pueda interferir con el revestimiento. Sin un apropiado pre
tratamiento, el polvo en ciertas partes se astillara y se corroera facilmente, de alli su importancia.
Otro punto muy importante es que el objeto debe quedar completamente seco antes de que se
aplique el polvo.

En segundo término, los productos se introduciran en la cabina de pintado a través de
transportadores aéreos de acero. Estos seran utilizados a lo largo de toda la linea.

El polvo se carga eléctricamente a medida que se aplica a la pieza, dando a cada particula una carga
negativa. La parte que se desea recubrir es conectada a tierra eléctricamente como un medio para
atraer y unir el polvo cargado a la superficie de la pieza. Esta atraccidn electrostdtica es un requisito
clave del proceso, ya que ayuda a la uniformidad del recubrimiento y a la velocidad de su aplicacién.
El resultado es una capa uniforme de polvo seco que se adhiere al objeto.

Una vez pintados los productos, pasan por el horno para su curado, en el que los geles en polvo
fluyen y se curan, generando asi un producto suave y un acabado duradero. En este proceso tiene
lugar una reaccién quimica de reticulacidén entre las particulas de polvo.

Dependiendo del uso que se le dara al objeto de metal, hay varias formulas para la mezcla del
pigmento y la resina. Para uso al aire libre, la mezcla probablemente llevara resina de poliéster y
poliuretano, que ofrecen una buena resistencia a los cambios de clima. Para uso interior, se utilizara
una resina epoxi que resista la corrosion.

El Gltimo punto de la estacién es para la recoleccidn de los productos finales, que se depositardn en
los carros transportadores, para la distribucion.

11. Seguridad Industrial e Higiene Ambiental

Este punto es uno de los mas importantes, ya que las condiciones de operacién deben ser las
Optimas para que el trabajo llevado adelante se realice adecuadamente, respetando las normativas
vigentes. Se debe hacer hincapié en el aseo e higiene de los espacios de trabajo para un mejor
confort. Si bien muchas veces pasan desapercibidos, estos detalles hacen mas ameno el trabajo,
impactando en el humor de los operarios. Para que esto suceda, debemos proveer los elementos
necesarios para llevar adelante estas tareas, ademads de las correspondientes capacitaciones del
personal.

€ Equipos de Proteccion para los pintores
En el caso de los pintores, los equipos de pintura son de suma importancia, puesto que cada
dia estan expuestos a productos que son tdxicos y dafiinos para la salud si no se tiene el
equipamiento adecuado, como ser:
=  Proteccién Respiratoria: mascarillas y filtros para polvos
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= Proteccion Ocular: es conveniente utilizar gafas en policarbonato que protejan
contra salpicaduras.

= Guantes: en caucho natural para evitar irritaciones y dermatitis.

= Botas: la mayoria de los materiales comunes pueden ser adecuados, como el caucho
de butilo o el nitrilo

= Traje: se recomienda traje impermeable en polipropileno tipo overol con
cubrecabezas, para proteger adecuadamente todas las partes de la piel expuesta.

€ Para realizar reparaciones o inspeccidn de los tableros eléctricos, debe cortarse la energia.

€ Se deben instalar elementos de seguridad contraincendios cerca de los equipos

€ Debe establecerse terminantemente la prohibicion de fumar y transitar con elementos que
puedan provocar chispas. Para ello es importante colocar carteles indicadores.

€ Los equipos deben ser operados solamente por personal capacitado. Estos deberan recibir

actualizaciones constantes sobre el manejo de los equipos comandados.
€ Se debe mantener la zona libre de contaminacidn, realizando limpiezas periddicamente.

12.Bibliografia
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ESTE EQUIPO ES PARA USO EXCLUSIVAMENTE PROFESIONAL.
NO SE HA PREVISTO PARA USOS DIFERENTES DE LO DESCRITO EN ESTE MANUAL.

Gracias por haber elegido un producto LARIUS s.r.l.
Junto al articulo adquirido, Vds. recibirdn una gama de servicios de asistencia que les
permitiran alcanzar los resultados deseados, rapidamente y de manera profesional.

La empresa productora se reserva la posibilidad de variar caracteristicas y datos del presente manual
en cualquier momento y sin previo aviso.

Este manual es la traduccion en espaiiol del manual original redactado en italiano. El fabricante declina
toda responsabilidad derivada de una traduccion erronea de las instrucciones contenidas en el manual
en italiano.
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ADVE RTENC| As En la tabla que aparece a continuacion se describe el significado de los simbolos que aparecen en este

manual, y que son relativos al empleo, a la toma de tierra, a las operaciones de uso, mantenimiento
y reparacion de este equipo.

<

Lea atentamente este manual antes de usar el equipo.

Un uso inadecuado podria causar dafos a personas o cosas.

No utilice la maquina bajo la influencia de drogas o alcohol.

No modifique por ninglin motivo el equipo.

Utilice productos y disolventes compatibles con las diferentes partes componentes del equipo, leyendo atentamente
las advertencias del productor.

Consulte los Datos Técnicos del equipo que contiene el Manual.

Controle el equipo a diario, y si observa que hay partes desgastadas, sustitiyalas utilizando EXCLUSIVAMENTE
piezas de repuesto originales.

Mantenga a los nifios y a los animales lejos de la zona de trabajo.

Siga todas las normas de seguridad.

Avisa del riesgo de accidente o dafio grave al equipo si no se tiene en cuenta la advertencia.

QLB

Indican el riesgo de reacciones quimicas y riesgo de explosion si no se aplica la advertencia.

Existe el peligro de heridas o graves lesiones causadas por el contacto con el chorro de la pistola, si asi sucediera,
acuda INMEDIATAMENTE a un médico especificando el tipo de producto inyectado.

No pulverice sin haber instalado la proteccion de la boquilla y del gatillo de la pistola.

No ponga los dedos delante de la boquilla de la pistola..

Alfinalizar el ciclo de trabajo y antes de efectuar cualquier intervencion de mantenimiento, siga el procedimiento de
descompresion explicado en este manual.

L

Proporciona importantes indicaciones y consejos para la eliminacién o el reciclaje de un producto respetando el
medio ambiente.

>

Indica la presencia de corriente eléctrica y el peligro de descargas eléctricas si no se aplica la advertencia.
Consérvelo en un lugar sin humedad y no lo exponga a la lluvia.

Controle que los cables estén integros.

Desactive el equipo y descargue la tension eléctrica residual que pudiera haber antes de efectuar operaciones de
limpieza y mantenimiento del equipo.

Indica la presencia de un borne con cable para la toma de tierra.

Utilice UNICAMENTE cables de extension de 3 hilos y tomas eléctricas conectadas a tierra.

Antes de empezar a trabajar, asegurese de que la instalacion eléctrica esté dotada de conexion a tierra y que sea
conforme con las normas de seguridad.

I @) @p> (b

J
5
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FUEGO Y PELIGRO DE EXPLOSIONES

Los vapores inflamables, como los que proceden de disolventes o pinturas, pueden incendiarse o explotar.

Para prevenir peligros de incendio o explosion:

- Utilice el equipo SOLAMENTE en areas bien ventiladas. Mantenga limpia la zona de trabajo.

- Elimine todas las fuentes de ignicion, como llamas piloto, cigarrillos, linternas eléctricas portatiles, ropa sintética
(potencial arco estatico), etc.

- Conecte a tierra los equipos y todos los objetos conductores ubicados en el area de trabajo.

- Utilice exclusivamente tubos “airless” conductores y conectados a tierra.

- No emplee tricloroetano, cloruro de metileno, disolventes de hidrocarburo halogenado o fluidos que contengan
estos disolventes en equipos de aluminio a presion. El uso de estas sustancias podria causar una reaccién quimica
peligrosa con riesgo de explosion.

- No efectlie conexiones, no apague o encienda los interruptores de las luces en presencia de humos inflamables.

Si se advierten sacudidas o descargas eléctricas sera necesario interrumpir inmediatamente la operacion que se

esté realizando con el equipo.

Tenga un extintor en las proximidades del area de trabajo.

Edic. 03 - 06/2019
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Para evitar peligros de incendio o inyeccion:

u otros objetos.

- No pulverice sin la proteccion de la boquilla.

miento.

- No deje que los nifios utilicen el equipo.

PELIGRO DE INYECCION DE LiQUIDO A ALTA PRESION
El fluido a alta presion que sale de la pistola, o bien de posibles fugas, puede causar inyecciones en el cuerpo.

- Utilice el bloqueo de seguridad del gatillo de la pistola cuando no se esté pulverizando.
No meta las manos ni los dedos en la boquilla de la pistola. No intente parar pérdidas con las manos, el cuerpo

- No apunte con la pistola hacia si mismo ni hacia otras personas.

- Descargue la presion del sistema al terminar la pulverizacion y antes de realizar cualquier operacion de manteni-
- No utilice componentes cuya presion de uso sea inferior a la presién maxima del sistema.

- Preste suma atencién al contragolpe que podria producirse al accionar el gatillo de la pistola.

Si el fluido a alta presion penetra la piel, la herida podria parecer un “simple corte”, pero en realidad puede tra-
tarse de un dano muy serio. Someta inmediatamente la herida a un tratamiento médico adecuado.

operador.

+
©

Avisan de la obligacion de uso de guantes, gafas y mascaras de proteccion.
Utilice una indumentaria conforme con las normas de seguridad vigentes en el pais en el que se emplea el equipo.
No se ponga brazaletes, pendientes, anillos, cadenas u otros objetos que pudieran obstaculizar su trabajo como

No vista ropa con mangas anchas, bufandas, corbatas o cualquier prenda que pudiera quedar atrapada con las
partes en movimiento del equipo durante el ciclo de trabajo y las operaciones de control y mantenimiento.

LY PRINCIPIO DE FUNCIONAMENTO

Estetipo de aparato constituye unaunidad completay autonoma
para la aplicacion de revestimientos con polvo.

LARIUS ha realizado esta unidad AD CH 200 - TRIBO que
permite sobre un mismo sistema de pintura electrostatica el
empleo de pistolas con efecto corona (e/ polvo es recargado
por electrodos que se encuentran a alta tensidn), y de pistolas
triboeléctricas (/a recarga se produce por frotamiento).

Por lo tanto el mismo aparato puede ser utilizado como genera-
dor electroestatico para las pistolas de la serie CH 200, o bien

como unidades de control de la carga electroestéatica para las
pistolas LARIUS TRIBO tanto manuales como automaticas.
La conversién de un sistema a otro se produce pulsando un
simple interruptor.

La version AD es la solucién ideal cuando deben realizarse
frecuentes cambios de color. De hecho el polvo es aspirado
directamente de su envase original. En caso de necesidad basta
con sustituir la caja con polvo y limpiar el tubo de aspiracion.
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[:] DATOS TECNICOS

CH 200 - TRIBO /AD
TENSION DE ALIMENTACION 120-220 Vca
POTENCIA INSTALADA 60 W
FRECUENCIA 50 Hz
CAPACIDAD DE POLVO 3-20 kg/h
PESO 55 Kg
LONGITUD (A) 490 mm
ANCHO (B) 800 mm
ALTURA (C) 1100 mm
PISTOLA CH 200 PISTOLA TRIBO
TENSION DE ALIMENTACION 12V c.a. -
TENSION DE SALIDA 0-120 KV c.c. -
CORRIENTE NOMINAL 0-190 pA -
POLARIDAD Negativa Positiva
PESO 690 g 590 g
LONGITUD 360 mm 450 mm

Pistola TRIBO
B

Edic. 03 - 06/2019
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CH 200 AD g

DESCRIPCION DEL EQUIPO

REP. Descripcion REP. Descripcion

1 Generador electroestatico a RACK que 6 Pistola suministradora de polvo CH 200
contiene todos los circuitos de potencia compuesta por un bloque de resina
y mando sea eléctricos que nheumaticos, epoxidica coladaal vacio con atmésfera
y los sistemas de seguridad, visualizador modificaday tratada con sus correspon-
digital de la tension y de la corriente de dientes ciclos térmicos para obtener
~ | funcionamiento. un maximo aislamiento eléctrico y una
Tubo para la alimentacion de polvo. importante resistencia mecanica. En
Cable de alimentacion eléctrica de la el interior del cuerpo de la pistola se
pistola manual. encuentra alojado el multiplicador de
4 Carro de sujecion con ruedas giratorias. tensién protegido de resinas aislantes
5 Contenedor para polvo intercambiable (Posibilidad de uso de pistolas triboeléc-

paraeluso de polvo de diferentes colores tricas CH 200 - TRIBO).
(capacidad maxima recomendada 25 kg). 7 Mesa vibradoracon superficie inclinada

dotada de vibrador eléctrico.
8 Interruptor para vibrador eléctrico.
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[»] TRANSPORTE Y DESEMBALAJE

Respete escrupulosamente la orientacion del embalaje que
se indica externamente mediante simbolos 0 mensajes.

Antes deinstalarel equipo, prepare un ambiente adecuado,
con el espacio necesario, la iluminacién correcta, el piso
limpio y plano.

EL PERSONAL ESTA OBLIGADO A COMPORTARSE
EN ESCRUPULOSA OBSERVANCIA DE LA NORMATIVA
SOBRE PREVENCION DE ACCIDENTES DEL PAIS EN EL
CUAL ESTA INSTALADO EL EQUIPO ASi COMO DE LAS
NORMAS EN MATERIA DE CONTAMINACION MEDIO
AMBIENTAL.

Todas las operaciones de descarga y desplaza-
miento del equipo son de competencia del usuario
quien tendra que prestar gran atencion para no
provocar dafos a personas o al equipo.

Para la operacion de descarga utilice personal

A especializado y habilitado (operadores de gria,

carretilleros etc.)y un medio de elevaciéon adecuado
de capacidad suficiente para el peso de lacargay
respete todas las normas de seguridad.

El personal tendra que estar equipado con los
dispositivos de proteccion individual necesarios.

@ Lea atentamente e integramente las instrucciones

é de uno o mas componentes del equipo, el uso de

|! diferentes de los recomendados por el fabricante,

antes de utilizar el producto.
Conserve cuidadosamente las instrucciones.

La manipulacién o la sustitucién sin autorizacion
accesorios, de utensilios, de materiales de consumo

podrian representar un peligro de accidente y exime
al fabricante de toda responsabilidad civil o penal.

El fabricante no se asume ninguna responsabilidad en
relacion con la descarga y el transporte del equipo en el
lugar de trabajo.

Verifique la integridad del embalaje en el momento de su
recepcion. Saque el equipo del embalaje y controle que
no haya sufrido dafios durante su transporte.
Sicomprueba que hay componentesrotos, contacteinme-
diatamente laempresa LARIUS y laagencia de transporte.
El plazo méaximo para comunicar la deteccién de dafios
es de 8 dias desde la fecha de recepcion del equipo.

La comunicacién se tendra que enviar mediante carta
certificada con acuse de recibo dirigida a la empresa
LARIUS y al transportista.

La eliminacion de los materiales de embalaje,
por cuenta del usuario, se tendra que efectuar en
conformidad con la normativa vigente en el pais

‘ J en el que se utilice el equipo.

En cualquier caso es una practica aconsejable
reciclar de manera lo mas ecolégicamente com-
patible los materiales de embalaje.

|5 NORMAS DE SEGURIDAD

EL EMPRESARIO SERA RESPONSABLE DE LA IN-
STRUCCION DEL PERSONAL SOBRE LOS RIESGOS DE
ACCIDENTE, SOBRE LOS DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD
DEL OPERADOR Y SOBRE LAS REGLAS GENERALES
DE PREVENCION DE ACCIDENTES PREVISTAS POR LAS
DIRECTIVASINTERNACIONALES Y POR LA LEGISLACION
DEL PAIS EN EL CUAL ESTA INSTALADO EL EQUIPO ASi
COMO SOBRE LA NORMATIVA EN MATERIA DE CONTA-
MINACION MEDIO AMBIENTAL.

MANTENGA EN ORDEN EL AREA DE TRABAJO. EL DE-
SORDEN EN EL LUGAR DE TRABAJO COMPORTA EL
PELIGRO DE ACCIDENTES.

MANTENGA SIEMPRE UN BUEN EQUILIBRIO: EVITE
POSICIONES INESTABLES.

ANTES DE SU UTILIZACION COMPRUEBE ESCRUPU-
LOSAMENTE QUE NO HAYAN PIEZAS DANADAS Y QUE
EL EQUIPO ESTE EN CONDICIONES DE REALIZAR SU
TRABAJO DE MANERA CORRECTA.

OBSERVE SIEMPRE LAS INSTRUCCIONES DE SEGURI-
DAD Y LA NORMATIVA VIGENTE.

NO PERMITA QUE PERSONAS AJENAS PUEDAN ACCE-
DER AL AREA DE TRABAJO.

NO SUPERE NUNCA LAS PRESIONES MAXIMAS DE
SERVICIO INDICADAS.

NO DIRIJANUNCA LA PISTOLA HACIA VD. MISMO O HA-
CIAOTRAS PERSONAS. ELCONTACTO CON ELCHORRO
PODRIA CAUSAR HERIDAS GRAVES.

EN CASO DE HERIDAS PRODUCIDAS POR EL CHORRO
DELAPISTOLAACUDAINMEDIATAMENTE AUN MEDICO
ESPECIFICANDO EL TIPO DE PRODUCTO INYECTADO.
NO SUBESTIME NUNCA UNA LESION PROVOCADA POR
LA INYECCION DE UN FLUIDO.

CORTE SIEMPRE LA ALIMENTACION ELECTRICA Y
DESCARGUE LA PRESION DEL CIRCUITO ANTES DE
EFECTUAR CUALQUIER TIPO DE CONTROL O DE SU-
STITUCION DE PIEZAS DEL EQUIPO.

NO MODIFIQUE POR NINGUN MOTIVO CUALQUIER
PIEZA DEL EQUIPO. VERIFIQUE REGULARMENTE LOS
COMPONENTES DEL SISTEMA. SUSTITUYA LAS PIEZAS
ROTAS O DESGASTADAS.
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AJUSTEY CONTROLE TODOS LOS RACORES DE CONE-
XION ENTRE LA BOMBA, LA MANGUERA Y LA PISTOLA
ANTES DE UTILIZAR EL EQUIPO.

UTILICE SIEMPRE MANGUERA PREVISTA EN EL SU-
MINISTRO ESTANDAR DE TRABAJO. EL EMPLEO DE
ACCESORIOS O INSTRUMENTOS DIFERENTES DE LOS
RECOMENDADOS EN EL PRESENTE MANUAL PODRIA
CAUSAR ACCIDENTES.

EL FLUIDO CONTENIDO EN LA MANGUERA PODRIA
RESULTAR MUY PELIGROSO. MANEJE CUIDADOSA-
MENTE LA MANGUERA. NO TIRE DE LA MANGUERA
PARA DESPLAZAR EL EQUIPO. NO UTILICE NUNCA UNA
MANGUERA DANADA O REPARADA.

> (b B>

La alta velocidad con la que el producto pasa por
la manguera podria generar electricidad estatica
que se manifiesta con pequeias descargas y chi-
spas. Serecomiendaconectaratierraelequipo.La
bomba esta conectada a tierra por el hilo de masa
del cable de alimentacion eléctrica. La pistola esta
conectada a tierra mediante la manguera flexible
de alta presion. Todos los objetos conductores
que se encuentren en proximidad de la zona de

trabajo deben estar conectados a tierra.

NO PULVERICE POR NINGUN MOTIVO SOBRE PRODUC-
TOS INFLAMABLES O DISOLVENTES EN AMBIENTES
CERRADOS.

NO UTILICE NUNCA EL EQUIPO EN AMBIENTES SATU-
RADOS DE GASES POTENCIALMENTE EXPLOSIVOS.

O B

Verifique siempre la compatibilidad del producto
con los materiales que componen el equipo (bom-
ba, pistola, mangueray accesorios) con los cuales
puedaentraren contacto. No utilice pinturas 0 disol-
ventes que contengan hidrocarburos halogenados
(como el cloruro de metileno). Estos productos, en
contacto con componentes de aluminio del equipo,
podrian causar peligrosas reacciones quimicas
comportando un riesgo de explosion.

B

SIELPRODUCTO QUESE UTILIZAES TOXICOEVITE
SU INHALACION Y EL CONTACTO CON EL MISMO
UTILIZANDO GUANTES Y GAFAS DE PROTECCION
Y MASCARILLAS ADECUADAS.

Q NECESARIAS SITRABAJAEN LAS PROXIMIDADES

TOME LAS MEDIDAS DE PROTECCION DEL 0iDO

DEL EQUIPO.

