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1. MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente proyecto, “Disefio de un sistema mecanizado para recuperacion y
preparacion de arena de moldeo para fundicion”, se desarrolla con base en necesidades reales
existentes en una empresa de fundicion ubicada en la provincia de Buenos Aires. La misma se
dedica a la fundicion de hierro gris y nodular, especializada en la fabricacion de piezas para
distintos tipos de industrias como: fabricas de bombas de agua, compresores, maquinas

agricolas y automotrices.

El objetivo de este proyecto es aplicar la tecnologia existente para lograr una
modernizacion del sistema de preparacion manual de la arena, convirtiéndolo en un sistema

mecanizado, aprovechando asi las ventajas que trae consigo este ultimo.

En primer lugar, se realiza una breve introduccion, explicando los principios basicos
de la industria de la fundicion de metales ferrosos en moldes desechables, para posteriormente

dar comienzo al desarrollo del proyecto.

Se explica exhaustivamente el proceso manual de preparacion y reacondicionamiento
de la arena que se llevaba a cabo actualmente en esta empresa, luego se realiza una medicion

de trabajo detallada de este, obteniendo resultados concretos.

Se plantea el sistema mecanizado proyectado para este caso en particular, cuya
capacidad de preparacion y tratamiento de la arena de moldeo debe ser de 20 Tn/h. Luego se
detalla cada una de las partes que componen este sistema, seguidamente se realiza la
seleccion, célculo y disefio de cada equipo segun corresponda, utilizando distintos tipos de

softwares como apoyo para los componentes que deben ser disefiados.

Se proyecta el disefio eléctrico de este sistema, desde la determinacion de la demanda
hasta el disefio del tablero seccional (TS) que alimentara los distintos motores, incluyendo
12
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dentro de este disefio la seleccion de los conductores y protecciones. La instalacion eléctrica
se disefid teniendo en cuenta lo reglamentado por la Asacion Electrotécnica Argentina en su
reglamento — AEA 90.364 — Parte 7 — Seccion 771. Para la seleccion de los equipos de
proteccion se emple6 como sustento el software “Ecodial” de la empresa Schneider Electric.

Presentandose los calculos, informes y planos correspondientes.

Se realizla ademas, el analisis de las condiciones de Higiene y Seguridad para este
tipo de actividad, exponiendo los requerimientos necesarios a cumplimentar conforme a la ley
N° 19.587 de Higiene y seguridad en el Trabajo. Se propone el cambio de las luminarias
tradicionales por otras de tecnologia LED, mejorando asi las condiciones de iluminacion en el

ambiente de trabajo.

Por ultimo, se presenta un andlisis econdmico del sistema planteado, comparando los
costos de ambos sistemas mediante distintos indicadores econémicos para luego dar lugar a

una conclusion final.

13
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2. INDUSTRIA DE LA FUNDICION
La fundicion es el procedimiento méas antiguo que se utiliza para dar forma a los
metales, debido a que practicamente todos los metales y aleaciones se pueden fundir. El
proceso consiste basicamente en llevar el metal a la temperatura de fusion y, una vez que se
encuentra en estado liquido, colarlo en un molde (elaborado a partir de un modelo) que tenga
la forma y tamafio que se desea para que alli se solidifique. Luego se debe esperar que se

enfrié para retirar del molde la pieza fundida.

Los procesos de fundicion del metal se dividen en dos categorias de acuerdo a la
clase de molde a utilizar: 1) fundicién en moldes desechables y 2) fundicién en moldes
permanentes. En los procedimientos de fundicion con molde desechable, este se destruye para
remover la pieza fundida, se requiere un nuevo molde para cada nueva pieza fundida. Estos se
realizan generalmente con arena. En los procesos de moldeo con molde permanente, este se
fabrica con metal u otro material durable que permite usarlos en repetidas operaciones de
fundicion.

El presente proyecto tratara sobre la fundicion de metales ferrosos en moldes

desechables, por lo que se procede a explicar dicho proceso.

2.1. Fundicién con molde desechable!
En la Imagen 1.1 se pueden observar la secuencia de los pasos necesarios para llevar

a cabo este tipo de fundicion.

L Groover M., (2007), Fundamentos de manufactura moderna, México D.F, México: McGraw — Hill
14
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caliente dentro del molde. | para reutilizarlos despues.

Imagen 2.1 — Moldeo desechable — Instituto politécnico, fundicién y moldeo.

A continuacion, se detalla cada uno de los tres procesos mas importantes, que son:

construccion del modelo, construccion del molde y colada de metal liquido.

2.1.1. Construccion del modelo

La fundicion con molde desechable requiere un modelo, es decir, un patrén de
tamarfio real de la pieza, aunque mas grande, previendo la contraccion del metal que ocurre
durante la solidificacion y enfriamiento, y un posterior maquinado en el fundido final. El
modelo es una de las principales herramientas, aun cuando se desee fundir para fabricar una
sola pieza, serd necesario contar con este. Los modelos pueden realizarse de distintos
materiales, el nimero de piezas a realizarse determinara el criterio de seleccion del material
del mismo, que puede ser madera, metal, plasticos u otros. La vida util del modelo y su
precision son factores que influyen también para la seleccién del material con el que se lo

elaborara.

2.1.1.1. Tipos de modelos
Existen diversos tipos de modelos, donde su uso depende de los requerimientos en
cuanto a la forma, tamafio y peso de la pieza a fabricar, el volumen de produccion, la

fundicion y las facilidades de fabricacion:

- Modelo sélido: es el méas simple, conformado con una sola pieza. Aunque es el
modelo mas facil de fabricar, no es el méas facil de usar para hacer moldes de arena. La

determinacion de la ubicacion de la linea de separacion de las dos mitades del molde de un

15
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modelo sélido puede ser un problema, ya que debe hacerse a mano, al igual que el sistema de

colada. Los moldes sélidos se limitan por lo general a cantidades muy bajas de produccion.

Modelo

I

Imagen 2.2. Modelo sélido - Groover M., (2007), Fundamentos de manufactura moderna.

- Modelo deslizante: estos consisten en dos piezas, que dividen el modelo a lo
largo de un plano que coincide con la linea divisoria del molde. Los modelos deslizantes son
apropiados para piezas con configuraciones geométricas complejas y cantidades moderadas
de produccion. La linea de division del molde esta predeterminada por las dos mitades del

modelo.

=
T W

Imagen 2.3. Modelo deslizante - Groover M., (2007), Fundamentos de manufactura moderna.

- Modelo de placa: estos se emplean para cantidades de produccion mayores.
Las dos piezas del modelo deslizante estan sujetas a los lados opuestos de una placa de
madera o0 metal. Los agujeros en la placa permiten que los marcos superior e inferior (bajo y

sobre) del molde se alineen en forma adecuada.

SR

T y

Imagen 2.4. Modelo de placa - - Groover M., (2007), Fundamentos de manufactura moderna.
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- Modelos de bajo y sobre separado: Estos también se utilizan para grandes
cantidades de produccién, son similares a los de placas ajustadas, excepto porque las mitades
que se separan estan ajustadas a placas diferentes, de modo que las secciones del bajo y sobre
del molde se fabrican de manera independiente en lugar de usar las mismas herramientas para

ambas.

Modelo del
semimaolde
sSuperior

 Modelo de
la base o
semimolde
inferior

Imagen 2.5. Modelo de bajo y sobre separado - Groover M., (2007), Fundamentos de manufactura moderna.

Los modelos definen la forma externa de la pieza por fundir. Si el fundido va a tener

superficies internas se requiere un nucleo.

Un nucleo (noyo) es un modelo a tamafio real de las superficies interiores de la pieza.
Se inserta en la cavidad del molde antes de cerrar el mismo, de modo que el metal fundido
fluira y se solidificara entre la cavidad del molde y el noyo, para formar las superficies
externa e interna de la pieza fundida. Por lo general, el noyo esta hecho de arena aglutinada
con una resina sintética o aceite vegetal para que mantenga la forma que se desea. Igual que el

modelo, el tamafio real del ndcleo debe incluir tolerancias para la contraccién y el maquinado.

2.1.2. Construccién del molde

El proceso de fundicién comienza de forma logica, con el molde. EI molde contiene
una cavidad cuya configuracion geométrica determina la forma de la pieza fundida. La
cavidad se forma compactando arena alrededor del modelo, dentro de las mitades superior e
inferior de un contenedor llamado caja de moldeo, de modo que cuando se retira el modelo, el
vacio que gqueda tiene la forma que se desea para la pieza. El proceso de compactacion puede
llevarse a cabo con distintos métodos, desde el mas simple que es golpear la arena contra el
molde en forma manual, hasta los procesos mecanizados, para esto se disefiaron maquinas que

operan bajo diferentes mecanismos, entre ellos:
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- Comprimir la arena alrededor del modelo por medio de presién neumatica

- Comprimir la arena alrededor del modelo por medio de presién hidraulica.

- Ejecutar una accién de golpeteo en la que la arena, contenida en la caja de
moldeo con el modelo, se deja caer repetidas veces a fin de que se comprima en su
sitio

- Realizar una accién de lanzamiento en la que los granos de arena chocan a gran

velocidad contra el modelo.

Otra alternativa a las cajas tradicionales para cada molde de arena es el moldeo sin
caja, que se refiere al uso de una caja de moldeo maestra, en un sistema mecanizado de

produccién de moldes. Cada molde se produce por medio de la misma caja maestra.

Los moldes de arena también se pueden clasificar segun el tipo de arena con el que
estan hechos, estos pueden ser de arena sintética (revestida) o arena verde.

2.1.2.1. Moldes de arena revestida
Estos estan hechos con aglutinantes orgéanicos en lugar de arcilla, y se calientan en un
horno a temperaturas que van de 200°C a 320°C para eliminar toda la humedad. EI horneado
da resistencia al molde y endurece la superficie de la cavidad. Estos proporcionan mejor
control dimensional del producto fundido, en comparacién con los de arena verde. Sin
embargo, es mas caro hacer moldes de arena revestida, y la tasa de produccién disminuye
debido al tiempo de secado. Las aplicaciones se limitan por lo general a fundidos medios y

grandes con tasas de produccion pequefias o medianas.

2.1.2.2. Moldes de arena verde
El moldeo con arena verde es el mas comun en los procesos de fundicion. Se utiliza
fundamentalmente para piezas de tamafio pequefio y mediano, por la economia y rapidez que
supone no tener que secar los moldes. El término arena verde es conocido principalmente por
el contenido de humedad del molde al momento del vertido del metal fundido. Estos moldes
estan elaborados a partir de una mezcla de arena de silice en un porcentaje de alrededor de 90

% y bentonitaa 4 a9 % y humedecida en un 4 % con agua.

La arena de silice aporta el componente refractario necesario para resistir las altas
temperaturas de trabajo en el momento del vaciado de la colada, debido a que se empieza a

reblandecer recién a los 2.400°C aproximadamente. La arena por si sola no tiene suficiente
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resistencia para conservar su forma, por ello se mezcla con un aglutinante (bentonita) para

darle mayor resistencia logrando que se conserve el molde sin fragmentarse.

La humedad de la arena por su parte, es una caracteristica muy importante a la hora
de realizar el proceso de moldeo, debido a que esta es la que se encarga de definir las
variables como la plasticidad y la cohesion, que rigen el comportamiento del molde a la hora
de realizar la colada. Una humedad excesiva provoca graves problemas durante el colado de
la pieza, mientras que el otro extremo no alcanza la resistencia necesaria para que la arena se

compacte.

Los moldes de arena verde tienen resistencia suficiente para la mayoria de
aplicaciones, buenas colapsabilidad, permeabilidad y posibilidades de rehdso y son los menos
costosos de todos los moldes.

Para determinar la calidad de la arena de moldeo se emplean diferentes indicadores:

1-  Resistencia: capacidad del molde para conservar su forma y resistir la erosion
ocasionada por el flujo de un metal fundido; depende de la forma del grano,
cualidades adhesivas del aglutinante, y otros factores.

2-  Permeabilidad: capacidad del molde para permitir que pasen el aire y los gases
calientes a través de los vacios de la arena, durante la operacién de fundido.

3-  Estabilidad térmica: caracteristica de la arena en la superficie de la cavidad del
molde para resistir el agrietamiento y la deformacion ante el contacto con el metal
fundido.

4-  Colapsabilidad: facilidad de que el molde se retire y permita que el fundido se
contraiga sin que se agriete; también se refiere a la facilidad con que se quita la arena
del fundido durante su limpieza.

5-  Reutilizable: una vez roto el molde, si la arena estd en condiciones puede ser

moldeada nuevamente.

2.1.3. Colada del metal liquido
Una vez listo el molde, se procede a preparar el metal que se va a utilizar. Se vierte
dentro del horno el material a fundir, generalmente proveniente de chatarra. Aqui se calienta
hasta que alcanza la temperatura de fusion. Una vez terminada la fusion, el metal pasa a la

cuchara de colada para luego ser vertido en estado liquido en los moldes de arena depositados
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en la zona de colada. Se debe esperar que se solidifique y enfrié para obtener la pieza fundida.
Esta pieza fundida en bruto hay que someterla a los procesos necesarios (mecanizado,

tratamiento térmico, etc.), para llegar al disefio y forma final deseada.

2.2. Procesos automatizados

Las fundiciones no han escapado al avance de las tecnologias en todo el mundo, se
han automatizado los procesos para grandes producciones casi por completo. Para esto se
utilizan sistemas automaticos de moldeo, de manejo de moldes y sistemas de arena

mecanizados.

2.2.1. Moldeo automatico
El moldeo automatico es realizado por una maquina moldeadora que contiene el
modelo y es alimentada con arena. Una vez que dicha maquina finaliza su ciclo, el molde

terminado es entregado al sistema de manejo de moldes.
Ventajas de utilizar méaquinas de moldeo:

- Mecanizacion de la compresion del molde y de la extraccion del modelo sin
deteriorar el molde.

- Utilizacion racional de la mano de obra del moldeador al librarlo de una serie
de operaciones auxiliares: instalacion del modelo sobre la placa de modelar,
perforacion de los canales de alimentacion, eliminacién de los defectos en el molde,
otras.

- Obtencion de los moldes con calidad y forma constante, y resistencia mas alta.
- Obtencion de las piezas moldeadas con un sobre espesor minimo para el
posterior mecanizado.

- Disminucion del numero de piezas defectuosas.

- Posibilidad para el personal de obtener con rapidez la habilidad de elaborar los
moldes a maquina, mientras que la préactica de elaborar los moldes a mano se logra

luego de un largo tiempo.

Las maquinas de moldeo automatico se clasifican a partir de que, si de ella el molde

sale con o sin caja.
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Las que realizan moldes con caja son generalmente para la produccion de piezas
grandes, y pequefias cantidades ya que para este tipo de moldeo se necesita una caja para cada

molde.

El moldeo sin caja utiliza una caja maestra, con la cual se producen todos los moldes.
Esta caja empleada en la preparacion del molde es parte integrante de la propia maquina de
moldeo. Dentro de lo que es sin caja de moldeo podemos encontrar dos grupos segun la
particion del molde, estas pueden ser de particion vertical o particion horizontal. Las de
particion vertical utilizan un solo bloque por cada molde, en los laterales del bloque se ubican
las placas modelos, las cuales le van a transferir su forma al molde (ver imagen 2.6.). En una
de las caras del blogue se forma una mitad de la cavidad del molde, mientras que en la otra
cara se ubica la otra mitad. Asi, al ser expulsados de la maquina, estos bloques van
encastrandose unos con otros dandole forma a la pieza, cada bloque de arena soporta al

anterior (imagen 2.7.).

Imagen 2.7. Expulsién de los blogues, formando los moldes - Beeley P., (2001), Foundy Techology.

En cuanto a las maquinas de moldeo automatico sin caja de particién horizontal, en
estas, la caja maestra esta conformada por un bajo y un sobre, es decir, el molde va a estar
divido en dos blogues, uno superior y otro inferior. Para darle forma a la cavidad donde sera
colado el metal, se utiliza una placa modelo integral ubicada entre el “bajo” y el “sobre”. Una
vez compactada la arena del molde se debe separar el bajo del sobre para poder extraer la

placa modelo.
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SObIe me— ,‘

Bajo

Imagen 2.9 - méaquina de moldeo automatico sin caja, de particion horizontal — Elaboracion propia.

En los casos descriptos anteriormente de moldeo sin caja, el llenado de la caja maestra
con arena puede ser por gravedad o por soplado. En el caso de llenado por gravedad la arena
se deja caer desde una tolva ubicada en la parte superior de la maquina, luego se compacta la
misma contra la placa modelo, este prensado puede ser hidraulico o neumatico. Cuando el
Ilenado es realizado por soplado, la arena es suministrada desde un tanque al cual se le aplica
aire a alta presion, el ingreso de la arena a presion a la caja maestra puede ser por los laterales,

0 por la parte superior e inferior.

2.2.2. Manejo de moldes
El sistema automatico de manejo de moldes permite realizar todo el movimiento de
los moldes desde que salen de la maquina de moldeo hasta que son destruidos para extraer las
piezas. A estos moldes se les colocan los pesos y jackets (camisas metalicas que sostienen la
tierra para que la presion metalostatica no levante la caja superior, cuando se realice la colada.
Imagen 2.10.), luego son colados y posicionados para su enfriamiento. Finalmente son

empujados fuera del sistema para ser desmoldados.
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Pesos

Jacket

Imagen 2.10 - Pesos y Jackets ubicados sobre moldes. - Elaboracion propia.

Con este sistema el molde producido en forma automatica no debe ser manipulado
por el personal en ninglin momento, inclusive los pesos y jackets se colocan y trasladan en

forma automatica. Por lo que no se debe disponer de personal para dichas tareas.

Imagen 2.11. Identificacion de las partes del manejo de moldes. — Elaboracion propia.

Referencias:

Transferidores

Empujadores de linea

1 | Transportador de moldes

2 | Bajador de moldes

3 |Ingreso

4 _Transferidor de pesos vy
jackets

5 |Carro

6

7

8

Push out

Tabla 2.1. Referencias de las partes del manejo de moldes. — Elaboracién propia.
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Para poder comenzar con el circuito (ver imagen 2.11.), los moldes deben descender
desde el nivel de la maquina de moldeo (Ref. 1) hasta el nivel del sistema de manejo de
moldes, para pasar de un nivel a otro se utiliza el Bajador (Ref. 2). El circuito de manejo de
los moldes comienza en el Ingreso (Ref. 3), el cual esta encargado de separar los moldes de la
placa de moldeo, colocarlos sobre los carros e introducirlos en el sistema; una vez que los
moldes fueron ingresados, los Empujadores de linea (Ref. 7) tienen la tarea de desplazarlos

sobre las lineas.

Durante el recorrido de los moldes por la linea uno, se encuentran con el Transferidor
de pesos Yy jackets, el cual coloca los pesos y jackets sobre los moldes, una vez colocados
estos se realiza la colada del material fundido dentro de los moldes. Cuando los moldes llegan
a la misma altura de la linea dos se vuelven a encontrar con dicho transferidor, donde los
mismos son retirados de los moldes. Al final de cada linea se encuentran los Transferidores de

linea (Ref. 6), cuyo objetivo es trasladar los moldes de una linea a otra.

En la linea 3 los moldes quedan estacionados durante un periodo de tiempo hasta que
la colada se solidifica por completo y su temperatura disminuye. Estando los moldes en
condiciones de ser desmoldados pasan a la linea 4, llegan hasta el Push-Out (Ref. 8) donde

son empujados fuera del sistema.
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3. PREPARACION MANUAL DEL ARENA
En este capitulo se llevara a cabo la descripcion del proceso manual de recuperacion

y preparacion de la arena de moldeo en la empresa que se analiza.

3.1. Layout

A continuacion, en la imagen 3.1, se muestra un diagrama de distribucion en planta
donde se pueden identificar los sectores donde se realizan los diferentes procesos para la
preparacion manual de la arena junto con los elementos que los componen, y también los

recorridos necesarios para lograr esto.

3.80
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.II' I[_-'-\l | |{/| :HI\I
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|
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._I___ @ @ IE: I!ﬁ i f-
0 = L
(oL _ _® _ _ 8 A
AN 10.80 M

Imagen 3.1 - Distribucion en planta — Elaboracion propia.
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Referencias:

A- Push out (fin del manejo de moldes).
B- Recorrido que realiza el mini cargador.
C- Montafia de arena.
D- Zaranda Vibratoria.
E- Molino Mezclador.
F- Recorrido que se realiza con capacho.
G- Cinta que alimenta la maquina de moldeo.
H- Maquina de moldeo.
I- Manejo de moldes automatico.

Los nimeros 1, 2, 3y 4 representan los distintos sectores.

3.2. Descripcién del proceso.

En el sector 1, desde el manejo automético de moldes, los moldes ya terminados son
empujados por el push out arrojandolos al piso, provocando asi la ruptura de estos. En este
lugar un operario separa las piezas de los moldes, luego se deben eliminar los terrones de

arena mas grandes como asi también los restos de noyos, generalmente para romperlos se

utiliza una pala.

Imagen 3.2 - Push Out. — Elaboracion propia.  Imagen 3.3. Push out empujando al molde — Elaboracion propia.
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Imagen 3.4. Moldes listos para retirar pieza y desterronar. — Elaboracion propia.

La arena ya moderadamente desterronada debe ser recolectada y llevada a uno de los
sectores de almacenamiento préximo a la zaranda vibratoria, debido a que, si esta se acumula
se producira la amortiguacion del molde que es empujado al piso, de ser asi este no lograria
romperse. Generalmente se espera que se junten tres moldes para recolectarlos y trasladarlos.

Se emplea para esto un mini cargador “Bobcat 250”.

A continuacion, en el sector 2, se alimenta la zaranda rotativa con el mini cargador.
En este proceso se termina de romper los terrones de arena logrando que los mismos se
desintegren casi por completo, y se separen los residuos de metal junto con restos de noyos.
La arena proveniente de la zaranda es amontonada por el personal para luego ser llevada con

el mini cargador hacia otro sector cercano al mezclador, donde se deposita en el piso.

Imagen 3.5. Zaranda Rotativa. — Elaboracidn propia.
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En el sector 3, se toman las cantidades de arena necesaria (arena reciclada y arena
nueva), y se coloca dentro del molino mezclador. Se afiade al mismo tiempo la bentonita y el
carbon distribuyéndolas dentro de la mezcladora. Luego se agrega agua de forma uniforme a
la mezcla. La cantidad de agua esta determinada por el criterio del trabajador hasta que él
observa que la arena posee las caracteristicas de aglutinamiento adecuadas (posee cuerpo).

La mezcladora permanece en operacion con todos los componentes hasta lograr

uniformidad de la mezcla.

Imagen 3.7. Mini cargador alimentando molino. — Elaboracion propia.

Una vez obtenida la mezcla, el molino la arroja en un capacho (recipiente metalico
con ruedas, una de sus paredes es rebatible para simplificar la descarga) y es llevada hacia la
cinta (sector 4) que alimenta la maquina de moldeo, seguido a esto se descarga el capacho

para alimentar la cinta de forma manual con palas.

28



UNIVERSIDAD

TECNOLOGICA Proyecto Final de Carrera
NACIONAL “Disefio de un sistema mecanizado para recuperacion y
FACULTAD REGIONAL preparacion de arena de moldeo para fundicién”
RECONQUISTA

Estudiante: Fontana Daiana
Para una mejor compresion considerar ver el diagrama de flujo de este proceso, el

cual se encuentra en el Anexo VI.2.

3.3. Elementos utilizados para el transporte y la preparacion manual de arena

Cargador Bobcat 250:
e Capacidad de carga: 0,4 m®.
e Velocidad media de trabajo: 9,5 km/h.

e Velocidad promedio de la pala vacia: 11 km/h

Imagen 3.8. Cargador Bobcat 250. — Elaboracién propia.

Capacho:
. Capacidad de carga: 0,75 m°.
. Velocidad media cargado: 2,12 m/s.

° Velocidad media vacio: 4 m/s.

Molino de muelas verticales:
o Capacidad de carga: 250 kg.
o Rotor principal: 15 HP; 27 Rpm.

Zaranda Rotativa:
o Capacidad de carga: 600 kg.
. Motor: 5,5 HP; 1500 Rpm.
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3.4. Medicion del trabajo

Para determinar las horas hombres invertidas en este proceso de recuperacion y
reacondicionamiento manual de la arena realizaremos un estudio de tiempos. Para realizar
este estudio se analizara la produccion de treinta moldes, es decir, por el push out caeran
treinta moldes. El peso de cada molde es de 180 kg, entonces se estard analizando el

reacondicionamiento y la preparacion de 5,4 Tn de arena.

Como la preparacion de la arena es manual, el abastecimiento a la maquina de
moldeo automaético es lento, por lo tanto, la velocidad a la que produce los moldes la maquina
de moldeo es considerablemente baja. Produce un molde cada dos minutos, por ende, el push
out estaré tirando al piso un molde cada dos minutos.

En el molino mezclador se le agrega mas arena por el hecho de que la méaquina de
moldeo siempre tiene pequefias perdidas al momento de realizar el molde, ademés de los
aditivos que se agregan para realizar la mezcla. Se toma que este incremento es el 5% del
peso del molde, entonces la cantidad de arena a tratar sera de 5,67 Tn.

Para llevar a cabo el estudio de tiempo se da uso de dos formularios normalizados:

e Formulario para consignar datos mientras se hacen las observaciones.

e Formulario de resumen de datos.

Para completar el primero se cronometr6 la duracion de cada proceso
individualmente 10 veces, dandole distintas valoraciones a cada actividad medida segun la
rapidez con la que se efectuaba esta, obteniendo de esto un promedio y un tiempo normal. En
el segundo formulario se realiza un estudio de estos datos apuntados, teniendo en cuenta
valores de suplementos para cada actividad, (siendo estos de 2% para fatiga basica, y 3% para
demoras inevitables como, por ejemplo, juntar y volver a cargar la cinta con el material que se
rebasa de esta) para luego con ellos obtener el tiempo estandar de cada operacion, el cual se
puede visualizar a continuacion en la tabla 3.1. Los formularios se pueden encontrar en el
Anexo IV.

En la siguiente tabla ademés del tiempo estandar, se pueden apreciar la cantidad de
repeticiones necesarias de cada proceso para tratar toda la masa de arena, el numero de
personal necesario, las distancias recorridas para el traslado de la arena teniendo en cuenta ida
y vuelta del transporte y en qué se realiza este traslado.

El tiempo mostrado es el tiempo de cada operacion sin repeticiones.
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Tiempo N° de Distancia NP -
Proceso - personal Movilidad
(seg.) |repeticiones (m)
por proceso
Separar la pieza del molde 13,80 6 - 1 -
Desterronar 16,82 6 - 1 -
Transp. A almacenamiento 1 | 19,54 10 25,6 1 Mini cargador
Alimentar la zaranda 12,24 10 4,2 1 Mini cargador
Zarandeo 130 10
Recolectar los residuos que 8.54 5 i 1 )
quedan en la zaranda
Amontpnar arena | , 42,00 10 i 9 i
proveniente de la zaranda
Transp. A almacenamiento 2 | 14,88 10 12,4 1 Mini cargador
Car_gar el molino con arena 12,12 23 4,6 1 Mini cargador
reciclada
Cargar_ el moIm’o con arena 9.35 23 i 1 ]
bentonita y carbén
Cargar el molino con agua 10,13 23 - 1 -
Mezclado 150,00 23 - 1 -
Cargar el capacho con la 51.25 23 i 1 )
mezcla
Transp. A cinta 5,69 8 12,8 2 Capacho
Cargar cinta desde capacho | 583,00 8 - 2 -

Tabla 3.1. Resumen medicion del trabajo. — Elaboracion propia.

En la siguiente tabla 3.2 se pueden apreciar las horas hombres necesarias par a llevar

a cabo el proceso, la distancia recorrida por el mini cargador y las horas que este esta en

funcionamiento.

Horas hombres 5,84 [hs]
Distancia Recorrida por el mini cargador: 630,2 [m]
Horas de marcha del mini cargador: 0,21[hs]

Tabla 3.2. Resultados del estudio — Elaboracién propia.

El consumo del mini cargador se mide en litros de gas oil por hora, de catalogo se

obtuvo que el consumo de este modelo es en promedio de 6 L/hs. Con este dato, y junto con
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de este para la preparacion y reacondicionamiento de 30 moldes.

6 [%] -0,21 [hs] = 1,24 [1]

el tiempo que se necesita que el mini cargador este en marcha, se calculé consumo de gas oil

Con el objetivo de exponer la duracion total del proceso de preparacion manual de la

En el sector 1, se llevan a cabo los siguientes sub procesos:

arena se utilizé un diagrama para mostrar la duracion de cada proceso y la dependencia entre
ellos (Imagen 3.9.), el cual estd abocado solamente a los procesos que se realizan en el sector

3y 4, ya que estos son los que mayor tiempo llevan como se puede ver a continuacion:

Sector 1

Tiempo
Subproceso (seg.)
Separar la pieza del molde 13,80
Desterronar 16,82
Transportar a almacenamiento 1 19,54
TOTAL.: 50,16
Total en minutos: 0,84

Tabla 3.3. Duracion de los subprocesos del sector 1. — Elaboracién propia.

Y en el sector 2:

Sector 2
Tiempo
Subproceso
P (seg.)
Alimentar la zaranda 12,24
Zarandeo 130
Recolectar los residuos que
8,54
quedan en la zaranda
Amontonar arena proveniente 242,00
de la zaranda
Transportar a almacenamiento 2 14,88
TOTAL: 407,66
Total en minutos: 6,79

Tabla 3.4. Duracion de los subprocesos del sector 2. — Elaboracion propia.
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Mientras que los procesos de los sectores 3 y 4 son los descriptos en la tabla a
continuacion. Como el molino tiene una capacidad de 250 kg y el capacho una de 750 kg,
para llenar el capacho se deben realizar las operaciones de carga del molino y mezclado tres

veces para completar un capacho.

Sectores 3y 4
Subproceso Tiempo (seg.)
iacrigi:di‘l )rgolmo con arena 36,36
Cargar_el molinq con arena 98.05
bentonita y carbon x3 '
Cargar el molino con agua x3 30,39
Mezclado x3 450
Cargar el capacho con la mezcla
x3 153,75
Transp. A cinta 5,69
Cargar cinta desde capacho 583
TOTAL.: 1287,24
Total en minutos: 21,45

Tabla 3.5. Duracion de los subprocesos en los sectores 3 y 4. — Elaboracion propia.

Al tener dos almacenamientos de arena, los sub procesos ejecutados en los sectores 1y
2 son llevados a cabo de manera simultanea a los procesos correspondientes a los sectores 3 y
4, mientras que estos ultimos dependen uno del otro. Es decir, se lleva a cabo la carga del
molino con los componentes requeridos, se realiza el mezclado y se descarga al capacho 1
(sector 3). Mientras el capacho 1 es trasladado y descargado en la cinta de alimentacion
(sector 4), el molino se pone en operacion nuevamente para repetir el ciclo, para cuando el
capacho 1 es descargado en su totalidad, el molino todavia no ha terminado de cargar los 750
kg en el capacho 2, por lo tanto, hay un tiempo de espera hasta que sale el capacho 2 hacia la
cinta.

El proceso de carga, mezclado y descarga del molino lleva un tiempo de:
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Mientras

Sector 3

Tiempo
(seg.)

Cargar el molino con arena reciclada x3 36,6

Subproceso

Cargar el molino con arena bentonita y

carbon x3 28,05
Cargar el molino con agua x3 30,39
Mezclado x3 450

Cargar el capacho con la mezcla x3 153,75

TOTAL: | 698,79
Total en minutos: 11,64

Tabla 3.6. Duracion de los subprocesos del sector 3. — Elaboracién propia.

que el proceso de descarga sera de:
Sector 4
Subproceso Tiempo (seg.)
Transportar a cinta 5,69
Cargar cinta desde capacho 583
TOTAL 4: 588,69
Total en minutos: 9,81

Tabla 3.7. Duracion de los subprocesos del sector 4. — Elaboracion propia.

El tiempo de esperaes: 11,64 —9,81" = 1,84’

Tiempo t

otal del proceso manual de preparacion y acondicionamiento de la arena es:
11,64’ +9,81'-8+1,84' -7 = 103’

Tarea |P0F3S0[ 306 90 127 157 18 21" 247 27 30° 33 36" 39" 42 45
@) | 4 4 b bbb by by

1 0.61 fi 1 I 1

2 047 |1l | i I

3 [ 051 |1 I 1 i

4 | 750 | I I |

5 | 236 [ ] ] o

6 | 0.09 | I |

7 9.72 I N
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Imagen 3.9. Diagrama de tiempos - Elaboracion propia.

Referencias:

Tareas:

Cargar el molino con arena reciclada.

Cargar el molino con arena bentonita y carbon.
Cargar el molino con agua.

Mezclado.

Cargar el capacho con la mezcla.

Transportar a cinta.

Cargar cinta desde capacho.

3.5. Consumo eléctrico de los componentes

Con el tiempo de funcionamiento de cada equipo obtenido en la seccién 3.4, y junto
con los datos de cada motor extraidos de sus placas caracteristicas (ambos motores son
asincronos trifasicos), se obtuvo el valor del consumo eléctrico que se necesita para la

preparacion y acondicionamiento manual de la arena correspondiente a 30 moldes.

Corriente| Tensién Cos ¢ Pabs Tiempo | Energia cons.
[A] [V] [kW] | de uso [h] [kwWh]
Molino (15 HP) 22,9 380 0,82 12,36 0,96 11,86
Zaranda (5,5 HP) 9,4 380 0,8 4,95 0,21 1,04
Total: 12,9

Tabla 3.8. Consumo eléctrico. — Elaboracion propia.
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3.6. Conclusion
Como conclusion de los estudios realizados anteriormente se obtiene que para poder

llevar a cabo de forma manual la preparacion y el acondicionamiento de la arena proveniente
de 30 moldes, se necesitan:

Tiempo demandado [horas]: 1,71
Horas hombre: 5,84
Litros de gas oil: 1,24
Energia eléctrica [kWh]: 12,9

Tabla 3.9. Conclusién. — Elaboracién propia.
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4. SISTEMA MECANIZADO DE ARENA PROPUESTO

4.1. Descripcion del sistema

La finalidad del sistema de arena es garantizar un adecuado suministro de arena hacia
la maquina de Moldeo, de fabricacion de moldes de arena en verde. Ademas, la calidad de la
arena juega un papel importante para mantener las lineas de moldeo trabajando con los
estandares de calidad que garanticen un molde de buenas condiciones fisicas.

El sistema de arena automatico permitira realizar todo el movimiento de arena
necesario para que esta pueda ser recuperada y preparada. Comenzando por los moldes que
salen del manejo de moldes hasta que la arena ingresa a la maquina de moldeo formando asi
un circuito cerrado, al que periédicamente se le elimina un porcentaje de arena de retorno y se

le agrega arena nueva.

4.2. Sistema proyectado
Para poder empezar con el disefio del sistema se debe tener en cuenta las condiciones
que debe reunir y respetar el mismo. Estas fueron establecidas por la empresa para la cual se

disefiara este sistema particularmente, las mismas son:

e Capacidad: el sistema debe ser capaz de poder tratar veinte toneladas de arena
por hora.

e Dimensiones: todo el sistema debe distribuirse dentro del espacio disponible,
que es de 16 m x 20 m, totalizando 320 m?,
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e Limitaciones del disefio: una de las limitaciones es el techo del galpon donde se
instalard el sistema, por lo que el disefio se vera restringido a no sobrepasar los
cinco metros de altura.

e Otra limitacion es el angulo de inclinacion de las cintas transportadoras, debido a
que si este angulo es excesivo provocaria desprendimiento y caida del material a
transportar, por lo que tendremos cintas de gran longitud cuando se requiera

transportar arena a una altura considerable.

Considerando los puntos anteriores se describe de forma general el sistema que se
escogid disefiar para realizar la tarea de recuperacion y preparacion de la arena.

Este sistema comienza luego de que el push out despide los moldes junto con las
piezas fundidas sobre una zaranda vibratoria, donde se rompe el molde y se separaran las
piezas. La arena cae desde la zaranda a una cinta transportadora, que es la encargada de
llevarla hasta la zaranda rotativa, aqui los terrones que aln quedan se terminan de romper.
Luego pasa hacia otra cinta transportadora, la cual cuenta con un rolo magnético que
terminara de limpiar la arena extrayendo de ella los pequefios residuos ferrosos. Seguido a
esto, mediante un sistema de carga formado por cintas, la arena continta su camino hacia las
tolvas donde sera almacenada, para luego pasar hacia el balde elevador, que es el encargado
de alimentar el mezclador. Una vez acondicionada en el mezclador intensivo, se vuelca en una
cinta transportadora que alimenta la maquina de moldeo automatico.

Todo el transporte se realizara con cintas, excepto cuando se utiliza el balde para

cargar el molino.

e Distribucion en planta:

En la Imagen 4.1. se puede observar un lay out estimativo de lo que seria la

distribucion del sistema de arena en planta:
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Imagen 4.1 Lay out. — Elaboracién propia.

Referencias:

1- Zaranda vibratoria.

2- Zaranda rotativa.

3- Tolva.

4-  Molino mezclador.

5- Cinta transportadora que alimenta la maquina de moldeo.
6- Push out.

Para un mejor analisis se divide al sistema en cuatro sectores diferentes:
e Desterronado y limpieza.
¢ Almacenamiento y sistema de carga.

e Mezclado, agregado de aditivos y acondicionado.
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e Transporte.

A cada uno de estos sectores se los detalla exhaustivamente a continuacion:

4.2.1. Desterronadoy limpieza
Para realizar esta tarea se utilizaran dos zarandas, una vibratoria y otra rotativa, cada
una cumple una funcion especifica:
Zaranda vibratoria: la vibracion hace que el molde se parta y se separe la pieza de

este. La pieza se extrae y la arena continua su circulacion por el sistema.

Zaranda rotativa: permite romper los terrones de arena de retorno y separar 1os noyos
y residuos que no pueden ser desintegrados. Cuenta con un encauzador en su parte inferior y

una cinta transportadora con rolo magnético que separa todos los residuos ferrosos.

4.2.2. Almacenamiento y sistema de carga

El sistema de carga de la tolva se hara con una cinta transportadora.

Tolvas: permiten almacenar la arena. Debajo de cada tolva se encuentra una cinta
transportadora que suministra la arena al balde elevador o a otra cinta que desemboca en el

balde, segun se requiera.

Balde elevador: sirve para pesar y elevar arena en una distancia reducida, no se
puede usar una cinta en este caso, debido a que es mucha altura en poca distancia, por lo que
no se estaria respetando el angulo de inclinacion y la arena caeria. Los baldes son estructuras
abiertas que se desplazan sobre rieles. Se lo utiliza para alimentar el mezclador con arena

recuperada.

4.2.3. Mezclado
Molino mezclador: se encarga de mezclar arena de retorno con arena nueva (en caso

de que sea requerida), agua y los aditivos necesarios.

4.2.4. Transporte
Cintas transportadoras: tal como lo expresa su nombre, estas cintas se utilizan para
transportar la arena. Pueden ser ubicadas horizontalmente o inclinadas con las limitaciones de

angulo que corresponden a este tipo de material a transportar.
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Balde elevador: es una estructura abierta que se desplaza sobre rieles, este eleva la
arena proveniente de las tolvas una distancia reducida alimentando asi el mezclador cuando

sea necesario.
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5. DISENO Y SELECCION DE LOS COMPONENTES DEL SISTEMA
5.1. Zaranda Vibratoria
Se la selecciono en funcion del caudal masico a tratar, 20 Tn/h de arena, y la altura
maxima que puede tener el equipo, ya que debe estar por debajo del push out, cuya altura es
de 1,035 [m].

Cumpliendo con estos requisitos, se selecciond una zaranda vibratoria que cuenta
con dos motovibradores marca Fiedburg, cuya potencia es de 1 HP cada uno y admiten 1.000

revoluciones por minuto.

Las dimensiones de esta zaranda son: 0,98 m de alto y posee una superficie de 0,87

mx1,2m.

Esta posee una malla cuya medida es la estandar para este tipo de material a tratar,

estas son: diametro del alambre: 12 [mm]; abertura nominal 41,5 [mm].

También cuenta con cuatro tacos de goma amortiguadores en cada uno de sus

apoyos. Posee deflectores en su parte inferior para guiar la arena hacia la cinta.
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Imagen 5.1. Zaranda Vibratoria. — Elaboracion propia.

Ubicacion de la Zaranda Vibratoria: Se encontrara junto al final del manejo de
moldes, ya que esta debe recibir los moldes empujados por el push out (Ver en plano N°3 en
Anexo VII “planos”).

5.2. Zaranda Rotativa
La empresa Qingdao Kerun Electromechanical Equipment Co. Ltd sugiere para este
trabajo una zaranda rotativa de pantalla hexagonal fina, serie S43, cuyo modelo es el que se

puede apreciar en la siguiente Imagen 5.2.

Imagen 5.2. Zaranda rotativa. — Catélogo Qingdao Kerun.

El principio de funcionamiento de este tipo de zarandas, se basa en la utilizacion de
seis mallas de alambre de acero inoxidable unidas a un eje, distribuidas alrededor de este

formando una seccién hexagonal, la cual va disminuyendo a medida que se aleja de la boca de
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carga de la zaranda. Estas mallas cumplen la funcion de mezclar la arena y romper los

terrones.

A su vez, el eje se encuentra inclinado, teniendo menor altura en el extremo donde se
descargan los residuos (opuesto a la boca de carga). Debido al giro y el efecto de la gravedad,
los desechos que no se filtran por la malla se acumulan en la parte donde el hexagono es de
menor seccién y asi son expulsados de la zaranda, mientras que la arena limpia que atraveso
ya la malla es despedida por la parte inferior de la zaranda.

En la imagen 5.3. se encuentra la zaranda abierta, donde se pueden ver las mallas.

Imagen 5.3. Zaranda Rotativa abierta. — Catalogo Qingdao Kerun.

Dentro de esta serie de zarandas existen distintos modelos, variando en funcion de la

productividad, el didmetro de los rodillos, la potencia instalada, etc; como se pueden ver en la
siguiente tabla 5.1.

SEUETELTE S44310| S4313 $4315 54318
Modelo
Productividad [tn/h] 30 60 80 100
Diametro de rodillo [mm] 1000 1300 1500 1800
Potencia instalada [KW] 4 55 7,5 11
Volumen de aire de eliminacién 3000 5000 8000 11000
de polvo [m3/h]

Tabla 5.1. Zarandas serie S43 - Catalogo Qingdao Kerun.

Para su seleccion se consideré que la capacidad de produccion necesaria que debe
tener la zaranda es de 20 Tn/h, por lo tanto, la mas adecuada para esto sera la S44310. Cuyas
caracteristicas se detallan a continuacion:
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e Productividad: 30 tn/h.

e Tamafio de malla: 6x16 mm

e Tamiz: $1000/¢700 mm.

e Velocidad del tamiz: 26 rpm.

e Potencia del motor de accionamiento: 4 KW.

e Volumen de vientre recomendado: 5000 m?/h.

Ubicacidén de la zaranda rotativa: esta se dispondra sobre una estructura de apoyo,
ya que debe adquirir cierta altura debido a que debajo de ella se encontrard la cinta
transportadora con el rolo magnético, encargada de trasladar la arena proveniente de la
zaranda a la cinta que alimenta las tolvas (Ver en plano N°3).

5.3. Molino mezclador
El mezclador de arena es el dispositivo encargado de preparar la masa de arena de
moldeo, para esto debe mezclar uniformemente la arena de retorno junto con los demas
componentes como el agua, arena nueva y bentonita, hasta que la mezcla sea homogénea. El
propdsito de la mezcla es asegurar la homogenizacion de los componentes y una consistencia

suave y sin grumo.

El tiempo de mezclado depende del disefio y de la condicion del molino. Una arena
gue no ha sido bien mezclada no tendréa las caracteristicas que normalmente se esperan por la
distribucion de granos y el volumen de arcilla (bentonita) en la mezcla. Por ejemplo, una
arena mal mezclada probablemente tendrd menor permeabilidad y menor resistencia. Esta
arena no sera estable bajo condiciones de calor y tendra tendencia a agrietarse debido a las

fuerzas de expansion.

Para la seleccion del mezclador se tuvieron en cuenta dos modelos diferentes, uno de
rueda horizontal y el otro de funcionamiento contra intensivo. Ambos preparan la arena por
lote. EI funcionamiento de estos esta dividido en dos etapas, la etapa de carga de arena y
aditivos en la cual se lleva a cabo la operacion de mezclado y la etapa de descarga de la arena

mezclada. A continuacion, se detallard cada uno de los modelos.

5.3.1. Mezclador de arena contra intensivo serie GS
Esta serie de molinos también son fabricados, al igual que la zaranda rotativa

seleccionada, por la empresa Qingdao Kerun Electromechanical Equipment Co. Ltd.
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Dentro de esta serie existen varios modelos, como se ve en la tabla 5.2,

proporcionada por el fabricante:

Modelo: GS16-30 | GS20-55 | GS20-75 | GS22-90
Diametro del tambor [mm]: 1600 2000 2000 2224
Capacidad por lote [kg]: 500 625 625 700
*Productividad [t/h]: 20 20-25 25-32 35-40
Potencia del motor principal [kW]: 30 55 75 90
Potencia del rotor [kW]: 2x15 2x22 2x22 2x37
Velocidad del husillo [rpm]: 31,72 31,72 31,72 27,32
Velocidad del rotor [rpm] 800 800 800 975

Tabla 5.2. Mezcladores serie GS - Catalogo Qingdao Kerun

*La productividad indicada corresponde a un ciclo de noventa segundos.

Como no existen restricciones de espacio para este componente ni tampoco alguna

otra limitacion; el adecuado para este sistema, teniendo en cuenta las toneladas horas de

produccion requerida es el modelo GS16-30.

El mismo esta compuesto (imagen 5.4.) por un tambor de acero al carbono laminado,

revestido en acero inoxidable L304 cuyo diametro externo es de 1.616 mm y mide 1.246 mm

de alto, el cual posee una boca de alimentacion rectangular en la parte superior de

650x800mm, también posee dos puertas laterales, accionadas por cilindros neumaticos. Una

de estas puertas es para realizar la correspondiente descarga de la mezcla lista para moldear,

mientras que la otra es proporcionada para el acceso cuando se necesite mantenimiento o

simplemente limpieza.
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Imagen 5.4. Mezclador contra intensivo — Elaboracién propia.

Para realizar el mezclado se utiliza dos turbinas y un rotor principal; las turbinas en
su extremo poseen cuatro cuchillas tipo rack. El rotor principal acciona un rascador “S”
(como se puede observar en la imagen 5.5.), este tiene sentido de giro contrario a las turbinas,
lo que crea una corriente de arena que se opone a las generadas por las turbinas, logrando una
mejor mezcla en menor tiempo. Este rascador se encuentra a poca distancia de la base, lo que

no permite que la mezcla no se acumule en ella.

Imagen 5.5. Interior del molino Contra intensivo — Elaboracion propia.

La base interna del tambor es de acero al carbono revestida con tejuelas ceramicas
(ver imagen 5.5) de alta alumina resistentes al desgaste por la friccién generada por el
rascador junto con la arena.
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Posee una estructura de apoyo de acero, lo que hace que su instalacién sea muy

sencilla. EI mezclador tiene una altura total de 2.188 mm.

5.3.2. Mezclador speed mullor serie B
Estos son fabricados por “Simpson Technologies”, empresa especializada en el
disefio y produccion de tecnologias y servicios de procesos avanzados para las industrias
globales de fundicion de metales y procesos quimicos.

Esta serie de molinos posee en su parte superior una tolva (imagen 5.6.) con
compuertas por donde se produce la carga del molino. Estas son accionadas por cilindros
neumaticos; también posee dos puertas en sus laterales, una para la descarga de la mezcla una
vez lista, y una puerta de acceso para cuando se requiera mantenimiento, accionadas también
neumaticamente.

Imagen 5.6. Mezclador Speed Mullor — Elaboracion propia.

El cuerpo del molino es de acero laminado y la cara interna es revestida en goma
vulcanizada. El piso es de fundicion de hierro intercambiable.

Cuentan con un rotor principal, el cual acciona un cabezal con cuchillas (imagen
5.7.) que al girar producen la circulacion de la arena hacia las ruedas muller, (ver imagen 5.8.)

estas se encuentran montadas horizontalmente sobre dicha bandeja. Estas ruedas forradas en
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caucho giran libremente debido al movimiento de la arena y comprimen esta contra la pared

del mezclador.

Imagen 5.7. Speed Mullor Interior Imagen 5.8. Speed Mullor - Catalogo Simpson Technology.

En la siguiente tabla, extraida de catalogo, se puede ver las distintas caracteristicas de

cada modelo dentro de la serie B:

Modelo LAB 45B 55B 75B 85B 100B
Capacidad de lote [kg] 15 340 540 810 1580 2260
*Productividad [t/h] - 14 22 33 64 91
Ruedas muller 1 2 2 2 2 3
Potencia del motor [kW] | 2,2 22 45 75 93 150

Tabla 5.3. Mezcladores Serie B - Catalogo Simpson Technologies.
*La productividad indicada corresponde a un ciclo de ciento veinte segundos.

Como se dijo anteriormente la unica limitacion para el molino mezclador es que tiene
que tener la capacidad de mezclar 20 toneladas de arena de moldeo por hora. Por ende, el

modelo correspondiente para este sistema en particular sera el 55B.

Cuyas caracteristicas son las que se muestran en la tabla 5.3 y tiene las siguientes

dimensiones:

e Boca de la tolva: 695x770[mm]
e Puerta de descarga: 500x400 [mm]
e Diametro del tambor: 1715 [mm]

e Alturatotal: 2890 [mm]
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5.3.3. Analisis Técnico — Econdmico de ambos molinos

Para la misma calidad final de arena, se analizara para los dos molinos el tiempo que
tarda en hacer un ciclo, la energia eléctrica absorbida para un ciclo y el precio de compra de

estos molinos; en la tabla 5.4 se pueden apreciar estos valores:

Mezclador Contra | Mezclador Speed
Intensivo Mullor
Tiempo de ciclo [s] 90 120
Consumo eléctrico por ciclo: [KWh] 15 15
Costo de adquisicion [$]: 1,830,000 3,500,000

Tabla 5.4. Analisis técnico — Econdmico de mezcladores — Elaboracion propia.

5.3.4.  Conclusion
Como se puede observar en la anterior tabla, el mezclador mas conveniente tanto en el
aspecto técnico como en el econdémico, es el mezclador contra intensivo. A pesar de que este
necesita mas potencia para llevar a cabo el mezclado, el consumo eléctrico es el mismo que el
del speed mullor debido a que el tiempo que necesita para realizar el ciclo es menor. El precio
de compra del molino mezclador speed mullor es 52% mas elevado que el costo del contra
intensivo.

Por lo tanto, el molino seleccionado para realizar la tarea de mezclado en este
sistema serd el contra intensivo modelo GS16-30.

5.4. Tolvas
Otro factor importante para el uso y preparacion de la arena para moldeo es su
correcto almacenamiento. Para asegurar un almacenamiento seguro de la arena de moldeo, se

debe tomar en cuenta lo siguiente:

o La arena de moldeo debe estar en un lugar libre de humedad y materiales
contaminantes que tengan efectos negativos en las propiedades requeridas de la arena,
principalmente la resistencia y la compactibilidad.

o Mantener un nivel de arena en las tolvas adecuado para garantizar el suministro
hacia la maguina de moldeo (este se debe mantener como minimo a tres cuartos de su

capacidad total de acuerdo a la capacidad instalada en el sistema de arena).
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o Un almacenamiento prolongado y sin movimiento nos provocaria problemas de
embancamiento de la arena, es decir una reaccion de endurecimiento de los granos con los

demas componentes del sistema (principalmente con el aglutinante Bentonita).

Para controlar esta variable se contara con una serie de fluidizadores, los cuales
tienen la funcién de inyectar aire a presion hacia el interior de las tolvas de almacenamiento
de arena, y llevar a cabo una vibracién que le ayudara a la arena a tener movimiento evitando
lo mencionado anteriormente. Para realizar esto se utilizaran vibradores neumaticos lineales
de impacto continuo, marca y modelo: OLI P40 — 4bar. Cuyo catalogo se puede encontrar en
el anexo IV Catalogos. Se colocaran dos por cada tolva, se instalaran de forma opuesta para

contrarrestar los esfuerzos.