Normas de seguridad eléctrica

*  Verifique que el interruptor esté en la posicion “OFF” antes
de conectar el enchufe del cable de alimentacion en la
toma eléctrica.

¢ Notransporte el equipo conectado alared de alimentacion.

* Desconecte el enchufe si el equipo no debe ser utilizado
y antes de la sustitucién de accesorios o de realizar ope-
raciones de mantenimiento del aparato.

*  No arrastre el equipo ni desconecte el enchufe tirando del
cable de alimentacion.

* Proteja el cable del calor, de los aceites minerales y de
aristas cortantes.

* Si el equipo se utiliza al aire libre, utilice un solo cable
alargador que sea adecuado, especificamente previsto y
marcado para el uso externo.

é Nointente por ningiin motivo manipularlos valores
de calibrado de los instrumentos.

* Paraevitaraccidentes, lasreparaciones de los componen-
tes eléctricos deben ser llevadas a cabo exclusivamente
por personal cualificado.

PRECAUCIONES DURANTE EL FUNCIONAMIENTO

¢ No fumar ni provocar llamas libres.

* Enlas cabinas deben encontrarse solamente las pistolas
y los medios necesarios para el transporte del polvo: cual-
quier otro aparato eléctrico debe ser depositado fuera de
la cabina.

*  Verificar que la aspiracion producida en la cabina para
la pintura sea suficiente y que el polvo no se acumule en
ninguna parte de la misma.

e Verificar que la puesta a tierra de los bastidores y de todos
los aparatos eléctricos.

e Asegurarse que el operador se encuentra perfectamente
“puesto a tierra”.

No utilizar guantes aislantes ni calzado de plastico. Se
recomienda utilizar calzado antiestatico.

* No entrar en la cabina para la pintura cuando el aparato
se encuentra en funcionamiento. Antes de entrar asegu-
rese que el sistema de bloqueo de todo el sistema esta
funcionando.

e Se recomienda utilizar mascarillas faciales y monos de
proteccion cuando deba trabajar en atmésferas cargadas
de polvo.

¢ Mantener limpia la zona situada alrededor de la cabina (en
al menos 5 metros).

¢ Mantener limpias las [dmparas de iluminacion. Lavarse la
cara y las manos antes de comer o beber.

SALUD Y SEGURIDAD

El polvo

*  Puede provocar irritacion a los ojos, a las manos y al
sistema respiratorio, después de un prolongado periodo
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con contacto directo.

¢ Esnocivo si es inhalado.

¢ No son inflamables, pero pueden provocar combustiones
si su concentracion en el aire es superior al limite.

¢ Pueden formar un hilo conductor, capaz de ser encendido
por “llamas libres”, el calor o chispas eléctricas.

Salida del polvo:
limpiar con un aspirador. No barrer.

Fuego:
aislar los aparatos eléctricos y utilizar espuma.

Contacto con los ojos:
lavar con agua corriente y medicinales adecuados.

Inhalacion:

salga a tomar aire. Utilice vestimenta limpia. En
caso de dificultad de respiracion, someterse a
curas médicas.

Ingestion:
someterse inmediatamente a curas médicas,

CONDICIONES DE GARANTIA

Las condiciones de garantia no se aplican en

caso de:

- procedimientos de lavado y limpieza de los
componentes no realizados correctamentey que
causan malfuncionamiento, desgaste o dafio del
aparato o partes del mismo;

- uso inapropiado del aparato;

- uso contrario con la normativa nacional prevista;

- instalacion incorrecta o defectuosa;

-modificaciones, intervenciones ymantenimientos
no autorizados por el fabricante;

- uso de repuestos no originales y no relativos al
modelo especifico;

-inobservanciatotal o parcial de lasinstrucciones.

VAN

|31 USO CORRECTO DEL APARATO

El aparato descrito en este manual constituye un grupo com-
pletoyauténomo paralaaplicacion de revestimientos en polvo.

Un uso correcto del aparato permite aprovechar completa-
mente las prestaciones que es capaz de suministrar con total
seguridad al operador.

Para obtener ello es necesario cumplir rigurosamente las indi-
caciones que se indican a continuacion:

¢ Puesta a tierra de todas las partes mecanicas, incluido el
bastidor del aparato y naturalmente la pieza que se esta
tratando.

* Distancia suficiente entre el electrodo y la pieza que se
encuentra en elaboracion.
El dispositivo de seguridad situado en el sistema electroes-
tatico LARIUS CH 200 después de acercarse por debajo
de los 20 mm determina una reduccién muy elevada de la
tension de carga que las particulas del polvo pulverizado
no son mas cargadas.
Por este motivo no seria recomendable acercarse de-
masiado a los puntos pegados para obtener una mejor
penetracion.

e El operador debe utilizar calzado conductor (de cuero),
pero no utilizar guantes, debido a que su conexion a tierra
es establecida a través de la placa metalica situada sobre
la empuiiadura de la pistola.

o El tubo del polvo no debe crear angulos vivos o pliegues
estrechos.

\i\

////|
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@ Seguir las instrucciones que se encuentran conte-
nidas en el manual de uso y mantenimiento.

Verificar la integridad de los componentes y de las partes
del aparato.

Respetarlas instruccionesy advertencias que se muestran
evidenciadas sobre el aparato, las placas de prevencioén de
accidentes que se encuentran expuestas sobre el aparato
deben encontrarse siempre perfectamente legibles.
Controlar el estado de conservacion (limpieza) y de man-
tenimiento del aparato asi como de sus componentes
principales.

Controlarel correcto funcionamiento del sistemaneumatico
y el estado de conservacion de las tuberias y empalmes.
Paratodas las operaciones, utilizar siempre vestimenta de
trabajo adecuada, respetando las normas de seguridad en
el ambiente de trabajo.

Sefalar posibles anomalias de funcionamiento (compor-
tamiento defectuoso, sospecha de ruptura, movimientos
incorrectos y nivel de ruidos por encima de la norma) al
responsable de departamento y colocar a la maquina en
estado de fuera de servicio.

Respetar el programa de intervenciones de mantenimiento
e indicar, cada vez que se realice un control, las observa-
ciones correspondientes con la intervencion realizada.

El polvo debe ser conservado en un lugar fresco y seco,
en contenedores sellados y usados con una frecuente
rotacion de existencias.

La pieza que se desea tratar debe carecer en su superficie
de cualquieragente contaminante y haber sido previamente
tratado correctamente.

El aire comprimido no debe contener agua o aceite.

La pieza que se desea tratar debe estar correctamente
enganchada y contar con una buena puesta a tierra.

Los bastidores deben permitir una buena puesta a tierra de
la pieza.

El horno debe tener una correcta temperatura para poli-
merizar perfectamente.

Los dispositivos alimentadores de polvo, la cabina para
la pintura y el sistema de recuperacion deben carecer de
agentes contaminantes o de cualquier otro tipo de polvo
de naturaleza diferente de aquel seleccionado.
Periddicamente durante el funcionamiento deben realizar
controles de pretratamiento y de coccidn.

Todo el polvo reciclado debe ser tamizado y mezclado en
la proporcion recomendada con el polvo nuevo.

No deben utilizarse siliconas o barnices cerca del sistema.

aparato es obligatorio ponerse en contacto conlaempresa
LARIUS para obtener las nuevas tecnologias.

Uso del aparato por parte de personal que no esté lo
suficientemente preparado.

Falta de respeto de las prescripciones de mantenimiento
periddico o no realizada correctamente.

Uso de piezas de recambio que no sean originales o0 no
adecuadas.

Modificar o descalibrarlas regulaciones de los dispositivos
de seguridad y/o forzar los aparatos.

Realizar operaciones de control, mantenimiento o repara-
ciones sin haber colocado al aparato en condiciones de
fuera de servicio.

Realizar reparaciones provisionales o intervenciones que
no sean conformes con las instrucciones.

A en contacto con la empresa LARIUS para obtener

La empresa LARIUS no se declara responsable de
dafos mecanicos o producidos a personas, deriva-
dos de usos incorrectos descritos anteriormente.

En el caso que el usuario tuviera necesidad de
utilizar el aparato con materiales diferentes de
aquellos citados en el contrato de venta o modificar
los parametros de funcionamiento, debe ponerse

nuevos parametrosy tecnologias de funcionamiento.

Se recomienda al usuario al que esta destinado el
uso del aparatoy tiene laresponsabilidad de realizar
su mantenimiento, de mantener libre de cualquier
impedimento o equipo las zonas de seguridad,
de control y de acceso a las diferentes partes del
polipasto.

L] PANEL DE MANDO

Las operaciones de funcionamiento, las regulaciones y la de-
tencion del aparato, ademas de las indicaciones de correcto
funcionamiento, son gestionadas por el panel de mando que
se encuentra situado en la parte superior.

t Instalar sobre el interruptor general un seccionado

con fusibles, para aislar por completo el aparato
de la red de alimentacion.

[gUSO INCORRECTO DEL
APARATO

La empresa LARIUS declara “uso incorrecto” del aparato,
cualquier uso, que no haya sido descrito en el apartado an-
terior y ademas:

CONTROLES OPERATIVOS

Botones - Selectores - Luces Testigo luminosas - Potenciometros

Los controles operativos se encuentran situados sobre el panel
de controly son utilizados directamente por el operador durante
el funcionamiento del aparato asi como para realizar cualquier
¢ No dirigir el chorro de la pistola hacia personas. operacion de mantenimiento o de prueba.
o Utilizar fuentes energéticas incorrectas o inadecuadas.

En el caso que fuera necesario aportar modificaciones al
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Pos. Descripcion Pos. Descripcion
1 Potenciometro de regulacion Kv L Racor fijacion del tubo de aire entrante
i Indicador digital Kv i Conexion fijacion del tubo de aire de envio de polvo
3 Indicador a led pA i Conexion fijacion del tubo de aire complementario
4 Mandmetro de lectura de la presion de aire de envio 14 Conexion fijacion del tubo de "aire tribo"
- del polvo Y tubo de aire adicional de limpieza CH200
i Manémetrodelecturadelapresion deaire complementario i Fusible general (1A)
6 Mandmetro de lectura de la presion de "aire tribo" y l Fusible electrovalvula (2A)
- presion de aire adicional de limpieza CH 200 L Fusible de la tarjeta electrénica general (3,15A)
7 Interruptor general i Enganche de fijacion del cable de puesta a tierra
8 Manopla de regulacion de la presion de aire de envio i Selector para pintura a corona o eléctrica
del polvo A Toma de fijacion del cable mando pistola automéatica
9 Manopla de regulacion de la presion de aire complemen- 271 Toma de fijacion del cable de alimentacion de la pistola
- tario (para hacer que el chorro de polvo sea uniforme) i Cable de alimentacion eléctrica
10 | Manopla de regulacion de la presion de "aire tribo"
(aumenta el efecto eléctrico) y aire adicional limpiar el
- difusor y re6foro CH200
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Nucleo de Nylon. Banda de poliuretano inyectado. Eje liso, rodillos o rulemanes.

Diametro Ancho Diametro Carga Eje Cod.
interior Kgs.
80 32 12mm 100 Rodillos 3800
100 32 12mm 150 Rodillos 3801
100 40 1/2" 150 Liso 4443
100 40 17mm 150 Rulemanes 4444
125 32 15mm 200 Rodillos 3803
125 40 1/2" 200 Rodillos 3804
125 40 1/2" 200 Liso 4448
125 40 17mm 200 Rulemanes 4449
150 40 17mm/1/2" 200 Rulemanes 4453 Con guardahilos
150 50 3/4" 300 Liso 4454
150 50 17mm 300 Rulemanes 4456
200 50 3/4" 400 Liso 4457
200 50 20mm 400 Rulemanes 4459
3801 4409

4453 4453 4453

( ) Ruedas Hofer SRL | Av. Rivadavia 15262 Haedo (1706) Pcia. de Bs. As. - Argentina | Tel: (011) 4443-1439 /6412
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Serie M Reforzada

Soporte de acero estampado. Acabado zincado. Soporte giratorio de doble hilera de bolas.
Opcional freno total sobre soporte y rueda.

Diametro Ancho Carga Eje Altura Plato Entre Giratoria Giratoria Fija
Kgs. total mm. centros c/base c/base y freno
80 32 100 Rodillos 108 105x85 80x60 3870 3877 3884
100 32 150 Rodillos 128 105x85 80x60 3871 3878 3885
125 32 200 Rodillos 155 105x85 80x60 3873 3880 3887
125 40 200 Rodillos 155 105x85 85x60 3874 3881 3888
150 40 200 Rulemanes 190 135x110 105x80 3875 3882 3889
150 50 300 Liso 190 135x110 105x80 4471 4488 4505
150 50 300 Rulemanes 190 135x110 105x80 4473 4490 4507
200 50 400 Liso 240 135x110 105x80 4474 4491 4508
200 50 400 Rulemanes 240 135x110 105x80 4476 4493 4510

3871 3878 3885
3874 3881 3888
4473 4490 4507

Ruedas Hofer SRL | Av. Rivadavia 15262 Haedo (1706) Pcia. de Bs. As. - Argentina | Tel: (011) 4443-1439 /6412

info@ruedashofer.com.ar | www.ruedashofer.com.ar
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Soporte de acero estampado de 4,75mm de espesor, alas soldadas. Acabado zincado.
Soporte giratorio de doble hilera de bolas. Opcional freno sobre rueda.

Diametro Ancho Carga Eje Altura Plato Entre Giratoria Giratoria Fija
Kgs. total mm. centros c/base c/base y freno
100 40 150 Liso 135 115x100 85x75 4425 4429 4433
100 40 150 Rulemanes 135 115x100 85x75 4426 4430 4434
125 40 200 Liso 160 115x100 85x75 4427 4431 4435
125 40 200 Rulemanes 160 115x100 85x75 4428 4432 4436
150 40 200 Rulemanes 190 115x100 85x75 3890 3891 3892
150 50 300 Liso 190 115x100 85x75 4547 4555 4563
150 50 300 Rulemanes 190 115x100 85x75 4549 4557 4565
200 50 400 Liso 240 115x100 85x75 4550 4558 4566
200 50 400 Rulemanes 240 115x100 85x75 4552 4560 4568

4549 4557 4565

( ) Ruedas Hofer SRL | Av. Rivadavia 15262 Haedo (1706) Pcia. de Bs. As. - Argentina | Tel: (011) 4443-1439 /6412
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Quemadores tubulares
a gas

Descripcion

Compuestos por: linea de fuego con tubo de acero ASTM A53 protegido con pintura para alta temperatura; inyector y tuercas de bronce;
tubo venturiy registro de aire primario de aluminio; piloto de alta retencién con boquilla de acero inoxidable.

Los elementos de seguridad y automatizacién son de primera calidad, y responden en su totalidad a las normas de Gas Industrial. Sus
principales componentes son: filtro de gas, valvula de seguridad a termocuplay valvula esférica de paso total.

Pueden fabricarse con valvula solenoide de corte total y/o parcial, interruptor de seguridad a termocupla, control electrénico de llama
con encendido automatico, transformador de encendido, caja de control o conexiones de aluminio estanca con salidas mediante
prensacables.

Las partes metalicas que forman los equipos estan esmaltadas con pintura en polvo epoxi.

Opcionalmente ofrecemos: regulador-estabilizador de presién de entrada (con filtro incorporado) y trenes de valvulas protegidos con
esmalte epoxiliquido amarillo.

Funcionan a gas natural (G.N.) o envasado (G.L.P.) con baja presién (200 mm.c.a. y 280 mm.c.a. respectivamente), pudiendo obtenerse
potencias de hasta 140.000 Kcal./hora (ver tabla de modelos, potencias y medidas).
Apedido pueden proveerse paratrabajar con otras presiones.

Se fabrican en diametros y largos diversos, pudiendo alcanzar longitudes de 6,4 metros, permitiendo obtener las potencias requeridas
con unadistribucion pareja, baja altura de llamay 6ptimo rendimiento.

Eldisefio de los tubos venturi asegurala correcta y constante proporcion de gas y aire en cualquier potencia a que se los regule.

La calibracion de mezcla gas-aire se obtiene mediante el registro de aire primario, el cual una vez ubicado en la posicién éptima, es
fijado por su tuerca de ajuste.

Se obtiene una llama estable, con muy buena relacién maximo-minimo y, fundamentalmente, una combustion completa libre de
mondxido de carbono.

Se fabrican con sistemas de regulacién todo-nada, dos potencias de fuego (alto y bajo) y modulante.

Aplicaciones

Son aptos para ser usados en hornos de baja y media temperatura (curado de pinturas, pasteleros, telas engomadas, telas
plastificadas, estufas de leudar el pan, etc.); mesas para secado de cartén corrugado; secadores de conveccion natural (salamines;
noyos, impresos, etc.); calentamiento de liquidos (bateas para anodizados, galvanoplastia, desengrases, coccion de productos
alimenticios, frituradoras de churros, chacinados, hervidores de cerdas, triperias, etc); camaras de ahumado; vulcanizadores de goma;
fusion de breay muchas aplicaciones mas.

Para efectuar la selecciéon del quemador necesario consulte la tabla de modelos, potencias y medidas, luego recurra al codigo de
pedido con el objeto de completar las especificaciones técnicas que correspondan.
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Dimensiones
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Quemadores tubulares
a gas

Dimensiones

Detalle de trenes de valvulas para los modelos:
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Dimensiones

Venturi

Cafio de

cobre

Detalle piloto

Registro
de aire

Venturi
Piloto

Boquilla

piloto

AN
Tubo
quemador
185
Tabla de modelos, potencias y medidas
Potencias ( *) Dimensiones [mm.]
[Kcal/hora]
Modelos @C

SLE o [BSP] E H LA LD MA MD T X a1
QTU25 aaaaaPa Bd13 / VOO0 a-aaaa | 10.000 22.000 13 49 47 252 248 277 272 367 392 34
QTU25 aaaaaPa Bdl13 / VMO0 a-aaaa | 10.000 22.000 13 49 47 252 248 277 272 489 514 34
QTU25 aaaaaPa Bd13 / VOOS a-aaaa | 10.000 22.000 13 49 47 252 248 277 272 489 514 34
QTU25 aaaaaPa Bdl3 / VM0Sa-aaaa 10.000 22.000 13 49 47 252 248 277 272 591 616 34
QTU25 aaaaaPa Bdl3 / TMO0O a-aaaa | 10.000 22.000 13 49 47 252 248 277 272 447 472 34
QTU25 aaaaaPa Bdl3 / TM0Sa-aaaa | 10.000 22.000 13 49 47 252 248 277 272 549 574 34
QTU32 aaaaaPa Bdl13 / VOO0 a-aaaa | 20.000 45.000 13 65 51 201 309 316 333 367 392 42
QTU32 aaaaaPa Bdl3 / VMO0 a-aaaa | 20.000 45.000 13 65 51 291 309 316 333 489 514 42
QTU32 aaaaaPa Bd13 / VO0S a-aaaa | 20.000 45.000 13 65 51 291 309 316 333 489 514 42
QTU32 aaaaaPa Bdl3 /VM0Sa-aaaa | 20.000 45.000 13 65 51 291 309 316 333 591 616 42
QTU32 aaaaaPa Bdl13 / TMO0 a-aaaa 20.000 45.000 13 65 51 201 309 316 333 447 472 42
QTU32 aaaaaPaBdl3 / TM0Sa-aaaa | 20.000 45.000 13 65 51 291 309 316 333 549 574 42
QTU38 aaaaaPa Bd13 / VOO0 a-aaaa | 26.000 58.000 13 67 55 341 341 366 365 367 392 49
QTU38 aaaaaPa Bdl3 / VMO0 a-aaaa | 26.000 58.000 13 67 55 341 341 366 365 489 514 49
QTU38 aaaaaPa Bdl3 / VO0S a-aaaa | 26.000 58.000 13 67 55 341 341 366 365 489 514 49
QTU38 aaaaaPa Bdl3 /VM0Sa-aaaa | 26.000 58.000 13 67 55 341 341 366 365 591 616 49
QTU38 aaaaaPa Bdl3 / TMO0 a-aaaa | 26.000 58.000 13 67 55 341 341 366 365 447 472 49
QTU38 aaaaaPa Bdl3 / TM0Sa-aaaa | 26.000 58.000 13 67 55 341 341 366 365 549 574 49
QTUS1 aaaaaPa Bdl19 / VOO0 a-aaaa | 35.000 80.000 19 75 60 380 412 416 447 377 407 60
QTUS1 aaaaaPa Bdl9 / VMO0 a-aaaa | 35.000 80.000 19 75 60 380 412 416 447 503 533 60
QTUS1 aaaaaPa Bdl9 / VO0OS a-aaaa | 35.000 80.000 19 75 60 380 412 416 447 503 533 60
QTUS1 aaaaaPa Bdl9 / VM0Sa-aaaa | 35.000 80.000 19 75 60 380 412 416 447 609 639 60
QTUS1 aaaaaaPa Bdl9 / TMO0O a-aaaa | 35.000 80.000 19 75 60 380 412 416 447 456 486 60
QTUS1 aaaaaPa Bdl9 / TMOSa-aaaa | 35.000 80.000 19 75 60 380 412 416 447 562 592 60
QTUG3 aaaaaPa Bd25 / TMOO a-aaaa | 70.000 150.000 25 102 65 515 570 564 615 494 529 70
QTUG3 aaaaaPa Bd25 / TM0Sa-aaaa | 70.000 150.000 25 102 65 515 570 564 615 628 663 70

Baja presiéon: 200 mm.c.a en gas natural 6 280 mm.c.a en gas envasado.