Por cuestiones de espacio se resolvié que, en lugar de una sola tolva grande se
instalaran dos tolvas con forma piramidal una al lado de la otra, cuyas dimensiones se

especifican a continuacién (la Imagen 5.9 hace referencia a estas):

a
a
I Al
e 1,2m
- o T 2,8m
h
13
l"}__ i 1,6 m
A2
—Abo 1 1

Imagen 5.9. Dimensiones Tolva — Elaboracion propia.

e Alturatotal: 2,8 m

e Alturadel prisma: 1,2 m

e Altura de la piramide truncada: 1,6 m
e Seccion de carga: 2,26 X 2,26 m?

e Seccion de descarga: 0,4 x 0,4 m?

e Angulo de inclinacion: 63,12 °
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Estas dimensiones corresponden a un volumen (til de 7,5 m® por cada tolva, es decir,
15 m® en total, por lo tanto, el sistema tendra una capacidad de almacenamiento de 25,5

toneladas.

El dimensionamiento desarrollado de las tolvas se puede encontrar en el Anexo .2

Célculos.

5.5. Cintas transportadoras
El sistema de bandas transportadoras esta compuesto por una serie de mecanismos
eléctricos y mecanicos, los cuales a través de bandas soportadas por rodillos llevan a cabo la
transportacién de la arena de moldeo a través de las distintas etapas del proceso de
transformacion del sistema de arenas. La principal funcion es el abastecimiento continuo
desde el recibo de la arena de retorno, el proceso de tratamiento de esta, la preparacion de la
mezcla de la arena con los aditivos utilizados, y el suministro final al area de preparacion de

moldes.

Para el calculo y disefio de las cintas transportadoras se comenzé considerando como
valor fijo al ancho de la banda, debido a que 600 mm es el ancho que habitualmente se utiliza
para la industria de la fundicion. A partir de esto, se calculé la capacidad méaxima de
transporte de cada cinta, esta debia siempre ser mayor a 20 tn/h. Luego se obtuvo la potencia
requerida para el accionamiento de la cinta; también se seleccion6 el reductor de velocidad

correspondiente para cada motor.

El célculo desarrollado de las cintas se puede visualizar en el Anexo 1.1 Calculos,
junto a ello también se encuentra la seleccion de los reductores de velocidad correspondiente

a cada motor.

A continuacién, se muestran las consideraciones que se tuvieron en cuenta para el
dimensionamiento de cada cinta y, ademas, los datos necesarios para la adquisicion de las

maquinas de transporte.

Datos generales:

e Peso especifico de la arena verde de moldeo: 1,7 [tn/m?]
e Angulo de reposo: 30 °
e Angulo de inclinacién maximo: 20 °

e Ancho de banda: 600 [mm]
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e Diametro del rolo conductor: 0,3 [m]
e Velocidad del motor de accionamiento: 1500 rpm

e Indice de reduccion de velocidad del reductor: 0,04

El tipo de banda utilizada serd4 el mismo para todas las cintas trasportadoras. La
misma serd lisa, de dos telas. Fabricada por Cinflex. Modelo: C-250/2 3+1.5.

Cinta plana:
e Longitud del rodillo: 0,7 [m]

Cinta abarquillada (tres rodillos):

e Angulo de inclinacion de los rodillos: 15°

e Longitud de los rodillos: 0,23 [m]

A continuacion de detallaran las caracteristicas particulares de cada cinta

transportadora:
Cinta 1:

Esta cinta estara situada debajo de la zaranda vibratoria y trasladara la arena hacia la

Cinta 2. Esta sera plana ya que el espacio debajo de la zaranda es reducido.

e Longitud de la cinta: 3 [m]

e Angulo de inclinacion: 17 °

e Potencia del motor de accionamiento: 3 [HP]

e Modelo del reductor de velocidad: Rattini Rehd 2 - 1:25

Cinta 2:

La cinta 1 descarga sobre ella, y esta es la encargada de alimentar la zaranda
vibratoria, cuya boca se encontrara a 4 [m] de altura aproximadamente. Esta maquina de

transporte tendra una disposicion de tres rodillos en artesa (abarquillada).

e Longitud de la cinta: 15,6 [m]

e Angulo de inclinacion: 12 °

e Potencia del motor de accionamiento: 7,5 [HP]

e Modelo del reductor de velocidad: Rattini Rehd 3 - 1:25
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Cinta 3:

Esta se encontrara horizontalmente debajo de la zaranda rotativa, debido a que la
zaranda realizard la descarga sobre ella, esta cinta transportara la arena de retorno hacia la
cinta 4. Tendra una disposicion de un solo rodillo, es decir, sera plana.

e Longitud de la cinta: 3,9 [m]

e Angulo de inclinacion: 0 °

e Potencia del motor de accionamiento: 3 [HP]

e Modelo del reductor de velocidad: Rattini Rehd 2 - 1:25

Cinta 4:

La cinta 4 se encarga de hacer llegar la arena desde la cinta 3 a la 5. Para ello es

necesario que tenga una determinada inclinacion. Tendra una configuracion de 3 rodillos.

e Longitud de la cinta: 8,7 [m]

e Angulo de inclinacion: 20 °

e Potencia del motor de accionamiento: 5,5 [HP]

e Modelo del reductor de velocidad: Rattini Rehd 3 - 1:25

Cinta 5:

Esta se instalard por encima de las tolvas horizontalmente. Su objetivo es el
abastecimiento de estas con arena. Debera girar en ambos sentidos segin que tolva se desee

alimentar. Tendré una configuracién de 3 rodillos, abarquillada.

e Longitud de la cinta: 2,7 [m]

e Angulo de inclinacion: 0 °

e Potencia del motor de accionamiento: 3 [HP]

e Modelo del reductor de velocidad: Rattini Rehd 2 - 1:25.
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Cinta 6:

Esta se encontrard con una inclinacion ascendente debajo de la tolva 1, es decir, la
tolva realizara la descarga sobre ella. Por cuestiones de espacio se tendra que utilizar una cinta
plana para realizar esto. La cinta 6 descargard el material directamente sobre el balde
elevador.

e Longitud de la cinta: 3,5 [m]

e Angulo de inclinacion: 12 °

e Potencia del motor de accionamiento: 3 [HP]

e Modelo del reductor de velocidad: Rattini Rehd 2 - 1:25.

Cinta 7:

Al igual que la cinta 6, pero debajo de la tolva 2, esta descargara arena sobre la Cinta

8.

e Longitud de la cinta: 3,8 [m]

e Angulo de inclinacion: 12 °

e Potencia del motor de accionamiento: 3 [HP]

e Modelo del reductor de velocidad: Rattini Rehd 2 - 1:25.
Cinta 8:

Su funcion es trasladar la arena proveniente de la cinta 7 hacia el balde elevador. Se

ubicard horizontalmente, y seré abarquillada.

e Longitud de la cinta: 3,5 [m]
e Angulo de inclinacion: 0 °
e Potencia del motor de accionamiento: 3 [HP]

e Modelo del reductor de velocidad: Rattini Rehd 2 - 1:25.

55



UNIVERSIDAD

TECNOLOGICA Proyecto Final de Carrera

NACIONAL “Disefio de un sistema mecanizado para recuperacion y

FACULTAD REGIONAL preparacion de arena de moldeo para fundicién”

RECONQUISTA Estudiante: Fontana Daiana
Cinta 9:

El mezclador descargara sobre esta cinta la arena ya reacondicionada, lista para
volver a convertirse en moldes. Esta banda debe trasladar la mezcla hasta la cinta que
alimenta la méquina de moldeo, este es el punto final del sistema de arena. La misma debera

tener una inclinacidn ascendente.

e Longitud de la cinta: 11,5 [m]

e Angulo de inclinacion: 16 °

e Potencia del motor de accionamiento: 5,5 [HP]

e Modelo del reductor de velocidad: Rattini Rehd 3 - 1:25.

Rolo conductor:

Los rolos o tambores conductores de las cintas transportadoras seran construidos con
cafo Schedule s10 de diametro nominal 10 pulgadas y 600 mm de largo, de acero SAE 1010,
y con placas laterales de 6,4 mm de espesor, del mismo material que el cafio.

El tamafio de los rolos serd el mismo para las nueve bandas transportadoras, por esto
para realizar un correcto estudio se tomo el de la cinta 2, ya que este es el que estara sometido

al mayor esfuerzo.

A modo de corroborar el dimensionamiento se ha realizado una simulacion estatica de
tensiones. Para ello, se ha considerado que la carga que actla sobre este tambor es la
correspondiente a la fuerza que ejerce la banda sobre esté, es decir, la fuerza resultante de las
tensiones del lado tenso y del lado de retorno. Esta fuerza tiene un valor de 934,01 [kg]. El

calculo de esta fuerza se puede encontrar en el Anexo I.1 Célculos — Cinta 2.

Para realizar este andlisis de tensiones se utiliz6 el paquete de elementos finitos del
software Solidworks. A continuacién, se presentan los resultados, tanto de las tensiones
originadas como de los desplazamientos méximos registrados en las simulaciones realizadas
en forma estatica. El informe completo de las simulaciones estaticas de esta pieza se puede

ver en el Anexo Il — Informe de andlisis de tensidn estatica.
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. Simulacion estatica del tambor.

von Mises (kgficm#2)
172
l 157
_ 143
- 129

- 114

85.9
' - 7.6

14.4

0.105

— Limite eldstico: 1.84e+003

Imagen 5.10. — Tambor, Tensiones de Von Mises — Elaboracion propia.

URES (mm)
0.0925
l 0.0848
_ 00771
. 0.06%4
_ 00617
0.054
0.0463
0.0385
0.0308

_ 00231
Q.0154
Q.00771
1e-030

Imagen 5.11. - Tambor, Desplazamiento — Elaboracion propia.

Como se puede ver en las imagenes 5.10. y 5.11. el eje no presenta problemas de
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deformacion ni de resistencia. En la tabla 5.5. se observa un resumen de los resultados de la

simulacion.

Variable Minimo Maximo
Volumen 0,000311529 m3
Masa 2,452 kg

Tensidn de Von Mises 0,104835 kg/cm?| 171,626 kg/cm?
Desplazamiento O0mm| 0,0925084 mm

Tabla 5.5. Resultados de la simulacion — Informe Solidworks

5.6. Balde elevador
Esta maquina de elevacién y transporte se encargard de proporcionarle la

alimentacion al molino mezclador con arena de retorno proveniente de las Cintas 6 y 8.

Para realizar este equipo se dispondrd de una estructura abierta “balde” (Imagen
5.12.). ElI mismo esta disefiado para una capacidad de 500 kg masa por lote, que es la
capacidad méaxima que admite el molino. EI mismo se conformard de chapa de acero
inoxidable, con el fin de evitar la contaminacion de la arena por corrosion con el paso del

tiempo. El dimensionamiento de este se encuentra en el Anexo 1.3 Calculos.

A continuacion, se pueden observar los elementos que componen este balde.

Imagen 5.12. Balde y componentes — Elaboracion propia.
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Referencias:
1- Cuerpo del balde.
2- Soporte de eje.
3- Seguidor via.
4- Eje.
5- Guia de cable.
6- Soporte inferior de cable.

7- Contrapeso.

Este balde se desplazaré sobre rieles, para ello es necesario contar con una estructura

guia, como la que se muestra en la Imagen 5.13.

Imagen 5.13. Estructura del balde — Elaboracién propia.

Inicialmente el balde se encuentra en reposo como se puede ver en el punto 1 de la
imagen 5.13., alli se produce el llenado del mismo. Luego mediante un mecanismo de
elevacion el contenedor es izado siguiendo las guias (5), cuando llega a la bifurcacién las
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ruedas superiores se desvian hacia la estructura guia (3) mientras que las ruedas inferiores
entran en la curva (4). Cuando las ruedas superiores llegan a tope, las inferiores siguen la
curva provocando que el balde gire sobre su eje delantero, de esta forma llega a la posicion 2

produciendo la descarga de la arena sobre el molino.

Para el transporte y elevacion del balde se utilizard un mecanismo conformado por
dos cables de acero, los cuales van a estar sujetos uno a cada lado del balde; dos tambores de
arrollamiento montados sobre un arbol de transmisién, en estos se iran envolviendo los cables
a medida que el eje gire, el cual va a ser accionado por un motor junto a un reductor de

velocidad.

En la siguiente imagen se pueden visualizar cada uno de estos componentes:

Imagen 5.14. Mecanismo de Elevacion — Elaboracion propia.

Referencias:

1- Motor eléctrico 5,5 [HP].
2- Reductor de velocidad compuesto por un tornillo sin fin y corona,
marca Rattini modelo SFC — 122.
3- Acople elastico Gummi BR — 100.
4- Arbol de transmision de acero al carbono SAE 1020.
5- Soportes de pie con rodamientos Y. UCP 211-32.
6- Tambores de arrollamiento de acero:
Diametro: 170 [mm]
Largo: 230 [mm]
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Todos los célculos de disefio, dimensionamiento y seleccién de los elementos
nombrados con anterioridad se pueden encontrar en el Anexo 1.3 Célculos y en Anexo IV

Catalogos.

Para corroborar que el disefio del eje sea el correcto (Imagen 5.15.) se realizé un
analisis de tensiones sobre el mismo; para ello se utiliz6 el mddulo de disefio de arboles/ejes
del software “Autodesck Inventor” que aplica la teoria de maxima distorsion tangencial o de
Guest. Este tiene en cuenta con gran precision los efectos de concentracion de tensiones y de
fatiga por la flexion rotatoria, entre otros, arrojando como resultado el diametro minimo que
debe tener este en cada una de sus secciones, para que el eje soporte las distintas cargas sin

correr riesgo alguno.

1205,00
83,00 , 76,00 970,00 76,00
a@so | @ss Q63,5

Imagen 5.15. - Disefio de eje - Elaboracion propia.

. / "_'—'_’——’—(‘F,S—b_l:‘ \

154 y - t T u

[mm]
/

0 ‘ , T :
0 500 1000
Longitud [mm]

Imagen 5.16. Didmetro ideal eje — Informe Inventor.

Como se puede ver en la imagen anterior, el programa proyecta como didmetro
minimo un valor de 19,66 mm para el tramo de mayor seccion, mientras que el diametro

minimo del eje que se disefié es de 50 mm. Con estos resultados se comprueba que el eje
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disefiado cumple ampliamente con las solicitaciones mecanicas requeridas. El informe

completo se puede visualizar en el Anexo Il “Generador de eje”.

Para dar por terminado este capitulo en el Anexo VI “Planos” — Plano n°3 se puede

apreciar una vista en planta de este sistema y sus componentes.
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6. DISENO ELECTRICO
6.1. Demanda de potencia maxima simultanea (DPMS) del sistema de arena
En el afio 2016 se dedic6 un transformador de 630 kVA exclusivo para el uso de esta
empresa de fundicién. En la actualidad, la potencia instalada en la fabrica es de 401,2 kVA, lo
que otorga un margen del 36,32% de potencia remanente.

A continuacidn, se analizara si este margen es suficiente para suministrar la energia
necesaria para el funcionamiento del sistema de arena mecanizado o si se debera cambiar este

transformador por uno de mayor potencia.

6.1.1. Analisis de cargas
Se estudiaran las distintas cargas, de las cuales se obtendrd la potencia aparente

consumida por cada una de ellas. Para dar con esta potencia se utiliz6 la siguiente formula:
S[kVA] = V3-Vn-In
Donde:

e V/n: Tensién nominal.

e In: corriente nominal.

Los datos son extraidos del catalogo de cada motor (ver en Anexo IV catélogos) y se
los puede visualizar en las tablas a continuacion. En la Gltima columna de estas tablas se

aprecia la potencia aparente consumida por cada carga.
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e Transportadores:

Se tendran nueve motores de induccion trifasicos para las cintas trasportadoras y uno
para el balde elevador; los cuales se seleccionaron en funcion de la potencia mecénica
requerida por cada cinta, calculada en el capitulo anterior. Estos motores escogidos seran de la
marca y modelo: Weg W22- eficiencia Premium IE3 — IV Polos — 1500 rpm. A continuacion,
en las tablas 6.1 y 6.2 se pueden ver las caracteristicas de estos en funcion de su potencia

mecénica, junto con su consumo de potencia aparente:

Cintas transportadoras
Cantidad Potencia Tension Corriente Factor de |Rendimiento Zo:igrf':g
[KW] | nominal [V] | nominal [A] | potencia [%] FkV Al
6 2,2 380 4,66 0,83 86,5 3,07
4 380 8 0,83 88,5 5,27
1 55 380 10,7 0,86 89,8 7,04

Tabla 6.1 — Caracteristicas motores de cintas transportadoras. — Elaboracion propia.

Balde elevador
Cantidad Potencia Tension Corriente Factor de | Rendimiento 20;(?232
[kW] | nominal [V] | nominal [A] | potencia [%] p
[KVA]
1 4 380 8 0,83 88,5 5,27
Tabla 6.2— Caracteristicas del motor del balde elevador. — Elaboracién propia.
e Mezclador:

Como al mezclador se lo adquiere completo, los motores son los que el equipo trae
instalados. Estos también son motores de induccion trifasicos, pero de la marca y modelo
Shandong Huali Electric Motor Group Co. Ltd — YE2.

Mezclador contra intensivo
Cantidad Potencia Tension Corriente Factor de | Rendimiento :O;(?Qg,:z
[KW] | nominal [V] | nominal [A] | potencia [%] '[OkVA]
30 380 60,6 0,82 91,7 39,89
2 15 380 29,9 0,84 90,6 19,68

Tabla 6.3 Caracteristicas de los motores del mezclador. — Elaboracion propia.
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e Zaranda rotativa:

Esta, al igual que el mezclador, es importada desde china. EI modelo y marca del

motor son los mismos, solamente varia en la potencia.

Zaranda rotativa
. Potencia Tens_lon Corrl_e nte Factor de | Rendimiento Potencia
Cantidad (kW] nominal nominal potencia [%] aparente
[Vl [Al [kVA]
1 4 380 8,7 0,81 88,7 5,73

Tabla 6.4— Caracteristicas del motor de la zaranda rotativa. — Elaboracién propia.

e Zaranda vibratoria:

Como se menciond en el capitulo 5, esta posee dos motovibradores de 1 HP cada

uno.
Zaranda rotativa
Cantidad Potencia :gr?]si'r?; ic())rmrlienn;;a Factor de | Rendimiento | S. absorbida
k otencia % kVA
[lcW] v Al | P [%] [kVA]
2 0,75 380 1,97 0,74 78,3 1,30

Tabla 6.5— Caracteristicas de los motores de la zaranda vibratoria. — Elaboracién propia.

Cuando se realiza el proceso de recuperacion y reacondicionamiento de la arena,
segun las circunstancias, (que se esté desmoldando, preparando la mezcla y suministrando de
arena a la maquina de moldeo) puede suceder que todos los motores estén funcionando a la

vez. Por este motivo se considera igual a uno el coeficiente de simultaneidad.

Por lo tanto, la potencia aparente total serd la suma de la consumida por cada una de

estas cargas.
DPMS peL sistema = 128,81 [KVA]

Esta demanda representa el 20.4 % de la potencia del transformador, por lo tanto,
sumado a la potencia que ya consume actualmente la industria, quedara libre un 15,92 % para
futuras ampliaciones. De esta manera, se comprueba que no sera necesario sustituir el

transformador actual por uno de mayor potencia.
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6.2. Descripcion de la instalacion y tendido eléctrico

La conexion al suministro eléctrico de este sistema se realizard desde un tablero
general de baja tension (TGBT) ya existente en la planta. Desde este tablero se distribuyen los
cables de alimentacién por una bandeja portacable. Al ser todas las cargas motores trifasicos,
se llevara solamente las tres fases méas el cable de proteccion PE desde el TGBT hacia el
tablero seccional (TS) de donde se realizara la distribucion de energia para todo el sistema de
arena. Este TS esta ubicado a veinticinco metros de distancia del TGBT, y este se encuentra a

veinte metros del centro de transformacion.

Dentro de este TS también se encontrara el centro de comando de motores (CCM), y

desde alli se derivaran las salidas hacia cada motor.

6.3. Seleccién del conductor que alimenta el TS del sistema de arena
La seccion nominal del conductor se calculara en funcion de su intensidad de corriente
méaxima admisible, la caida de tension maxima permitida y, por altimo, se verificara la

solicitacion térmica a cortocircuito.

Para la seleccién de este, lo primero que se debe hacer es obtener la corriente del
proyecto, que es igual a la suma de las corrientes absorbida por cada carga. Estas corrientes se

pueden encontrar en las tablas de la seccion 6.1.
Corriente del proyecto: I, = 195,7 [A4]

Se selecciond un conductor de una seccion cuya corriente admisible sea mayor a Ib
desde el catadlogo de cables Prysmian, del modelo Sintenax Valio para tensiones de hasta 1,1
kV (el catalogo se puede ver en el anexo V). El conductor seleccionado y sus caracteristicas

se muestran a continuacion, en la tabla 6.6.

Prysmian - Sintenax Valio - tripolar
Seccién Corriente Resistencia | Reactancia
[mm2] adm. [A] [Q/km] [©Q/km]
120 240 0,184 0,0729

Tabla 6.6. — Caracteristicas del conductor de alimentacién. — Elaboracion propia.

Ademas, se debe verificar que la seccidn elegida sea mayor o igual a la establecida por
la AEA 90364 parte 7 seccion 771.13 para este uso. En la siguiente tabla se pueden observar

estos valores:
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Lineas principales 4,00 mm?®
Circuitos $eccionales 2,50 mm?
Circluitost terminales para ilurnin.ac:ic'm de usons generales (con co- 1.50 mm?
nexion fja o a través de tomacorrientes) *

Circuitos terminales para tomacorrientes de usos generzales 2,50 mm*
Circuitos terrginales para iluminacian de usos generales que inclu- 2 80 mm?2
wven tomacorrientes de usos generales !

Lineas de circuito para Usos especiales 2,50 mm?®
Lineas de circuita para uso especifico {excepto MBTF) 2,50 mm?
Lineas de circuito para uso especifico {alimentacién a MBTF) 1,50 mm®
Alimentaciones a interruptores de efecto 1,60 mm?
Retomnos de los interruptores de efecto 1,50 mm?
Conductor de proteccion 2,50 mm?

Tabla 6.7 - Secciones minimas de conductores - AEA 90364

La AEA también establece que la seccion del cable de proteccion debera ser la mitad

de la seccidn del conductor siempre que la seccidn de este sea mayor a 35 mm.

6.3.1. Calculo de la corriente de cortocircuito
Para la seleccion de conductores, es necesario determinar la méaxima corriente de
cortocircuito. Para esto se utilizard lo reglamentado por la AEA 90909 “Corrientes de

cortocircuito en sistemas trifasicos de corriente alterna”.

Para poder calcular la corriente de cortocircuito, primero se obtendra la impedancia
de cortocircuito entre el transformador y el tablero seccional de este sistema. Para ello es
necesario calcular la impedancia del transformador, de la red, y de los conductores; se lo hara

por medio de las férmulas que se muestran a continuacién, antes se definiran los siguientes
términos a utilizar:

Skq"= Potencia de cortocircuito de la Red.

Unq= Tensidn de linea asignada lado AT.

Urr= Tension de linea asignada lado BT.

Srr=Potencia asignada Transformador.

ukrr= Tension de cortocircuito asignada Transformador (IRAM 2250).

Un= Tension nominal en el punto de falla.

Zk= Impedancia de cortocircuito.

PirT=Potencia de pérdida.
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T,. = Relacion de transformacion asignada.
Uno =Tension nominal del sistema en el punto de conexion.

c= Factor de tension.

Tension Factor de tension ¢
nominal para el calculo de
Un lee max. lec min.
BT

230-400V 1 0,95
Otros 1,05 1

AT

128230 kV 1.1 1

Tabla 6.8. — Factor de tension ¢ — AEA 90909-.

e Impedancia del transformador:

7 = Ukre Uiy
£7100% S,;
e Impedancia de la red:
C- UnQ
Zot = ——
Qt S"kQ

e Impedancia del conductor:

Z, =\[(1‘-L)2+(x-L)2

Los célculos detallados se pueden ver en el “Anexo I .4.1 Célculo de impedancias y
corrientes de cortocircuito”. A continuacion, en la tabla 6.9 se puede observar un resumen de

los resultados obtenidos.

Impedancia de cortocircuito desde
el transformador hasta el TS

R X Zk
Imp. del conductor: 0,0064 0,0033 0,0072
Imp. del transformador: | 2,92E-03| 9,73E-03 0,0102
Imp. de la red: 557E-05| 5,57E-04| 5,60E-04
Total: 0,0094 0,0135 0,0165

Tabla 6.9 - Impedancias de cortocircuito entre el transformador y el TS. — Elaboracion propia.
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Se calculan las corrientes de cortocircuito considerando que se produce un fallo
trifasico equilibrado, y se utilizara la siguiente férmula:
o= c-U,
\/§ ' Zk
Por lo tanto, las corrientes de cortocircuito maxima y minima seran:
I’ méx. = 14727,85 [A]

I’k min. = 13325,20 [A]
El céalculo desarrollado de estas se encuentra en el Anexo | .4.1.

6.3.2. Contribucién de los motores asincronos a la corriente de
cortocircuito

La Asociacion Electrotécnica Argentina, en la reglamentacion AEA 90909-0 seccién

3.8, define las condiciones sobre el aporte de estos motores asincronos a la corriente simétrica

inicial de cortocircuito. Se analiza a continuacion la influencia de los mismos sobre la

corriente de cortocircuito en el centro de comando de motores del sistema.

En general, la contribucion de los motores asincronos a la corriente de cortocircuito I’k
en sistemas de suministro de energia en baja tension puede ser despreciada cuando su aporte

no es mayor al 5% de la corriente inicial de cortocircuito calculada sin motores.
Z I"ym < 0,05 1", sinmotores

Donde:
> I"wu: Corriente de cortocircuito aportada por los motores.
I"km: Corriente simétrica inicial de cortocircuito sin la influencia de los motores.

La corriente de cortocircuito aportada por los motores asincronos se puede calcular a

partir de la siguiente formula:

zlu _ C.UTI. _ILR C.UTL I
M \/§ ' ZM IrM UT‘M ™
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c: Factor de tension igual a 1,05.

U,,: Tension nominal del sistema en el punto de defecto.
Z: Impedancia directa del motor asincrono equivalente.
- Suma de las corrientes asignadas de todos los motores.
U,y Tension asignada del grupo de motores.

I,/ Relacion entre la corriente a rotor bloqueado y la corriente asignada del
motor.

Para el calculo se considera I;z/I,, = 5.

ZI" L 3801V -195,7[A] = 1027,42[A
kM = 380[V] ’ = ’ [ ]

Una vez obtenida la corriente de cortocircuito aportada por los motores se debe

comprobar si esta supera el 5% de la corriente de cortocircuito inicial:
1027,42 [A] = 0,05 - 13325[A]
1027,42 [A] = 666,25 [A]

Como se puede apreciar, se debe considerar la corriente de cortocircuito aportada por

los motores asincronos, debido a que ésta supera el 5% de la obtenida inicialmente.

Por lo tanto, las corrientes de cortocircuito totales seran:
I"k — IllkM + Illkm
I"y max. = 1027,42 [A] + 14727,85 [A] = 15755,27 [4]

I'"y min. = 1027,42 [A] 4+ 13325,20 [A] = 14352, 62 [A]
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6.3.3. Verificacion de la seccion de los conductores elegida

6.3.3.1. Verificacién por caida de tension

Calculo de caida de tension
Se procedera a calcular la caida de tension en los conductores desde el transformador

hasta este TS, para lo que se utilizara la siguiente formula:
AV =k-1-L-(rcosp + x seng) [V]
Donde:
k: +/3 por ser un sistema trifasico.
I: Corriente que circula por el conductor.
L: Longitud del conductor.

R: Resistencia eléctrica en Q/km (se considera la méxima resistencia del

conductor a una temperatura de 70 °C).
X: Reactancia inductiva del conductor.
Se considera cos ¢= 0,85
Obteniendo como resultado:
AV = 2,74[V].

El calculo completo se puede ver en “Anexo 1.4.2 Verificacion de los conductores”

La maxima caida de tension relativa porcentual del alimentador, desde el

transformador hasta el tablero principal, no debe superar el uno por ciento.

Se tiene en cuenta la caida de tensién calculada en la seccién 6.3.1:

AV(V _ %74 100 = 0,72%
v "7 380 I

0,72% < 1% Verifica.
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6.3.3.2. Verificacion por solicitacion térmica
La AEA 90364 771.19.2.2.3. (2006) establece: “para los cortocircuitos cuya duracion
es de 0,1 s y mayores, hasta 5 s, (...). Se considerara protegido el conductor si su seccion

nominal cumple con la siguiente expresion” (p.135).

~
&=
=

Donde:
S: Seccidn del conductor.

k: Factor que toma en cuenta la resistividad, capacidad térmica, temperatura
inicial y final del mismo. En la tabla 6.10, que por ser un conductor de cobre
aislado con PVC k= 115.

t: Tiempo en el que actuan las protecciones. t=0,2 seg.

k

Alslacian dz kos PYWC = i ! Mineral
i 3%21;:* EEEEJ Goma 50 °C
conductares 300 mm® (=it Desnuda
Temperatura inicial "C 70 T a0 &0 70 105
Temperstura final °C | 40 140 250 200 160 250
Cobre 15" 103 143 141 15 135/115*
Material Aluminio TG fit:] a4 2] - 93
conducio Unioras
r estafiadas
en 115 - - - il il
conductar
de cobra

* Esle valor deba ser empleads para cables desnudes expuestos al contacts

Tabla 6.10 - Valores de k para los conductores de linea - AEA 90364.

Reemplazando estos valores, se obtiene que la seccion minima que debe tener el

conductor es de 63 mm?2.

120 mm? > 63 mm? Verifica.
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6.4. Seleccion de conductores de alimentacion de motores

Para conseguir la seccion nominal de los conductores que alimentan cada motor se
seguiran los mismos pasos utilizados para obtener la seccién del conductor principal, es decir,
se seleccionarén los conductores en funcion de su intensidad de corriente méxima admisible,

se verificaran la caida de tension méaxima permitida y la solicitacion térmica a cortocircuito.

Con la corriente asignada de cada motor, obtenida de sus respectivos catalogos, se
seleccionaron los siguientes conductores (ver tablas 6.11, 6.12 y 6.13):

Motores de 0,75 —-2,2 -4 —5,5 kW
Prysmian - Sintenax Valio - Tripolar

Seccién Corriente Resistencia | Reactancia
[mm?2] adm. [A] [Q/km] [Q/km]

2,5 13 9,55 0,09995
Tabla 6.11 — Caracteristicas del conductor para los motores de 0.75 a 5.5 kW. — Elaboracidn propia.

Motores de 15 kW
Prysmian - Sintenax Valio - Tripolar

Seccién Corriente Resistencia | Reactancia
[mm2] adm. [A] [Q/km] [Q/km]
6 37 3,95 0,0901

Tabla 6.12— Caracteristicas del conductor para motor de 15 kW. — Elaboracién propia.

Motor de 30 kW
Prysmian - Sintenax Valio - Tripolar

Seccién Corriente Resistencia | Reactancia
[mm2] adm. [A] [Q/km] [Q/km]
16 70 1,15 0,0813

Tabla 6.13— Caracteristicas del conductor para motor de 30 kW. — Elaboracién propia.

Se verifica que las secciones de conductores elegidas sean mayores o iguales a la
establecida por la AEA 90364 parte 7 seccion 771.13 para este uso. En la tabla 6.7 se pueden

apreciar las secciones minimas para cada uso.
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6.4.1. Caéalculo de la corriente de cortocircuito

Para el célculo de las corrientes de cortocircuito en cada carga se utilizo la siguiente

formula:

Donde:

ZT: ZL+ZM+ZK

Z . Impedancia aguas arriba del CCM.

Z; : Impedancia del conductor desde el CCM hasta la carga.

Zy: Impedancia del motor.

Los valores obtenidos se pueden ver en la Tabla 6.14.

Equipo: Zy 1", max. | I"} min.
Zaranda Vibratoria 0,380 606,26 548,53
0,370 622,60 563,30

Cintal 0,365 631,06 570,96
Cinta 2 0,231 999,24 904,07
Zaranda Rotativa: 0,183 1259,90 1139,91
Cinta 3 0,154 1498,31 | 1355,62
Cinta 4 0,081 2862,11 | 2589,53
Cinta 5 0,090 2569,73 | 2325,00
Cinta 6 0,085 2701,99 | 244466
Cinta 7 0,100 2819,50 | 2550,98
Cinta 8 0,134 1724,62 | 1560,37
Balde elevador 0,154 1496,46 1353,94
0,046 4964,00 | 4491,24

Mezclador 0,033 6934,18 6273,78
0,049 4686,61 | 4240,27

Cinta 9 0,116 1989,62 | 1800,14

Tabla 6.14 — Corrientes de cortocircuito. — Elaboracién propia.
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6.4.2. Verificacion de las secciones elegidas

6.4.2.1. Verificacion por caida de tension
Célculo de la caida de tension en cada carga

Para determinar la caida de tension en los conductores que alimentan cada motor, se

hizo uso de la férmula utilizada anteriormente en la seccién 6.3.1:

AV =k-1-L-(rcosp + x seng) [V]

En la tabla 6.15 se pueden apreciar los valores obtenidos.

La AEA 90364 parte 7 seccion 771.19.7 establece que la caida de tension admisible en
circuitos de uso especifico que alimentan solo motores deben ser menor o igual a el 5% en

régimen permanente; y durante el arranque esta caida de tensién no debe superar el 15%.

Para obtener la caida de tension en el arranque se utiliza la misma férmula utilizada en

la seccion 6.3.1, pero se reemplazan los siguientes valores:

I: Corriente con rotor bloqueado Ir/In
Cos ¢= 0,30.
En la tabla que se muestra a continuacion, se pueden observar los resultados

obtenidos en esta seccion y en la 6.4.1:

Equipo Motor Longltuq o AV AV% Ao
conductor: [mm] arranque

. . 10,75 kw 37895 1,056 0,28 0,67

Zaranda vibratoria:
0,75 kW 36850 1,027 0,27 0,66
Cintal 2,2 kW 36330 2,396 0,63 1,69
Cinta 2 5,5 kW 22230 3,366 0,89 2,73
Zaranda rotativa 4 kW 17230 1,951 0,51 1,30
Cinta 3 2,2 kW 14180 0,935 0,25 0,66
Cinta 4 4 KW 6500 0,566 0,15 0,49
Cintab 2,2 kW 7460 0,492 0,13 0,35
Cinta 6 2,2 kW 7000 0,356 0,09 0,33
Cinta 7 2,2 kW 8565 0,565 0,15 0,40
Cinta 8 2,2 kW 12065 0,796 0,21 0,56
Balde elevador 4 kW 14200 1,426 0,38 1,07
15 kw 12200 1,094 0,29 0,96
Mezclador 30 kW 12800 1,200 0,32 1,03
15 kw 13400 1,217 0,32 1,05
Cinta 9 4 kKW 10200 1,155 0,30 0,77

Tabla 6.15 — Caidas de tension. — Elaboracion propia.
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Como se puede observar, los resultados obtenidos tanto para régimen permanente

como en el arranque son aceptables, por lo tanto, el conductor verifica correctamente estas

condiciones (en régimen y arrangue).

6.4.2.2. Verificacion de las secciones por solicitacion térmica

Para realizar esta verificacion, se tuvo en cuenta lo considerado anteriormente en la

seccion 6.3.4.3. y por lo tanto se utilizara la misma formula:

S

Donde:

S: Seccion del conductor.

I, -t

>

I,.: Corriente de cortocircuito de cada circuito terminal.

k: = 115.
t: 0,1 seg.

A continuacién, se puede observar que

correctamente por corrientes de cortocircuito:

las secciones adoptadas

Equipo S ]I'; Verificacion

Zaranda Vibratoria 2875 61,572 S|
287,5 63,257 Sl

Cintal 2875 64,131 Sl
Cinta 2 2875 102,518 Sl
Zaranda Rotativa: 287,5 130,142 Sl
Cinta 3 287,5 155,740 Sl
Cinta 4 287,5 286,603 Sl
Cinta5 2875 274,860 Sl
Cinta 6 287,5 279,958 Sl
Cinta 7 287,5 244,153 Sl
Cinta 8 287,5 180,338 Sl
Balde elevador 287,5 152,591 Sl
690 371,685 Sl

Mezclador 1840 830,637 Sl
690 345,301 Sl

Cinta 9 287,5 209,519 Sl

Tabla 6.16 — Verificacion por solicitacién térmica. — Elaboracion propia.

verifican
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6.5. Seleccidn de equipos de proteccion

Para la seleccion de los equipos de proteccion se utilizd de apoyo el software
ECODIAL ADVANCE CALCULATION ES V4.8 de la compafiia Schneider Electric. Dentro
del informe obtenido por este programa se pueden encontrar la selectividad y el tipo de
coordinacion entre los diferentes equipos. Ademas, se obtienen otros valores de importancia,
como corrientes de cortocircuito y caida de tension en cada punto del circuito. Este informe se

pude encontrar en el Anexo V “Informe Ecodial”.

Los diagramas unifilares del tablero de baja tensién y del tablero seccional para el

sistema de arena se pueden encontrar en el Anexo VII Planos.

6.5.1. Proteccion de conductores
La AEA 90364 - 7-771.19 prescribe las caracteristicas de operacion que un
dispositivo de proteccion debe reunir frente a corrientes de sobrecarga y cortocircuito,
evitando asi que se ocasionen dafios por calentamiento a la aislacion, a los terminales o al
ambiente que rodea a los conductores; y dafios térmicos 0 mecanicos en los conductores, sus

conexiones y en el equipamiento de la instalacion.

Estas caracteristicas son tenidas en cuenta por el software “Ecodial” de la compafiia
Schneider Electric al momento de seleccionar los equipos de proteccion. El informe arrojado

por dicho programa se lo puede ver en el Anexo VII “Informe Ecodial”.

Proteccidn contra corrientes de sobrecarga:

1. <<l

2. I, <1451,
Donde:
Ig: Corriente del proyecto.
I,,: Corriente nominal del dispositivo de proteccion.
I;: Intensidad de corriente admisible en los cables.

I,: Intensidad de corriente que asegure el efectivo funcionamiento del dispositivo de

proteccion.
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Proteccién contra corrientes de cortocircuito:

1.  Regla del poder de corte: La capacidad de ruptura del dispositivo de proteccion
(Pycee), Serd por lo menos igual a la maxima intensidad de corriente de cortocircuito presunta
(Ii):

Pacee = I

2. Regla del tiempo de corte: Toda corriente causada por un cortocircuito debe ser

interrumpida en un tiempo tal que no exceda de aquel que lleva al conductor a su temperatura

méaxima admisible, para cortocircuitos de duracién mayor a 0,1 segundos:

S
\/EZk-T

Todas estas condiciones son tenidas en cuentas por el software “Ecodial” al

momento de seleccionar los equipos de proteccion.

6.5.2. Proteccidn de los motores
Cuando se inicia el ciclo de recuperaciéon de la arena, las cintas transportadoras se
encuentran vacias y comienzan a cargarse lentamente, por lo tanto, los motores encargados
del accionamiento de estas arrancan sin carga. Considerando esto y teniendo en cuenta que las
caidas de tension en el arranque (calculadas en la seccion 6.4.3.1.) estan lejos de alcanzar el
15% permitido por la AEA, se llegd a la conclusion de que sera factible técnicamente que los
motores de baja potencia, es decir, de 0,75 — 2,2 - 4 kW arranquen de manera directa con la

tension de linea.

Para cumplir con las cuatro funciones (seccionamiento, conmutacion, proteccion
contra sobrecargas y proteccion contra cortocircuitos) reglamentadas por IEC 947 para una

salida motor, se asociaran dos equipos:

1- Un guardamotor magnetotérmico encargado del seccionamiento, proteccion
contra cortocircuitos y proteccion contra sobrecargas.

2- Un contactar encargado de realizar la conmutacion.

En la imagen 6.1 se puede ver la asociacion de estos productos.
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} Ej 5 Guardamgnr_
magnetotérmico
I
Contactor

4

Imagen 6.1 — Esquema de proteccion. — Catélogo de Schneider Electric.

Los equipos seleccionados para cada motor son los siguientes, todos ellos
corresponden a la firma de Schneider Electric:

Motor de 0,75 kW:
. Guardamotor P25M tipo 21106.
. Contactor elegido es un TeSys K tipo LC1K0601-M7.

Motor de 2,2 kW:
. Guardamotor P25M tipo 21110.
. Contactor TeSys K tipo LC1K0601-M?7.

Para el motor que acciona la Cinta 5 se utilizara un contactor inversor de marcha

modelo TeSys K tipo LC2K0601M7, ya que esta cinta debe alimentar ambas tolvas.

Motor de 4 kW:
. Guardamotor P25M tipo 21110.
J Contactor TeSys K tipo LC1K0901-M7.

Para el motor de la cinta transportadora 2, cuya potencia es 5,5 kW se decidio utilizar
una conexion estrella — triangulo para reducir la tension en el arranque, debido a que el uso de
un arrancador electronico para este caso particular no justifica su elevado costo de

adquisicion.
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Motor de 5,5 kW:
o Guardamotor TeSys GV2 tipo GV2MEL16.
J Arrancador estrella — triangulo TeSys K tipo LC3K06 - M7.

En los motores de mayor potencia, para garantizar las cuatro funciones de la salida
motor y ademds lograr un arranque sin sobresaltos se prevé sumarle a la salida motor

compuesta por el guardamotor y el contactor, un arrancador suave.

Motor 15 kKW:
Arrancador suave Alistart 01 tipo ATSO1INQN.
Guardamotor TeSys GV2 tipo GV2ME32.
Contactor TeSys D tipo LC1D32P7.

Motor 30 kW:
Arrancador suave Alistart 22 tipo ATS22D62Q.
Guardamotor TeSys GV3 tipo GV3L65.
Contactor TeSys D tipo LC1D65A.

Los catalogos de todos los equipos mencionados con anterioridad se encuentran en el

Anexo IV “Catélogos”.

6.5.3. Protecciones Principales
Para la proteccion contra corrientes de cortocircuito y de sobre cargas de toda la
instalacion eléctrica del sistema de arena, en la derivacion del TGBT hacia el TS del sistema
de arena se colocara un interruptor automatico compact tipo NSX400N con Micrologic 5.0.
Dentro del TS se dispondra de un interruptor automatico compact NSX250F con Micrologic
5.2 de modo que, en caso de fallar la actuacién de este Gltimo, el que se encuentra aguas
arriba sirva de respaldo. Ademas, protegera la linea entre ambos tableros. También estos

cumpliran con la funcién de seccionador cuando se requiera la desconexion del sistema para
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realizar mantenimiento o por problemas técnicos. Ambos interruptores son de la marca
Schneider Electric. Ver plano N° 1 del Anexo VII “Planos”.
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7. SEGURIDAD E HIGIENE
El término seguridad se le atribuye a la prevencion y proteccién del personal frente a
los posibles riesgos en una determinada actividad laboral. Por el contrario, el término higiene
proviene de la medicina y que tiene por objeto la conservacion de la salud y prevenir a las
personas de posibles enfermedades. Por lo tanto, es de suma importancia anticiparse a los
hechos con la prevencion y sobre todo concientizar al trabajador sobre la importancia que
tiene respetar las normas establecidas para evitar los accidentes y disminuir los riesgos lo

mayor posible.

En términos generales, es muy importante comprender que todo lo que se hace
respecto a este tema nunca es suficiente, ya que es un tema de permanente innovacion. Para
realizar una prevencion eficiente se debe identificar y conocer con precision donde y cuando

se pueden originar los peligros.

Las condiciones de higiene y seguridad se ajustaran a las normas y reglamentaciones
establecidas por la Ley N° 19587 “Ley de higiene y seguridad en el trabajo” y sus decretos

reglamentarios; como también la Ley N° 24557 “Ley de riesgos del trabajo”.

Se analiza a continuacion las diferentes situaciones de riesgo en la planta, como
también las condiciones de higiene del trabajo y se proponen medidas necesarias de

prevencion.
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7.1 Riesgo Eléctrico

Para disminuir los riesgos, las instalaciones eléctricas deberan realizarse respetando
lo establecido en el decreto reglamentario N° 351/79 de la ley N° 19587 en los articulos del
95 al 102, y en el anexo VI de esta ley, y a lo determinado por la AEA 90364

“Reglamentacion para la ejecucion de instalaciones eléctricas en inmuebles”.

A continuacion, se exponen puntos de las reglamentaciones antes mencionadas, que

se deberan tener en cuenta en la instalacion proyectada:

e Los tableros eléctricos deberén llevar una leyenda donde sea visible de advertencia
“Peligro — Riesgo Eléctrico”.

e Todas las partes con tensidn deberan estar protegidas y aisladas de modo que resulten
inaccesibles a las personas.

e Ante la necesidad de reparacion o mantenimiento de un equipo, se debe cortar el
suministro de energia, bloguear en posicion de apertura el dispositivo de corte o
seccionamiento, verificar la ausencia de tension y colocar la sefializacion necesaria
sobre el tablero.

e Motores Eléctricos: estaran ubicados de tal manera que sea imposible el contacto de
las personas y objetos con sus partes en tension, y durante su funcionamiento no
provocaran o propagaran siniestros. Su proteccidn sera contra: contactos casuales o in-
tencionales; entrada de objetos sélidos; entrada de polvo, goteo, salpicadura, lluvia y
chorros de agua, explosiones y otras.

e Puesta a tierra de las masas: las masas deberan estar unidas eléctricamente a una toma

a tierra 0 a un conjunto de tomas a tierra interconectadas.

7.2. Maquinas de elevacion y transporte

Estos elementos de las distintas maquinas pueden provocar dafios, desde lesiones
leves hasta mortales a las personas, por lo tanto, se tratara de disminuir estos riesgos haciendo
una instalacion segura. Para ello se respetara lo establecido en los articulos 103 al 144 de la

ley N° 19578. Algunos de los items mas importantes de esta son:

o En todas las piezas moviles y transmisiones (arboles, acoplamientos, poleas,

correas, engranajes, mecanismos de friccion y otros), se instalaran las protecciones

83



UNIVERSIDAD

TECNOLOGICA Proyecto Final de Carrera
NACIONAL “Disefio de un sistema mecanizado para recuperacion y
FACULTAD REGIONAL preparacion de arena de moldeo para fundicién”
RECONQUISTA

Estudiante: Fontana Daiana
més adecuadas al riesgo especifico de cada una, a efectos de evitar los posibles

accidentes que éstas pudieran causar al trabajador.

Imagen 7.1 — Cubre correas - Elaboracion propia.
. Todos los elementos de los transportadores tendran suficiente resistencia para
soportar las cargas que deban ser desplazadas.
. Los pasillos a lo largo de los transportadores, se conservaran libres de
obstéculos.

7.3. Huminacion

La iluminacién en el trabajo es un factor muy importante ya que debe permitir que
los trabajadores efectlien sus actividades sin dificultad alguna, mejorando la capacidad y el
rendimiento de trabajo. De esta forma, la iluminacion sirve como elemento de apoyo al

acondicionamiento del ambiente del trabajo.

Por tal motivo, se realiz6 un analisis exhaustivo de la instalacion luminica actual. La
misma se trata de iluminacion general y cuenta con diez luminarias tipo colgantes galponera

industrial en chapa, distribuidas como se muestra en la siguiente imagen:
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Imagen 7.2 — Instalacién luminica actual — Elaboracion propia.

Las mismas estan a 3,5 m de altura desde el piso, en cuanto a las lamparas estas son
de luz mixta de 250 W.

Para determinar el nivel de iluminacion actual se realizaron las mediciones segun el
protocolo de medicion establecido en la Guia Practica N° 1 de la Superintendencia de Riesgos
del Trabajo (SRT). Para comenzar con las mediciones de iluminacion por el método de la
cuadricula se debe determinar el nimero de puntos de medicién a realizar, el mismo se
obtiene de la siguiente expresion:

L-B 2
N° minimos de puntos de medicién = (m + 2)

Donde:
L: Largo del recinto =20 m
B: Ancho del recinto =16 m

H: Altura de montaje desde el plano de trabajo al centro de la ldampara = 2,7 m

Por lo tanto, el namero de puntos minimos de mediciones a realizar serd de 28, por
ende, se dividio el recinto en 28 sectores de igual area para tomar las mediciones.

Las mediciones se tomaron, como establece la reglamentacién, a 0,80 metros de
altura utilizando un luxémetro marca TES, modelo 1330. Los valores obtenidos se plasmaron
en la planilla del protocolo para mediciones de iluminacién en el ambiente laboral, el mismo
se encuentra en el “Anexo VI.2 Apéndice”, junto a un croquis del recinto y los puntos de
medicion.

Se debe verificar que los valores medidos sean superiores al establecido por la ley N°
19587 de Higiene y Seguridad en el trabajo en el anexo IV correspondiente a los articulos 71
a 84, aprobados por decreto 351/79. Para este tipo de actividad visual el valor minimo de
servicio de iluminacion reglamentado es de 100 [Ix] y el valor maximo es de 300 [Ix]. Como
se puede observar en el protocolo donde se cargaron las mediciones, esta condicion se verifica
correctamente.

A continuacion, se verificara la uniformidad de la iluminancia, segin la ley y
articulos mencionados anteriormente:

Emedia
2

Emin =
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Donde:

E.in: €S el menor valor detectado en las mediciones. = 190 [Ix]

__ X Valores medidios [lx] _ 7572 _
Emedia = ~ 8 270 [Ix]

N° de mediciones

Entonces:

270
190 > T

190 = 135 Verifica

Como se puede apreciar la instalacion luminica actual cumple con todos los
requisitos reglamentados, pero a pesar de ello, este tipo de luminarias actualmente no son la

mejor opcidn, ya que traen consigo ciertas desventajas determinantes como, por ejemplo:

. Este tipo de iluminacion no es el mas eficiente eléctricamente del mercado en
la actualidad.

o En su interior estas lamparas contienen mercurio, ante una rotura esto podria
contaminar el ambiente y poner en riesgo la salud del personal. También frente a una
rotura el vidrio se fragmentaria generando posibles accidentes.

o Luego de un tiempo empiezan a funcionar intermitentemente.

o Estas poseen filamentos, los cuales son susceptibles a romperse o quemarse.

o El tiempo requerido para que la emision de luz alcance 90% del valor final es 4
minutos al valor nominal.

o El reencendido ocurre 3-4 minutos después de una breve interrupcion en la
fuente de alimentacion.

o Vida util de 6.000 horas.

7.3.1. Léamparas LED
La mejor alternativa de reemplazo de las lamparas de luz mixta instaladas

actualmente es por lamparas de tecnologia LED, ya que estas poseen una gran cantidad de
86



UNIVERSIDAD

TECNOLOGICA Proyecto Final de Carrera
NACIONAL “Disefio de un sistema mecanizado para recuperacion y
FACULTAD REGIONAL preparacion de arena de moldeo para fundicién”
RECONQUISTA Estudiante: Fontana Daiana

ventajas sobre los demas sistemas de iluminacién. A continuacion, se nombran las

caracteristicas mas destacables de la iluminacion LED:

e Bajo consumo energético, una lampara LED puede consumir hasta aproximadamente
un 50% menos que las mixtas.

e Menos contaminantes, no cuenta con mercurio ni otros materiales pesados.

e No poseen filamentos ni electrodos que son susceptibles a romperse. Estan
constituidas por una resina especial mas sélida y mas resistente que el vidrio a los
cambios térmicos, las vibraciones, golpes accidentales, etc.

e Su encendido y reencendido son instantaneos.

e Larga durabilidad, pueden brindar mas de 40000 horas de duracion.

e Reproduce muy bien los colores, con un indice cromético de 80 sobre 100.

o Baja temperatura de funcionamiento. Emiten muy poca energia calérica.

La principal desventaja de este tipo de ldmparas es su alto costo de adquisicion, el
mismo es 80 % mas elevada que el de una lampara mixta, pero este costo luego es amortizado

por el bajo consumo eléctrico y la larga vida Util de estas lamparas.

El cambio de las lamparas se realizara de acuerdo a lo especificado por los fabricantes
de las mismas, donde detallan su equivalente a la ldmpara de luz mixta para conservar las
caracteristicas luminotécnicas. Los productos que ofrecen los fabricantes se adecuan a la
luminaria actual, de esta manera, no se necesita realizar recambio de las mismas, reduciendo
asi los costos de inversion.

A continuacion, se muestra una tabla comparativa de la energia consumida por cada
tipo de lamparas, donde se puede apreciar que el consumo del sistema de iluminacién LED es

56 % menor que el consumo de las ldmparas de luz mixta.

Tipo de lluminacion: Qant. — Potencia Consumida [W]
Lamparas Individual Total
Luz Mixta (250 W) 10 252 2520
Led Alta Potencia (110 W) 10 110 1100

Tabla 7.1 —Consumo de las distintas lamparas. - Elaboracién propia
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8. ANALISIS ECONOMICO
Como todo proyecto de ingenieria no solo debe ser realizable en el aspecto fisico, sino
también en el econdémico, de nada sirve implementar un proyecto que ingenierilmente supere
todas las condiciones establecidas, si econémicamente no retribuira beneficio alguno, solo nos

generara costos, perdidas.