Media presion: 1600 mm.c.a en gas natural y envasado.

LU: Largo de llama (til

LQ: Largo del tubo del quemador (maximo: 6385 mm)

(*) Las potencias indicadas corresponden a las maximas alcanzadas por cada modelo

COFACO se reserva el derecho de efectuar modificaciones sin aviso previo. MATRICULA DE FABRICANTE 0013




Quemadores tubulares

a gas

Caodigo de pedido

CI=R

SERIE QTU QTU
25
32
DIAMETRO DE TUBO 38 51
51
63
A RECTO
FORMA DE ARMADO D
D ACODADO
1000 a
LARGO DEL TUBO 05385 EN mm. 3000
PILOTO F SIN PILOTO (OPCION VALIDA PARA SIST. SEG. IONIZACION) b
P PILOTO DE ALTA RETENCION
E ENVASADO (G.L.P.)
TIPO DE GAS N
N NATURAL (G.N.)
PRESION DE
T AEALD B BAJA (200 mm.c.a. GAS NATURAL, 280 mm.c.a. GAS ENVASADO) B
ARMADO DE
VALVULAS d ACODADO A LA DERECHA d
DIAMETRO DE 13 DIAMETRO DE CONEXION 13 mm. BSP
NSO 19 DIAMETRO DE CONEXI(E)N 19 mm. BSP 19
25 DIAMETRO DE CONEXION 25 mm. BSP
/
SISTEMA DE \Y VALVULA DE SEGURIDAD
S2UE D T INTERRUPTOR DE SEGURIDAD \Y
I IONIZACION
0 NO POSEE
M VALVULA SOLENOIDE APERTURA STANDARD
SISTEMA | VALVULAL L VALVULA SOLENOIDE APERTURA LENTA M
DE A VALVULA SOLENOIDE APERTURA STANDARD CON M.V.C.
CORTE B VALVULA SOLENOIDE APERTURA LENTA CON M.V.C.
0 NO POSEE
VALVULA 2 0
M VALVULA SOLENOIDE APERTURA STANDARD
REGULACION DE 0 NO POSEE
ROTENCIA S ALTO Y BAJO FUEGO S
P MODULANTE
DISPOSITIVO DE F FILTRO DE GAS .
ENTRADA R REGULADOR DE PRESION CON FILTRO DE GAS (VER NOTA)
INDICADOR DE 0 NO POSEE
PRESION 1 1 MANOMETRO 0
2 2 MANOMETROS
PRESOST ATO DE
AR 0 NO POSEE 0
PRESOST ATOBAJ A 0 NO POSEE
PRESI ON DE GAS F FIJO 0
R REGULABLE
PRESOST ATO AL TA 0 NO POSEE
PRESI ON DE GAS 2 AD 0
R REGULABLE

NOTA: Al seleccionar como dispositivo de entrada"TREGULADOR DE PRESION CON FILTRO DE GAS" las presiones de trabajo seran:
BAJA(B): 250 mm.c.a. EN GAS NATURAL, 350 mm.c.a. EN GAS ENVASADO.
MEDIA (M): 2000 mm.c.a. (AMBOS TIPOS DE GAS).

OTRAS PRESIONESAPEDIDO.

COFACO se reserva el derecho de efectuar modificaciones sin aviso previo. MATRICULA DE FABRICANTE 0013
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TECH Wired Mat MT 5.1

Manta armada de lana de roca

Descripcion

Manta armada de lana de roca que incorpora por una de sus
caras una malla de acero galvanizado cosida con hilos de acero
galvanizado. Disponible bajo peticién malla e hilo de acero
inoxidable.

Aplicaciones

Aislamiento térmico y acustico para la industria. Calorifugado de
tuberias de gran diametro, tanques, hornos, chimeneas, calderas

y otros equipos industriales.

Propiedades técnicas

Absorcién de agua a corto plazo @ kg/m? <1

€9
Pmeto ke Undades alr | Noma

EN 1609
foserdasidtin @ - 1 evueos
Reaccion al fuego @| Euroclases A EN 13501-1
Estabilidad dimensional A\A % <1 EN 1604
Temperatura limite de empleo = °C 660 EN 14706
Conductividad térmica
Temp.* (°C) 50 100 150 200 300 400 500 650

A (W/m-K) 0,041 0,047 0,054 0,063 0,084 0,110 0,143 0,205

Caracteristicas de durabilidad

El comportamiento de reaccion al fuego y de resistencia térmica de este

declarada.

producto no varfa con el tiempo ni al ser sometido a la temperatura maxima

*Temperatura Media en el Aislamiento. Segiin Norma EN 12667.

Presentacion

6,00 1,00 6,00 90,00 2.340

50 5,00 1,00 5,00 75,00 1.950
60 4,00 1,00 4,00 60,00 1.560
70 4,00 1,00 4,00 60,00 1.560
80 3,00 1,00 3,00 45,00 1.170
100 3,00 1,00 3,00 45,00 1.170
120 2,50 1,00 2,50 37,50 975

ocion acig,, proteccis,

@ ©

Bouchard y Enz (B1836A0N) Llavallol ® Pcia. Buenos Aires - Argentina
Tel.:(5411) 4239-5200 ® 0800-222-ISOVER(4768) ® www.isover.com.ar

ando ep, cion tér, e el pl
off er, _ m; e an,
X % W (N & %

CO2

Informacion complementaria

e Certificacion ASTM
Certificado de conformidad con las normas ASTM emitido por
BUREAU VERITAS. Consultar para mas informacion.

@ TYPE Il
ASTM C592

Corrosion de acero
No corrosivo. Segtin ASTM C-795 Y C-871.

Curva de Karnes
ppm Nota: los analisis quimicos
de iones realizados segtin
las normas ASTM C-795
y C-871 demuestran que
los productos de lana de
roca ISOVER no provocan la
(1) corrosion en el acero ya que
la relacion de iones FI-+ CI-
respecto a los Na*+ SiO,” se
sitGia en la parte inferior de la
Curva de Karnes.

Zona corrosiva

I+ F

Zona no corrosiva

@ posicion de las lanas

A -
Na® +5i0, ppm minerales ISOVER.

Cadigo de designacion
MW EN 14303-T2-ST(+)660-WS1. Segtin Norma EN 14303.

Certificados
WQOFRE@

Guia de instalacion
Informacién adicional disponible en: www.isover.es

SAINT-GOBAIN
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Cia. General de Aceros S.A.

SAE 1020 Y SAE 1045

Aceros ingenieria al carbono



ACERO SAE 1020

DIN CK - 20
UNI C-20
AFNOR XC - 20
SAE 1020

CARACTERISTICAS DE EMPLEO

Acero al carbono que puede utilizarse en estado cementado, templado y revenido o sim-
plemente en estado calibrado. Por su contenido de carbono estos aceros se utilizan para la
fabricacion de piezas estructurales o de maquinaria de mediana resistencia con una gran te-
nacidad. Es facilmente soldable con soplete 6 al arco.

COMPOSICION QUIMICA Mn % P max. % | S max. % | Si max. %
0.18 0.3 0.15
P o
Andlisis tipico en % ‘ 0.23 ‘ 06 ‘ 0.04 ‘ 0.05 ‘ 03

Estado de suministro: Recocido
Dureza de suministro: 150 - 190 HB

PROPIEDADES MECANICAS

. Resistencia a la | Limite elastico Alargamiento Reduccion Dureza
Estado de suministro ., ) )
traccion MPa MPa % de area % Brinell aprox.
Laminado en caliente 441 196 25 45 140/ 180
Normalizado 490 - 588 343 30 55 150
Recocido 441 - 539 294 35 60 130/ 150
Calibrado 539 - 686 441 10 35 180 /220
Cementado, 686 - 833 441 15 45 |
templado y rev.
TRATAMIENTO | TEMPERATURA MEDIO DE
TERMICO °C ENFRIAMIENTO
Forja 850 - 1150 Arena seca
Normalizado 880 - 920 Aire
Recocido 660 - 720 Horno
Cementacion 900 - 930 Horno/agua
Te |
empre capa 850 - 900 Agua
cementada
Revenido capa .
180 - 240 Aire
cementada
APLICACIONES

L

;' : :_ MJ _M-EH;M

Se usa principalmente para partes
de maquinaria que no estén sometidas
a grandes esfuerzos mecanicos como
ejes, eslabones para cadenas, pasa-

dores, bujes cementados, tornilleria

corriente, bridas, pinones para trans-

mision de cadena a bajo esfuerzo, cla-

vos para ferrocarril, grapas, etc.



SOLDADURA

Este acero se puede soldar facilmente, se recomienda soldadura A.W.S clase E-6010, E-6011, E-6013 de
la American Welding Society.

ACERO SAE 1045

DIN CK - 45
UNI C-45
AFNOR XC - 45
SAE 1045

CARACTERISTICAS DE EMPLEO

SAE 1045 es un acero grado ingenieria de aplicacion universal gue proporciona un nivel medio de resistencia
mecadnica y tenacidad a bajo costo con respecto a los aceros de baja aleacién. Frecuentemente se utiliza para
elementos endurecidos a la llama 6 por inducciéon. Este acero puede ser usado en condiciones de suministro: la-
minado en caliente o con tratamiento térmico (templado en aceite y revenido; ¢ templado en agua y revenido).

SAE 1045 es un acero de baja templabilidad que puede ser endurecido totalmente en espesores delgados
por temple en agua. En secciones mas gruesas se puede obtener un endurecimiento parcial de la seccion de la
pieza y el incremento de la resistencia sera proporcional a la capa o espesor endurecido, al ser deformado en
frio se presenta un incremento en la dureza y la resistencia mecanica.

COMPOSICION QUIMICA

0.43 0.6 0.2
e 0
Anélisis tipico en % 0.50 0.9 0.04 0.05 0.4

Estado de suministro: Recocido

Dureza de sumunistro: 160 - 200 Brinell

PROPIEDADES FiSICAS

Estos valores son obtenidos a partir de probetas bajo condiciones especificas de laboratorio y deben ser
usados como referencia.

e Densidad — 7.85 gr/cm?. * Resistividad eléctrica (microhm-cm):
a 32°F = 16.2
¢ Maodulo de elasticidad — 2 x 10" Pa (24 x 108 PSI). ac2l2°F =22.3
¢ Conductividad térmica — 52 W/(m-°C). » Coeficiente de dilatacion térmica / °C
* Calor especifico J/(Kg°K) — 460 (20 - 100°C) 12.3 x 10°
(20 - 200°C) 12.7 x 10°
¢ Coeficiente de Poisson — 0,3 (20 - 400°C) 13.7 x 10°

PROPIEDADES TiPICAS A TEMPERATURA AMBIENTE SIN ENDURECIMIENTO
Diametro de la barra: 12 a 38 mm

Propiedad Laminado en caliente Normalizado Recocido

Resistencia a la traccion

MPa 655 655 620

Punto de fluencia MPa 413 413 379
% de elongacion 23 23 26

% de reduccion de area 44 45 53

Dureza brinell (3000 kg.) 190 190 180

Cia. General de Aceros | aing 05



PROPIEDADES TiPICAS A TEMPERATURA AMBIENTE CON TEMPLE EN ACEITE
- REDONDO DE 25 MM
(Temple en aceite desde 820°c, revenido a la temperatura indicada)

Temperatura de | Resistencia a la Punto Elongacion Reduccion | Dureza Brinell
revenido °C traccion MPa de Fluencia MPa | (en 50 mm) % | de area % (3000 Kg.)
320 965 655 1 34 278
430 875 621 15 39 257
540 793 558 18 45 228
650 703 482 23 51 203
705 641 462 25 55 195

PROPIEDADES TiPICAS A TEMPERATURA AMBIENTE CON TEMPLE EN AGUA - REDONDO DE 25 MM
(Temple en agua desde 820°c, revenido a la temperatura indicada)

Temperatura Resistencia a la Punto Elongacion Reduccion | Dureza Brinell Impacto
de revenido °C | traccion N/mm?2 | de Fluencia N/mm?2 | (en 50 mm) % | de area % (3000 Kg.) lzod ft - |b
320 1034 786 8 33 313 15
430 965 731 13 43 281 24
540 827 621 19 52 242 38
650 717 503 24 60 210 61
705 669 455 27 62 198 70

BANDA DE TEMPLABILIDAD

\
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——

25 l
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50

Distancia desde la superficie frontal en mm

TRATAMIENTOS TERMICOS

TRATAMIENTO TERMICO TEMPERATURA °C MEDIO DE ENFRIAMIENTO
Forja 850 - 1100 Arena seca
Normalizado 856 - 900 Aire
Recocido total 815 - 885 Horno
Recocido posterior al trabajo en frio 595 - 662 Horno luego aire
Temple (¥) 815 - 870 Agua - aceite
Revenido Aire

* El enfriamiento en aceite minimiza la deformacién sin garantizar la méaxima dureza.

Hasta 12 mm de didmetro con enfriamiento en aceite se consigue un temple aceptable en el centro de la pieza.




DIAGRAMA DE REVE‘!\IIDO
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DUREZA

El tiempo de sostenimiento a esta temperatura es de 1 hora + 1 hora por pulgada
de espesor o didmetro de la pieza. Posteriormente se enfria en el horno o al aire.

MAQUINABILIDAD

Puede ser mecanizado facilmente en estado recocido, normalizado o templado, tomando como referencia
al 12L14 (100% de maquinabilidad). El acero 1045 presenta la siguiente maquinabilidad:

En estado calibrado = 55%
En estado recocido = 68 - 70%

Este acero presenta un buen acabado superficial y su mecanizado se caracteriza por presentar una
larga vida util de la herramienta de corte.

TORNEADO
PROFUNDIDAD ACERO RAPIDO HERRAMIENTA DE CARBURO
DE CORTE Velocidad | Avance Soldado Insertado Avance
mm m/min mm/rev | velocidad m/min | velocidad m/min mm/rev
Dureza, 125 a 175 HB
43 0.18 140 180 0.18
35 0.40 110 140 0.50
27 0.50 85 110 0.75
186 1M1 0.75 67 85 1.00
Dureza, 175 a 225 HB
40 0.18 130 160 0.18
30 0.40 100 125 0.50
26 0.50 78 100 0.75
186 20 0.75 60 78 1.00

CONFORMABILIDAD

SAE 1045 puede ser conformado facilmente en caliente a temperaturas entre 980 y 1230°C. Este
material no debe ser deformado en frio extensivamente sin realizar recocidos intermedios. Un recocido
subcritico sera suficiente excepto cuando un trabajo severo en frio ha de ser seguido por mas trabajo
en frio en cuyo caso se requiere de un recocido total.

SOLDABILIDAD

El acero SAE 1045 esta cerca al limite superior de aceros con porcentaje de carbono que pueden
ser soldados satisfactoriamente por todos los métodos comunes. Sin embargo, precalentamiento y
postcalentamiento pueden ser necesarios en funcion del espesor. Usualmente hay menos necesidad
de precalentamiento y postcalentamiento con procesos de soldadura con gas que con meétodos de
soldadura por arco debido a que el proceso de soldadura por gas genera una zona afectada por el calor

Cia. General de Aceros | aing 05 5
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mayor que el proceso de arco eléctrico y por tal razdn el enfriamiento es mas lento. Se recomienda el uso de
electrodos de bajo hidréogeno.

DATOS DE IMPACTO
Templado al agua y revenido a 870°C

Probeta Charpy (entalla en V), Joules, realizado a diferentes temperaturas
Brinell

-73C | -45C | -18C 10°C 40°C 65°C 95°C
225 7-15 | 11-20 | 27-40 | 51-65 | 55-70 | 63-74 | 70-81
300 8-12 | 10-16 | 13-24 | 19-36 | 27-40 | 36-47
APLICACIONES

Este acero de medio carbono se usa cuando la resistencia y dureza obtenidas por el tratamiento térmico o
por deformacidn en frio, son suficientes para satisfacer las condiciones de servicio requeridas.

Es ampliamente utilizado en la industria automotriz (productos forjados y estampados). Se usa en partes
de maquinas que requieran dureza y tenacidad como: manivelas, chavetas, pernos, bulones, engranajes de
baja velocidad, acoplamientos, arboles, bielas, ciglenales, ejes de maquinaria de resistencia media, piezas de
armas, canones de fusiles, esparragos, barras de conexién, tornilleria grado 5, pernos de anclaje, fabricacion
de herramientas agricolas, mecénicas y de mano forjadas de todo tipo como: hachas, azadones, rastrillos, picas,
martillos, palas, barretones, llaves, etc.

ACERO SAE 1045 EN PLACA

Estado de suministro: Normalizado

Dureza de suministro: 175 - 200 HB

Acabados: Laminado en caliente (negro), premaquinado, rectificado

Cia. General de Aceros (C.G.A.) cuenta con una gama amplia de espesores de productos laminados en
acero SAE 1045 gue permite satisfacer sus necesidades de placas, discos, anillos y cortes especiales hasta
espesores de 254 mm.

Para minimizar los sobrecostos de consumo de sus herramientas durante el mecanizado, C.G.A. realiza a
los productos oxicortados en placa 1045 una homogenizacion de dureza (ya que el proceso de corte en caliente
altera las propiedades en la zona afectada por el calor) garantizandole una adecuada magquinabilidad.

Con la filosofia de disminuir tiempos de fabricacién en su taller y aumentar la competitividad de su negocio,

C.G.A. ofrece productos oxicortados con servicio adicional de premaquinado (caras y cantos) y rectificado pla-
no con tolerancias acordadas previamente. Consulte a nuestros asesores para definir su mejor alternativa.

SUCURSALES C.G.A.

BARRANQUILLA MEDELLIN
Via 40 No. 51 - 444 PBX: 3444 188/3720 222 Fax: 3443 328/3720 220 Calle 32 No. 41 - 139 Itagui PBX: 3724 500/3738 111 Fax: 2776 088

CALI BUCARAMANGA

Cra. 31A No. 15 - 59 Acopi - Yumbo PBX: 6818 585 Call Center: 6918 586 Fax: 6658 593 Cra. 14 No. 23 - 02 PBX: 6337 708/8323 Fax: 6332 779

PRINCIPAL BOGOTA D.C.
Av. 68 No. 37B - 51 Sur PBX: 7700 560 Fax: 7700 530/550
Call Center: 7700 530 - Linea de Servicio al Cliente: 7700 543

(www.cga.com.co - e-mail: aceros@cga.com.co)

DISENO: GRAFISMO DIGITAL



CONARCO

EL VERDADERO
PUNTA AZUL

CONSUMIBLES PARA SOLDADURA Y REPARACION

Un metal de aporte para cada necesidad

Y
ESAB
A

\

. .. | Descripcion Comercial/ | Metal . s . .. Propiedades | Posicien | Tension |pismetro| Largo Rango de
Clasificacion Norma Depositado Descripcion / Aplicacion Mecanicas  |sossura| conPoye | (mm) | (mm) | Corriente
Muy buena penetracion para soldadura en toda posicion. Electrodo universal para uso en fabricacion y montaje donde las condiciones de soldadura no son ideales (6xido,mala R 529 MPa — 2,5 350 40 - 55
CONARCO 10 c 013 ne : 0= " ; > |
Celulési Mn 050 | Preparacion de biseles, etc). Apto para soldadura de cafierias y aceros de baja, media y alta presion, gasoductos, soldadura de aceros API 5L X 42, X46, X52, aceros ASTM A 53 Rf 466 MPa I I cC) 3,25 350 90 - 135
elulosico Punta Plateada Si 020 | gradoA/B,A106A/B,A134A/B, A139A/B,A151 A/B, A155 A/By similares. Soldaduras de cascos de barcos en chapa naval, chapa estructural de acero al carbono de baja y media Al 29% ~ 4 350 135 - 160
E6010/ABS /LR ’ resistencia, calderas, recipientes de presion, estructuras de puentes, muelles, edificios y similares. CVN (-30 °C) 53J | |£ 5 450 160 - 200
R 504 MPa —
L. CONARCO 11 C 0,08 Electrodo celulésico de buena penetracion apto para toda posicién. Indicado para la soldadura de tubos con y sin costura para uso en calderas, condensadores, intercambiadores Rf 431 MPa I': | CC(+) 2,5 350 55-75
Celuldsico Punta Blanca Mn 0,39 | decalory otros recipientes de alta presion. Su caracteristica mas destacada es la de poder usarse con corriente alterna utilizando transformadores con tension de vacio (OCV) = 60 Al 24% |§ |§ 3,25 350 100 - 130
E6011 Si 0,15 | V.Paraaplicar especialmente en montajes, instalaciones y talleres donde no se dispone de corriente continua. ° | CA 4 350 135 - 160
CVUN (-30 °C) 52J | I
L.
n LOSARC 11 c 010 Riaoure  ET| ccw | 25 | 380 50 - 80
Celulésico Punta Amarilla g/!n ggl Apto para el uso con corriente alternada. Buena penetracion. Construccion naval, tanques, caferias, calderas y adecuado para soldaduras de galvanizados. Al 27% |§ I'% cA 2 ggg 19100» 113700
R0 i o CVN (-30°C) 85) | K& )
— 2,5 350 60 - 85
Rutilico CONARCO 12D ;\:/In 819 Electrodo rutilico con muy buena operatividad en toda posicién y cordones de excelente terminacion. Se utiliza en estructuras metalicas livianas, maquinaria agricola, construccion ':{f “:’fg l\’\/IAF?: I% TIT CC(-) 3,25 350 100 - 130
u PumEaGB:)gada Si 0‘33 de carrocerias de vehiculos en general, vagones, carpinteria metalica, etc. Puede utilizarse con transformador cuya tensién de vacio (OCV) resulte > 50 V. Al 27% L 2 CA 4 350 140 - 180
§ 5 450 200 - 250
-
. LOSARC 68 c 007 R 430 MPa =T CC(-) 2,5 350 60 - 75
Rutilico Punta Roja Mn 0,32 Electrodo de revestimiento rutilico, de manejo facil en toda posicion, incluso vertical descendente, para todas las necesidades del taller. Rf 330 MPa I& |§ 3,25 350 100 - 130
E6012 Si 0,29 Al17% LK CA 4 350 125 - 160
- ~ 2 300 40 - 65
) CONARCO 13A C 0,08 Electrodo de revestimiento rutilico con muy buena terminacién de cordén y facil desprendimiento de escoria. Es el electrodo méas usado en chapa fina y soldadura de filete. Se lo R 510 MPa I': I €CH) 2,5 350 60 - 85
Rutilico Punta Azul Mn 0,39 | utiliza en carrocerias de vehiculos, carpinteria metélica, conductos de ventilacion, estructuras livianas, carrocerias de vagones y aplicaciones similares. Pueden utilizarse con Rf 457 MPa |§ |§ CA 3,25 350 100 - 130
E6013 Si 0,29 | transformador cuyatension de vacio (OCV)resulte=50V. Al 24% | 4 350 140 - 180
== K'|OCV=50V| g 450 180 - 230
R 510 MPa - 2 300 40 - 65
Rutilico LOSARC PUNTA S/In g’gg Electrodo de fusion suave, sin salpicaduras adherentes, de facil encendido y reencendido, escoria auto desprendible, que permite obtener cordones regulares con aguas finas y Rf 457 MPa I% TIT CC0) 32’55 ggg 138 B ?:530
AZUL f i parejas, de excelente aspecto. Se aprecia especialmente en trabajos en donde se requiere muy buena terminacion y es de amplia aplicacion en filete y chapafina. Al 24% &SI b
E6013 Si 0,29 CVN (+20 °C) 60 |JlL I CA 4 350 140 - 180
- 5 450 200 - 250
. - . . ) . N R 510 MP I="| 20-30v 2 300 40 - 65
R OK 46.13C 9] 0,08 Electrodo de rutilo para uso general en todas las posiciones de soldadura y las articulaciones, incluso mal preparada. Aplicable en estructuras de acero, fabricacion en general y 5 a \ 25 350 60 - 85
Rutilico Punta Azul Mn 0,39 | laminas galvanizadas. Caracteristicas de manejo facil, arco estable, baja las pérdidas de salpicaduras, escoria de facil eliminacion. Produce excelentes cuerdas acabado. Facil Rf 457 MPa Ik K| CA=50v 305 350 100 - 130
E6013 Si 0,29 caracteristicas de apertura de arco, lo que hace su uso muy adecuado para virar. Especialmente para el trabajo en la ferreteria. Al 24% AL |£ CC(+) 4 350 140 - 180
) CONARCO 24 C 0,09 | Electrodo de revestimiento rutilico de alto rendimiento y muy buenas propiedades operativas. Penetracién mediana y corddn plano con excelente terminacion. Indicado para la R 567 MPa l: CC(-) 3,25 350 140 - 180
Rutilico Punta Naranja Mn 0,66 | soldadurade estructuras metdlicas, tanques, barcos, maquinas, en posiciones plana o filete horizontal. Ideal en aquellas aplicaciones en las que se necesita, ademas de la calidad Rf 488 MPa 4 450 180 - 220
E7024 Si 0,40 | radiografica delas uniones, una elevada velocidad de deposicion. Al 22% ok |-& CA 5 450 200 - 240
R 510 MPa
Rutilico LOSARC c,23 E/In 823 Electrodo de contacto, rutilico con polvo de hierro, de gran rendimiento (150-160 %), elevadisima velocidad de depésito de impecable presentacion. El aspecto de los cordones Rf 430 MPa I= CCH) 3212 igg ]?g B ;?8
Punta Naranja : i que se obtienen con suempleo es similar a los que se obtienen por procesos automaticos. Al 25% LK
E7024 Si 045 CVN (+20 °C) 604 | ™= CA 5 450 240 - 340
CONARCO 15 c 0,08 Electrodo de revestimiento basico de bajo hidrégeno, con excelente operatividad en toda posicién. Produce escasa cantidad de proyecciones y posee muy buen desprendimiento R 620 MPa II: T 2,5 350 65 - 90
Basico Mn 109 | de escoria. Facil encendido y reencendido. Soldadura de aceros no aleados de hasta 0,45 % de carbono. También indicado para la soldadura de unién de aceros al Rf 530 MPa I cC) 3 350 90 - 130
PuntE7F(>)l1ageada Si 0‘55 carbonomanganeso de baja aleacion, cuya resistencia a la traccion no supera los 520 MPa. Apto para la soldadura de cafierias de alta presion, en toda posiciéon excepto vertical Al 27% n 2 4 450 130-170
’ descendente. CVN (-30 °C) 64J 5 450 160 - 210
R 520 MPa _
L. LOSARC 55 C 0,05 Electrodo de excelente operatividad en toda posicion, excepto en vertical descendente, para uso en corriente continua. Se destaca por su facil manejo, encendido y reencendido y Rf 420 MPa I': T 2é5 ggg gg _ }gg
Basico Punta Naranja Mn 898 muy buen desprendimiento de escoria. Se usa para soldar aceros no aleados y de baja aleacion de hasta 520 MPa de resistencia a la traccion. El metal depositado presenta Al 30% |§ |§ CC(+) 4 450 100 - 170
E7015 Si ,5 calidad radiografica.
CVN (-30 °C) 150 | K 5 450 180 - 230
R 553 MPa bind -
L. CONARCO 16 C 0,09 | Electrodo de revestimiento basico de bajo hidrégeno, disefiado para soldar con corriente alterna. Los cordones son levemente convexos y la penetracion mediana. Calidad Rf 456 MPa =7 CC(+) 32:255 ggg 188 B ?go
Basico Punta Naranja Mn 1,22 radiogréfica. Indicado para la soldadura de aceros al carbono-manganeso y de baja aleacion, con resistencia a la traccion de 520 MPa. Apto también para soldar hierro fundido con Al 32% |§ 4 450 130 -170
E7016-1 Si 0,46 | contenidos elevados de fésforoy de azufre. CVN (-45°C) 65 |db I CA 5 450 160 - 210
-
R 540 MPa —
o LOSARC EXCEL 16 C 0,06 | Electrodo de revestimiento basico para toda posicién, salvo vertical descendente desarrollado especialmente para ser utilizado en corriente alternada, pero que también puede Rf 460 MPa =T CC(+) 2,5 350 60 - 100
Basico Punta Azul Mn 1,20 | usarse en continua ambas polaridades, segun la aplicacion. EI metal depositado, de calidad radiogréfica, presenta alta resistencia a la fisuracion en caliente, lo que lo hace Al 29% I‘% |§ 3,2 350 80 - 130
E7016 Si 0,60 | adecuado paralasoldadura de aceros con cierto nivel de impurezas (fosforo y azufre). CVN (-45 °C) 80J |l |£ CA 450 110 - 180
CONARCO 18 c 0.08 Electrodo con polvo de hierro en su revestimiento y bajo hidrégeno. Escoria basica que deposita cordones de calidad radiografica. Excelentes propiedades de impacto a bajas R 582 MPa II: -ﬂ- 2,5 350 70 - 90
Basico Mn 125 | temperaturas. Construcciones soldadas de gran responsabilidad, con aceros al C-Mn y de baja aleacion con resistencia a la traccion hasta 560 MPa. Soldadura de aceros hasta Rf 499 MPa I cC) 3,25 350 100 - 140
Punta Verde Si 045 0.45% de carbono y aceros para uso naval de grados A, Dy E. Apto para juntas disimiles entre aceros de bajo carbono y alta resistencia y de aceros al C-Mn que deban trabajar a Al 29% N 4 450 130-170
E7018-1/ABS/LR ’ bajas temperaturas (hasta -29 °C) o altas temperaturas (hasta 540 °C). CVN (-45°C) 89J |l |f 5 450 160 - 200
Electrodo de revestimiento basico, con polvo de hierro, para la soldadura de acero de hasta 550 MPa de resistencia a la tracciéon. Recomendado para uniones de chapa de gran R 582 MPa I': T 25 350 70 - 90
o LOSARC EXCEL 18 | C 0,008 | espesoro fuertemente embridadas, sometidas a trabajo en caliente. Su metal de aporte puro, ademas de excelentes propiedades mecanicas y calidad radiografica, presenta nivel Rf 499 MPa CC(+) 35 350 100 - 140
Basico Punta Verde Mn 1,25 | de hidrogeno difusible menor de 4 ml/ 100gr de metal depositado (después del correspondiente resecado) lo que lo clasifica segun la norma AWS A5.1-91 como un electrodo Al 29% |§ |§ 4 450 130 - 170
E7018-1 Si 0,45 E7018-1H4. Se utiliza en la soldadura de tuberias, recipientes a presion, materiales ferroviarios, construccion naval, recipientes de almacenajes, intercambiadores de calor, CVN (-45°C) 89J |l |f CA 5 450 160 - 200
industria petroquimica, trabajos.
R 482-500 MPa — R 2,5 350 70 - 90
Basico OK 48.04C ,\Cﬂn 8‘2; Uso general en soldaduras de gran responsabilidad, depositando metal de alta calidad; todo tipo de junta; alta velocidad y economia de trabajo; indicado para estructuras rigidas, Rf 399-420 MPa I IH. ég >37%\</ 3,25 350 100 - 140
Punta Verde Si 0,37 | recipientesde presion, construcciones navales, aceros fundidos, aceros no aleados de composicion desconocida, etc. HOMOLOGACIONES: ABS, BV,DNV, LR, FBTS. Al 22-34% M) cC A 4 350 130 - 190
E7018 ’ CVN (-45°0)27J |JL ¥ 5 450 180 - 250
R 550-590 MPa
L. OK 48.11 C 0,06 | Electrodo basico, con excelentes caracteristicas de soldabilidad. Especialmente para aplicaciones donde es necesario tratamientos térmicos de alivios de tensién (Ej: Al 27-30% = T 20 - 30V 2,5 350 70 - 105
Basico " Mn 1,20 Construcciones Offshore, tubos para gas natural). El metal de soldadura satisface los requerimientos de tenacidad alimpacto a (-45 °C), incluso después del tratamiento térmico de 5 |§ CA =70V 3,25 350 110 - 150
E7018-1 H4R Si 025 | aliviodetensiones. CWN (-45 JC) Ll e 4 450 140 - 195
140-160.
LOSARC 31 C 013 R 480MPa (B == 2,5 350 60 - 80
Celulésico . Mn 0’60 Revestimiento celuldsico con ligero agregado de polvo de hierro que le proporciona mayor rendimiento. Gran penetracion. Especialmente apto para pasadas de raiz en tuberias. Rf 380 MPa IQ I. cC) 3,25 350 75-130
Punta Marrén Si 040 | Indicado parasoldarsobre chapasucia. Construccién naval, cafierias delineay de instalaciones cuando es imprescindible soldar en vertical descendente. Al 28% S IR 4 350 100 - 190
E6010 ’ CVN (-29°C)45J |JL K& 5 350 160 - 240
L. LOSARC CORD 51 E/In 8‘gg Es un electrodo disefiado para la construccion de oleoductos y gaseoductos. Su revestimiento contiene un alto porcentaje de celulosa. Su uso permite obtener un material E{f fgg l\’\/IAPP: I': T 3 350 90 - 140
Celulésico Punta Blanca Si 0‘1 2 depositado de excelentes propiedades mecanicas. Es econémico, debido a su alta velocidad de fusion y buen rendimiento, por el contenido de polvo de hierro que posee en el Al 24% I§ I'% CC(+) 4 350 130-170
4 imi i 0, -
E7010-A1 Mo 058 revestimiento. Deposita un acero aleado con 0,5% de Mo. CVN (0 °C) 70J AL |f 5 350 160 - 210
C 0,07 -
’ R 600-650 MPa |j= _
Celulésico PIPEWELD 8010 g/:n g?g Electrodo de buena penetracion, cordén convexo, para la soldadura de aceros de alta resistencia en cafierias, oleoductos, mineraloductos y gasoductos. Apto para pasadas de Al 20-24% i% IH. 2(530 :E’E)V 3212 ggg 19300:114700
E8010-P1 Mo 0‘40 relleno y terminacion para los aceros API 5L X65 a X70. CVN (-30 °C) S~ cC () 5 350 160 - 210
Ni 070 60-80J IRy 74
C 0,10 i j—
PIPEWELD 9010 | ¥ (99 - istencia de caf ; " Aoy T escaov | s | sse | g0 1a0
Celulésico Si 0,20 Electrodo de buena penetracion, cordén convexo, para la soldadura de aceros de alta resistencia de caferias, oleoductos, mineraloductos y gasoductos. Apto para pasadas de e |% |§ CC (+) 4 350 130-170
E9010-P1 Mo 040 | rellenoyterminacion paraaceros API5LX70a X80. CvaNo(fg ] ) I K| cco 5 350 160 - 210
Ni 0,90 - e
& 9] 0,07 | Electrodo de revestimiento celuldsico para la soldadura en vertical descendente, de tuberias de todos los didmetros en aceros de alto limite elastico, utilizandose para el transporte I:: 'ﬂ' 305 350 60 - 120
z 8 Celulésico OK 22.85P Mn 0,25 de liquidos y gases a alta presion. Buena penetracion en toda posicién. Sin florecimiento ni aglobamiento. Utilizado en la “pasada en caliente” en gasoductos y luego para el relleno R 510-560 MPa I% I. 25 - 30V 4 350 85-175
O < E7010-A1 Si 0,10 del bisel de los mismos en aceros API 5 L X52 a X60. Se usa en aceros al carbono y carbonomolibdeno, para construcciones metdlicas en general, tubos de calderas, piezas en Al 23-25% EI > CC (+) 5 350 120 - 220
o9 Mo 0,50 servicios a altatemperatura, condensadores y sobre calentadores. - K
<3
w< — -
:t' : L. OK 74.55 E/In 898 Electrodo de bajo hidrégeno con revestimiento basico, que deposita un acero de bajo carbono, aleado al manganeso-molibdeno, resistente a la termofluencia lenta. Indicado para R 550-590 MPa I': | 20 - 25V 3?'255 ggg 19000 _111405
< Basico * f i soldar aceros sometidos al servicio a alta temperatura, resistentes al “creep” y ala corrosion. Las aplicaciones tipicas son la soldadura de aceros al carbonomolibdeno, tales como o |§ CA =70V b
<35 E7018-A1 H4R Si 0,50 ASTM A204 6 A335-P1 Al 25-30% cC () 4 450 135 - 200
<E Mo 0,50 : b K 5 450 195 - 250
[
E 'i‘ E/In ggg Electrodo basico de bajo hidrégeno con agregado de molibdeno y cromo en su revestimiento, deposita cordones de calidad radiogréfica y excelentes propiedades mecanicas. II: T 20 - 26V 2,5 350 70 - 105
ns Basico OK 76.18 Si 0,50 | Indicado parasoldar chapas, canosy tubos de acero con 0,5 % de molibdenoyy 1,30 % de cromo, que trabajan a temperaturas de hasta 550 °C, tales como ASTM A 387 Gr. 11y 12, R 660-740 MPa I. CA = 70V 3,25 350 90 - 130
8 ||-l_-| E8018-B2 H4R Cr 1‘30 A182Gr.F11y12,A199yA200Gr.T11y12,A213Gr.T11y12,A355Gr.P 11y 12, DIN 13 Cr Mo 44, 15 Cr Mo 5, Gs 22 Cr Mo 5y similares. Indicado para la soldadura de aceros Al 22-25% N cC “) 4 450 125-180
O« Mo 0‘50 bonificables de hasta 880 MPa de limite de roturay de aceros para cementacion de hasta 1,2 % de cromo. e |f 5 450 145 - 245
[ .
-
T c 006 N B S . ) . . =T v | 25 350 80 - 100
W L. OK 76.28 Mn 0,70 Electrodo de revestimiento basico de bajo hidrégeno, que deposita un acero de bajo carbono aleado al manganeso-cromomolibdeno, apto para servicios a alta temperatura. R 650-700 MPa X 20 - 26 355 350 90 - 140
oc Basico - Si 0,70 | Indicado para la soldadura de aceros refractarios, aleados con 2,25% de cromoy 1% de molibdeno, resistentes a la termofluencia lenta, en servicios de hasta 600 °C. Utilizado en Al 20-25% I% CA =70V I 450 130 - 190
g E9018-B3 H4R Cr 2,25 | lafabricacion de tubos para calderas, sobrecalentadores, equipos para refinerias de petroleo, etc. ° LY CC (+) 5 450 150 - 260
Mo 1,00
Z C 0,05 | Electrodo de revestimiento basico con agregado de polvo de Fe, que deposita un acero aleado al Niquel apto para uso criogénico hasta -60 °C. Soldaduras de aceros de R 570 MPa
Q . Mn 0,96 construccion utilizados en la fabricacion de recipientes de presiéon para gases licuados (tanques autotransportados, esferas estacionarias y similares), instalaciones _
% % Basico ATOM ARC 8018 Si 0,36 | hidromecanicas y equipos para trabajar en climas frios fabricados en aceros ASTM A203 Gr. Ay B, A350 Gr. LF1 y LF2, A334 Gr. 7, A352 Gr. LC2 y similares. Indicado para la RfAfrlOz()gl;gPa l: -ﬂ- CC (+) 3"‘2 ggg 19300 _12%00
JF E8018-C3 H4R Mo 0,22 soldadura de aceros al carbono manganeso, de grano fino, normalizados y con resistencia a la traccién de 600 MPa, tales como ASTM A516 Gr.70, DIN Wst36 y otros de resistencia o
bES N 092 | similar. CVN (29 *C) 1004
o)
o
3 E <2 L. ATOM ARC 8018C1 E/In ggg Electrodo de revestimiento basico, que deposita un acero aleado al niquel, apto para usos criogénicos hasta -73 °C. Soldadura de aceros estructurales aleados al niquel, con R 522-611 MPa I: | 2,4 300 70 -100
a 2 2 Basico E8018-C1 HAR Si 046 | elevadatenacidad a muy baja temperatura, tales como ASTM A203 Gr. D y E, A352 LC3 y LC4. Electrodo apto para su aplicacion en la fabricacién de recipientes a presion para Al 29% | ccH 3,2 350 90 - 160
oS - " 2‘40 gases licuados. CVN (-59 °C) 35J & M 350 130 - 220
g3 N2
g g C 0,04 Electrodo de revestimiento basico con polvo de hierro y bajo hidrégeno que aporta un metal aleado al manganeso-niquel, apto para usos criogénicos hasta -40 °C. Se utiliza para R 481-560 MPa I': -ﬂ-
5 g Basico ATOM ARC 8018N | Mn 0,74 | realizar soldaduras que deban trabajar a temperaturas de hasta -40 °C con buena tenacidad. Ampliamente usado para cafierias y recipientes que transporten y almacenen gases a Al 29% K| ccw 3,2 350 90 - 160
o E8018-C2 H4R Si 0,25 esas temperaturas y todos aquellos equipos que trabajen en climas frios. Uniones a tope de rieles ferroviarios con moldes de cobre y ceramicos, particularmente por el método de ° N 4 350 130 - 220
m Ni 3,70 | “soldaduraencerrada”. CVN(-73 C) 48J s |£
== ;\:/In ?‘?8 Electrodo de revestimiento basico con agregado de polvo de hierro, de extra bajo hidrégeno, que deposita un acero de bajo carbono, aleado con manganeso, niquel y molibdeno. R 630-700 MPa II: 'ﬂ' 2307V 25 350 85-110
; E g Basico OK 75.60 o 0,50 Soldadura a tope de aceros de alta resistencia, del tipo ASTM A542, A543, A678 y similares. Metal de soldadura no tratable térmicamente. Puede cementarse y luego tratarse Al 24-26% I. CA > 70V 3 ‘25 350 100 - 150
m oz & E9018-M Mo 0’20 térmicamente como los aceros de composicidn quimica similar. También para la soldadura “encerrada” de rieles ferroviarios con moldes de cobre o térmicos. CVN (-51 °C) I > cc ) ’4 450 130 - 200
= i i 35-60J K
Qg Ni 1,60 -
0 OB < -
00N w C 0,06
8 E E E Mn 1,70 Electrodo de revestimiento basico de bajo hidrégeno, de alto rendimiento, que deposita un acero de baja aleacion. Los elementos de aleacion: manganeso, cromo, niquel y I:: 'ﬂ' 20 - 24V 2,5 350 90 - 110
CT<= fai OK 75.75 Si 0,25 molibdeno, confieren alta resistencia y muy buenas propiedades de tenacidad del depdsito. Apropiado para juntas a tope o filete de aceros de alta resistencia, templados y R 760-840 MPa 1 3,25 350 95 - 140
3 Basico | cA=70v
Hoh E11018-G Mo 0,40 | revenidos. También apto para soldar aceros SAE 4130, 4140 y 4340. Cuando se requiere un tratamiento térmico posterior el depdsito debera ser cementado y luego templado y Al17-22% N cC ) 4 450 140 - 190
wa< Ni 1,70 | revenido. Util paralareconstruccion derieles y piezas sometidas a rodadura. iis |£ 5 450 190 - 250
i o Cr 035
49w C 0,03
§8 8a i Mn 0,60 | Electrodo de revestimiento bésico de baja aleacion al Cu-Ni, apto para soldadura de aceros resistentes a la intemperie o patinables. Soldaduras de aceros patinables al cobre o al R 540-570MPa  (j— 7 25 350 90 - 110
og 8z [=C Basico OK 73.03 Si 0,45 | cobre-niquel-cromo de los tipos Corten A, By C; ASTM A242, A441, A572, A588 y similares utilizados en la construccién de edificios, puentes, barcos o donde se requiera Al 26-30% I. 23 - 26V 355 380 95 - 140
£23 B E 2 E7018-W1 Ni 0,30 | resistencia a la intemperie y cuando el metal de soldadura deba tener la misma capacidad que el metal base para desarrollar la patina superficial resistente. Apto también parala |CVN (-18 °C) 80 - 120J | CC @) I 150 140 - 190
g § g g 5 < gr g,gg soldadura de aceros hasta 560 MPa de resistencia a la tracciéon y de aceros de uso naval ASTMA 131 grados A, D, E. CVN (-29 °C) 60 - 90J |l If
o u )
< E/In ggg Electrodo de revestimiento basico. El muy buen alargamiento del metal aportado le permite ser usado en uniones de estructuras muy rigidas. Presenta una estructura totalmente austenitica, R 600-620 MPa I': T
3 Basico OK 67.45 Si. 02 | resistenteal caloryalaoxidacion hasta 800 °C. Soldadura de unién de aceros al manganeso endurecibles en servicio tipo Hadfield, aceros inoxidables austentticos al Mn y aceros resistentes a Al 40-45% I 20-26V | 325 350 80-110
E307-15 Ni 9‘ 45 altas temperaturas del orden de los 850 °C, entre si o con aceros al carbono. Aceros tratables térmicamente, de blindaje, etc. Recargue de herramientas para trabajo encaliente, vélvulas de | Contenido de Ferrita N ccH) 4 350 110 - 150
g cr 1 8’1 0 acero inoxidable, piezas sometidas a friccion con fuertes impactos: cambios ferroviarios, ruedas dentadas. FN<5 i |£
‘>,; = c 003 Electrodo que deposita un acero inoxidable aleado al Cry Ni. Excelente soldabilidad y muy buena conformacion de cordén. Union de aceros al carbono de baja y alta aleacion con aceros
ws M 1 ’03 inox. de las series AISI 2XX, 3XX, 4XX y 5XX, cuando la junta no requiera resistencia superior a los 650 MPa. Unién de chapas de acero al carbono plaqueadas con acero inox. AlSI 304. Sold. R 700-750 MP:
-'3 in ’ imi j i i imi icial simil i i a I':ﬂ 28 - 31V -
= - OK 67.61 Si 085 de recubrimiento sobre aceros al carbono o de baja aleacion en una sola pasada, cuando se requiera una comp. quimica superficial similar al acero inox. AlSI 304. Aceros susceptibles al Al 31-33% 2,5 300 50 - 90
.E [72] Rutilico . Ni 12‘26 temple aleados al Cr, CrNi y Cr-Ni-Mo de las series SAE 51XX, 3XXX y 43XX con menores precauciones de precalentamiento respecto del empleo de electrodos del tipo E70XX, EBOXX y Contenido de Ferita |§ CA =70V 3,25 350 90 -120
@= E309L-17 cr 23' 56 E90XX. Aceros de pobre soldabilidad en trabajos de mantenimiento, cuando se desconocen sus composiciones quimicas. Soldadura de union y relleno de aceros inox. refractarios AISI 310 FN 10 - 22 I |£ CC (+) 4 350 140 - 160
3 < Mo 019 y fundiciones similares. Soldadura de aceros al 3.5, 5y 9 % de niquel. Puede utilizarse con transformador cuya tensién de vacio (OCV) resulte = 50V. -
og
[rfa) C 0,03
e Mn 0,70 R 700-750MPa |B="T"| 57 30v | 25 300 60 - 90
< g Rutilico OK 67.74 Si 0,80 Electrodo rutilico-bésico para la soldadura de aceros disimiles tales como aceros inoxidables que contienen Mo. Similares a las del electrodo OK 67.61. Adaptado especialmente para plaquear Al 31-33% I. CA = 70V 3 ‘25 350 80 - 125
E 3 E309Mol-17 (l\:li ;ggg aceros al carbono cuando se requiere un depasito del tipo AISI 316. Para la soldadura de aceros disimiles tales como aceros inoxidables que contienen Mo. Contenido de Ferrita | > cC ) % 350 140 - 160
=l r 23, FN12-22 U %
3 Mo 2,60
23 ’
(=] C 0,04 Electrodo de revestimiento rutilo basico que deposita un acero inoxidable aleado al Cr y Ni. Excelente soldabilidad general y muy buena conformacion de cordén. Composicion quimica y control
9_ Mn 0,78 | operativo bajo mano en filete CA. Soldadura de méxima responsabilidad de: Aceros estructurales templados entre si o con acero al carbono o de baja aleacion. Aceros laminados, fundidos o R 700-750 MPa I': T 24 - 26V o5 300 60 -85
5 Rutilico OK 68.84 Si 0,84 | forjados de bajo y alto carbono entre si o con aceros inoxidables de la serie AISI 2XX, 3XX y 4XX. Aceros de alta templabilidad tipos SAE 52100, 61XX y 92XX. Soldadura de reparacion en aceros Al 24% I. CA =70V 355 350 100 - 125
bt E312-17 Ni 10,30 templados de herramientas y matrices para trabajar en frio o en caliente. Soldadura de relleno como capa cojin para posterior aplicacion de recubrimientos duros sobre aceros indeformables del tipo | Contenido de Ferrita N cc ) 4 350 140 -175
d Cr 28,20 especial K o Amutit.Soldadura de acero templables cuando no es factible realizar precalentamiento, cuando se desconocen sus composiciones quimicas. FN 35 - 65 ke If
Mo 0,01