El objetivo de realizar un estudio econdmico a un determinado proyecto es evaluar la
evolucion economica del mismo en el transcurso de los afios, es decir, si el proyecto estudiado
tendré la capacidad de generar beneficios y de ser asi, si estos beneficios justifican la gran
inversion a realizar. Consiste en determinar de alguna manera si a lo largo de los afios va a ser

rentable y en qué medida.

En este caso particularmente se realizara el analisis a las dos situaciones, la actual
(preparacion y reacondicionamiento manual de la arena) y la propuesta (preparacion y
reacondicionamiento mecanizado de la arena) logrando de esta manera una comparacion
econdmica entre ambos proyectos, ya que de nada vale obtener un indicador si no tenemos

con que compararlo.

En este analisis primeramente se realizara un estudio técnico — econémico del proyecto
para reunir los datos que luego se utilizaran para obtener distintos indicadores, los cuales son:
costo de capital, el costo total anualizado de cada proyecto, el valor neto actual y la tasa

interna de retorno.
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8.1. Estudio técnico-econdmico del proyecto:
Este estudio tiene por objetivo proveer informacion para cuantificar el monto de las

inversiones y los costos de operacion pertinentes a esta area.

Los costos de operacidn estaran basados en la preparacion y reacondicionamiento de
la arena para 210 moldes, es decir, 39,89 Tn de arena, ya que la demanda que debe satisfacer
la empresa hoy en dia es de 200 moldes. Se realizan 10 moldes extras debido a que puede

suceder que alguna pieza fundida resulte defectuosa y por lo tanto deba descartarse.

Situacion actual:

Se estim6 un 10% del coste de la inversion inicial de los mismos, se considera esta
inversion casi nula, ya que no se incurririan gastos en conservar estos equipos, solamente en
reparaciones para dejarlos en éptimo funcionamiento, ya que se considera que los mismos se
encuentran al 70 % de su vida util. Se estim6 un 10% del coste de la inversion inicial de los
mismos.

Para obtener los costos de operaciéon de cada equipo y los costos por mano de obra se
utilizaron los datos obtenidos en la seccion 3.4 “Medicion del trabajo”.

Dentro del costo de operacion de la situacién actual existen distintos aspectos a
considerar, estos son:

e Costo dehido al consumo eléctrico de los equipos:

Este se determin6 en funcién de la potencia consumida por cada equipo, el tiempo de

funcionamiento y el precio de la energia.

Para obtener el precio de cada kWh demandado se consulté el cuadro tarifario mensual
contratado por la empresa, el mismo corresponde al T3MT de la empresa distribuidora de energia
Eden S.A (encargada de la distribucién de energia en la cuidad de Lobos, Bs As).

Ademas, se analizara el costo de la potencia que se debe contratar. Esta, para ambas
situaciones en horario fuera de pico sera la misma, ya que la maxima potencia simultanea en los
dos casos se debe al consumo del horno de induccion (300 kVA) y consumos generales como
iluminacion y consumos propios de oficina (10 kVA). Esto sucede porque el horno y el resto de la
instalacion no funcionan al mismo tiempo, pero el consumo del horno es mucho mayor al resto.
Entonces, multiplicando esta carga por un factor de potencia equivalente a 0,9 se obtiene que la
potencia contratada es de 279 kW.

Para horario pico solo se contratara la potencia necesaria para mantener los consumos

generales mencionados anteriormente, esta sera de 9 kW.
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A continuacion, en la siguiente tabla se pueden observar estos costos segun el horario de
utilizacion:
Costo 2019
Cargo comercial 1174,99 \ $/mes
Cargo por Potencia Contratada
Hora pico 203,05000 | $/kW-mes
Hora fuera de pico 153,59 | $/kW-mes
Energia eléctrica consumida

Horario pico 1,69930 | $/kWh

Horario resto 1,6304 | $/kWh

Horario valle 1,5611 | $/kWh

Tabla 8.1 - Cuadro tarifario T3MT — Eden S.A

El costo por potencia contratada no se tendra en cuenta para el estudio econémico

debido a que es el mismo para ambos sistemas.

La jornada laboral de la empresa es de 6 a.m a 15 p.m, el precio corresponde a la

energia demandada en horario resto, es decir, 1,6304 $/kWh.

e Costo debido al consumo de Gas oil:

Este hace referencia al combustible consumido por el mini-cargador al transportar la
arena. Como se destacé en la seccion 3.4, la preparacion de la arena para 30 moldes demanda
1,24 L de Gas oil, por lo tanto, para 210 moldes seran 8.68 L, multiplicando esto por el precio
del mismo 45 $/L correspondiente al dia 29 de septiembre del 2019 (fecha en la que se realizo

este analisis) obtenemos el costo de gas oil diario.

e Costo de las horas hombre:

El tiempo en horas hombre que el personal se dedica a realizar las distintas
actividades para llevar a cabo el proceso de recuperacion y reacondicionamiento de la arena
es de 40,88 hs. Cabe destacar que el personal realiza las tareas simultaneamente, es decir,
estas horas son la suma del tiempo que le demanda a cada individuo realizar sus actividades

correspondientes.

El precio de la hora de trabajo se lo consider6 de 130 $, dato brindado por la
empresa. En este monto no se esta contemplando el costo que tiene la empresa por las
asignaciones impositivas al personal, costo que si tendriamos en cuenta seria mas elevado que

el mencionado.
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e Costo de mantenimiento:

Este es el costo referido al mantenimiento preventivo que se le debe realizar a los

equipos para conservarlos en buenas condiciones garantizando su buen funcionamiento y

fiabilidad. Estos se realizan generalmente por periodos, por ejemplo, al mini-cargador se le

debe realizar mantenimiento cada 200 hs de funcionamiento.

A continuacion, se puede observar una tabla con los valores obtenidos:

Inv. Inicial Elcé:tc:)f:ic::o Costo de Gas Costo de hs Mantce:zﬂ?rt'r?iento
' - - oil anual Hombre anual
anual: anual
Mezclador $ 61.81524 | $38.317,74 - - $ 27.000,00
Zaranda
Rotativa $ 49.996,80 $ 5.789,76 - - $ 6.690,00
Mini - $
Cargador 345.928,44 - $109.127,91 - $ 15.680,00
Horas hombre - - $ 13.109.977,50 -
Total: $457.740,48 | $44.107,50 | $109.12791| $ 13.109.977,50 | $ 49.370,00

Tabla 8.2 — Costos de operacion y mantenimiento (situacion actual) — Elaboracion propia.

alli esta tabla se encuentra completa.

Situacion propuesta:

Para obtener méas detalles se puede consultar al Anexo 1.5 “Analisis Econémico”.,

A continuacién, se realizara un analisis econémico de la situacion proyectada a lo

largo de este trabajo. Se explicaran las consideraciones tomadas y se estableceran los costos a

afrontar.

Para realizar la inversién inicial del sistema mecanizado, la empresa cuenta con

ahorros propios, por ende, no es necesario recurrir a un crédito bancario o a inversionistas.

Para obtener los costos de operacidn de cada equipo recordamos que este sistema fue

disefiado para el tratamiento de 20 Tn/h de arena de moldeo, por lo tanto, para recuperar y

reacondicionar las 39,89 Tn correspondientes a los 210 moldes, el tiempo de

funcionamiento estimado para cada equipo sera de 2 hs.

En esta situacion los costos de operacién a considerar seran los siguientes:
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e Costo debido al consumo eléctrico de los equipos:

Se lo obtiene de multiplicar la energia consumida por cada equipo con el precio del

kWh provisto por la empresa distribuidora, este sera el mismo que el considerado para el
analisis de la situacion actual, 1,6304 $/kWh.

e Costo debido a las horas hombre:

En este sistema propuesto solo se necesitara de una persona, esta sera la encargada de

controlar el correcto funcionamiento de los equipos lo que dura el proceso, es decir, 2 hs. El

precio por hora de trabajo se considera igual al mencionado anteriormente.

e Costo de mantenimiento:

Al igual que lo descripto para la situacion actual. A los equipos se les realizard

mantenimiento preventivo periddicamente.

En la siguiente tabla se pueden visualizar los valores obtenidos:

Inv. Inicial CREIm ks | CFsie HLeie mantce:ﬁis;[r?iento
Hombre anual anual: anual
Cinta l $ 374.323,80 - $2.350,55 $8.730,00
Cinta 2 $631.904,40 - $5.598,76 $8.730,00
Cinta 3 $ 368.301,00 - $2.350,55 $8.730,00
Cinta 4 $ 496.046,40 - $4.044,06 $8.730,00
Cinta 5 $ 370.090,80 - $2.350,55 $8.730,00
Cinta 6 $ 376.989,00 - $2.350,55 $8.730,00
Cinta7 $ 378.312,60 - $2.350,55 $8.730,00
Cinta 8 $ 387.037,80 - $2.350,55 $8.730,00
Cinta 9 $549.376,80 - $4.044,06 $8.730,00
Balde Elevador $390.872,40 - $4.044,06 $6.320,00
Zaranda Vibratoria $ 91.223,40 - $1.776,80 $5.425,00
Zaranda Rotativa $ 445.521,60 - $4.293,93 $5.100,00
Tolvas $315.913,80 - - $5.250,00
Molino Mezclador $6.300.000,00 - $60.873,80 $15.500,00
Horas hombre - $73.788,00 - -
Equipos de proteccion | ¢ ¢35 4 - . $7.500,00
y control eléctrico
TOTAL: $12.257.986,80 | $73.788,00 $98.778,80 $123.665,00

Tabla 8.3. Inv. Inicial, costos de operacion y mantenimiento. — Elaboracion propia.
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8.2 Costo de capital?

El costo del capital o también conocido como la tasa de descuento se utiliza para
determinar el valor actual de los flujos futuros que genera un proyecto y representa la
rentabilidad que se le debe exigir a la inversion por renunciar a un uso alternativo de los

recursos en proyectos de riesgos similares.

Al tratarse de una empresa en funcionamiento con capital propio y que pretende
financiar el proyecto con recursos propios, la tasa de descuento debera estimarse en funcion
de Ke, es decir, en funcion del retorno exigido al patrimonio. EI método mas adecuado para

realizar esto resulta el método CAPM (Modelo de Valorizacion de Activos de Capital).

El enfoque del CAPM tiene como fundamento central que la Unica fuente de riesgo
que afecta la rentabilidad de las inversiones es el riesgo de mercado, el cual es medido
mediante beta “B”, que relaciona el riesgo del proyecto con el riesgo del mercado. La beta
mide la sensibilidad de un cambio de la rentabilidad de una inversion individual al cambio de
rentabilidad del mercado en general. Es por ello que el riesgo del mercado siempre sera igual
a 1. Si un proyecto o una inversion muestra un “p” superior a 1, significa que ese proyecto es
mas riesgoso respecto del riesgo de mercado. Una inversion con un “B” menor a 1 significa
que dicha inversion es menos riesgosa que el riesgo del mercado, una inversion con “B” igual

a cero significa que es una inversion libre de riesgo, como los bonos de tesoreria.

De este modo, para determinar por este método el costo de capital propio o

patrimonial, debe utilizarse la siguiente ecuacion:
K, = Rf + [E(Rm) — Rf] - B + R.PArg
Donde:

Rf: Tasa libre de riesgo. Corresponde a la rentabilidad que se podria obtener a partir
de un instrumento libre de riesgo, generalmente determinada por el rendimiento de algun
documento emitido por un organismo fiscal. La tasa libre de riesgo por excelencia
corresponde al rendimiento que ofrecen los bonos del tesoro de Estados Unidos, por lo que se
tomara el valor de estos a un plazo de 10 afios. En el momento de realizarse el presente

proyecto, estos tienen un valor de 1,47% (Investing, septiembre 2019).

2 Sepag Chain N y R., (2008), Preparacidén y Evaluacién de proyectos, Bogota, Colombia: McGraw — Hill
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E(Rm): Retorno esperado del mercado. Es la rentabilidad esperada del mercado por
todos los inversionistas dentro de la industria en cuestion. El parametro mas utilizado para la
estimacion esta determinado por el rendimiento accionario de la bolsa de valores local (Ej: En

Argentina el MERVAL). Para el sector metalurgico el valor actual es 17,39 %.

p: Es obtenida de la pagina web del profesor de finanzas corporativas y evaluacion
Aswath Damodaran, cuyo sitio web es http://pages.stern.nyu.edu/~adamodar/, donde

establece que para la industria manufacturara de hierro y aleaciones corresponde un g = 1,42.

R.PArg: El riesgo pais es de 2200 puntos, lo que representa un 22% (ambito.com,
septiembre 2019).

Reemplazando todos los componentes en la ecuacién, se puede proceder a calcular la
tasa de retorno:

K, = 1,47 + [17,39 — 1,47] - 1,43 + 22
K, = 46,08 %

La tasa calculada, serd la utilizada para determinar el Costo Anualizado Total (CAT)
y el Valor Neto Actual (VAN) en este apartado.

8.3. Costo Anualizado Total (CAT)
Es la suma del valor anualizado de las inversiones necesarias y de los costos de
operacion 'y mantenimiento de la instalacion. Este método puede utilizarse para

comparaciones entre mas de dos alternativas, cada una compuesta por distintos elementos.
Se obtiene mediante la siguiente formula:
CAT =CI-FRC+CO+CM
Donde:
CI: Costo de la Inversion inicial.

FRC: Factor de Recupero del Capital, representa el valor anual durante “N” afios,

equivalente a una cantidad en el presente, a una tasa de descuento “i” dada; su formula es:
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i-(1+0)N
FRC = ————
1+HV -1

Los valores de FRC obtenido por cada una de las inversiones iniciales de ambos

sistemas se pueden encontrar en el Anexo 1.5 “Analisis Econémico”.

CO: Costos de operacion. Estos difieren de una situacion a otra. En la seccion 8.1 de
este apartado se puede ver de que constan los costos de operacién de cada una de las
opciones.

CM: Costos de mantenimiento. Se detallan en la seccion 8.1.

Con la informacion precedente, ya se puede realizar el calculo del CAT de ambas
alternativas, obteniéndose los siguientes resultados:

Costo Anualizado Total:
Situacion actual: $ 13.542.604,857

Sistema propuesto: $ 5.870.483,72
Tabla 8.4. CAT — Elaboracion propia.

La situacion méas conveniente sera aquella que tenga menor valor de CAT. En este
caso, como se puede observar en la tabla 8.4, la mas provechosa es la del sistema mecanizado
de recuperacion y preparacion de la arena de moldeo, ya que su valor es 43,35 % inferior al
CAT del sistema actual. Esta diferencia se debe principalmente a la demanda de personal que

posee el sistema actual.

8.4 Valor actual neto (VAN) y tasa interna de retorno (TIR)

El VAN se obtiene sumando los costos y beneficios producidos a lo largo del tiempo que
permanece, ajustandolos a su valor actual. EI Valor Actual Neto nos permitird afrontar un par
de decisiones. Por un lado, conocer si las inversiones a realizar merecen la pena por la
obtencion de beneficios y por otro comprobar qué inversion es la mas ventajosa. Para ello hay

que tener en cuenta los siguientes parametros:

e VAN >0: el proyecto de inversion permite conseguir ganancias y beneficios.

e VAN < 0: debe rechazarse la inversion al provocar pérdidas.
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e VAN = 0: el proyecto de inversion no genera ni perdidas ni beneficios, por lo que

su ejecucion provoca indiferencia.

Para esta situacion en particular se consideran los flujos de caja de las inversiones como

negativos y como positivos los que corresponden a ahorros.

Se procede a calcular el VAN con la siguiente formula:

10
A Operacién y Mantenimiento
VAN [$] = Z P 4

(1+ )"

n=1
Donde:
i: 46,08 %. Es la tasa calculada en el apartado 8.2.
A Operacion y Mantenimiento (AOM): ACE +ACGO + ACHH + ACM
ACE: Diferencia entre costo de energia demandado de ambas alternativas.
ACGO: Diferencia entre el costo de Gas oil consumido por cada alternativa.
ACHH: Diferencia entre el costo de las horas hombre utilizadas en cada situacion.
ACM: Diferencia entre el costo de mantenimiento de ambas alternativas

En la siguiente tabla se puede ver la diferencia que existe entre los costos de

operacion y mantenimiento de ambas alternativas.

ACE -$49.408,80

ACGO $109.127,91
AHH $13.036.189,50

AM -$74.295,00
AOM $13.021.613,61

Tabla 8.5 — AOM — Elaboracion propia.

La Tasa Interna de Retorno (TIR) es la tasa de interés o rentabilidad que ofrece una
inversion, es decir, mide la rentabilidad como porcentaje de beneficio o pérdida que tendra una
inversion. El TIR es la tasa de descuento que hace que el VAN sea cero. Por lo tanto, la

expresion del TIR que incluye los mismos parametros que el calculo del VAN, es la siguiente:

10
A Operacion y Mantenimiento
0=-CI+ Z
] (1 —=TIR)"
n=
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La TIR se define como la sensibilizacion de la tasa de descuento del proyecto, ya que

mide el maximo costo que se podria pagar por el capital.

Al igual que el VAN, existen criterios para determinar si un proyecto es rentable en
relacién a la TIR:

o TIR > Ke, el proyecto de inversion sera aceptado. En este caso, la tasa de
rendimiento interno que obtenemos es superior a la tasa minima de rentabilidad
exigida a la inversion.

o TIR = Ke, estariamos en una situacion similar a la que se producia cuando el
VAN era igual a cero. En esta situacion, la inversion podréa llevarse a cabo si mejora
la posicion competitiva de la empresa y no hay alternativas mas favorables.

. TIR < Ke, el proyecto debe rechazarse. No se alcanza la rentabilidad minima

que le pedimos a la inversion.

El periodo utilizado para calcular ambos parametros es de 10 afios A continuacion, se

pueden proyectan los resultados obtenidos en una tabla:

TIRy VAN

AOM= $13.021.613,61
Ainv. Inicial= -$11.800.246,32
Afio 1 $13.021.613,61

Afio 2 $13.021.613,61

Afio 3 $13.021.613,61

Afo 4 $13.021.613,61

Afio 5 $13.021.613,61

Afio 6 $13.021.613,61

Afio 7 $13.021.613,61

Afio 8 $13.021.613,61

Afio 9 $13.021.613,61

Afio 10 $13.021.613,61

TIR= 110%
VAN= $15.821.841,08

Tabla 8.6 -TIR y VAN de ambos sistemas. — Elaboracion propia.

Como se puede apreciar, estos dos ultimos indicadores obtenidos superan los valores
establecidos, lo que quiere decir que el proyecto es totalmente rentable, y su inversion inicial

se justifica con los beneficios que obtendran con el paso del tiempo.
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La inversion se amortiza durante el primer afio, para ser mas exactos antes del
onceavo mes el proyecto ya comienza a generar beneficios. En la imagen 8.1 Se puede

apreciar un grafico de la evolucién econdmica del mismo a lo largo del primer afio.

Evolucion primeros 12 meses

$2.000.000,00
$0,00
-$2.000.000,00
-$4.000.000,00
-$6.000.000,00
-$8.000.000,00
-$10.000.000,00
-$12.000.000,00

-$14.000.000,00

Inversion Beneficiosen Oy M Total mensual Total Mensual (Polinémica)

Imagen 8.1 — Gréfico de evolucién econémica primer afio - Elaboracion propia
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9. CONCLUSION
Este proyecto culmina con el disefio y desarrollo electromecanico de un sistema
mecanizado para la recuperacion y preparacion de arena de moldeo para fundicion.
Describiendo las partes de este sistema y la instalacion eléctrica del mismo. Quedando para un

futuro el desarrollo de la automatizacion.

La viabilidad técnica de este proyecto quedo demostrada a lo largo del desarrollo de
este escrito, donde se demostr6 que su dimensionamiento cumple con creces los
requerimientos planteados en cada situacion y proporcionard un funcionamiento adecuado,

seguro, y al ritmo requerido.

En cuanto a la rentabilidad econdmica del sistema planteado, segin el estudio
realizado en el Capitulo 8 “Andlisis econdmico”, este proyecto es completamente viable
econdémicamente analizandolo desde el punto de vista del ahorro de los costos de operacion
respecto al sistema que se utiliza actualmente. El ahorro que se genera es de tal magnitud que
la inversion inicial ($ 11.800.246) se amortiza antes del primer afio, obteniendo resultados

positivos a partir del onceavo mes desde que se pone en funcionamiento este sistema.

La gran disminucién de los costos de operacion ($ 13.021.613 anuales) le otorga a la
empresa un amplio margen de ganancias, existiendo la posibilidad de reducir notablemente el

costo de hierro fundido a sus clientes, para generar asi una mayor demanda.

Con este sistema de arena se puede explotar por completo la capacidad de
produccién de la maquina de moldeo. Actualmente ésta maquina esta programada para
producir 30 moldes/hora, velocidad de produccién que se ve limitada por el sistema de

preparacion manual de la arena, sin esta limitacion se puede alcanzar comodamente la
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méaxima velocidad de produccion de la méquina de moldeo (60 moldes/horas) ya que el
sistema planteado tiene una capacidad de produccion de 105 moldes/hora. En un escenario
futuro, y si la demanda se incremente, se puede analizar cambiar la maquina moldeadora por

una de mayor productividad.

Con este sistema la arena de moldeo no esta en contacto con el suelo, por lo tanto,
esta no se contamina, reduciéndose la cantidad de moldes defectuosos en un 33,33 %.

Logrando, asimismo que las piezas fundidas tengan mayor calidad final.

Ademas de las impactantes ventajas econdémicas, un punto que no deja de ser menos
importante es que las labores realizadas en el sistema actual son en su mayoria insalubres para
el personal, por las condiciones y la modalidad que se utiliza para realizar las tareas. En el
sistema propuesto, estas tareas se reemplazan por sistemas mecéanicos, por lo tanto, se podra
trasladar al personal a otras areas de la fundicion donde las condiciones de trabajo son

aceptables.

Por todas las cualidades nombradas anteriormente el sistema propuesto es una
excepcional oportunidad para el crecimiento de esta empresa. Una ultima particularidad y no
menos importante, es que esta industria podria ampliarse a abarcar distintos mercados donde

se requieran mayor precision y calidad en las piezas.

Estas cuestiones son primordiales en una empresa que desea crecer, las cuales hacen
a este sistema de recuperacion y preparacion mecanizada de la arena para moldeo una
excelente opcién, no solo para esta empresa, sino también para todas aquellas que realicen
este mismo proceso y que se encuentren en busca de lograr una eficiente reduccion de costos

de operacion y a la vez una actualizacion tecnoldgica del proceso.
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Anexo I — Calculos:

I.1. Cintas Transportadoras:

Datos:

Material a transportar:

Peso especifico del material:
Longuitud del transporte:
Angulo de inclinacién:

Ancho de banda:

Rendimiento del motor:
Rendimiento del reductor:
Revoluciones del motor de accionamiento:
Indice de reduccion del reductor:
Diametro del tambor:

Determinacién de la velocidad de transporte

CINTA1

ARENA DE MOLDEO
d= 1,7 tn/m3 122,90 Lb/pies®
L= 3m 9,84 pies
A= 17 °
B= 600 mm 23,62 in
n= 0,85
= 0,9
n= 1500 rpm
i= 0,040
D= 27,31 cm

de la cinta:

Vi =2m'n e i o

cinta motor

Determinacién de la seccién de carga:

Vt cinta= 5147,81 cm/min

Adopto:
Velocidad de la cinta:

0,858 m/s
1 m/s
196,8 pies/min

Segun CEMA (Conveyor Equipment Manufacturers Association):

Cinta plana

———

Edge distance
—_—

Siendo:

o = angle of surcharge, degrees
A. = area of surcharge, square inches
r = radius of surcharge arc, inches

¢ = edge distance, edge of material to edge of belt,
inches

b = width of belt, inches

Surchargel E
‘\ angle | {f
\‘ o h'.f
A\ /
Diagram of flat belt |oading\\if’
D
Donde:
B= 0°
o= 30 °
e (0.4455— 0.9)2 x ['m 3 sin20:)
xS sino 180 2
As= 0,232 pies? 0,0216 m?



Determinacion de la capacidad volumétrica de transporte de la banda:

Qma

—A.d

10

Qv=' 36,715 mi/h

Determinacion de la capacidad de transporte en toneladas por hora:

Qma.x: Vicinta Groax

Qmax=
Qmax=

CALCULO DE LA TENSION EFECTIVA DE LA BANDA Te:

|Te =Tx+Ty+ Tz |

- Tx, Tension necesaria para mover la cinta vacia:

|Tx=Fx.Lc.G|

36,715 kg/s
132,175 tn/h

24,671 Ib/pie

c 145,698 tn CORTA/h

G: Peso de las partes en movimiento, de tabla 1. Si la longuitud del transportador es menor a 150 pies se
debe afectar por un factor de correccion.

Tablal- Peso de las partes en movimiento (G)

Tabla 1A - factor de correccién para L<150 ft

ARCKD| RODILLOS CARGADORES | ROGKLOS CARGADORES | RODELDS CARGADGRES | RIDELOSCARGAIOR  DISTANCIA ENTRE FACTOR DE CORRECCION
BANDA|  SERICOLIGERD SERVICONEDD SERVCONEDO 0 | SSWVKIOPEsADOf; — CENTROS POLEAS PARA AJUSTAR EL
i, e ] BANIAHASTASAPRS | 07" BANDACETS FLTES YALDRZE TS
. oot 10a15 27
14 i 14 = 15a20 ]
16 14 16 3 20a30 18
18 *!5 1E - 30 as50 15
T s 50a70 13
il ;; 20 : = 702 100 12
A = 2 a E 100a 150 14
% & 30 38 il Artiba de 150 "G" nomal
3 A 3 4 3
47 U 4 = 7l
4 48 B4 i
5 B 12 %
B [l Bl 108
12 72 a7 135

Nota 1: en los transportadores menores de 150 pies entre centros, la carga por rozamiento del faldén debera ser

La longuitud del faldén en cada lado de la banda se estimara como de 2 pies por cada 100 pies/min de velocidad,
pero no menor de 3 pies.

La carga de rozamiento del faldon estimada en libras serd igual a: 6x longuitud del faldén.

Nota 2: Para rascadores transversales de la banda, se debe agregar a la tension efectiva 3Ib. Por pulgada de

ancho de banda, y para raspador tipo arado 1 |b. Por pulgada de ancho de banda.