Continuda al dorso




oo . _ .. | Descripcién Comercial/ |  Metal eyl & A A4 Propiedades | Posicion [ TeNSiON | pismetro | Largo Rangolde
( x| Clasificacién e Depositado Descripcion / Aplicacion opiedades | i | Tipo |Damero| {a99 | Comtente
\«,,g?ao Corriente (A)
) ectrodo de revestimiento rutilico con transferencia suave, muy pocas salpicaduras frias y excelente desprendimiento de escoria; se obtienen cordones de aguas finas y parejas. R 560-600 MPa I': - 2 300 45 - 65
> C 003 | Electrodod imi li f i Ipicaduras fri lente d dimiento d i bti dones d i j
7)) - OK 61.30 Mn 0,80 | Apto parasoldar en corriente continua polo positivo al electrodo y en corriente alterna con equipos de 50 V de tensién de vacio. Soldadura de aceros inox. austeniticos del tipo 18 Al '38-42% ﬂ. 27 - 33V 25 300 60 - 90
w Rutilico R Si 0,80 | Cr-8 Nide bajo y extra bajo tenor de carbono (series L y ELC) como los AISI 304L y 308L, DIN X2Cr Ni 18 9, ASTM A 182 Gr F 304L, A 351 Gr CF3A y similares. Indicado para la Contenido de Fenit I% CA = 52V 355 350 80 - 120
3 i E soldadura de aceros inox. ferriticos tipo entre sio con aceros de las series y .Unién de aceros inox. r-8 Ni de carbono normal, amenos que laresistencia + i
a E308L-17 Ni 9,90 Idadurad inox. ferriticos tipo AISI 430 i del ies AISI2XXy 3XX. Uniénd inox. 18 Cr-8 Nide carb, I laresi i onterido ge remia | 1| CC ) 7 320 120170
< Cr 19,60 | levemente menor del metal aportado sea unimpedimento. FN3-10 - I -
o c o014
S0 B § -
f ectrodo de revestimiento rutilico que deposita un acero inoxidable aleado al Cr-Niresistente ala escamacion a alta temperatura y alatermofluencia lenta. Soldadura de aceros _an0, -
>O< < - OK 67.16 g/lln 8;2 El dod imi ili d i inoxidable aleado al Cr-Niresi | i6 I I fl ial Soldadurad R ZS%?%)/I;/IPa I: I 21-28v 305 350 80-120
= utilico - Ni 2000 | totaimentealeadosy de elevado porcentaje de carbono tales como aceros de cementacion, fundidos, rapidos, etc. Especialmente apto parala unién de aceros disimiles; sualta |~ vooi e Ferita N % 350 105 - 160
] Rutil i | lead de elevad jed b | d ion, fundid Apid E ial launién d disimil I &
- resistencia ala fisuracion en frio le confiere excelentes propiedades para la soldadura de aceros desconocidos. +
;E E310-16 Cr 9600 istenciaa afi ion enfrio le confi I iedad lasoldadurad d id o )
o= Mo 0,18
[val /)]
wo C 0,03 1,6 300 35-50
o Mn 0,70 | Electrodo de revestimiento rutilico con transferencia suave, muy pocas salpicaduras y frias y excelente desprendimiento de escoria; se obtienen cordones de aguas finas y R 550-600 MPa I': T | 28-34v 300 45 - 65
< Rutilico R | s parejas, recto en filete. Apto para soldar en corriente continua polaridad positivay en corriente alterna con equipos de e tension de vacio.Soldadura de aceros tipo r- -38% I. CA = 52V K -
< OK 63.30 S 0,70 ji filete. A Id i i laridad positi i I ipos de 50V d ion d io.Soldadurad ipo 18 Cr-12 Al 33-38% 2,5 300 60 - 90
w k= E316L-17 Ni 11,70 | Ni-2.50 Mo ELC aptos para resistir corrosion severa y el “pitting”. Indicado para combatir la corrosion intergranular debido a la precipitacion de carburos en la soldadura de los | Contenido de Ferrita N cC ) 3,25 350 80 - 125
8 g Cr 18,70 | acerosinoxidablestipoAISI316L, ASTMA 182F 316L,A213yA312 TP 316L,A296 yA361 CF3M, A314,316L y similares. FN 3-10 L K 4 350 120- 175
Mo 2,70 5 350 150 - 240
o
fafim] C 0,06
O Mn 1,00 _
E Rutilico OK 68.15 ﬁli 828 Es un electrodo para soldadura de Aceros Inoxidables Ferritico 13 %Cr. Esta disefiado para soldar aceros de composicién quimica similar, cuando no se pueden utilizar Féfg%) ’\I\A/I;’: I IH'% cC () 3,2 450 90 - 160
[$] E410-15 Cr 1250 | electrodos austeniticos- CrNi. Por ejemplo, cuando la estructura serd expuesta a agresivos gases sulfdricos. Al 25% 4 450 120 - 220
b i o LK
| Mo 0,50 -
w Cu 0,20
§ 8 C 0,32 | Electrodo para lareparacion de elementos de fundicién de hierro. Su revestimiento conductor le permite operar con muy bajas intensidades de corriente, lo que facilita su empleo R 380 MPa , | 16-22v 25 350 65 - 100
D50 — 0K 92.18 Mn 0,20 | entécnicas de soldadura en frio.Soldaduras de uniény reparacion en piezas de fundicion gris, entre si o con otros metales, tanto en frio como en caliente. Maxima calidad en junta Dureza 160 HB I% CA = 40V 355 350 90 - 140
8 E) Q § o) ENi-ClI Si 0,20 | depiezaslivianas y medianas, de paredes delgadas cuando las tensiones de contraccion no son muy severasy el contenido de fésforo no supera el 0.20%. CVN (+20 °C) 30J AL M ng(—))o n 350 110 - 180
oggi Q Ni 98,00 8
£Zdo
=
Q ) 8 E g OK 92.58 E/In 8;3 Electrodo de Fe-Ni de revestimiento basico, conductor, que permite su aplicacién con muy bajas intensidades de corriente en técnicas de soldadura en frio. Soldadura de unién y R 450 MPa I‘% 18 - 23V
o g = ] < === Y Si 0.85 | reparacion de hierro fundido gris, maleable o nodular, entre si o con otros metales ferrosos, en frio o en caliente. Maxima calidad en juntas de gran espesor y alto grado de Dureza 180 HB Y CA = 50V 3,25 350 65 - 105
£ w ENiFe-Cl Ni 6000 | embridamiento.Soldadurade fundiciones conmasde 0,2 % de Fésforo. - K CC (+)
ELECTRODOS CONAL Si 500 Electrodo con revestimiento especial para la soldadura de unién de varios tipos de aleaciones de Al estructural asi como para aluminios fundidos con contenido de silicio hasta un I.: 2,5 300 50 - 80
DE ALUMINIO = Al 9400 | maximode4 %.Utilizado paralaunion de recipientes y cafierias, para corregir defectos de fundicion, reconstruir o rellenar piezas desgastadas. Aplicacion estructural general. Usos R 150-250 MPa Y CC (+) 3,25 350 80 - 130
(AWS A5.3) E4043 ’ enindustria alimenticia y quimica. Cuerpos y componentes de bombas, vélvulas, cajas de transmision, blocks y tapas de cilindros. K 4 350 100 - 160
O Rutilico CONAPﬁgac\)/iye!yANG :\Dlln 1 g% Deposita un metal de estructura austenitica que endurece superficialmente con servicio de impacto pesado y abrasién. Se aplica directamente sobre acero de alto Mn (14%) pero en Valor tipico I': K| cc (+) 4 450 140 - 160
DUROS (AWS A5.19) Basico Ni ‘1 3 | aceros al C o en otros aceros templables conviene aplicar una base de CONARCO E 017. caracteristico-230 HRc | L |_& CA
E-FeMn-A ! ,
STOODITE 6 es la aleacion de cobalto mas usada. Tiene excelente resistencia a muchas formas de degradaciéon mecanica y quimica sobre una amplia gama de temperaturas. Sus
Bi';icggg:ffo —— STOODITE #6 8., 2;‘88 atribuciones especificas son su sobresaliente resistencia a la friccion, su dureza a temperaturas elevadas y una alta resistencia a la erosién por la cavitacion. Por lo que se usa como Rar}%%cdﬁoli)jg;eza 1l CC (+) 3,2 355 90 - 100
(AWS A5.13) ECoCr-A (Recubierto) w 4’00 material de aporte en asientos de valvulas. Muy buena soldabilidad con todos los aceros aleados soldables, incluyendo el acero inoxidable. APROBACIONES: MIL R-17131 en 24 capa 39 HRc - 4 355 135 - 160
i MILRCoCr- A-1 (desnudo)/ MAS 5788.
Rango de Dureza en 3%
- CONARCROM 350 I\C/In 8%2 Electrodo de escoria rutilica de facil manejo. Es un electrodo de facil penetracion que deja un depésito con estructura de ferrita y perlita fina. Mecanizable con herramientas de acero capa (300 - 400 HB) I: I‘% CC () 3,25 350 110-140
Rutilico Punta Naranja Si 0’51 répido. Rodillos, eslabones, engranajes de mando y poleas tensoras de tractores a oruga livianos y medianos. Rodillos de apoyo de hornos de “clinkerizacion”, grandes coronas vw I CA 4 450 140-170
DIN 8555: E1-350 Cr 1:19 dentadas de molinos a bolas, engranajes de trapiches. Acero Rapido - 5 450 170-200
Rango de Dureza en 3*
CONARCROM 450 C 022 | b trodo de revestimiento basico de baja penetracion que deja un depdsito con estructura de ferrita y perlita fina mecanizable con herramienta de metal duro. Juntas de rieles, 9 ~ — I 3,25 350 120-140
f e Mn 0,74 h o " N capa (40 - 50 HRc) A
Basico Punta Blanca Sji 0.81 cambios y cruces ferroviarios de acero al C; rodillos, eslabones, engranajes de mando y poleas tensoras de orugas de tractores pesados, topadoras, excavadoras de canteras, vw I CC (+) 4 450 140-160
DIN 8555: E1-45 Cr 3‘30 gruasy palas. Grandes zapatas de excavadoras y baldes de arrastre, acoplamientos de cilindros de laminacién y trapiches. Acero Rapido - 5 450 170-200
Rango de Dureza en 3* -
. CONARCROM 600 f\;/In 8’21 Electrodo para soldadura de recargue, de revestimiento rutilico, apto para ambas corrientes y metal de aporte aleado al cromo. Este electrodo se usa sobre depésito de capa (40 - 50 HRc) IC I*% cc @) 32’55 ggg 8600_19200
Rutilico Punta Verde Si 1 ’02 CONARCROM 450, cuando se requieren durezas mayores que 500 HB en piezas mecdnicas sujetas a impactos. Labios y dientes de cucharas ‘almeja’, excavadoras, zanjadoras, v I CA 4 450 120-160
DIN 8555: E6-55R pisones ‘pata de cabra’, cuchillas de niveladoras, patas de arrastre, cargadoras, ufias de zapatas para uso moderado, picos, etc. S =
Cr 7.0 i ‘ decabra’ hillas de nivelad d d fias d derado, pi Carburgsp%gtreatlzados 5 450 150-200
i i 5 - f : Rango de Dureza en 3*
Electrodo de gran resistencia al desgaste por abrasion severa. Deposita un metal de soldadura con elevados porcentajes de carbono y cromo. La microestructura resultante es una ~ R _
as ; 5 matriz austenitica con abundantes carburos dispersos en ella. Proteccién de martillos, mandibulas, conos, camisas y rodillos utilizados en lamolienda de minerales duros o fragiles, + ’
Rutilico CONARCROM 1400 | ¢ 350 i ft bund buros di lla. Proteccion de martil dibul i dillos utilizados en lamolienda de minerales duros o frégiles, | %P8 ©3 89HRO) k= K| co | 32° | 350 e
r , andos o sedimentados. El depésito es autofisurable, siendo conveniente inducir la fisuracion mediante un enfriamiento rapido de los cordones. inteti
DIN gﬂ;gf‘gcga&mz Cr 30,60 | bland di tados. El depdsit tofi ble, siend. iente inducir la fi i0 diant friamiento rapido de | d Carburos sintetizados | el CA 5 450 210-270
S o piedra
Rango de Dureza en 3*
. CONARCROM 1600 | C 4,10 | Electrodo de revestimiento basico que deposita una aleacion de base hierro, con alto contenido de carburos de cromo en matriz austenitica, para servicio de abrasion e impactos. El | capa (55 - 65 HRc) = K| cc @
Basico Punta Naranja Cr 22,10 depdsito es mecanizable solamente con abrasivos. Proteccién de martillos y de cilindros para trituracion de minerales, chapas de desgaste de tolvas y de tamices vibratorios, asf Carb vx irad I CA 4 450 150 - 200
DIN 8555: E10-60RZ Nb ,40 | como superficies sometidas a la caida continua de minerales u otros materiales abrasivos. uros sintetizados | men
o piedra
C 5,59
Rango de Dureza en 3*
. CONARCROM 1900 E/Iro 29?8 Electrodo revestido que deposita una aleacién base Hierro al C-Cr-Mo- Nb-W-V, con estructura de austenita y carburos. Excelente vida Util en servicio de abrasion severa.Se aplica | capa (58 - 65 HRc) I,: K| cc *) 305 350 125 - 160
Basico Punta Amarilla v 1 ‘1 g | en recubrimiento de partes sujetas a muy alta a.t;rasic’)n'y rozamiento a alta temperatura (hasta aprox. 550 °C). Se usa en proteccién de zonas de carga de campanas de alto horno, Carb vx tizad I CA 4 450 145 - 200
DIN 8555: E10-65RZ w 1 ’25 quebrantadores de sinter, y para extrema abrasion en frio. Uros SiNtetizados | mas
’ o piedra
Nb 6,50
C 1,00
Si 0,84
Rango de Dureza |~
Basico CONARCTOOL H65 l(\:/lro g?g Reparaciones de herramientas para arranque de viruta (de torno, cepillo, etc.), cuchillas de cizallas de corte progresivo, brocas de acero al C, matrices para rebabado en frio, ei 32 capa I IH. CC (+) 395 350 90 - 130
Dlﬁugégg(ggdﬁ%s W 300 | punzones para perforaren frio, reparacion de defectos en aceros indeformables del tipo especial K. 55-65 HFI)?C | 2 CA ’
e Nb 230 _ K
\ 1,00
= Ar +20% CO2
5 R 582 MPa wa | 18-24V 0,8 - 60 - 200
g 3 OK AUTROD 12.51 C 0,10 | ER70S-6EN 440G3SI1Alambre solido cobreado para la soldadura de aceros al carbono y carbono-manganeso utilizado en la soldadura MIG/MAG. Indicado para estructuras Rf 499 MPa I: | 18 - 26V 0,9 - 70 - 250
a g - ER70S-6/ EN 440: GS-SH g/ln (1),58 metdlicas, carrocerias, llantas, contenedores, autopartes y bastidores de maquinas agricolas y similares. Gases de Proteccion Ar + 20-25% CO2 0 100% CO2. Al 26% [ N 12 - g% 12 - 18200- 330;)0
a g i E CVN (+20 °C) 130J - 1, - -
§ < CVN (-20 °C) 90J e K 28 - 38V 1,6 - 225 - 550
9 CVN (29 °C) 70J ’
32 ¢ )
0 Q Ar +20% CO2
38 ‘
R 560 MPa
(7]
o g OK ARISTOROD C 008 | Alambresclidono cobreado de muy baja emision de humo apto para la soldadura de aceros al carbono. Indicado para Solldadura de Construccién en general, Calderfas, Industria Rf 470 MPa =" 15-2av 09 . 60 - 200
o al —— Mn 1’50 Naval, Industria Automotriz, etc. Su especial frabricacion da un excelente rendimiento y gran estabilidad de arco con niveles muy bajos de salpicaduras incluso cuando utilizando Al 26% I% I. 18 - 30V 1 . 80 - 300
12.50 si 0,90 | altas corrientes de soldaduras. Al no tener capa de cobre disminuyyen los probleemas de alimentaci+on y hace de este alambre la aplicacién mas adecuada para soldadura | CVN (+20 °C) 130J (M N 18 - 35V 192 . 120 - 380
9_ ER70S-6/EN 440: G3SI1 ’ automatizada y robotizada. Este alambre de ultima tecnologia brinda una proteccion contra la corrosion superficial, evitando la oxidacion. CVN(-20°C)90J |k I ’
<u CVN (-30 °C) 70J
(5] o
< CVN (-40 °C) 60J
S R 515MPa
WMIA Cc 008
\l‘ﬁ\c_, P@\ === OK TIEF\EOOSD:S 12.60 Mn 1,50 | Varillasolida cobreada para soldaduras TIG en aceros al carbono de baja aleacion. Utilizada en calderiay en construccion en general. Rf;‘ﬁZZOB%Pa - CC(-) ;2 ] 888 .
: Si 0,90 '
\3 ’ CVN (-30 °C) 90J
> R 620 MPa
o)
s C <0,03
[72] - ’ Rf 370 MPa
[} 3 OK AUTROD 308 LSi| Mn 1,80 | Alambre de acero inoxidable al cromo niquel para la soldadura de aceros austeniticos al cromo niquel 18% Cr - 8% Ni. El Autrod 308 Lsi tiene una buena resisteencia a la corrosion. La Al 37% I: | 15-23V 0,9 --- 70 -190
Qwn - ER308LSi i i aleacion tiene un bajo contenido de carbono, lo que hace que esta aleacion especialemte recomendado cuando hay un riesgo de corrosion intergranular. El conetenido de silicio o - - -
[a] Si 0,80 leacion ti baj ido d b | h leacio ial dad do h. i d ion i lar. El ido de silici CVN (20 °C) 1104 K| 15-28V 1 80 - 240
g‘ E EN ISO 14343: G19 9 LSi gr ;8,88 mejora la soldabilidad. Utilizado ampliamente en laindustria quimica y la industria de procesamiento de alimentos, asi como para tuberias y calderas. CUN(-60°C)90J |JL K 15-29V 1,2 - 100 - 300
r s
CVN (-196 °C) 60J
nN
w Cc <003 R 620 MPa
= X
7] . Rf 440 MPa bind
g < OK AUTROD 316 LSi g/:n égg Alambre de acero inoxidable al cromo niquel y molibdeno para la soldadura de aceros inoxidables austeniticos al cromo niquel 18% Cr - 8% Niy 18% Cr - 10% Ni - 3% Mo. Tiene una Al 36% I: | - 0,9 == 70-190
j a = ER316LSi Ni 12,00 | altaresistenciaala corrosion inclusive en ambientes acidos con contenidos de cloruros. La aleacion tiene un bajo contenido de carbono, lo que hace que esta aleacion especialemte CVN (20 °C) 110J |§ |§ - 1 == 80 - 240
3 g EN ISO 14343: G19 12 3 LSi Cr 10850 | recomendadacuando hay unriesgo de corrosion intergranular. El conetenido de silicio mejora la soldabilidad. CVN (60°C) 90 |JL ¥ - 1,2 - 100 - 300
= Mo 2,70 CVN (-196 °C) 60J
C <0,03 R 650 MPa
fg . g’:” Ogg Varilla TIG indicada para la soldadura de acero inoxidable del tipo 18% Cr 8% Ni con bajo contenido de carbono. También esté indicado para aceros estabilizados si la tempreratura Rf 450 MPa
g — OK TIGROD 308 LSi Ni 1000 | detrabajonoexcedeadelos350°C. Estaaleacion tiene buenaresistencia ala corrocion general y debido a su bajo contenido de carbono, es especialmente resistente a la corrosion Al 36% . cel) 1,6 1000 -
3= ER308LSi Cr 2030 | intergranular. por estas razones, la Tigrod 308LSi see usa ampliamente en laindustria alimentariay quimica, asi como en tubos de soldaduray evaporadores. CVN (20 °C) 170J 2,4 1000 -
0 ENISO 14343: W 199 L Mo <0.03 CVN (-80 °C) 135J
x . g P
o< Cu <003 GVN (-196 °C) 90J
Zw
= C <0,03 R 645 MPa
E )
g < OK TIGROD 316 LSi g/:n O,gg Varilla TIG indicada para la soldadura de acero inoxidable del tipo CrNiMo 18% Cr _8%Niy 18 Cr-10%Cr 3% Mopresenta buena resistencia ala corrosion18% Cr 8% Ni con bajo Rf 470 MPa
= —_— " Ni 1250 contenido de carbono. También esté indicado para aceros estabilizados si la tempreratura de trabajo no excedea de los 350 °C. Esta aleacion tiene buena resistencia a la corrocion Al'32% . CC() 1,6 1000 -
T ER301 _GLS' Cr 1900 general y debido a su bajo contenido de carbono, es especialmente resistente a la corrosién intergranular. por estas razones, la Tigrod 316LSi see usa ampliamente en la industria CVN (20 °C) 175J 2,4 1000 —
< ENISO14343:W19123L | W " "5rgq | alimentariay quimica. CVN (60 °C) 150J
Cu <003 CVN (-196 °C) 75J
we C 0,040 R 580 MPa -
E.F j 0 DUAL SHIELD Mn 1,270 |Dual Shield 7100 es un alambre tubular rutilico disefado para utilizarlo con gas de eproteccion 100% CO2. La transferencia de metal es suavecon cordones uniformes y libres de Rf 520 MPa I: | 28-35V 1.2 . 150 - 360
= 3 ; - 7100 Si 0,570 |salpicaduras. Apto para soldaduras fuera de posicion y multipasadas para la soldadura de aceros al carbono de bbaja y media aleacion. Escoria auto desprendible de muy yfacil Al 29% |§ |§ 57 -39V 16 . 190 - 500
j 53 E71T-1C P 0,015 |eliminacion. Metal de soldadura libre de inclusiones y porosidad. Utilizado en la industria nava, calderias, estructuras, etc. CVN (0 °C) 170J A M ’
<k S 0,005 CVN (-20 °C) 64J