Lc: longitud correguida entre centros.

Lc=0,55. L+ 115 ft

Fx: Coeficiente de rozamiento en vacio. Se obtienen de tabla 2.



Tabla 2 - Coeficientes de friccion.

FACTOR TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA
= TOC (457F) -9°C {15°F) ~18°C (0°F) -23%C (-10°F) | -23°C {-209F)
" 0.030 0.035 0.040 0.048 0.06
Fy = 0.040 promedio, valor exacto ver tabla 5A vy 5B
PARA UNIDADES DESCEMDENTES, VALORES BASICOS
CUANDO SE REQUIERA FRENO DE (Vea parrafos siguientes)*
CONTRAVUELTA
Fx 0.023 0.023
Fy 0.031 0.031

Nota 3: A la tension efectiva se le debera agregar la tension por acelerar la carga del material, la cual se puede
obtener como 2,87 CS (10)™.

G: 19,000 Lb
Coef. De correccion: 3,200
Adiccional por rozamiento de faldén: 0,000 Lb
Adiccional por rozamiento de rascador: 0,000 Lb
Fx: 0,023
Lc: 120,41
Adiccional por aceleracion de la carga: 8,229 Lb
Tx = 176,61 Lb
- Ty, Tension requerida para mover la carga horizontal:
Ty=Fy.Lc.Q
Q: Peso de carga en toneladas cortas por hora. Q: 24,675 Lb/pie
Q=33,33.C
S
Fy: Factor de friccion por carga, para Fy: 0,032

seleccionarlo (tabla 4) se debe obtener el valor
de carga normal. Tabla 3.

Tabla 3 - Valores de Q normal.

ANCHO VALORES DE @ NORMAL EN Ibipie
BANDA PESD DEL MATERIAL EN Ib/pie?

Pulg. 20 35 50 75 100 125 150
12 1.1 20 28 43 57 il 86
18 33 58 83 124 16.5 206 748
24 6.7 11.8 168 252 336 420 50.4
30 1.3 19.8 283 422 566 707 B4.9
35 17.1 29.9 427 64.1 855 106.8 1282
42 240 421 601 80:2 1207 1503 1803
48 327 5653 BD.4 1206 160.8 2011 3413
54 415 726 1037 1555 207 4 259.2 3110
&0 520 90.9 1299 194.8 259.8 3247 389.6
72 764 1338 191.1 286.6 3822 ATT.T 573.3




Tabla 4 - Factor de friccion Fy.

Q cale
Q normal %100 Factor Fy
hasta 50 0.032
50 a60 0.032
60 a7l 0.034
70 a 80 0.036
80a90 0.038
90 a 100 normal | 0.040
100 a 110 0.042
110a 120 0.044
120 a 130 0.046
130 a 140 0.048
140 a 150 I 0.050
150 a 160 0052
Ty= 95,079 Lb
- Tz, Tensidn necesaria para elevar la carga:
Tz=H.Q H= 2,87694 pies
H: Altura de elevacion. Tz= 70,9897 Lb
Tension Efectiva: Te=| 342,68 Ib

DETERMINACION DE LA POTENCIA PARA ACCIONAR EL TRANSPORTE:

HPm = Te. Vit
33000
Potencia requerida en el eje: HPm= 2,044 HP

DETERMINACION DE LA POTENCIA MOTOR:

HPm
Nmotor= ——
n.&
Potencia necesaria del motor: Nmotor: 2,7 HP



SELECCION DEL REDUCTOR DE VELOCIDAD:

Reductor de velocidad de ejes paralelos modelo Rehd marca Rattini.

Con la potencia de seleccion del reductor, la velocidad de salida del motor y con el indice de reduccidn selecciono
el indicado, de la siguiente tabla extraida del catalogo.

Nselecion: HPm/n

Ns: 2,40  HP RELACION 0112 | 0F15 | 0620 | 0125
. MODELD | RPM ENTRADA HP HF HP HP
n: 1500 rpm 1500 588 | 55 | 412 | 33
i 0,040 2 1000 LE1 | 363 | 275 | 2.2
500 275 | 181 | 137 | 11

1500 95 | 07 | 1 ts

3 1000 35 | 63 | 5 3,8

500 5 35 | 25 | 2

500 5 | 125 | 1 75

5 1000 T B 7 T

500 3 5 4 3

500 18 5 | 125 | 10

75 1000 1325 | m | 925 | #5

500 8 7 3 5

1500 28 | 25 | 20 15

10 1000 20 T 3 10

500 3 % | 75 | 55

500 50 | &5 | 40 35

12 1000 1 | 37 | 33 0

500 32 | 30 | 27 7




CINTA 2

Datos:
Material a transportar: ARENA DE MOLDEO
Peso especifico del material: d= 1,7 tn/m*  122,89504 Lb/pies®
Longuitud del transporte: L= 15,6 m 51,168 pies
Angulo de inclinacién: A= 15 °
Ancho de banda: B= 600 mm 23,622 in
Revoluciones del motor de accionamiento: n= 1500 rpm
Indice de reduccion del reductor: i= 0,040
Diametro del tambor: D= 27,31 cm
Determinacién de la velocidad de transporte de la cinta:
Vtcintu =2m- Motor ~ i-r Vtcinta= 5147,8 cm/min
= 0,858 m/s
Adopto: 1m/s

Velocidad de la cinta: 196,8 pies/min

Determinacién de la seccién de carga:
Seglin CEMA (Conveyor Equipment Manufacturers Association):

Rodillos en Artesa:

! Siendo:
- : - o = angle of surcharge, degrees
|- "4\_ F 3 = angle of idler roll, degrees
' = " ‘\-,.,_ v
Py ja_.— 5 B | A, = area of surcharge, square inches
il . S
; e "9 Ay £ < N\ Ay = base trapezoidal area, square inches
T — - ,.‘" | f = length, one edge of trapezoidal ar=a, inches
| A F .:*\C vall !, = length, other edge of trapezoidal area, inches
! 1 AN = height of trapezoidal area, inches
vt/ ! * ! X
i -‘K —r f;,"( m = slant length trapezoid, inches
. T r = radius of surcharge arc, inches
r\ | /, f = horizontal projection of slant side of trapezoid,
\ I / inches
\'V ¢ = edge distance, edge of material to edge of belt,
5 inches
O = width of belt, inches
Donde:
B= 15°
o= 30 °
| 1=0.371b+ 0.25 | 9,014 in
| m =0.2595b — 1.025 | 5,105 in
L=1+2f 18,876 in

j=m sinp 1,321 in




0.51, .
r o 18,876 in
sino

Area Trapecio:

L+,
A = (—*2 ]f A= 18,425
Area del segmento circular:
W e rz(na __sin 2{1) A 32275
2 180 5 = ’
Seccién transversal del material sobre la banda A: 0,352 pies? 0,0327 m?

Determinacién de la capacidad volumétrica de transporte de la banda:

q_max=A- d
10

Qv= 55,606 m*/h 37,365 Ib/pie

Determinacidn de la capacidad de transporte en toneladas por hora:

55,606 kg/s C: 220,662 tn CORTA/h

200,182 tn/h

Qmax=
Qmax=

Qma.x: Vicinta . Qoo

CALCULO DE LA TENSION EFECTIVA DE LA BANDA Te:

|Te =Tx+Ty+ Tz |

- Tx, Tensidén necesaria para mover la cinta vacia:

|Tx=Fx.Lc.G|

G: Peso de las partes en movimiento, de tabla 1. Si la longuitud del transportaador es menor a
150 pies se debe afectar por un factor de correccion.

Tablal- Peso de las partes en movimiento (G} Tabla 1A - factor de correccion para L<150 ft

ANCHO| RODLLOS CARGADORES | RODLLOS CARGADORES | RODILOS CARGADORES | RODILLDS CARGADORES ISP | BARIOIER BOREE CEON
BN SEMKOLGED | SEVOOBDN | SEVCONEDOFD | SERACIOPEIAOSY N PiEe e
P, e Y EANDAHASTAGCAPAS | OT BBAKDADETA 1D =
1o cAPhs 0ats 27
14 i2 14 - 15a20 22
16 14 1% 20a30 18
5 30asD 15
8 T 18 - 50a70 13
il a il : 702 100 12
b7 1 24 Bl 2 100a 150 11
R b 30 1 ] Amiba de 150 "G" nomal
% = % 47 8
47 # 42 5 7l
4 : 48 B4 8
B - B4 12 %
] : B0 B 105
12 - 72 a 135




Nota 1: en los transportadores menores de 150 pies entre centros, la carga por rozamiento del faldén
La longuitud del faldon en cada lado de la banda se estimara como de 2 pies por cada 100 pies/min de
velocidad, pero no menor de 3 pies.
La carga de rozamiento del faldon estimada en libras sera igual a: 6x longuitud del faldén.
Nota 2: Para rascadores transversales de la banda, se debe agregar a la tensidn efectiva 3lb. Por pulgada
de ancho de banda, y para raspador tipo arado 1 Ib. Por pulgada de ancho de banda.

Lc: longitud correguida entre centros.

Lc=0,55.L+115ft

Fx: Coeficiente de rozamiento en vacio. Se obtienen de tabla 2.

Tabla 2 - Coeficientes de friccion.

FACTOR TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA
E ToC (45°F) -9°C {15%F) -18°C (0°F) 223%C (-10°F) | -23°C (-209F)
* 0.030 0.035 0.040 0.048 0.06
Fy = 0.040 promedio, valor exacto ver tabla 5A y 5B
PARA UNIDADES DESCENDENTES, VALORES BASICOS
CUANDC SE REQUIERA FRENC DE (Vea parrafos siguientes)*
COMTRAVUELTA
Fx 0.023 0.023
Fy 0.031 0.031

Nota 3: A latension efectiva se le debera agregar la tensidon por acelerar la carga del material, la cual se
puede obtener como 2,87 CS (10)™.

G: 19,000 Lb

Coef. De correccion: 1,300
Adiccional por rozamiento de faldén: 0,000 Lb
Adiccional por rozamiento de rascador: 0,000 Lb
Fx: 0,023
Lc: 143,142

Adiccional por aceleracion de la carga: 12,463 Lb
Tx = 93,78 Lb

- Ty, Tension requerida para mover la carga horizontal:

Ty=Fy.Lc.Q

Q: Peso de carga en toneladas cortas

por hora. Q: 37,371 Lb/pie
Q=33,33.C
S
Fy: Factor de friccion por carga, para Fy: 0,038

seleccionarlo (tabla 4) se debe
obtener el valor de carga normal.



Tabla 3 - Valeres de Q normal.

ANCHO VALORES DE @ NORMAL EN Ib/pie
BANDA PESO DEL MATERIAL EH Ib/pie?

Pulg. 20 35 50 75 100 125 150
12 1.1 20 2B 43 57 7.2 86
18 33 58 8.3 124 1685 206 248
24 6.7 118 16:8 252 336 420 50.4
30 1.3 19.8 283 422 56.6 70.7 84.9
36 171 2a9 427 64.1 B5 5 106.8 1282
42 240 421 601 90:2 1207 150.3 180.3
43 322 56.3 BOD.4 1206 1508 201 1 2413
54 415 726 1037 1555 207 4 250.2 anao
&0 52.0 90.9 129.9 194.8 258.8 3247 380.6
72 764 1338 191.1 2866 3822 ATT.T 5733

Tabla 4 - Factor de friccidn Fy.

—Qcalc _y 190%

Q normal Factor Fy

hasta 50 0.032

50 a B0 0.032

60a 70 0.034

70a B0 0.036

80a90 0.028

90 a 100 normal 0.040

100 a 110 0.042

110a 120 0.044

720 a 130 0.046

130 a 140 0.048

140 a 150 0.050

150 a 160 0.052

Ty= 203,278 Lb

- Tz, Tensidén necesaria para elevar la carga:

H= 13,2433 pies

H: Altura de elevacion. Tz= 494,918 Lb

Tension Efectiva: Te=| 7920 Ib

DETERMINACION DE LA POTENCIA PARA ACCIONAR EL TRANSPORTE:

HPm = Te. Vt
33000
Potencia requerida en el eje: HPm= 4,723 HP

DETERMINACION DE LA POTENCIA MOTOR:

HPmM
Nmotor= ——
n-.«&

Potencia del motor: Nmotor: 6,2 HP



SELECCION DEL REDUCTOR DE VELOCIDAD:

Reductor de velocidad de ejes paralelos modelo Rehd marca Rattini.

Con la potencia de seleccion del reductor, la velocidad de salida del motor y con el indice de reduccidn
selecciono el indicado, de la siguiente tabla extraida del catalogo.

RELACION 911z [ 0115 | 0120 | 0125

Nselecién: HPm/n MODELO | RPM ENTRADA | HP | HP HP Hp
Ns: 556  HP 1500 688 | 55 | &12 | 33
2 1000 k51 | 363 | 275 2,2

n: 1500 rom 500 2,25 1.81 137 1.1
i~ 0,040 =00 95 | 07 | 1 5.6
3 1000 15 6,3 5 38

500 5 35 2,715 2

=00 15 125 0 5

5 1000 n a 1 5

500 & 5 L 3

DETERMINACION DE LA TENSION DE LA CINTA DEL LADO DE RETORNO "T2":

K: Factor de transmision. K= 0,8

T2= 633,58 Lb 287,39 kg

Tabla 5 - Factor de transmision K para prevenir deslizamiento.

ANGULO DE CONTACTO TENSOR DE TORNILLO | TENSOR DE GRAVEDAD
EN LA BANDA DE TIPO DE POLEA | POLEA | POLEA | POLEA

TRANSMISION TRANSMISION | LISA |RECUBIERTA| LISA |RECUBIERTA

150° Recta 15 1 108 D.67

160° Recla 14 09 0s 0.60

170° Recla 13 09 091 055

180° Recta 12 08 084 0.50

190° De contacto 11 07 077 0.45

200° De contacto 1 07 072 042

DETERMINACION DE LA TENSION DE LA CINTA:

T\=T+T, T1: 142556 Lb 646,62 kg

FUERZA APLICADA SOBRE EL TAMBOR:

"
"

. T:| 934,01 kg

A esta fuerza la utilizaremos para realizarle un andlisis estatico al tambor conductor y de esta forma comprobar si el
dimensionamiento del mismo es correcto.

A este estudio se lo puede ver en el Anexo ##. Analisis de tensiones.



CINTA3

Datos:
Material a transportar: ARENA DE MOLDEO
Peso especifico del material: d= 1,7 tn/m?3 122,89504 Lb/pies®
Longuitud del transporte: L= 39 m 12,792 pies
Angulo de inclinacién: A= 0°
Ancho de banda: B= 600 mm 23,622 in
Revoluciones del motor de accionamiento: n= 1500 rpm
Indice de reduccion del reductor: i= 0,040
Diametro del tambor: D= 27,31 cm
Determinacién de la velocidad de transporte de la cinta:
Viginte = 200 Mypgpor LT Vtcinta= 5147,814 cm/min
= 0,858 m/s
Adopto: 1 m/s
Velocidad de la cinta: 196,8 pies/min

Determinacidn de la seccién de carga:
Seguin CEMA (Conveyor Equipment Manufacturers Association):

Cinta plana
Siendo:
o = angle of surcharge, degrees
A, = area of surcharge, square inches
r = radius of surcharge arc, inches
Edge distance ¢ = edge distance, edge of material to edge of belt,
— inches

b = width of belt, inches

SurchargEIE
s, angle

\

% 7
‘I‘J‘\.",

J'

1
|7
L]
Diagram of flat belt loading \V
D

Donde:
B= 0°
o= 30°
i (0.4455;—0.9)2x['£g__ sinza)
) sin o 180 2
As= 0,232 pies® 0,0216 m?

Determinacién de la capacidad volumétrica de transporte de la banda:

Qmax=A . d Qv=|" 36,715 m*/h 24,671 Ib/pie
10




Determinacion de la capacidad de transporte en toneladas por hora:

Qma.x: Vicinta . Qmax

Qmax= 36,715 kg/s C: 145,698 tn CORTA/h
Qmax= 132,2 tn/h

CALCULO DE LA TENSION EFECTIVA DE LA BANDA Te:

Te=Tx+Ty+ Tz

- Tx, Tension necesaria para mover la cinta vacia:

TH=Fx.Lc.G

G: Peso de las partes en movimiento, de tabla 1. Si la longuitud del transportaador es menor a 150 pies se
debe afectar por un factor de correccion.

Tablal- Peso de las partes en movimiento [G)

Tabla 1A - factor de correccién para L<150 ft

1 DISTANCIA ENTRE FACTOR DE CORRECCION
Sl e g o o RSREAOEE | PREESE
Pug, £p e EANJAHRSTAGCAPAS | OT'@BANDRDETA 0210 EW]
{UCAPRS
10ai5 27
14 12 14 = 15220 i
i 4 16 - 20a30 18
£ - 30250 15
B :: > = 50a70 13
20 = 20 : 702 100 12
pL] : 24 Bl 42 100a 150 14
30 & 3l 3 45 Armiba de 150 "G nomal
% 5 B 47 59 '
4 # 4 55 7l
44 48 B4 ¥
54 B 1 9
B0 ] B1 108
12 72 a7 135

Nota 1: en los transportadores menores de 150 pies entre centros, la carga por rozamiento del faldén debera ser
La longuitud del faldén en cada lado de la banda se estimara como de 2 pies por cada 100 pies/min de velocidad,
pero no menor de 3 pies.
La carga de rozamiento del faldén estimada en libras serd igual a: 6x longuitud del falddn.
Nota 2: Para rascadores transversales de la banda, se debe agregar a la tension efectiva 3lb. Por pulgada de ancho de
banda, y para raspador tipo arado 1 Ib. Por pulgada de ancho de banda.

Lc: longitud correguida entre centros.

Lc=0,55. L+ 115 ft

Fx: Coeficiente de rozamiento en vacio. Se obtienen de tabla 2.

Tabla 2 - Coeficientes de friccion.

FACTOR TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA
= TOC (457F) -9°C {15°F) ~18°C (0°F) -23%C (-10°F) | -29°C (-209F)
:< 0:030 0.035 0.040 0.048 008
Fy = 0.040 promedio, valor exacto ver tabla SA y 5B
PARA UMIDADES DESCENDENTES, VALORES BASICOS
CUANDD SE REQUIERA FRENO DE (Vea parrafos siguientes)*
CONTRAVUELTA
Fx 0.023 0.023
Fy 0.031 0.031




Nota 3: A la tension efectiva se le deberd agregar la tensién por acelerar la carga del material, la cual se puede
obtener como 2,87 CS (10)™*.

G: 19,000 Lb

Coef. De correccidn: 2,700
Adiccional por rozamiento de faldén: 23,616 Lb
Adiccional por rozamiento de rascador: 23,622 Lb
Fx: 0,023
Lc: 122,036
Adiccional por aceleracion de la carga: 8,229 Lb
Tx = 284,81 Lb

- Ty, Tension requerida para mover la carga horizontal:

Ty=Fy.Lc.Q

Q: Peso de carga en toneladas cortas por hora.
Q: 24,675 Lb/pie

Q=3333.C
s
Fy: Factor de friccidn por carga, para Fy : 0,032

seleccionarlo (tabla 4) se debe obtener el
valor de carga normal. Tabla 3.

Tabla 3 - Valores de Q normal.

ANCHO VALORES DE @ NORMAL EN Ib/pie
BANDA PESO DEL MATERIAL EN Ib/pie?

Pulg. 20 35 50 75 100 125 150
12 1.1 20 2.8 43 57 7.2 56
18 33 58 8.3 12.4 165 206 248
24 B.7 11.8 16:8 252 3386 420 50.4
30 1.3 19.8 283 422 568 70.7 84.9
36 17.1 299 427 4.1 85.5 106.8 128.2
42 24.0 42.1 80.1 90.2 120.7 150.3 180.3
48 322 56.3 B0.4 1206 1608 2011 2413
54 41.5 726 103.7 155.5 207 4 259.2 311.0
&0 52.0 904 129.8 194.8 250.8 3247 389.6
72 TE4 1338 1811 286.5 3822 ATTT 573.3

Tabla 4 - Factor de friccién Fy.

Q calc
Q normal e Factor Fy

hasta 50 D032
50 a 60 0.032
60 a 70 0.034
70 a B0 0.036
80 290 0.038
90 a 100 normal 0.040
100 a2 110 0.042
1102120 0.044
120 a 130 0.046
130 a 140 0.048
140 a 150 0.050
150 a 160 0.052

Ty= 96,361 Lb



- Tz, Tensidn necesaria para elevar la carga:

Tz=H.Q H= 0 pies
H: Altura de elevacién. Tz= 0 Lb
Tension Efectiva: Te= 381,169 Ib

DETERMINACION DE LA POTENCIA PARA ACCIONAR EL TRANSPORTE:

HPm = Te. Vi
33000
Potencia requerida en el eje: HPm= 2,273 HP

DETERMINACION DE LA POTENCIA MOTOR:

HPm
Nmotor= ——
n.=&
Potencia del motor: Nmotor: 2,971 HP

SELECCION DEL REDUCTOR DE VELOCIDAD:

Reductor de velocidad de ejes paralelos modelo Rehd marca Rattini.

Con la potencia de seleccidn del reductor, la velocidad de salida del motor y con el indice de reduccidn selecciono el
indicado, de la siguiente tabla extraida del catalogo.

Nselecion: HPm/n RELACION o112 | o115 | otzo | on2s
Ns: 2,67 HP MODELD | RPM ENTRADA HP HP Hp HP
. 1500 688 | 55 | 412 | 33
n: 1500 rpm ¥ 1000 51 [ 363 | 295 | 22
F 1,700 500 225 | 181 | 133 1,1
1500 95 | 07 3 th

3 1000 i5 | 63 5 38

500 5 35 | 25 Fl

1500 5 [=25] 0 75

5 1000 n 8 7 5

' 500 & 5 % 3

1500 18 s | 25 1

15 1000 1325 | n | 925 | 15

500 8 7 3 5

500 28 25 20 5

10 1000 20 17 13 1

500 13 10 15 55

| 1500 50 45 40 35

12 1000 41 37 33 30

500 32 30 27 75




CINTA4

Datos:

Material a transportar:

Peso especifico del material:

Longuitud del transporte:

Angulo de inclinacién maximo:

Ancho de banda:

Revoluciones del motor de accionamiento:
Indice de reduccion del reductor:
Diametro del tambor:

Determinacidn de la velocidad de transporte de la cinta:

Vtcintu =2m- MNypotor " L° T

Velocidad

Determinacién de la seccién de carga:

ARENA DE MOLDEO

d= 1,7 tn/m? 122,89504 Lb/pies?
L= 8,7 m 28,536 pies

A= 20 °

B= 600 mm 23,622 in

n= 1500 rpm

i= 0,040

D= 27,31 cm

Vt cinta= 5147,814 cm/min

= 0,857969 m/s

Segun CEMA (Conveyor Equipment Manufacturers Association):

Rodillos en Artesa:

/y
| A |
3 ¥ ol - - Cl
4 LR s EZ7N N
t &Y TN e
| | . m.f'\
Ir-_fiﬁq.__i_!_"lfﬂ a
N o '/’
AL 2
X LA
A
]
Donde: B=

| 1=0.371b+ 025

m = 0.2595b — 1.025
f=m cosp
L=1+2f
Jj=m sinp
051,
sine

Adopto: 1 m/s
de la cinta: 196,8 pies/min
Siendo:

o = angle of surcharge, degrees
3 = angle of idler roll, degrees
A, = area of surcharge, square inches
Ay = base trapezoidal area, square inches
f = length, one edge of trapezoidal ar=a, inches
/!y, = length, other edge of trapezoidal area, inches
/ = height of trapezoidal area, inches
m = slant lenqgth trapezoid, inches
r = radius of surcharge arc, inches

f = horizontal projection of slant side of trapezoid,
inches

¢ = edge distance, edge of material 1o edge of belt,
inches

& = width of belt, inches
15 °
30 °
9,014 in
5,105 in
4,931 in
18,876 in

1,321 in

18,876 in



Area Trapecio:

L+,
A = (TJ i A= 18,425

Area del segmento circular:

. }_z(na sin 2{:) A 32,275
2 180 2 > ’
Seccidn transversal del material sobre la banda A: 0,352 pies? 0,0327 m?

Determinacién de la capacidad volumétrica de transporte de la banda:

Qmazx=— A . d

10 Qv= 55,606 m*/h 37,365 Ib/pie

Determinacidn de la capacidad de transporte en toneladas por hora:

™ Qmax= 55,606 kg/s C: 220,662 tn CORTA/h
Qmax= 200,182 tn/h

CALCULO DE LA TENSION EFECTIVA DE LA BANDA Te:

|Te =Tx+Ty+ Tz |

- Tx, Tensidn necesaria para mover la cinta vacia:

|Tx=Fx.Lc..G|

G: Peso de las partes en movimiento, de tabla 1. Si la longuitud del transportaador es menor a 150 pies se
debe afectar por un factor de correccién.

Tablal- Peso de las partes en movimiento (G)

ARCHO] RODILLOS CARGADORES | RODILLOS CARGRDORES | RODELLOS CARGADORES | RODELOS CARGADORES
BANDA|  SERVICILIGERD SERVICH) REDD SERVICONEDIO E'8 |  SERWICIOPESRDO 9
Pl re e EANDAHASTAGCAPAS | OT"GBANDADETA
~ 1A CAPAS Tabla 1A - factor de correccién para L<150 ft
L. T i - - DISTANCIA ENTRE FACTOR DE CORRECCION
16 i : CENTROS POLEAS PARA AJUSTAR EL
18 5 18 . - EN PIES VALOR DE "G"
0 16 20 3 3 0a10 3.2
i % a0 2 £a0 )
%0 5 3 3 i 202 30 18
3 2'5‘ 3 4 4 30250 15
£ H 47 I 70 50a70 13
4 = 4 G4 hd 70 a 160 1.2
n - 1002 150 11
i il 12 ggfp Arriba de 150 "G" normal
Bl &ll f1 1
12 12 a7 1%

Nota 1: en los transportadores menores de 150 pies entre centros, la carga por rozamiento del faldén debera ser



incluida en la tension efectiva.

La longuitud del faldén en cada lado de la banda se estimara como de 2 pies por cada 100 pies/min de velocidad, pero
no menor de 3 pies.

La carga de rozamiento del faldén estimada en libras serd igual a: 6x longuitud del faldon.
Nota 2: Para rascadores transversales de la banda, se debe agregar a la tension efectiva 3Ib. Por pulgada de ancho de
banda, y para raspador tipo arado 1 Ib. Por pulgada de ancho de banda.