PRECAUCION AL ALMACENAR Y/0 TRANSPORTAR SOLDADURA

RECOMENDACIONES PARA EL ALMACENAMIENTO DE LOS
ELECTRODOS REVESTIDOS

&
CONARCO

EL VERDADERO
PUNTA AZUL

Todos los tipos de electrodos revestidos son afectados por la humedad, en algunos casos (E601 O, E6011, E6012;
etc.), la absorcién de humedad produce cambies en las caracteristicas de soldabilidad, estabilidad del arco y en el
caso de los electrodos de bajo contenido de hidrogeno, cambies en la apariencia del revestimiento; ademas de los
cambies antes mencionados, se producen mayores pérdidas en las caracteristicas mecanicas del metal
depositado y puede evidenciar porosidades u otras discontinuidades que lo dejarian por fuera de la aprobacion de
los ensayos de inspeccion, ya sean estes visuales, mecanicos o radiogréaficos. Para el almacenamiento en cajas
cerradas de electrodos revestidos y alambres (tal como se reciben del distribuidor), se sugiere que la temperatura
de almacenamiento permanezca por encima de la temperatura ambiente, aproximadamente 1sec 6 que la
humedad relativa no supere el 50%.

+ NO almacene las cajas sobre el piso, hagalo sobre
pallets de madera.

* NO golpee las cajas.

* NO se pare encima de ellas.

+ NO las exponga a la humedad.

« Al movilizar: NO las tire, deslicelas.

» NO apile mas de ocho cajas una sobre ofra.

+ NO almacene soldadura cerca del cemento, yeso,
4cidos u ofros contaminantes.

« Utilice o despache la soldadura de tal manera que
salga primero la méas antigua en ingresar.de
condiciones de almacenamiento.

NOTA: las cajas cerradas y selladas no deben ser expuestas ai agua, en cualquiera de sus manifestaciones.
Para obtener una 6ptima condicion de humedad en el revestimiento, es recomendable reacondicionar los
electrodos de bajo hidrégeno de acuerdo con la tltima columna de la tabla (Condiciones de Aimacenamiento) ai
momento de ser desempacados, a no ser que hayan sido suministrados en tarro metalico.

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

Se aconseja consumir toda la soldadura una vez abierta la caja; no obstante de ser indispensable guardar soldadura
por fuera del empaque original se recomienda hacerio en las siguientes condiciones: h e

o

CONSUMIBLES PARA

GUIA PARA CORREGIR DISCONTINUIDADES USUALES EN LAS JUNTAS SOLDADAS CON
SMAW - CAUSAS Y SOLUCIONES

. - NOMBRE DE LOS Temperatura de | Tiempo Real de | Temperatura de «

POROSIDADES, CAUSAS: Oscilacion demasiado SOLUCIONES: Regular adecuadamente el CONSUMIBLES R do (°C) R do (h) |Mantenimiento (°C)
amplia. Arco corto 0 muy largo. Avance muy rapido amperaje. Moderar la longitud del arco. Disminuir la
del electrodo. Revestimiento himedo del electrodo. velocidad de avance. Limpiar bien las superficies CONARCO 15: LOSARC 55: CONARCO 16:

antes soldar. Secar el electrodo en homo apropiado. LOSARC EXCéL 16: CON ARbO 18 LOS, ARC:
DISTORSIONES, CAUSAS: Contraccion del metal SOLUCIONES: Restringir la pieza, distribuir gﬁc% 2188 2—'%,3%(:0?04%1 1/\1%(M7 ﬁcogozgé?
base y la soldadura. Sobrecalentamientos. Mala adecuadamente la soldadura, para contrarrestar ATOM ARC 8018N: OK 7560: OK 75.75: OK 73.03:
preparacion de la junta. efectos del calentamiento. Electrodos y amperaje OK 67.45: CONARCROM 450- CONARCROM 1600 325+25 15+05 125+25

adecuado seguin el espesor de la pieza. Observar COWdROM 1900; CONARLI'OOL H65: OK 92 181

precauciones antes después de ejecutar la soldadura. OK 92.58' CONARCROM 450: CONARCROM 1600:
MALA PENETRACION, CAUSAS: Avance muy SOLUCIONES: Corria Ia velocidad de avance. Utiice R 100 SONARTOOL HE% CONARCO
rapido. Amperaje muy bajo. Electrodo inadecuado. un electrodo adecuado, gradue debidamente la ’ g g :
Mala preparacion de la junta. velocidad de corriente prepare y presente

debidamente planchas a soldar. CONARCO 12D; LOSARC 68; CONARCO 13A;
GRIETAS, CAUSAS: Tipo inapropiado de electrodo. SOLUCIONES: Consultar catalogo de WEST-ARCO tgg’l/:\\gg I:':lgTééZGgLG;) }(<)4K66173$4C(?}2‘ éggf (2)?(
Juntas muy rigidas. Aceros de baja aleacion alta y emplear electrodo apropiado ai metal base. Usar 61.30: OK 67.16: OK 63.30: OK 68.15:
resistencia. Didmetro de electrodo incorrecto. diametro correcto. Precalentar el metal base. CONARCROM 350: CONARCROM 600 80+10 15+05 60+ 10
SALPICADURAS, CAUSAS: Amperaje muy alto. SOLUCIONES: Emplear el amperaje correcto. Use la 88 mﬁsg ng ;(4)80 z C%(,)\":\g%%%c,\)ﬂ“ﬂ 1 238
Polaridad incorrecto humedad en el electrodo y en polaridad apropiada ai tipo de electrodo. Secar o CONARCONIMANG ’
metal. Angulo de electrodo incorrecto. cambiar los electrodos. Secar metal base. Utilizar

angulo del electrodo apropiado.
INCLUSIONES DE ESCORIA, CAUSAS: Mala SOLUCIONES: Limpiar muy bien cada cordén de
limpieza de la escoria en los cordones anteriores. soldadura, corregir la inclinacion del electrodo. Limpiar
Inclinacion deficiente del electrodo metal base sucia. las suciedades metal base.
SOCAVACIONES, CAUSAS: Demasiado amperaje. SOLUCIONES: Usar amperaje correcto. Emplear V. 4 ESAB |/ esab.com .00“6’-%
Digdmetro inadecuado del electrodo en relacion con el didmetro adecuado del electrodo. Inclinacion y @ & 12 i
espesor del material. Incomecta manipulacion del arco. movimiento apropiado. ESAB n B I@ m '% Un metal de aporte para cada neCGSldad, consulte

4 s
i todos los productos en www.esab.com
CERTIFIED

ARG /REV 0 MAYO 2018/ Las especificaciones e imagenes estan sujetas a cambios sin previo aviso.
Consulte en la web por actualizaciones.
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Ag = Area bruta de la seccién transversal.

respecto de los ejes principales.

_ I Radio de giro .
r=\/4

S = Médulo resistente elastico de la seccion.
Q = Momento estatico de media seccion.
Z = Modulo plastico de la seccion.

I = Momento de Inercia de la seccién.

7
7
/
7
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7
7
/
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J = Maddulo de torsion.
Cw = Mddulo de alabeo.
X4, X2 = Factores de pandeo.
L, = Longitud lateralmente no arriostrada

limite para desarrollar la capacidad de

plastificacion total por flexion.

L, = Longitud lateralmente no arriostrada

limite para pandeo lateral torsional

/ inelastico.
Y
c . . . Agujeros en Dista_ncia Acero F-24
8 Dimensiones Relaciones X-X Y-Y el Ala agujero Esp. X, Carga Carga

§ Ag | Peso al borde J Cw Xq (10)°® Alma Ala Sup.