Lc: longitud correguida entre centros.

Lc=0,55.L+ 115 ft

Fx: Coeficiente de rozamiento en vacio. Se obtienen de tabla 2.

Tabla 2 - Coeficientes de friccion.

FACTOR TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA
£ TOC (45°F) -G°C (15%F) -189C (0°F) -239%C (-10°%F) | -29°C (-20°F)
% 0.030 0.035 D040 0.048 .06
Fy = 0040 promedio, valor exacto ver tabla 5A y 5B
PARA UNIDADES DESCENDENTES, VALORES BASICOS
CUANDD SE REQUIERA FRENO DE (Vea pamafos siguientes)*
CONTRAVUELTA
Fx 0.023 0.023
Fy 0.031 0.031

Nota 3: A la tension efectiva se le debera agregar la tensidn por acelerar la carga del material, la cual se puede obtener
como 2,87 CS (10) ™.

G: 19,000 Lb

Coef. De correccion: 1,800
Adiccional por rozamiento de faldon: 0,000 Lb
Adiccional por rozamiento de rascador: 0,000 Lb
Fx: 0,023
Lc: 130,695
Adiccional por aceleracion de la carga: 12,463 Lb
Tx = 115,27 Lb

- Ty, Tension requerida para mover la carga horizontal:

Ty=Fy.Lc.Q

Q: Peso de carga en toneladas cortas por

hora. Q 37,371 Lb/pie
Q=3333.C
S
Fy: Factor de friccién por carga, para Fy: 0,038

seleccionarlo (tabla 4) se debe obtener el
valor de carga normal. Tabla 3.



Tabla 3 - Valores de Q normal.

ANCHO VALORES DE @ NORMAL EN Ib/pie
BANDA PESO DEL MATERIAL EM Ib/pie?

Pulg. 20 i5 50 75 100 125 150
12 1.1 20 28 43 57 7.2 B8
18 33 58 83 12.4 16.5 206 248
24 BT 118 168 252 336 420 50.4
30 1.3 19.8 283 42.2 566 70.7 B4.9
36 17.1 29.9 427 B4.1 B5.5 106.8 128.2
42 24.0 421 601 o0.2 1207 1503 180.3
48 322 56.3 BO.4 1206 1606 2011 2413
54 415 726 1037 1555 207 4 2502 ano
&0 52.0 0.9 129.9 194.8 2508 3247 3B9.6
72 764 1338 191.1 2866 3822 ATT.T 573.3

Tabla 4 - Factor de friccién Fy.

Q calc
Q normal . i Factor Fy
hasta 50 0.032
50 a6l 0.032
60a 70 0.034
70a 80 0.036
80 a 90 0.038
90 a 100 nomal 0.040
100 a 110 0.042
M0 a 120 0.044
120 a 130 0.046
130 a 140 0.048
140 a 150 0.050
150 a 160 0.052
Ty= 185,6011 Lb
- Tz, Tensidn necesaria para elevar la carga:
Tz=H.Q H=9,759887 pies
H: Altura de elevacion. Tz= 364,74 Lb
Tension Efectiva: Te= 665,6 1b

DETERMINACION DE LA POTENCIA PARA ACCIONAR EL TRANSPORTE:




Potencia requerida en el eje: HPm= 3,969 HP

DETERMINACION DE LA POTENCIA MOTOR:

HPmM
Nmotor =
n.:&
Potencia del motor: Nmotor: 5,189 HP

SELECCION DEL REDUCTOR DE VELOCIDAD:

Reductor de velocidad de ejes paralelos modelo Rehd marca Rattini.

Con la potencia de seleccién del reductor, la velocidad de salida del motor y con el indice de reduccion
selecciono el indicado, de |a siguiente tabla extraida del catalogo.

Nselecion: HPm/n RELACION 0112 | 0115 | ot20 | o125
Ns: 4,67 HP HODELD | RPH ENTRADA HP HP HP HP
1500 688 | 55 | &2 | 33
n: 1500 rpm 2 1000 LE1 | 363 | 275 | 22
i 0,040 500 225 | 181 | 137 11
1500 95 | 07 7 5.6
3 1000 75 | 63 5 3.8
500 5 35 | 278 F




CINTAS

Datos:

Material a transportar: ARENA DE MOLDEO

Peso especifico del material: d= 1,7 tn/m? 122,89504 Lb/pies?
Longuitud del transporte: L= 2,7 m 8,856 pies
Angulo de inclinacién maximo: A= 0°

Ancho de banda: B= 600 mm 23,622 in
Revoluciones del motor de accionamiento: n= 1500 rpm

Indice de reduccion del reductor: i= 0,040

Diametro del tambor: D= 27,31 cm

Determinacidn de la velocidad de transporte de la cinta:

Vicinta = 210 - Mypopor " L° T Vtcinta=  5147,814 cm/min

= 0,857969 m/s
Adopto: 1 m/s
Velocidad de la cinta: 196,8 pies/min

Determinacidn de la seccién de carga:
Segun CEMA (Conveyor Equipment Manufacturers Association):

Rodillos en Artesa:

/ Siendo:
s ‘,' - o = angle of surcharge, degrees
i, -“L» ' § = angle of idler roll, degrees
/ I}A - B \\“--.. Ci A, = area of surcharge, square inches
j'-‘ _?. A : - . R % Ay = base trapezoidal area, square inches
_+_ b G £y E i \. A ! = length, one edge of trapezoidal ar=a, inches
LN : f ’,\c‘\“/ f) = length, other edge of trapezoidal area, inches
! » ! !A-.I ] .“m | = height of trapezoidal area, inches
a "("" . f m = slant length trapezoid, inches
P g ;
1 r = radius of surcharge arc, inches
N | /; fe hor:'zontal projection of slant side of trapezoid,
ol g inches
\'- J / ¢ = edge distance, edge of material 1o edge of belt,
V inches
0 & = width of belt, inches
Donde:
B= 15°
a= 30 °
[=0.371b+ 0.25 2,014 in
m =0.2595b — 1.025 3,105 in
f=m cosp 4,931 in
L =1+2f 18,876 in
j=m sinp 1,321 in
0.51,
il T 18,876 in
SN cL




[+1 =
Al - ( l)_,i" Aq 18,425

2
] in2
o. B ,3(_759_ - _Sl'.?_:.{_") A= 32,275
2 180 2
Seccidn transversal del material sobre la banda A: 0,352 pies? 0,0327 m?

Determinacién de la capacidad volumétrica de transporte de la banda:

Qmax=A . d Qu=|" 55,606 m*/h 37,365 Ib/pie
10

Determinacidn de la capacidad de transporte en toneladas por hora:

Qmax= 55,606 kg/s C: 220,662 tn CORTA/h

Quux= Vicinta . Quux
Qmax= 200,2 tn/h

CALCULO DE LA TENSION EFECTIVA DE LA BANDA Te:

Te=Tx+Ty+ Tz

- Tx, Tension necesaria para mover la cinta vacia:

Tx=Fx.Lc.G

G: Peso de las partes en movimiento, de tabla 1. Si la longuitud del transportaador es menor a 150 pies se debe afectar por un
factor de correccion.

Tablal- Peso de las partes en movimiento (G) Tabla 1A - factor de correccién para L<150 ft
DISTANCIA ENTRE FACTOR DE CORRECCION
O] SEWEOLRED | SEGORD0 | SENCONDIFY | SO CENTROSPOLEAS | ' PARAAJUSTAREL
Y B i’ SNAHTACAPS | OT GENDAETA ERTES YALORDE™S
_ 0 CAeAS 10215 57
14 i2 14 - : 15a20 27
18 7] 1% _ 3 20a30 18
15 - 30a50 15
L e = : 50a70 13
il = il - 70a 100 12
2 i ] 0 32 1003 150 11
a0 b 2 3 45 Afriba de 150 "G normal
% B B 47 3
42 U £ 5 7
44 5 48 i) s
54 - ] [y %
£ : &0 B 108
12 : 72 a7 135

Nota 1: en los transportadores menores de 150 pies entre centros, la carga por rozamiento del faldén debera ser incluida en la
tension efectiva.

La longuitud del faldén en cada lado de la banda se estimara como de 2 pies por cada 100 pies/min de velocidad, pero no
menor de 3 pies.

La carga de rozamiento del faldén estimada en libras serd igual a: 6x longuitud del faldon.

Nota 2: Para rascadores transversales de la banda, se debe agregar a la tension efectiva 3Ib. Por pulgada de ancho de banda,
y para raspador tipo arado 1 |b. Por pulgada de ancho de banda.



Lc: longitud correguida entre centros.

Lc=0,55.L+ 115 ft

Fx: Coeficiente de rozamiento en vacio. Se obtienen de tabla 2.

Tabla 2 - Coeficientes de friccion.

FACTOR TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA
£ ToC (45°F) -8°C {15%F) -18°C (0°F) -23°C (-10%F) | -29°C (-20°F)
% 0.030 0.035 0.040 0.048 .06
Fy = 0.040 promedio, valor exacto ver tabla SA y 5B
PARA UNIDADES DESCENDENTES, VALORES BASICOS
CUANDO SE REQUIERA FRENO DE (Vea parrafos siguientes)*
CONTRAVUELTA
Fx 0.023 0.023
Fy 0.031 0.031

Nota 3: A la tension efectiva se le debera agregar la tensién por acelerar la carga del material, la cual se puede obtener como
2,87 CS (10)™*.

G: 19,000 Lb
Coef. De correccién: 3,200
Adiccional por rozamiento de faldén: 0,000 Lb
Adiccional por rozamiento de rascador: Lb
Fx: 0,023
Lc: 119,871
Adiccional por aceleracion de la carga: 12,463 Lb
Tx= 180,09 Lb
- Ty, Tensién requerida para mover la carga horizontal:
Ty=Fy.Lc. Q
Q: Peso de carga en toneladas cortas por
hora. Q: 37,371 Lb/pie
Q=33,33.C
S
Fy: Factor de friccidn por carga, para Fy: 0,038

seleccionarlo (tabla 4) se debe obtener el
valor de carga normal. Tabla 3.

Tabla 3 - Valores de Q normal.

ANCHO VALORES DE @ NORMAL EN Ib/pie
BANDA PESD DEL MATERIAL EM Ib/pie®
Pulg. 20 35 50 75 100 125 150

12 1 20 2.8 4.3 57 7.2 8.8
18 3.3 53 B.3 12.4 16.5 20.6 248
24 6.7 118 168 252 336 420 50.4
30 1.3 198 283 42.2 566 70.7 B4
36 17.1 209 42.7 Gd.1 B5 5 106.8 1282
42 24.0 421 60.1 90.2 120.7 150.3 180.3
48 32.2 56.3 80.4 1206 160.8 201.1 2413
54 415 T26 1037 155.5 207 .4 2502 ano
&0 52.0 0.9 129.9 194.8 25098 3247 389.6
72 76:4 133.8 191.1 266.6 3822 4777 5733




Tabla 4 - Factor de friccién Fy.

Q calc
Q normal 100% Factor Fy
hasta 50 0.032
5l abl 0.032
60avi 0.034
70 a B0 0.036
80 a 90 0.038
90 a 100 nomnal 0.040
100 a 110 0.042
110 a 120 0.044
120 a 130 0.046
130 a 140 0.048
140 a 150 0.050
150 a 160 0.052
Ty= 170,230 Lb
- Tz, Tensidn necesaria para elevar la carga:
Tz=H.Q H= 0 pies
H: Altura de elevacién. Tz= 0 Lb
Tension Efectiva: Te= 350,3 Ib

DETERMINACION DE LA POTENCIA PARA ACCIONAR EL TRANSPORTE:

HPm = Te. Vt
33000
Potencia requerida en el eje: HPm= 2,089 HP

DETERMINACION DE LA POTENCIA MOTOR:

HPmM
Nmotor =
n-&
Potencia del motor: Nmotor: 2,731 HP

SELECCION DEL REDUCTOR DE VELOCIDAD:

Reductor de velocidad de ejes paralelos modelo Rehd marca Rattini.

Con la potencia de seleccién del reductor, la velocidad de salida del motor y con el indice de reduccién selecciono
el indicado, de la siguiente tabla extraida del catalogo.

Nselecién: HPm/n RELACION 0iz | 0Tk | 0ta0 | 0iEs
NS: 2,46 HP MODELD | RPFH ENTRADA HP HF HP HP
1500 688 | 55 | 12 | 33
n: 1500 rpm 7 1000 451 | 363 | 275 | 22
iz 0,040 500 225 | 181 | 137 | i1
00 95 | 0z | 7 | se
3 1000 75 | 83 | S 38
500 5 | 35 | 215 | 2




CINTA 6

Datos:

Material a transportar: ARENA DE MOLDEO

Peso especifico del material: d= 1,7 tn/m? 122,895 Lb/pies®
Longuitud del transporte: L= 35m 11,48 pies
Angulo de inclinacién maximo: A= 12 °

Ancho de banda: B= 600 mm 23,622 in
Revoluciones del motor de accionamiento: n= 1500 rpm

Indice de reduccion del reductor: i= 0,040

Diametro del tambor: D= 27,31 cm

Determinacidn de la velocidad de transporte de la cinta:

Vicinta = 270 - Mypppor "L T Vtcinta= 5147,814 cm/min
= 0,858 m/s
Adopto: 1 m/s
Velocidad de la cinta: 196,8 pies/min

Determinacién de la seccién de carga:

Segun CEMA

Cinta plana

(Conveyor Equipment Manufacturers Association):
Siendo:
/ o = angle of surcharge, degrees
1
| | A = area of surcharge, square inches
Edge distance T r = radius of surcharge arc, inches

—_—

¢ = edge distance, edge of material to edge of belt,
inches

b = width of belt, inches

SurchargEIE
. angle

Diagram of f

--—\-—l—h 4

E o |a
\ n /
r \ I / r
L
lat belt loading \V
D

Donde:
B= 0°
o= 30 °
e (Q.MSb—o.g)Zx['gg_ sinza)
) sinot 180 2
As= 0,232 pies? 0,0216 m?

Determinacion de la capacidad volumétrica de transporte de la banda:

Quar=A . d av=""36,715/ m*/h 24,671 Ib/pie
10

Determinacién de la capacidad de transporte en toneladas por hora:

Quaz=Vic

Qmax= 36,715 kg/s C 145,698 tn CORTA/h
Qmax= 132,2 tn/h

1nta . Quax




CALCULO DE LA TENSION EFECTIVA DE LA BANDA Te:

Te=Tx+Ty+ Tz

- Tx, Tension necesaria para mover la cinta vacia:

‘Tx:Fx.Lc.G‘

G: Peso de las partes en movimiento, de tabla 1. Si la longuitud del transportaador es menor a 150 pies se debe afectar por un
factor de correccion.

Tablal- Peso de las partes en movimiento (G) Tabla 1A - factor de correccién para L<150 ft
ARCED| ROCILLOS CARGADORES | ROGLLDS CARGADORES | ROJELOS CARGADORES | RODILLOS CARGADIRES DISTANCIA ENTRE FACTOR DE CORRECCION
BADA]  SEMVCIOLIGERD G0N | SEVCRNEDOET | SEWKIOPESAIOET CENTROS POLEAS PARA AJUSTAR EL
P, re 7 EANARASTAG CARS | 0T BEANDADETA LN BIES VAECIHDE s
{UCAPRS Daitd 337
] 10a 15 27
14 14 = : 15220 22
16 1 16 - - 20230 18
18 15 18 : : 30a50 15
20 i M0 z - 50a70 13
g 19 7 70a 100 12
gu- 5 g; gg a5 100 a 150 11
o Armiba de 150 "G" normal
3 B B 47 A
4 ] 4 55 ]
4 48 B4 B
5 B 72 %
&0 &0 Bl 108
12 72 a7 135

Nota 1: en los transportadores menores de 150 pies entre centros, la carga por rozamiento del faldén debera ser incluida en la
tension efectiva.

La longuitud del faldén en cada lado de la banda se estimara como de 2 pies por cada 100 pies/min de velocidad, pero no
menor de 3 pies.
La carga de rozamiento del faldén estimada en libras serd igual a: 6x longuitud del faldon.
Nota 2: Para rascadores transversales de la banda, se debe agregar a la tension efectiva 3lb. Por pulgada de ancho de banda, y
para raspador tipo arado 1 Ib. Por pulgada de ancho de banda.

Lc: longitud correguida entre centros.

Lc=0,55.L+ 115 ft

Fx: Coeficiente de rozamiento en vacio. Se obtienen de tabla 2.

Tabla 2 - Coeficientes de friccion.

FACTOR TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA
£ 7oC (457F) -8°C (15%F) -18°C (0°F) -23%C (-10°F) | -23°C {-20°F)
% 0030 0.035 0040 0.048 .06
Fy = 0.040 promedio, valor exaclo ver tabla SA y SB
PARA UNIDADES DESCENDENTES, VALORES BASICOS
CUANDO SE REQUIERA FRENO DE (Vea pamraios siguientes)*
CONTRAVUELTA
Fx 0.023 0.023
Fy 0.031 0.031

Nota 3: A la tension efectiva se le deberd agregar la tensién por acelerar la carga del material, la cual se puede obtener como
2,87 CS (10)™4.



G:

Coef. De correccién:

Adiccional por rozamiento de faldén:
Adiccional por rozamiento de rascador:
Fx:

Lc:

Adiccional por aceleracion de la carga:

Tx =

- Ty, Tensién requerida para mover la carga horizontal:

Ty=Fy.Lc. Q

Q: Peso de carga en toneladas cortas por

hora. Q:

Q=3333.C
S

Fy: Factor de friccién por carga, para

seleccionarlo (tabla 4) se debe obtener el Fy:

valor de carga normal. Tabla 3.

19,000 Lb
2,700
0,000 Lb
0,000 Lb
0,023

121,314
8,229 Lb

151,37 Lb

24,675 Lb/pie

0,032

Tabla 3 - Valeres de Q normal.

ANCHO VALORES DE @ NORMAL EN Ib/pie
BANDA PESO DEL MATERIAL EM Ib/pie®
Pulg. 20 35 50 75 100 125 150
12 19 20 28 43 57 7.2 88
18 4 538 8.3 12.4 16.5 206 248
24 .7 11.8 16:8 252 33.8 42.0 50.4
30 1.3 19.8 283 422 56.6 TO.7 B4.9
36 17.1 299 427 541 855 106.8 1282
42 240 421 60.1 90.2 120.7 150.3 180.3
48 32.2 56.3 80.4 120.6 160.8 201.1 2413
54 415 726 1037 155.5 207 .4 253.2 3110
50 52.0 909 129.9 194.8 2508 3247 389.6
72 764 133.8 1911 286.6 3622 4777 573.3

Tabla 4 - Factor de friccion Fy.

Q cale

Q normal A Factor Fy

hasta 50 0.032

50 ab0 0.032

60a70 0.034

70 a 80 0.036

B0 a90 0.038

90 a 100 normal 0.040

100 a 110 0.042

1102 120 0.044

1202130 0.046

130 a 140 0.048

140 a 150 0.050

150 a 160 0.052
Ty= 95,791 Lb



- Tz, Tensidn necesaria para elevar la carga:

Tz=H.Q H= 2,387 pies
H: Altura de elevacion. Tz= 58,896 Lb
Tension Efectiva: Te= 306,055 |b

DETERMINACION DE LA POTENCIA PARA ACCIONAR EL TRANSPORTE:

LVt
HPm = Te. Vi
33000
Potencia requerida en el eje: HPm= 1,825 HP

DETERMINACION DE LA POTENCIA MOTOR:

HPmM
Nmotor =
n.«&
Potencia del motor: Nmotor: 2,386 HP

SELECCION DEL REDUCTOR DE VELOCIDAD:

Reductor de velocidad de ejes paralelos modelo Rehd marca Rattini.

Con la potencia de seleccién del reductor, la velocidad de salida del motor y con el indice de reduccién selecciono
el indicado, de la siguiente tabla extraida del catalogo.

Nselecién: HPm/n RELACION Uiz | 01 | 0iz0 | 0125
NS: 2,15 HP MODELD | RPM ENTRADA HP HP HP HP
n 1500 rpm 1500 688 | 55 | £12 | 33
i 2 1000 %51 | 363 | 295 | 22
iz 0,040 500 225 | 181 | 137 | 11
1500 95 | 07 | 3 30

3 1000 75 | 63 | 5 38

500 5 | 35 | 2. | 2

00 & | 25 | W© | 75

5 1000 n 8 7 5

500 & 5 4 3

500 W | & | 25 | 10

75 1000 B2 | 1 | 925 | 35

500 8 7 5 5

1500 3 | 5 | 20 | &

10 000 n | 7 | B 10

500 B | © | 75 | 55

1500 50 | &5 | &0 | 35

12 1000 n | 37 | 33 | 30

500 32 | 30 | 27 | 25




CINTA 7

Datos:

Material a transportar: ARENA DE MOLDEO

Peso especifico del material: d= 1,7 tn/m3 122,89504 Lb/pies®
Longuitud del transporte: L= 3,8 m 12,464 pies
Angulo de inclinacién maximo: A= 12 °

Ancho de banda: B= 600 mm 23,622 in
Revoluciones del motor de accionamiento: n= 1500 rpm

Indice de reduccion del reductor: i= 0,040

Diametro del tambor: D= 27,31 cm

Determinacién de la velocidad de transporte de la cinta:

Vicinta = 270 - Mypotor -1 T Vtcinta=  5147,814 cm/min
= 0,858 m/s
Adopto: 1 m/s
Velocidad de la cinta: 196,8 pies/min

Determinacidn de la seccién de carga:
Seguin CEMA (Conveyor Equipment Manufacturers Association):

Cinta plana
Siendo:
o = angle of surcharge, degrees
l‘— —-| A, = area of surcharge, square inches
Edge distance r = radius of surcharge arg, inches
—_— r c = edge distance, edge of material to edge of belt,

inches
b = width of belt, inches

Surcharge| £
', angle

\

\

r

1
!
1
1
|7
1
Diagram of flat belt loading \V
D

Donde:
B= 0°
o= 30 °
o (U.Mﬁb—ﬂ.g)zx ['1‘_9‘,_ sinm)
) sino 180 2
As= 0,232 pies? 0,0216 m?

Determinacidn de la capacidad volumétrica de transporte de la banda:

Qmax=A . d
10

Qv= 36,715 m3/h 24,671 lb/pie

Determinacién de la capacidad de transporte en toneladas por hora:

Qmax= 36,715 kg/s C: 145,698 tn CORTA/h

Qma.x: Vi cinta . Qrrax
Qmax= 132,2 tn/h




CALCULO DE LA TENSION EFECTIVA DE LA BANDA Te:

Te=Tx+Ty+ Tz

- Tx, Tension necesaria para mover la cinta vacia:

Tx=Fx.Lc.G

G: Peso de las partes en movimiento, de tabla 1. Si la longuitud del transportaador es menor a 150 pies se debe afectar por un
factor de correccion.

Tablal- Peso de las partes en movimiento (G) Tabla 1A - factor de correccién para L<150 ft

ANCHO| RODILLOS CARGADORES | RODLLOS CARGADORES | RODELOS CARGADORES | RODLLOS CARGADORES DISTANCIAENTRE | FACTOR DE CORRECCION
RANDA SERVICIO LIGERD SERVICO BED SERVCK NEDWD £°0 SERICIC PESADO £ CENTROS POLEAS PARA AJUSTAR EL

P, o 58 BANAHASTASCAPAS | OT'ZBANDADETA ENPIES Vel G T

AR 0aild 3.2

14 2 14 - = :g 2;2 5;

16 1 16 - - 20a30 18

18 5 iR s z 30a50 15

20 16 0 i : 50a70 13

24 19 2 1 32 T0a 100 12

0 % 20 2 a5 100 a 150 11

™ b 3 m 2y Armiba de 150 | "G nomal

4 “ 4 55 il

4 z 48 B4 B4

54 : B4 12 %

B . &0 B1 108

12 S 72 i 135

Nota 1: en los transportadores menores de 150 pies entre centros, la carga por rozamiento del faldén debera ser incluida en la
tension efectiva.

La longuitud del faldén en cada lado de la banda se estimara como de 2 pies por cada 100 pies/min de velocidad, pero no
menor de 3 pies.

La carga de rozamiento del faldén estimada en libras serd igual a: 6x longuitud del faldén.
Nota 2: Para rascadores transversales de la banda, se debe agregar a la tension efectiva 3lb. Por pulgada de ancho de banda, y
para raspador tipo arado 1 Ib. Por pulgada de ancho de banda.

Lc: longitud correguida entre centros.

Lc=0,55.L+115ft

Fx: Coeficiente de rozamiento en vacio. Se obtienen de tabla 2.

Tabla 2 - Coeficientes de friccion.

FACTOR TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA
£ TOC (459F) -8°%C {15°F) -18°C (Q°F) -23°C (-10°F) | -29°C (-20°F)
% 0030 0.035 0.040 0.048 .06
Fy = 0.040 promedio, valor exacto ver tabla 5A y 5B
PARA UNMIDADES DESCENDENTES, VALORES BASICOS
CUANDD SE REQUIERA FRENO DE (\ea parrafos siguientes)*
CONTRAVUELTA
Fx 0.023 0.023
Fy 0.031 0.031

Nota 3: A la tension efectiva se le debera agregar la tension por acelerar la carga del material, la cual se puede obtener como



2,87 CS (10)™.

G:

Coef. De correccién:

Adiccional por rozamiento de faldén:
Adiccional por rozamiento de rascador:
Fx:

Lc:

Adiccional por aceleracion de la carga:

Tx =

- Ty, Tension requerida para mover la carga horizontal:

Ty=Fy.Lc.Q

Q: Peso de carga en toneladas cortas por

hora. Q:
Q=3333.C
S
Fy: Factor de friccidn por carga, para Fy:

seleccionarlo (tabla 4) se debe obtener el
valor de carga normal. Tabla 3.

19,000 Lb
2,700
23,616 Lb
23,622 Lb
0,023
121,855
8,229 Lb

152,01 Lb

24,675 Lb/pie

0,032

Tabla 3 - Valores de Q noermal.

ANCHO VALORES DE @ NORMAL EN Ib/pie
BANDA PESO DEL MATERIAL EH Ib/pie?