.g d bf tf hw | tw=r, ry bf hw Ix Sx rx Qx Zx ly Sy ry Qy 1,58y | Zy Wy dy Wy t L, L, Lp L,

S {mm|mm|mm|mm| mm | mm 2t tw cm? Kg/m cm? ecm® [ ecm | em® | em® | cm®* [ em® | em | cm® cm’® cm’® mm mm mm mm cm? cm® MPa MPa? [ cm | cm | cm | cm

80 | 80 42 59 59 3,9 23 |35 151 | 7,57 | 594 77,8 195 320 114 228|629 300 091 246 450 4,93 22 6,4 10 4,43 0,71 87,5 32815 | 0,70 47 260 | 42 230
100 | 100 50 6,8 75 4,5 2,7 | 368 16,7 | 106 | 8,34 171 342 401 199 398|122 488 107 4,02 732 8,04 28 6,4 11 5,05 1,31 268 30082 1,00 55 283 | 49 248
120|120 58 7,7 92 5,1 311|377 180 | 142 | 111 328 54,7 481 318 636|215 741 123 6,12 11,12 1224 32 8,4 13 5,67 2,23 685 28382 1,29 63 309 | 57 269
140 | 140 66 86 109 57 34 | 384 191 | 182 143 573 81,9 561 47,7 954 | 352 10,7 140 885 16,06 17,70 34 11 16 6,29 3,56 1540 27117 1,56 72 339 | 65 293
160 [ 160 74 95 125 6,3 38 |38 198 [228] 17,9 935 117 6,40 680 136 | 54,7 148 155 12,28 2220 24,55 40 11 17 6,91 5,40 3138 26190 1,80 80 365| 72 313
180|180 82 104 142 69 41 | 394 206 [279] 21,9 1450 161 7,20 934 187 | 813 198 1,71 16,50 29,70 33,00 | 44 13 19 7,53 7,89 5924 25442 | 2,04 88 393 | 79 335
200|200 90 113 159 75 45 | 398 212 |334| 26,2 2140 214 8,00 125 250 [ 117 26,0 1,87 21,58 39,00 43,16 | 48 13 21 8,15 11,2 | 10520 | 24894 | 2,22 96 422 | 86 359
220 | 220 98 122 176 8,1 49 | 402 21,7 [ 395 31,1 3060 278 880 162 324 | 162 33,1 2,02 27,61 4965 5521 52 13 23 8,77 15,3 | 17760 | 24432 | 2,42 104 450 | 93 381
240 | 240 106 13,1 192 87 52 | 405 221 | 46,1 36,2 4250 354 959 206 412 | 221 41,7 2,20 34,68 6255 69,37 56 17 25 9,39 20,6 | 28730 | 24017 | 2,58 113 484 | 102 407
260 | 260 113 14,1 208 94 56 | 401 221 [533] 419 5740 442 10,4 257 514 | 288 51,0 2,32 4256 7650 8511 60 17 26,5 10,15 27,5 | 44070 |23925| 2,65 119 509 | 107 428
280|280 119 152 225 101 6,1 | 3,91 223 | 61,0 47,9 7590 542 11,1 316 632 | 364 612 245 51,07 9180 1021 62 17 28,5 11,04 36,4 | 64580 | 24009 | 2,64 126 539 | 113 454
300 [ 300 125 16,2 241 108 6,5 | 3,86 223 | 69,0 | 54,2 9800 653 11,9 381 762 | 451 722 256 6029 1083 1206 64 21 30,5 11,83 46,7 | 91850 | 23987 | 2,68 132 563 | 118 473
320 (320 131 173 258 115 69 | 379 224 |77,7| 610 | 12510 782 12,7 457 914 | 555 84,7 2,67 70,96 127,1 1419 70 21 30,5 12,72 59,7 | 128800 | 24038 | 2,67 137 589 | 123 495
340 [ 340 137 183 274 122 73 | 374 225 |86,7| 680 | 15700 923 135 540 1080 | 674 984 2,80 8235 147,6 164,7 74 21 31,5 13,51 74,3 | 176300 | 24009 | 2,71 144 617 | 130 518
360 | 360 143 195 290 13,0 78 | 367 223 (970 76,1 | 19610 1090 14,2 638 1276 | 818 114 290 9596 1716 1919 76 23 33,5 14,50 94,2 | 240100 | 24207 | 2,64 149 643 | 134 541
380 ( 380 149 20,5 306 13,7 82 | 363 223 | 107 | 84,0 | 24010 1260 150 741 1482 | 975 131 3,02 1098 1964 219,6 82 23 33,5 15,29 115 | 318700 | 24262 | 2,65 155 672 | 140 565
400 | 400 155 21,6 323 144 86 | 359 224 | 118 | 924 | 29210 1460 157 857 1714|1160 149 3,13 1255 2235 2510 86 23 34,5 16,18 140 | 419600 | 24270 | 2,65 161 696 | 145 586
425|425 163 230 343 153 92 | 354 224 | 132 | 104 | 36970 1740 16,7 1020 2040 | 1440 176 3,30 148,1 264,0 296,2 88 25 37,5 17,30 177 | 587500 | 24280 | 2,63 170 734 | 153 618
450 | 450 170 24,3 363 16,2 9,7 | 3,50 224 | 147 | 115 | 45850 2040 17,7 1200 2400 | 1730 203 3,43 170,7 304,5 3414 94 25 38,0 18,35 220 | 791100 | 24306 | 2,65 176 764 | 159 643
475 | 475 178 256 384 17,1 10,3 | 348 225 | 163 | 128 | 56480 2380 18,6 1400 2800 [ 2090 235 3,60 1975 3525 3949 96 28 41,0 19,37 270 | 1067000 | 24318 | 2,67 185 803 | 167 675
500 [ 500 185 27,0 404 180 10,8 | 343 224 | 179 | 141 68740 2750 19,6 1620 3240 | 2480 268 3,72 2257 4022 4514 100 28 42,5 20,53 329 | 1403000 | 24375 | 2,65 191 831|172 699
550 [ 550 200 30,0 445 190 11,9 333 234 | 212 | 166 | 99180 3610 21,6 2120 4240 [ 3490 349 4,02 2923 5235 5846 | 110 28 45,0 23,00 472 | 2389000 | 24188 | 2,69 |207 892|186 750
600 | 600 215 324 485 216 130 3,32 225 | 254 | 199 | 139000 4630 234 2730 5460 | 4670 434 4,30 3684 6516 736,7| 120 28 47,5 24,88 667 | 3821000 | 24544 | 2,64 | 221 967 | 199 814
Reglamento CIRSOC 301-EL / 302-EL -2- Tablas de Perfiles




B = Ancho exterior

t = Espesor de pared
Tubg:ccl?éa:ero R = Radio de esquina exterior = 2,00 t
p = Area exterior por metro lineal
st A = Seccidn bruta
IR A = Peso por metro lineal
W g-ae X B Ig = Mome};to de Inercia
U 500-2592 il s :
S = Médulo elastico resistente
r = Radio de giro
Z = Modulo plastico
! J = Madulo de Torsion
y C = Constante torsional
B t P Ag [s] Ix=ly Sx=8y Ix=ry ZX=Zy J c
[mm] | [mm] [m%m] [cm?] [Ka/m] [em*] [em?] [cm] [em’] [em*] [em’]
0.70 0.058 0.388 0.304 0.130 0.173 0.579 0.206 0.203 0.285
15 0.90 0.057 0.487 0.382 0.158 0.210 0.569 0.254 0.248 0.355
1.25 0.056 0.647 0.508 0.197 0.263 0.552 0.327 0.315 0.465
0.90 0.077 0.667 0.523 0.399 0.399 0.773 0473 0.622 0.654
20 1.25 0.076 0.897 0.704 0.513 0.513 0.756 0.621 0.810 0.871
1.60 0.075 1.112 0.873 0.607 0.607 0.739 0.752 0.968 1.068
0.90 0.097 0.847 0.665 0.809 0.647 0.977 0.759 1.253 1.043
5 1.25 0.096 1.147 0.901 1.058 0.847 0.960 1.010 1.657 1.403
1.60 0.095 1.432 1.124 1.274 1.019 0.943 1.237 2.013 1.736
2.00 0.093 1.737 1.364 1.483 1.186 0.924 1.468 2.363 2.085
0.90 0.117 1.027 0.806 1.433 0.956 1.181 1.113 2.210 1.521
30 1.25 0.1186 1.397 1.097 1.895 1.263 1.165 1.492 2.949 2.059
1.60 0.115 1.752 1.375 2.307 1.538 1.148 1.842 3.620 2.565
2.00 0.113 2.137 1.678 2.720 1.813 1.128 2.208 4.304 3.105
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B t p Ag g Ix=ly Sx=Sy ry=ry Zx=Zy J c

[mm] [mm] [m%/m] [em? [Kg/m] [em?] [em?] [em] [em?] [em?] [em?]
1.25 0.156 1.897 1.489 4,894 2.347 1573 2.737 7.244 3.746

4l 1.50 0.155 2.392 1.877 5.791 2.895 1.556 3.412 8.999 4.703
2.00 0.153 2.937 2306 5.935 3.468 1537 4136 10.857 5745

2.50 0.151 3.589 2.817 8.209 4.104 1512 4.971 12.958 6.971

1.60 0.195 3.032 2.380 11.698 4,679 1.964 5.462 18.064 7.480

= 2.00 0.193 3.737 2934 14.137 5655 1.945 6.664 21.970 9.185
2.50 0.191 4.589 3.602 16.931 6.773 1.921 8.078 26.507 11.221

3.20 0.189 5727 4.495 20.387 8.155 1.887 9.895 32.211 13.891

1.60 0.23 3.67 2.88 20.67 6.89 2.37 7.99 31.78 10.90

2.00 0.23 454 3.56 25.13 8.38 2.35 9.79 38.84 13.43

60 2.50 0.23 5.59 4.39 30.32 10.11 2.33 11.93 47.18 16.47
3.20 0.23 7.01 5.50 36.91 12.30 2.30 14.74 57.92 20.52

4.00 0.23 8.55 6.71 4352 14.51 2.26 17.66 68.87 24.84

2.00 0.31 6.14 4.82 51.67 15.42 3.17 17.85 94.67 2431

2.50 0.31 7.59 596 75.10 18.78 3.15 21.90 115.90 29.97

80 3.20 0.31 9.57 7.51 9265 23.16 3.11 27.30 143.98 3762
4.00 0.31 11.75 9.22 110.96 27.74 3.07 33.09 173.72 4596

4.76 0.30 13.74 10.79 126.70 31.67 3.04 38.22 199.562 53.48

2.50 0.35 8.59 6.74 108.50 2411 3.55 28.01 166.95 38.22

3.20 0.35 10.85 8.51 134.42 29.87 3.52 35.02 208.17 48.09

90 4.00 0.35 13.35 10.48 161.80 35.95 3.48 4260 252.30 58.92
476 0.34 15.65 12.28 185.67 41.25 3.44 4939 291.27 68.75

6.35 0.34 20.21 15.86 229.17 50.93 3.37 62.30 363.45 87.88

3.20 0.39 12.13 9.52 187.17 37.43 3.93 4370 289.03 59.84

100 4.00 0.39 14.95 11.73 226.20 4524 3.89 53.31 351.52 73.48
476 0.38 17.55 13.78 260.58 52.12 3.85 61.98 407.25 85.94

Reglamento CIRSOC 301-EL / 302-EL
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TERNIUM ES UNA EMPRESA LIDER EN AMERICA
QUE ELABORA Y PROCESA UN AMPLIO RANGO
DE PRODUCTOS DE ACERO CON LA MAS ALTA
TECNOLOGIA. TERNIUM ABASTECE A CLIENTES

DE INDUSTRIAS Y SECTORES TAN IMPORTANTES
COMO LA CONSTRUCCION, AUTOMOTRIZ Y
ENERGIA, ADEMAS DE LAS MANUFACTURERAS
DE MAQUINARIA AGRICOLA, BIENES DE CAPITAL
Y DE LINEA BLANCA, ENTRE OTROS. TERNIUM

Y SUS SUBSIDIARIAS CUENTAN CON 17 CENTROS

PRODUCTIVOS EN ARGENTINA, BRASIL, COLOMBIA,
ESTADOS UNIDOS, GUATEMALA Y MEXICO.
ADEMAS, ES EL MAYOR ACCIONISTA DE USIMINAS,
COMPANIA LIDER EN EL MERCADO DE BRASIL.




TUBOS PARA USO GENERAL

Tabla de peso por unidad de longitud (Kg/m)

Familia Redondo Cuadr. Rect. Livianos - Espesor (mm) Semipesados - Espesor (mm)
T mwkmm | Lainadon calnts,indcapa

(Pulg) ()] (mm) (mm) 0,80 0,90 1,25 1,60 1,60 2,00 2,50 3,20 3,60 4,00
12 127 0235 0262 035

L L L n L L L n L L L L L

‘ 100 L0235 0262 | 0353 . ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
58 | 1588 ‘ 0297 | 0332 0451 | 0563 | 0684 ‘ ‘ ‘
‘ 125025 0297 | 0332 0451 | 0563 | 0684 ‘ ‘ ‘
3 1905 ‘ 0360 0403 | 0549 | 0689 L0841 ‘ ‘ ‘
‘ 155 0360 | 0403 0549 0689 0841 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ _10Q0 | 0360 | 0403 | 0549 0689 L0841 ‘ ‘ ‘
M 223 ‘ 0423 | 0473 0647 | 0814 L 0998 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ 1500 0423 | 0473 | 0647 0814 0998 ‘ ‘ ‘
1 %54 ‘ L0485 | 054 0744 | 0939 | Lls4 ‘ ‘ ‘
‘ 20020 0485 | 054 0744 | 0939 Lls4 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ 1030 | 0485 | 054 0744 0939 | Lls4 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ 1505 | 0485 | 054 0744 0939 | Lls4 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ 1430 | 0485 | 0544 0744 0939 | Lls4 ‘ ‘ ‘
11/8 | 2858 ‘ 0548 | 0614 0842 1064 o131 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ 1530 | 0548 | 0614 0842 1064 REI ‘ ‘ ‘
11/4 3175 ‘ 0611 | 0685 0940 | 1190 | | 1467 ‘ ‘ ‘
‘ 2505 0611 | 0685 0940 | 1190 | L1467 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ 1040 | 0611 | 0685 0940 . | 1467 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ 2030 | 0611 | 0685 | 09840 1190 | 1467 ‘ ‘ ‘
138 3493 ‘ 0673 | 0755 | 1038 | 1315 L6 ‘ ‘ ‘
112 | 3810 ‘ L 073 | 0826 1136 | 1440 | _L781L 2195 ‘ ‘
‘ . 3080 073 | 0826 1136 | 1440 | L1781 2195 ‘ ‘
‘ ‘ 200 073 | 0826 1136 | 1440 L1781 2195 ‘ ‘
15/8 | 4128 ‘ 0799 | 0895 1234 | 1566 | 1937 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ 2540 | 0799 | 08% 1234 1566 1937 ‘ ‘ ‘
134 4445 ‘ ) 0967 | 1332 | 191 2084 ‘ ‘ ‘
‘ 3535 . 0967 | 1332 | 169 | 2084 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ | 2060 0967 | 1332 | 1691 2094 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ | 3040 0967 | 1332 | 191 2084 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ | 2563 ‘ 1332 19l | ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
17/8 | 4763 ‘ ) 1037 | 1430 | 1816 2250 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ | 2560 1037 1430 | 1816 2250 ‘ ‘ ‘
2 5080 ‘ ) CL108 1527 | 194l | 2407 | 2978 | 3756 ‘
‘ | 40w ) CL108 1527 | 1941 2407 | 2978 | 3756 Y
‘ ‘ | 2060 CL108 1527 | 194l 2407 | 2978 | 375 ‘
‘ ‘ E LIS 1527 | 194l | 2407 | 2978 | 3756 ‘
214 5115 ‘ ) L8 173 2192 | 2720 ‘ ‘ ‘
‘ R ) L8 113 2192 2720 ‘ ‘ ‘
‘ ‘ | 3060 | ol 113 L2192 2720 ‘ ‘ ‘
40650 1248 1723 2192 | 2720

23/8 60.33 2.317 2877 4.508
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CHAPA ALUMINIO CHAPA ALUMINIO
ALEACION 1050 Y 5052 ANTIDESLIZANTE

Alto Ancho  Espesor ... Ancho Largo Esp.Valle Esp Ao  Kgx
£n mim . En mm . en mim. £n mm. &n mm. . £n mim. &n mm. unidad
100000 200000 0.50 2.700 e e o e
00000 5 SZ0N105 5 S5 SN} SN0 120000 240000 170 220 19.000
1000.00 200000  0.70 3.780 120000 240000 270 3.20 30.180
NG90 | 200080 | 0A0 4320 1250.00 305000  3.00 370 33.000
SRS S SARNLOBE S 1) A0 125000 610000  3.00 380  66.000
SIS S 2N00.08 T 125 nie 125000 610000 500 580  110.000
1000.00  2000.00 150 8.100
1000.00  2000.00 2.00 10.800

100000  2000.00 250 13.500

1000.00  2000.00 3.00 16.200 CINTAS DE ALUMINIO
1000.00  2000.00 400 21.600

1000.00  2000.00 500 27 000 Ancho Espesor —
1000.00  2000.00 6.00 32.400 i ":“ﬁ "":’::“ S
1000.00 2000.00 S5.00 43200 ::-Bﬂ ﬂ‘15 0'203
1000.00  2000.00 10.00 54 000 m'm :m ﬂ'mr
100000 2000 00 12.00 64 800 Sﬂﬁ-ﬂﬁ 0:30 5-405
120000  2400.00 0.80 5.800 : e -
120000  2400.00 1.00 7.780 e S i
120000  2400.00 125 9.720 =ofon et s
120000  2400.00 1.50 11.660 S L i
: : ; g 1000 00 0.60 1.620
120000  2400.00 200 15.550 .
120000  2400.00 3.00 23.330 i —_ o
1500,00 3000.00 1.00 12.150 1hoe.00 80 <158
1000 00 1.00 2.700
1500.00 300000 125 15.190

1500.00 3000.00 1.50 18.220
1500.00 3000.00 200 24.300
1500.00 3000.00 3.00 36.450
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Linea

LINEA SOLDABLE

¢ Funcion: Conducir agua a temperatura ambiente en las
instalaciones prediales de agua fria.

¢ Aplicaciones: Instalaciones domiciliarias, piscinas, riego etc.

Ficha Técnica

1. CARACTERISTICAS TECNICAS: I

s Tamafios: 20, 25, 32, 40, 50, 63, 75, 90,110, 125, 140, 160, 200
milimetros;

*Presion de servicio: 4, 6 y10 Bar a temperatura de 20°C;

Color: Gris

1.1. Normas de Referencia:

«IRAM 13351.

1.2. items Complementarios:

* Adhesivo Tigre;
*Solucion Limpiadora Tigre.

2. BENEFICIO:S : I

Linea soldable: Facilidad de instalacién: juntas soldadas en frio,
no necesita uso de herramientas y equipos sofisticados; resistente
a productos quimicos, por lo que no se corroe;

Conexiones con buje de latén: El buje mantiene la integridad
de la rosca interna y guia la rosca macho metdlica;

Curva de transposicion: Evita tensiones en la tuberfa y econo-
mia debido a solucién en pieza Unica;

01/08

Cupla de Reparacion: Rapidez en la reparacion, por lo que se
puede aplicar presion inmediatamente después de su instalacion.

TIGRE &



3. INSTRUCCIONES:
3.1. Montaje:

Ejecucion de las juntas soldables:

Paso 1: Lije las superficies que se vayan a soldar utilizando lija
TIGRE.

Paso 2: Limpiar las superficies lijadas con Solucion Limpiadora
TIGRE para eliminar impurezas y grasas.

Paso 3: Distribuir uniformemente el adhesivo con un pincel o el
aplicador del pomo en las campanas y en las espigas que se vayan a
soldar.

Paso 4: Encaje de una vez las extremidades que se vayan a soldar,
realizando un leve movimiento de rotacién entre las piezas 1/4
vuelta hasta que alcancen la posicién definitiva. Encajar las partes y
remover cualquier exceso de adhesivo y espere 1 hora para llenar la
tuberfade aguay 12 horas para hacer la prueba de presion.

,du

02/08

3.2. Almacenamiento:

*Debe ser en un lugar de facil acceso y libre de la accion directa o de
exposicién continua al sol;

«Se recomienda el apilamiento maximo de sacos o packs amarrados
hasta una alturade 1,50 metros;

*Sedebe evitar impactos fuertes;

*En las operaciones de carga se debe evitar choques, golpes y roce de
los embalajes para prevenir quiebres.

3.3. Mantencion:

Paso 1: Para resolver los problemas que ocurren en puntos
localizados en los tubos de instalaciones ya concluidas como
consecuencia de pequefios accidentes (agujeros por clavos o taladro),
o0 vaciamientos en juntas mal ejecutadas, TIGRE ofrece a sus
consumidores la Cupla de Reparacion TIGRE.

Paso 2: La Cupla de Reparacion TIGRE tiene pequefia dimension y un
sistema de acoplamiento que permite la interconexion entre dos
puntos fijos. La pared deberd abrirse solamente en un pequefio
trecho, junto al punto afectado.

Paso 3: Lasolucion de problema con Cupla de Reparacién no necesita
el uso de adhesivo niroscas, pues las coplas poseen anillos de caucho
para el sellado. El trecho dafiado debe sustituirse por un segmento del
mismo tipo de tubo. Use dos Cuplas de Reparacion, una en cada
extremidad.

Paso 4: Ademas, la Cupla de Reparacion TIGRE puede utilizarse
también en tuberias expuestas que posean grandes trechos rectos
para corregir o prevenir problemas provocados por los efectos de
dilatacion y contraccion térmica. En este caso, se deben tomar ciertas
precauciones para evitar sudes plazamiento. La Cupla de Reparacion
debe fijarse para que solamente el tubo se mueva.
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4. ITEMS DE LA LINEA: |

Tubo soldable PVC CL 10 Dimensiones B D e L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
20 32 20 1.0 6000
25 32 25 1.2 6000
32 32 32 1.6 6000
40 32 40 2.0 6000
50 43 50 2.4 6000
] e 63 48 60 3.0 6000
o 75 70 75 3.6 6000
L f 90 77 85 4.3 6000
‘ 110 82 110 5.3 6000
125 85 125 6 6000
140 85 140 6.7 6000
160 92 160 7.7 6000
200 108 200 9.6 6000
Tubo soldable PVC CL 6 Dimensiones B D e L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
40 32 40 1.3 6000
50 43 50 1.7 6000
63 48 60 1.9 6000
] | 75 70 75 2.2 6000
o 90 77 85 2.7 6000
L T 110 82 110 3.2 6000
‘ 140 85 140 4.1 6000
160 92 160 4.7 6000
200 108 200 5.9 6000
Tubo soldable PVC CL 4
Dimensiones B D e L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
50 43 40 1.1 6000
] | 63 48 50 13 6000
o 75 70 60 1.6 6000
L T 90 77 75 1.8 6000
‘ 110 82 110 2.2 6000

Te 90° con buje de Bronce HHH

Dimensiones A B D d

® (mmxopulg.) (mm) (mm) (mm) (mm)
20 x A" 54 27 20 W
B I T I R 25X 3" 65 32 25 "
25 x A" 59 305 25 "
: 32 x 34" 72 355 32

Codo 90° con buje de Bronce HH

D
: Dimensiones A B D d
Py (mmxopulg.) (mm) (mm) (mm) (mm)
3 20 x »" 27 27 20 B
e 25 x %" 31 31 25 "
25x " 31 31 25 3"
32x %" 37 31 32 3"

TIGRE &:
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Cupla con buje de Bronce HH

Dimensiones
(mm x pulg.)

A B D
(mm) (mm) (mm)

20 x 12" 3320 %"
25x " 38 25 W

Manguito SD/BR MH Dimensiones A D d

(mm) (mm) (mm)

20 x 15" 37.1 20 A"
25 x %" 403 25 %"
32x1" 50.7 32 1"
40 x 11/4" 56.7 40 1'%"
40x11/2" 533 40 17A"
50 x 11/4" 66.1 52 1%"
50x 11/2" 63 52 1"
50 x 2" (A) 63 40 2"
63x2" 72.7 60 2"
63x2 A" (A) 8863 60 21A"

‘ T 75x2%" 863 75 2"
P 75x3"(A) 943 75 3"
90 x 3" 943 85 3"
110x4" 1159 110 4"

(A) Inyectado
Cupla SD/BR HH

Dimensiones A D d
(mm) xpulg.) (mm) (mm) (mm)
20 x A" 33.0 20 "
25 x 34" 380 25 %"
32x1" 49.0 32 1"
40x 11/4" 544 40 1W"
50x 11/2" 60.0 50 1%"

Codo 90° SD/BR HH

Dimensiones A B D d e
(mmxpulg.) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
20 x B 30 28 20 %" 20

S 25x% 32 30 25 % 25
\7\* > 32x1" 32 343 32 1" 225
5% 34 32 25 %' 25

% 32x%" 37 32 32 W 32

Te 90° SD/BR HHH
d
|
———— Dimensiones A B D d
i % L, (mm x pulg.) (mm) (mm) (mm) (mm)
! 20 x A" 53 295 20 %"
B R e 25 x 34" 58 325 25 3"
| 25x%" 61 345 25 "
! 32 x 3" 78 355 32 %"
A
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Union Doble HH Dimensiones A B d

(mm) (mm) (mm) (mm)

20 46 480 20

A 25 51 545 25

32 55 640 32

40 58 79.0 40

50 68 875 50

Tt r |t 63 78 1050 63
75 94 128.0 75

90 109 148.5 90

110 150 184 110

Buje Reduccion Largo MH Dimensiones A D d
(mm) (mm) (mm) (mm)

32x20 4 32 20
40x 20 51.6 40 20
40x 25 51.8 40 25
50 x 20 558 50 20
50 x 25 31 50 25
50 x 32 613 50 32

° 63x25 705 63 25

63x32 709 63 32

63x40 713 63 40

63x50 718 63 50

75x50 855 75 50

Buje Reduccion Corto HH Dimensiones A D d

(mm) (mm) (mm) (mm)
25x 20 185 25 20
32 x 25 22 32 25
40x 32 26 40 32
al o q-————1 - 50 x 40 31 50 40
63 x 50 36 60 50
75x 63 435 75 60
A 90 x 75 485 85 75

110 x 63 31110 85
110x 75 60 110 80
110 x 90 60 110 90

Cupla Reduccion HH

Dimensiones A D d
(mm) (mm) (mm) (mm)

25x 20 35 20 25

32x25 42 25 32

i
s

Cupla HH Dimensiones A D
(mm) (mm)  (mm)

20 35 20

D 25 42 25

s 32 48 32

1 40 56 40

« 1 50 67 50
! 63 80 60

! 75 102 75

; 90 102 90

110 130 110
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Cupla Deslizante HH (reparacion)

——
Dimensiones A D D1
1 (mm) (mm) (mm) (mm)
1 . 20 46.0 30.4 306
3 25 515 254 36.0
|

Te 90° HH

Dimensiones A B D

| (mm) (mm) (mm) (mm)

J ; L 20 54 27.0 20

1 25 64 320 25

° i 32 78 39.0 32
} B} 40 94 470 40
T 50 114 57 50

l 63 1426 713 63

R 75 1745 872 75

90 1954 97.7 90

110 248 124 110

Te Reduccion HHH

D Dimensiones A B D d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
25x 20 60 31 25 20
32x25 78 39 32 25
40 x 32 86 43 40 32
50 x 25 117 51 50 20
50 x 32 117 52 50 25
50 x 40 117 53 50 32
90 x 75 117 59 40 40
‘ 110x75 2286 109 110 63

110x 90 210 109 110 90

T

Cruceta HHHH

Dimensiones A d

—2 (mm) (mm)  (mm)
\ 20 27 20
<T : 25 3225
! 32 39 32
T [ — ° 40 47 40
I 50 57 50
! 63 67 63
| 75 825 75
90 93 90

Curva 45° HH

Dimensiones A D R

(mm) (mm) (mm) (mm)
50 141 50 75
6 105 60 110
75 135 75 130
90 155 90 150
110 215 110 220
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Curva 90° HH

Dimensiones A D R
(mm) (mm) (mm) (mm)
20 56 20 40
25 68.5 25 56.3
32 86 32 64
- 40 106 40 90.55
50 131 50 110.45
63 156 60 135.86
3 75 175 75 1175
90 245 90 112
110 300 110 131
Codo 45° HH
Dimensiones A d
(mm) (mm) (mm)
20 223 20
25 25 245
32 32 295
; 40 40 355
. 50 50 425
63 63 49.5
; 90 101 90
0 75 90 75
110 126 110
Codo 90° HH
Dimensiones A d
(mm) (mm) (mm)
A 20 27 20
25 32 25
/ s 32 39 32
] 40 47 40
B | 50 57 50
i [_ 63 67 60
‘ 90 75 872
‘ 75 85 97.7
110 124 110
Tapa H
Dimensiones A D D2 D3
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
SR YR 20 16 20 248 285
. 25 185 25 30.2 34.0
N 32 22 32 318 430
! 40 26 4 465 520
l 50 31 50 67.2 63.0
D 63 36 63 386 76.0
= 75 435 75 856 95.0
90 485 90 100.2 104.4
110 58.8 110 129.3 134.9
Conexion para Tanque de Agua H
B
: t_' Dimensiones A B D d D1 D2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
" 20 61 17 20 " 641 60
5 o {*****M{w 8 2 61 17 25 % 701 66
sy 32 64 20 32 1" 794 74
4 L 40 64 20 40 1.%" 874 82
N . 50 67 23 50 1.6" 947 88
TIGRE &:
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Abrazadera p/ tubo

Dimensiones A B C e D
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
200 1425 20 15 28 20
25 17 20 15 3.5 25

s TIGRE &:
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ENIDL
pinturas

DUR

Esmalte Horneable
Color: bajo pedido.

Es un producto elaborado en base a resinas alquimelaminicas reticulables por temperatura y pigmentos de excelente

estabilidad a la luz. Es un producto de un componente.

Caracteristicas

Esmalte especialmente indicado para ser utilizado en lineas de produccion en serie o cualquier proceso de pintado
donde sea indispensable una gran adherencia, buen brillo y elevada dureza (pintado de muebles de cocina, juegos de
jardin, aberturas, muebles en general, aparatos electrodomésticos, muebles de oficina, estanterias metalicas,

maquinaria agricola, etc.)

Propiedades

Dadas las caracteristicas de las resinas utilizadas en su fabricacion, este esmalte se caracteriza por su dureza
superficial, resistencia quimica y fisica, muy buena adherencia y excelente poder anticorrosivo.

Tipo de Vehiculo

Pigmentacion

N° de Componentes

Tipo de Uso

Tipo de Acabado

Peso Especifico

Viscosidad

Contenido de Sdélidos en peso
Contenido de Sélidos en volumen
Conductividad (Segin medidor Morwin)
Rendimiento Tedrico

Espesor de pelicula seca recomendado
Numero de manos sugeridas
Viscosidad de aplicacion recomendada
Diluyente

Método de aplicacion recomendado
Secado al tacto (Libre de polvo)
Repintado

Curado

Estabilidad en el envase

Relacién de mezcla

Resinas alquimelaminicas
Pigmentos varios

1 componente

Esmalte de altas exigencias fisicas
Brillate, satinado y mate
0.95/1.16 gr /cm3

70 a 75 sg. Copa Ford No4
54,00%

5/6 m2 por litro

30 a 35 micrones

2 manos a tres manos segun el caudal.
22 segundos Copa Ford N°4
Diluyente H2

Soplete convencional u otros

20 minutos

Luego de 30 minutos a més

20 minutos a 140°C

Un afio

GENERALIDADES PARA SU USO

Preparacion de la superficie: Sobre superficies metalicas ferrosas se debera desengrasar con solvente o desengrasante
adecuado, eliminar todo resto de 6xido y fosfatizar; luego de secado se aplicara Fondo Horneable.

Para sistemas Wet on Wet (mojado sobre mojado), pasados unos 30 minutos de aplicado el Fondo Horneable, puede
aplicarse el Esmalte de terminacién. A medida que se permita curar mas tiempo el fondo, el brillo del Esmalte final
aumentara. Se dejara orear por 30 minutos y luego se horneara el esquema por 20 minutosa 140°C.

Para sistemas tradicionales, luego de orear el fondo por 30 minutos, hornearlo por 20 minutos a 140°C para obtener
su dureza final.

Sobre superficies ya pintadas se debera eliminar las partes flojas por medio de espatula ,cepillo de acero, arenado 6
granallado y se lijaran en su totalidad; luego se aplicara el esquema aconsejado.

PRESENTACION EN EL MERCADO

En envases de 1, 4 y 20 litros , pudiendo también entregarse en tambores de 200 litros bajo pedido.
Se presenta en terminacion Brillante, Satinada y Mate.
Para cualquier reclamo mencionar el nimero de codigo y de fabricacion que figuran en el envase.

Fabrica de pinturas DUREKOL
Administracion y Fabrica: Cerrito 2986

Av. Aristébulo del Valle 7400 Lomas del Mirador (1752)

Santa Fe (3000) Tel.: (011) 46513563 / Fax.: 44412978

Tel.: (0342) 4690009 / Fax: 4691104 Argentina

Syc. Buenos Aires_
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Sitio web: www.pinturasdurekol.com.ar
email: simbasa@arnetbiz.com.ar
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Esmaltes Alta Temperatura

Color: bajo pedido

Es un producto elaborado en base a resinas de silicona de alta resistencia a la temperatura y pigmentos

termorresistentes. Es un producto de 1 componente.

Caracteristicas

Esmalte especialmente indicado para ser utilizado en lineas de produccion en serie o cualquier proceso de pintado
donde sea indispensable una gran adherencia, y elevada dureza y alta resistencia a la temperatura(pintado de
muebles de cocina, estufas, cafierias de vapor, calderas, cafios de escape, etc.)

Propiedades

Dadas las caracteristicas de las resinas utilizadas en su fabricacion, este esmalte se caracteriza por su dureza
superficial, resistencia quimica y fisica, muy buena adherencia y excelente durabilidad.

Tipo de Vehiculo

Pigmentacion

N° de Componentes

Tipo de Uso

Tipo de Acabado

Peso Especifico

Viscosidad

Contenido de Soélidos en peso
Contenido de Sélidos en volumen
Conductividad (Segun medidor Morwin)
Rendimiento Tedrico

Espesor de pelicula seca recomendado
Numero de manos sugeridas
Viscosidad de aplicacidon recomendada
Diluyente

Método de aplicacion recomendado
Secado al tacto (Libre de polvo)
Repintado

Curado

Estabilidad en el envase

Relacién de mezcla

Resinas de silicona

Pigmentos termorresistentes

1 componente

Esmaltes de altas exigencias térmicas
Brillante, satinado y mate.

0.95/1.06 gr /cm3

70 a 75 sg. Copa Ford No4

54/56%

5/6 m2 por litro

30 a 35 micrones

2 manos a tres manos segun el caudal.
22 segundos Copa Ford N°4
Diluyente 349

Soplete convencional/u otros

20 minutos

Luego de 30 minutos

20 minutos a 140°C

Un afio

GENERALIDADES PARA SU USO

Preparacion de la superficie: Sobre superficies metalicas ferrosas se debera desengrasar con solvente o desengrasante
adecuado, eliminar todo resto de 6xido y fosfatizar; luego de secado se aplicara el Esmalte Alta Temperatura.

Se dejara un oreo intermedio de 30 minutos y se aplicard una segunda mano de Esmalte. Luego orear otros 30
minutos y hornear por 20 minutos a 140°C.

Sobre superficies ya pintadas se debera eliminar la pintura anterior por medio de espatula ,cepillo de acero, arenado
6 granallado y se lijaran en su totalidad; luego se aplicara el esquema aconsejado.

PRESENTACION EN EL MERCADO

En envases de 1, 4 y 20 litros , pudiendo también entregarse en tambores de 200 litros bajo pedido.
Se presenta en terminacion : Brillante, Satinada o Mate.
Para cualquier reclamo mencionar el nimero de codigo y de fabricacion que figuran en el envase.

Fabrica de pinturas DUREKOL
Administracion y Fabrica:

Av. Aristébulo del Valle 7400 Lomas del Mirador (1752)

Santa Fe (3000) Tel.: (011) 46513563 / Fax.: 44412978

Tel.: (0342) 4690009 / Fax: 4691104 Argentina

Syc. Buenos Aires_
Cerrito 2986

Sitio web: www.pinturasdurekol.com.ar
email: simbasa@arnetbiz.com.ar
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Fondo Horneable
Color: bajo pedido.

Es un producto elaborado en base a resinas poliéster modificadas reticulables por temperatura y pigmentos

anticorrosivos. Es un producto de un componente.

Caracteristicas

Fondo especialmente indicado para ser utilizado en lineas de produccion en serie o cualquier proceso de pintado
donde sea indispensable una gran adherencia y elevada dureza, tanto como fondo de una terminacion con Esmaltes
Horneables (puede ser sistema Wet on Wet) o como terminacion (pintado de muebles de cocina, juegos de jardin,
aberturas, muebles en general, aparatos electrodomésticos, muebles de oficina, estanterias metalicas, maquinaria

agricola, etc.)

Propiedades

Dadas las caracteristicas de las resinas utilizadas en su fabricacidn, este fondo se caracteriza por su dureza
superficial, resistencia quimica y fisica, muy buena adherencia y excelente poder anticorrosivo.

Tipo de Vehiculo

Pigmentacion

N° de Componentes

Tipo de Uso

Tipo de Acabado

Peso Especifico

Viscosidad

Contenido de Sdélidos en peso
Contenido de Soélidos en volumen
Conductividad (Segin medidor Morwin)
Rendimiento Teorico

Espesor de pelicula seca recomendado
Numero de manos sugeridas
Viscosidad de aplicacion recomendada
Diluyente

Meétodo de aplicacion recomendado
Secado al tacto (Libre de polvo)
Repintado

Curado

Estabilidad en el envase

Relacién de mezcla

Resinas alquidicas modificadas
Pigmentos y anticorrosivos

1 componente

Fondo anticorrosivo

Semimate

1.26 gr /cm3

70 a 75 sg. Copa Ford No4
64,00%

5/6 m2 por litro

40 a 45 micrones

2 manos a tres manos segun el caudal.
22 segundos Copa Ford N°4

Diluyente H2

Soplete convencional u otros

20 minutos

Luego de 30 minutos a mas (wet on wet)
20 minutos a 140°C

Un afio

GENERALIDADES PARA SU USO

Preparacion de la superficie: Sobre superficies metalicas ferrosas se debera desengrasar con solvente o desengrasante
adecuado, eliminar todo resto de 6xido y fosfatizar; luego de secado se aplicard Fondo Horneable.

Para sistemas Wet on Wet (mojado sobre mojado), pasados unos 30 minutos de aplicado el Fondo Horneable, puede
aplicarse el Esmalte de terminacién. A medida que se permita curar mas tiempo el fondo, el brillo del Esmalte final
aumentara. Se dejara orear por 30 minutos y luego se horneara el esquema por 20 minutosa 140°C.

Para sistemas tradicionales, luego de orear el fondo por 30 minutos, hornearlo por 20 minutos a 140°C para obtener
su dureza final.

Sobre superficies ya pintadas se debera eliminar las partes flojas por medio de espatula ,cepillo de acero, arenado ¢
granallado y se lijaran en su totalidad; luego se aplicara el esquema aconsejado.

PRESENTACION EN EL MERCADO

En envases de 1, 4 y 20 litros , pudiendo también entregarse en tambores de 200 litros bajo pedido.
Para cualquier reclamo mencionar el nimero de codigo y de fabricacion que figuran en el envase.

Fabrica de pinturas DUREKOL
Administracion y Fabrica: Cerrito 2986

Av. Aristébulo del Valle 7400 Lomas del Mirador (1752)

Santa Fe (3000) Tel.: (011) 46513563 / Fax.: 44412978

Tel.: (0342) 4690009 / Fax: 4691104 Argentina

Syc. Buenos Aires_
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Sitio web: www.pinturasdurekol.com.ar
email: simbasa@arnetbiz.com.ar
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Fondo Horneable para parabolas

Color: gris, caoba.

Es un producto elaborado en base a resinas poliéster modificadas reticulables por temperatura y pigmentos

anticorrosivos.

Caracteristicas

Fondo especialmente indicado para ser utilizado en lineas de produccién en serie o cualquier proceso de pintado de

parabolas de iluminacion, como preparacion del sustrato para la aplicacion de la metalizacion por alto vacio.

Propiedades

Dadas las caracteristicas de las resinas utilizadas en su fabricacidn, este fondo se caracteriza por su dureza
superficial, resistencia quimica y fisica, muy buena adherencia y excelente poder anticorrosivo.

Tipo de Vehiculo

Pigmentacion

N° de Componentes

Tipo de Uso

Tipo de Acabado

Peso Especifico

Viscosidad

Contenido de Sdélidos en peso
Contenido de Sélidos en volumen
Conductividad (Segun medidor Morwin)
Rendimiento Teorico

Espesor de pelicula seca recomendado
Numero de manos sugeridas
Viscosidad de aplicacidon recomendada
Diluyente

M¢étodo de aplicacion recomendado
Secado al tacto (Libre de polvo)
Repintado

Curado

Estabilidad en el envase

Relacién de mezcla

Resinas alquidicas modificadas
Pigmentos y anticorrosivos

1 componente

Fondo anticorrosivo

Semimate

1.26 gr /cm3

70 a 75 sg. Copa Ford No4
64,00%

5/6 m2 por litro

40 a 45 micrones

2 manos a tres manos segun el caudal.
24 segundos Copa Ford N°4
Diluyente de parabolas

Inmersion

20 minutos

7 minutos a 180°C
Un afio

GENERALIDADES PARA SU USO

Preparacion de la superficie: Sobre superficies metalicas ferrosas se debera desengrasar con solvente o desengrasante
adecuado, eliminar todo resto de 6xido y fosfatizar; luego de secado se aplicard Fondo Horneable.

Se aplicara una inmersion del Fondo Horneable de Parabolas, diluyéndolo con Diluyente de Parabolas hasta llegar a
una viscosidad de 24 segundos a 25°C. Se dejara orear por 8 minutos y luego se horneara por 7 minutos a 180°C.

Luego se aplicara la terminacion con el Barniz Horneable de Parabolas Durekol, el que se diluira con Diluyente de
Parabolas hasta llegar a una viscosidad de 24 segundos en Copa Ford N°4 a 25°C. La aplicacion sera por inmersion,
dejando un oreo de 16 minutos con un horneo de 7 minutos a 170/180°C. Aplicar por lo menos dos inmersiones de
Barniz Horneable de Parabolas para lograr el espesor necesario para disimular las imperfecciones de la chapa.

PRESENTACION EN EL MERCADO

En envases de 1, 4 y 20 litros , pudiendo también entregarse en tambores de 200 litros bajo pedido.
Para cualquier reclamo mencionar el nimero de codigo y de fabricacion que figuran en el envase.

Fabrica de pinturas DUREKOL
Administracion y Fabrica:

Av. Aristébulo del Valle 7400 Lomas del Mirador (1752)

Santa Fe (3000) Tel.: (011) 46513563 / Fax.: 44412978

Tel.: (0342) 4690009 / Fax: 4691104 Argentina

Syc. Buenos Aires_
Cerrito 2986

Sitio web: www.pinturasdurekol.com.ar
email: simbasa@arnetbiz.com.ar
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