Pulg. 20 35 50 75 100 125 150
12 1.1 20 28 43 57 T2 8.6
18 33 5.3 8.3 124 165 206 248
24 B.7 11.8 168 252 338 420 sS04
30 1.3 108 283 422 SE6 70.7 B4.9
36 17.1 289 427 B4.1 855 106.8 128.2
42 240 421 601 902 120.7 1503 180.3
48 32.2 56.3 80.4 1206 160 .8 201.1 2413
54 415 726 1037 155.5 207 4 2502 3M.0
50 52.0 0.9 129.9 194.8 2598 3247 380.8
72 764 132.8 191.1 286.6 3822 ATT.T 573.3

Tabla 4 - Factor de friccion Fy.

Q cale

Q normal %1005 Factor Fy

hasta 50 0.032

50 a0 0.032

60a70 0.034

70 a 80 0.036

80 a90 0.028

90 a 100 normal 0.040

100 a 110 0:.042

110 a 120 0.044

120 a 130 0.046

130 a 140 0.048

140 a 150 0.050

150 a 160 0.052




Ty=|"96,219 Lb

- Tz, Tensidn necesaria para elevar la carga:

Tz=H. Q H= 2,591 pies
H: Altura de elevacién. Tz= 63,944 Lb
Tension Efectiva: Te=| 312,169 Ib

DETERMINACION DE LA POTENCIA PARA ACCIONAR EL TRANSPORTE:

Vit
HPm = Te. Vi
33000
otencia requerida en el eje: HPm= 1,862 HP

DETERMINACION DE LA POTENCIA MOTOR:

HPm
Nmotor= ——
n-.&

Potencia del motor: Nmotor: 2,434 HP

SELECCION DEL REDUCTOR DE VELOCIDAD:

Reductor de velocidad de ejes paralelos modelo Rehd marca Rattini.

Con la potencia de seleccién del reductor, la velocidad de salida del motor y con el indice de reduccidn selecciono el
indicado, de la siguiente tabla extraida del catalogo.

RELACION 0112 | 0115 | 020 | 0125
Nselecién: HPm/n MODELD | RPM ENTRADA | HP [T up [T
Ns: 219 HP 1500 688 | 55 | a2 | 33

2 1000 L51 | 363 | 275 | 22

n: 1500 rpm 500 225 | 181 | 137 | 11

i 0,040 00 95 | 07 | 1 53

3 1000 35 | 63 | & 38

500 L | @5 | 2E|| =

500 % | 25| W@ | 75

5 1000 1 8 7 5

500 6 5 % 3

500 8 5 | 25 | 10

75 1000 325 W | 925 | 15

500 B 7 3 5

500 TR ED 15

10 1000 0 | W 13 10

500 3 | © | 75 | 55

1500 50 | &5 | 40 | 35

12 1000 ARE R EEE

500 S RE SECRES




Datos:

Material a transportar:

Peso especifico del material:

Longuitud del transporte:

Angulo de inclinacién maximo:

Ancho de banda:

Revoluciones del motor de accionamiento:
Indice de reduccion del reductor:
Diametro del tambor:

CINTA 8

ARENA DE MOLDEO

d= 1,7 tn/m?3 122,90 Lb/pies®
L= 3,5m 11,48 pies

A= 0°

B= 600 mm 23,62 in

n= 1500 rpm

i= 0,040

D= 27,31 cm

Determinacion de la velocidad de transporte de la cinta:

Vtr:i'ntu =2 - Nyotor "L T

Determinacién de la seccidn de carga:

Vtcinta=  5147,81 cm/min

= 0,86 m/s
Adopto: 1m/s
Velocidad de la cinta: 196,80 pies/min

Seglin CEMA (Conveyor Equipment Manufacturers Association):

Rodillos en Artesa:

!

| |
] I % :"‘“ c|
4 L RX6 e E
1 \ ! /

Siendo:
o = angle of surcharge, degrees
= angle of idler roll, degrees
A, = area of surcharae, square inches
3 % Ay = base trapezoidal area, square inches

il f = length, one edge of trapezoidal ar=a, inches
i {1 = length, other edge of trapezoidal area, inches
| = height of trapezoidal area, inches

i m
o f ! £
i "\ ' !“"I-"( m = slant lenqth trapezoid, inches

et/
N4
\

vl
S~

Donde:

1=0.371b+ 0.25
m = 0.2595b — 1.025

f=m cosp

I =1+2f

] =m sinp

r = radius of surcharge are, inches

f = horizontal projection of slant sicle of trapezoid,
inches

¢ = edge distance, edge of material 1o edge of belt,
inches
& = width of belt, inches

B= 15 °
a= 30 °

9,014 in
5,105 in
4,931 in
18,876 in

1,321 in



0.5, .
r = — 18,876 in
Sinot
L+,
A =\ ) A= 18,425
2 in2
B e r‘(ﬁ(}_ _M) A= 32,275
2 180 2
Seccién transversal del material sobre la banda A: 0,352 pies? 0,033 m?

Determinacidn de la capacidad volumétrica de transporte de la banda:

Uon=A . d Qu= 55,606 m*/h 37,365 Ib/pie
10

Determinacidn de la capacidad de transporte en toneladas por hora:

Qmax= 55,606 kg/s C: 220,662 tn CORTA/h

Qumax= Vi cinta . Quax
Qmax= 200,182 tn/h

CALCULO DE LA TENSION EFECTIVA DE LA BANDA Te:

Te=Tx+Ty+ Tz

- Tx, Tensidn necesaria para mover la cinta vacia:

Ti=Fx.Lc.G

G: Peso de las partes en movimiento, de tabla 1. Si la longuitud del transportaador es menor a 150 pies se
debe afectar por un factor de correccion.

Tablal- Peso de las partes en movimiento (G) Tabla 1A - factor de correccion para L<150 ft
ANCHO| RODLLOS CARGADORES | RODILLDS CARGADORES | ROJELOS CARGADORES | HOJILLOS CARGADORES DISTANCIAENTRE | FACTOR DE CORRECCION
RANDA SERVICIO LIGERD LERVICIO SESVICI0 NEDH '8 SERVICIO PESADO 69 CENTROS POLEAS PARA A.JUSTANR"EL
P, re 58 BANDAKASTAGCAPAS | 0T BEANDAOETA EHES NeR A
10 CABAS 0a10 32
14 i2 14 v 10a 15 29
= 15a 20 22
16 1 16 . i 2020 18
18 15 18 : : 30a50 15
20 16 0 : + 50a70 1.3
24 1 24 37 32 70a 100 12
10 75 10 34 45 100 a 150 11
P 7 P 47 5 Amiba de 150 "G" nomnal
42 # 42 55 1l
48 z 48 i} a4
54 - B4 72 %
B0 5 B0 B1 108
12 = 7 97 135

Nota 1: en los transportadores menores de 150 pies entre centros, la carga por rozamiento del faldén debera ser incluida en
La longuitud del faldén en cada lado de la banda se estimara como de 2 pies por cada 100 pies/min de velocidad, pero no
menor de 3 pies.
La carga de rozamiento del faldon estimada en libras sera igual a: 6x longuitud del faldén.



Nota 2: Para rascadores transversales de la banda, se debe agregar a la tension efectiva 3lb. Por pulgada de ancho de banda,
y para raspador tipo arado 1 Ib. Por pulgada de ancho de banda.

Lc: longitud correguida entre centros.

Lc=0,55.L+115ft

Fx: Coeficiente de rozamiento en vacio. Se obtienen de tabla 2.

Tabla 2 - Coeficientes de friccion.

FACTOR TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA
£ TOC (457F) -8°C (15°F) -18°C (0°F) 2239C (-10°F) | -29°C (-209F)
% 0.030 0.035 0.040 0.048 0.06
Fy = 0.040 promedio, valor exacto ver tabla 5A y 5B
PARA UNIDADES DESCENDENTES, VALORES BASICOS
CUANDO SE REQUIERA FRENO DE (Vea pamaios siguientes)*
CONTRAVUELTA
Fx 0.023 0.023
Fy 0.031 0.031

Nota 3: A latensidn efectiva se le debera agregar la tensién por acelerar la carga del material, la cual se puede obtener
como 2,87 CS (10) 4.

G: 19,000 Lb
Coef. De correccién: 3,200
Adiccional por rozamiento de faldon: 0,000 Lb
Adiccional por rozamiento de rascador: 23,622 Lb
Fx: 0,023
Lc: 121,314
Adiccional por aceleracion de la carga: 12,463 Lb
Tx = 248,02/ Lb
- Ty, Tension requerida para mover la carga horizontal:
Ty=Fy.Lc.Q
Q: Peso de carga en toneladas cortas por
hora. Q: 37,371 Lb/pie
Q=3333.C
S

Fy: Factor de friccion por carga, para
seleccionarlo (tabla 4) se debe obtener el Fy: 0,038
valor de carga normal. Tabla 3.

Tabla 3 - Valores de Q normal.

ANCHO VALORES DE @ NORMAL EN Ib/pie
BANDA PESO DEL MATERIAL EH Ib/pie?

Pulg. 20 35 50 75 100 125 150
12 1.1 20 28 43 =7 72 86
18 33 5.3 B2 124 165 206 248
24 6.7 1.8 16.8 252 336 420 50.4
30 .3 19.8 283 422 56.6 70.7 84.9
36 17.1 299 427 B4.1 855 106.8 128.2
42 24.0 421 60.1 90.2 1207 150.3 180.3
45 322 56.3 BO.4 120.6 1608 2011 2413
54 415 726 103.7 155.5 207 4 259.2 311.0
&0 52.0 90.9 129.9 194.5 259.8 324.7 369.6
72 764 133.8 191.1 2866 3822 4TT.7 573.3




Tabla 4 - Factor de friccidn Fy.

0 calc
Q normal 100% Factor Fy
hasta &0 0032
50 a60 0.032
60a 70 0.034
T0a B0 0.036
80 a 90 0.038
90 a 100 normal 0.040
100 a 110 0.042
110 a 120 0.044
120a 130 0.046
130 a 140 0.048
140 a 150 0.050
150 a 160 0.052
Ty= 172,279 Lb
- Tz, Tension necesaria para elevar la carga:
Tz=H.Q H= 0 pies
H: Altura de elevacion. Tz= 0 Lb
Tension Efectiva: Te= 420,30 Ib

DETERMINACION DE LA POTENCIA PARA ACCIONAR EL TRANSPORTE:

Te. Vt
33000

Potencia requerida en el eje: HPm= 2,507 HP

HPm=

DETERMINACION DE LA POTENCIA MOTOR:

HPm
Nmotor =
n.&
Potencia del motor: Nmotor: 2,949 HP

SELECCION DEL REDUCTOR DE VELOCIDAD:

Reductor de velocidad de ejes paralelos modelo Rehd marca Rattini.

Con la potencia de seleccidon del reductor, la velocidad de salida del motor y con el indice de reduccién selecciono el indicado,
de la siguiente tabla extraida del catalogo.



Nselecion: HPm/n

Ns:
n:
i

2,65
1500 rpm
0,040

HP

RELACION 011z | 0115 | 0tZ0 | 0125

MODELD | RPH ENTRADA HP HP HP HP

1500 688 | 55 | «12 | 33

2 1000 51 | 363 | 2795 | 22
500 225 | 181 | 137 1,1

500 95 | 07 3 56

3 1000 75 | 63 5 38
S00 5 35 | 238 2

500 5 | 125 | 10 5

5 1000 1 ] 7 5
500 3 g L 3

500 18 & | 125 10

75 1000 325 n | 82| 15
500 8 7 3 5

1500 78 75 20 15

10 1000 20 17 3 10

500 3 10 75 tg

1500 50 45 40 35

12 1000 1 37 EE] 30
500 37 30 27 25




CINTA9

Datos:

Material a transportar:

Peso especifico del material:

Longuitud del transporte:

Angulo de inclinacién maximo:

Ancho de banda:

Revoluciones del motor de accionamiento:
Indice de reduccion del reductor:
Diametro del tambor:

Determinacidn de la velocidad de transporte de la cinta:

Vtcintn =2m- Nypotor "L T

Determinacién de la seccién de carga:

Adopto:
Velocidad de la cinta:

ARENA DE MOLDEO

d= 1,7 tn/m? 122,89504 Lb/pies®
L= 11,5 m 37,72 pies

A= 16 °

B= 600 mm 23,622 in

n= 1500 rpm

i= 0,040

D= 27,31 cm

Vtcinta= 5147,814 cm/min

= 0,857969 m/s
1 m/s
196,8 pies/min

Segun CEMA (Conveyor Equipment Manufacturers Association):

Rodillos en Artesa:

il 'A'L"-m '
R Y
f 6 EMy FE 7
T \ \ \lf 'C‘e/
| | ] E 4
rq—f-iq‘-——i—f—-l{f' o
R '/
AL E
\ L/
A4
o
Donde:
B=
a=

[=0.371b+ 0.25
m = 0.2595b — 1.025

f=m cosp
L=i+2f

j=m sinf
051,

r= —
sina

Siendo:
o = angle of surcharge, degrees
8 = angle of idler roll, degrees
A, = area of surcharge, square inches

i’ &
Ay = base trapezoidal area, square inches

! = length, one edge of trapezoidal ar=a, inches
!y = length, other edge of trapezoidal area, inches
/ = height of trapezoidal area, inches
m = slant length trapezoid, inches

r = radius of surcharge arc, inches

f = horizontal projection of slant side of trapezoid,
inches

¢ = edge distance, edge of material 1o edge of belt,
inches

b = width of belt, inches

15°
30 °

9,014 in
5,105 in
4,931 in
18,876 in

1,321 in

18,876 in



Area Trapecio:

[+, A= 18,425
4 = ()

Area del segmento circular:

. rz(ml : 5111201) A= 32,275
) 180 2
Seccién transversal del material sobre la banda A: 0,352 pies? 0,0327 m?

Determinacién de la capacidad volumétrica de transporte de la banda:

Qm=A d qu="""55,606 m*/h 37,365 Ib/pie
10

Determinacidn de la capacidad de transporte en toneladas por hora:

Qmax= 55,606 kg/s C: 220,662 tn CORTA/h

max= Vit Ci01A . Qmax
Qmax= 200,182 tn/h

CALCULO DE LA TENSION EFECTIVA DE LA BANDA Te:

Te=Tx+Ty+ Tz

- Tx, Tension necesaria para mover la cinta vacia:

Tx=Fx.lc.G

G: Peso de las partes en movimiento, de tabla 1. Si la longuitud del transportaador es menor a 150
pies se debe afectar por un factor de correccion.

Tablal- Peso de las partes en movimiento (G) Tabla 1A - factor de correccién para L<150 ft
ANCHO| RODILLOS CARGADORES | RODILLOS CARGRDORES | RODELQS CARGADORES' | RODELOS CARGADIRES DISTANCIA ENTRE FACTOR DE CORRECCION
BADA|  ERVICOLIGRD SERVCONEN) | SECONEDOED | EVEIOPESADOEY CENTROS POLEAS PARA AJUSTAR EL
Py 7] 58 EANARTAGCAMS | O BSANDADETA ERTES VAo e
caehs 10a 15 27
14 i2 14 : : 15220 72
16 14 15 j - 20230 18
1 B - 30a50 15
= T N 50a70 13
il : X 2 7 702 100 12
L | ! 4 kil £ 100 a 150 11
3 pi 30 3 45 Amiba de 150 "G" nomal
3 b 38 4 ]
4 4 4 5 70
4 & 48 fid 4
5 3 M 12 %
B0 3 £l B 108
P! = 2 o7 135

Nota 1: en los transportadores menores de 150 pies entre centros, la carga por rozamiento del faldén debera ser
La longuitud del faldén en cada lado de la banda se estimara como de 2 pies por cada 100 pies/min de velocidad,



pero no menor de 3 pies.

La carga de rozamiento del faldén estimada en libras serd igual a: 6x longuitud del faldon.
Nota 2: Para rascadores transversales de la banda, se debe agregar a la tensién efectiva 3lb. Por pulgada de ancho
de banda, y para raspador tipo arado 1 Ib. Por pulgada de ancho de banda.

Lc: longitud correguida entre centros.

Lc=0,55.L+ 115 ft

Fx: Coeficiente de rozamiento en vacio. Se obtienen de tabla 2.

Tabla 2 - Coeficientes de friccion.

FACTOR TEMPERATURA AMBIENTE MINIMA
- TOC (457F) -G°C (15°F) -189%C (0°F) -23%C (-10°F) | -29°C {-209F)
% 0030 0.035 0040 0.048 .06
Fy = 0.040 promedio, valor exacto ver tabla 5A y 5B
PARA UNIDADES DESCENDENTES, VALORES BASICOS
CUANDD SE REQUIERA FRENO DE (Vea pamrafos siguientes)*
CONTRAVUELTA
Fx 0.023 0.023
Fy 0.031 0.031

Nota 3: A la tension efectiva se le debera agregar la tensidn por acelerar la carga del material, la cual se puede

obtener como 2,87 CS (10) ™.

G:

Coef. De correccién:

Adiccional por rozamiento de faldén:
Adiccional por rozamiento de rascador:
Fx:

Le:

Adiccional por aceleracion de la carga:

Tx =

- Ty, Tensién requerida para mover la carga horizontal:

Ty=Fy.Lc.Q

Q: Peso de carga en toneladas cortas por

hora. Q:
Q=33,33.C
S
Fy: Factor de friccién por carga, para Fy:

seleccionarlo (tabla 4) se debe obtener el
valor de carga normal. Tabla 3.

19,000 Lb
1,500
0,000 Lb
0,000 Lb
0,023

135,746

12,463 Lb

101,44 Lb

37,371 Lb/pie

0,038



Tabla 3 - Valores de Q normal.

ANCHO VALORES DE @ NORMAL EN Ibfpie
BANDA PESO DEL MATERIAL EN Ib/pie?

Fulg. 20 35 50 75 100 125 150
12 1.1 20 28 43 57 7.2 5.5
18 3.3 58 8.3 12.4 16.5 206 248
24 5.7 11.8 16:8 252 338 420 50.4
30 1.3 19.8 283 422 56.6 70.7 B4.9
36 17.1 29.9 427 64.1 85.5 106.8 128.2
42 240 42.1 B0.1 90.2 1207 150.3 180.3
45 32.2 56.3 B0.4 120.8 160.8 201.1 2413
54 415 726 1037 155.5 207.4 259.2 31.0
80 52.0 903 129.8 194.8 259.8 324.7 389.6
72 754 1328 191.1 286.6 382.2 ATTT 573.3

Tabla 4 - Factor de friccién Fy.

Q calc
Q normal i Factor Fy

hasta 50 0.032
50 a 60 0.032
60 a7l 0034
70aB80 0.036
80290 0.038

90 a 100 normsal 0.040
100 a 110 0.042
110 a 120 0.044
120 a 130 0.046
130 a 140 0.0438
140 a 150 0.050
150 a 160 0.052

Ty=| 192,774 Lb

- Tz, Tensidn necesaria para elevar la carga:

Tz=H Q H= 10,397 pies
H: Altura de elevacion. Tz= 388,551 Lb
Tension Efectiva: Te= 682,77 b

DETERMINACION DE LA POTENCIA PARA ACCIONAR EL TRANSPORTE:

Te. Vit
33000

Potencia requerida en el eje: HPm= 4,072 HP

HPm=

DETERMINACION DE LA POTENCIA MOTOR:

HPm
Nmotor =
n-.&
Potencia del motor: Nmotor: 5,323 HP



SELECCION DEL REDUCTOR DE VELOCIDAD:

Reductor de velocidad de ejes paralelos modelo Rehd marca Rattini.

Con la potencia de seleccidn del reductor, la velocidad de salida del motor y con el indice de reduccién selecciono el
indicado, de la siguiente tabla extraida del catalogo.

Nselecién: HPm/n RELACION 0112 | 0115 | 0120 | 0125
NS4Sz WP R e
n: 1500 rpm 2 1000 L5136 | 2s | 22
iz 5147,814 500 225 | 181 [ 137 | 1

1500 95 | 07 ] 5
3 1000 75 | %3 5 38
500 5 35 | 275 2
1500 5 | 125 | 10 75
g 1000 1 ] 7 g
500 & 5 4 3
1500 18 B | 125 10
75 1000 325 1 |92 | 15
500 8 7 3 5
1500 28 25 20 15
10 1000 20 17 13 10
500 3 10 75 | ‘&5
1500 50 5 | 40 35
12 1000 11 37 33 T
500 32 30 27 25




1.2. Tolvas:

Datos:
Capacidad del sistema: Cs= 20 tn
Peso especifico de la arena de moldeo: 1,7 tn/m?

o
n

- Capacidad de almacenamiento:

Para el dimensionamiento de las tolvas se considero que la capacidad requerida de almacenamiento debe ser como minimo
25 - 30% * mayor que la capacidad de manejo de arena que posee el sistema, por lo tanto:

C: 25,5tn

Por cuestiones de espacio y practicidad se llego a la conclusién de que se utilizaran dos tolvas para el almacenamiento de la
arena de retorno.

Cl1=C2: 12,75 tn

- Determincacion del volumen necesario de cada tolva:

G

Vum=
d Vutil: 7,5 m?

- Determinacion del volumen real de la tolva:

VRrear = { VU:L ] fev: Factor de espacios vacios. Para granos finos corresponde a un valor de 0,2
1-fev

Vreal: 9,375 mé?

- Detereminacion de las dimensiones de la tolva:

Para determinar la altura de la tolva se tuvo en cuenta que debajo y encima de esta van a ir ubicadas cintas transportadoras
junto a sus estructuras de soporte, y ademas que la altura limite es de 5m debido al techo del tingaldo. Por esto se llego a la
conclusion de que el alto total de la tolva sera de 2,8 m.

Se construira una tolva piramidal como la que se puede ver en la siguiente imagen:

a
a "
| Al
e s Sk 1,2m
- % 2,8m
kS
B 1,6 m
AL
s

Debido a que la cinta donde sobre la que se descarga la tolva tiene un ancho de 600 mm, el ancho de la boca de descarga sera
de 400 mm dejando un margen de 100 mm de ambos lados.



Vyowa= Ay - by +§ - hy - (Al + A; + /A, 'Az)

Donde:
Al : area base del prisma
A2: 4rea base menor piramide truncada.

Despejo Al de la formula:

Verificacién del angulo de inclinacién B:

Vtolva real:

A2: 0,16 m?
h1: 12 m
h2: 1,6 m
Al: 5,063 m?
a: 2,26m
9,421 m?

El angulo minimo de inclinacion se obtiene de la siguiente formula:

B=oa+15°

Verifica

a : dngulo de reposo del material. Obtenido de la tabla 5, correspondiente a arena humeda.

Tabla 5
MATERIAL a 1/2tg a

Tierra comun seca 20-45° 1.36-0.50
mojada 25-45° 1.00-0,50
saturada 25-30° 1,00-0,86
Arena seca 20-30° 1,30-0,86
himeda 30-45° 0.86-0.50
empapada 20-45° 1,30-0,50
Grava 30-50° 0,86-0,42
Mezcla de arena 20-35° 1,30-0,71

v arcilla

B: 60 °

Como se puede notar en la siguiente imagen para nuestro disefio el dangulo correspondiente es de 63,2°




1.3. Balde elevador:

Datos:

Masa a elevar Wc 500 kg
Radio del tambor r: 10 cm
Relacién de reductor i 0,0333
Rendimiento del reductor n: 0,8
Rendimiento del sistema €: 0,95
Velocidad del motor n: 1500 rpm
Velocidad teorica de elevacioi Vteorica: 0,5 m/s
Peso del balde vacio Whb: 75 kg

Dimensionamiento del balde:

Como la capacidad del molino mezclador es de 500 kg por lote, se dimensiono esta maquina de transporte para sastifacer esa

demanda de una sola vez.

El balde tendra la forma que se puede apreciar en la siguiente imagen junto con las medidas correspondientes:

743
N Verificaremos que el volumen sea el correcto:
' o h
¥ V=x-(A1+42+VAl-42)
841,72 Al= 0,450 m?
o
o
= A2= 0,496 m?
=
3
V= 0,307 m?
L Capacidad: 0,52 tn
800 750

Calculo v seleccidn del cable:

Determinacidn de la carga total a la que esta sometido el cable ft:

Ft=Fw+ Fr+ Fa

Donde:
Fw: Peso muerto que soporta.
Fr: Peso del cable.
Fa: fuerza debido a la aceleracién.

Fw=Wc+ Wp

Donde:
Whb: Peso del balde
Woc: Peso de la carga.

Fw=500 kg

Fw: 575 kgf

Velocidad real de elevacién de la masa:

Vtreal:  2670,354 cm/min
0,445 m/s

La aceleracién que actua en el elevador es:




h: Altura que debe elevarse el balde= 25 m
a:  0,039615 m/s

La fuerza por aceleracion es:

Fw
Fa=m 'a=?'a Fa: 2,322 kgf

La carga total sin considerar el peso del cable es:
Ft= Fw+Fa Ft= 577,322 kgf

Para el didmetro del cable, se debe tener en cuenta las condiciones de explotacion de la maquina, por lo que se distinguen tres
grupos. Segun su aplicacion, considerando cargas y servicio, se dispone de la siguiente tabla.

Grupo Aplicacion s K

| Cables sometidos a cargas parciales y servicio poco
I 6-7 | 0.32-0.34
frecuente

Il Cables sometidos a cargas totales y servicie normal 7-8 | 0.34-0.36

{11} Cables sometidos a cargas totales y servicio frecuente | 8-10 | 0.36-0.39

Donde:
k: Coeficiente K: 0,34
s: Coeficiente de seguridad a la rotura de los cables. S: 7

El didmetro del cable que garantiza una duracién suficiente es:

d=k-VFt d= 8,169 mm

Para una tensién maxima (Gt) en el cable se considera el rendimiento del mecanismo del elevador (por rozamiento):
€ 0,95

_Ft

— €

Gt Gt= 607,707 kgf

kN
La carga de rotura sera:

Tr =s-Gt Tr= 4253,952 kgf 41,689
Con estos datos se selecciona un cable de acero 6 x 19 +1, esto quiere decir que se compone de 6 torones, de 19 alambres por cada
tordn y con alma de acero, con un didmetro igual a 9,5 mm con una resistencia a la rotura de 56,9 kN. Como se puede apreciar en el

anexo Catalogos

Longitud del cable: 5m

El cable de acero de 6 x 19, tiene un peso por metro de 0.30 Kg, debido al uso de dos cables se tiene un Fr de:
Fr= 3 kef

En este caso la carga total considerando el peso del cable sera:
Ft= 580,322 kgf

Para el didmetro del tambor de arrollamiento se utiliza la férmula:

D=s-\Ft D= 168,629 mm

Adopto: 170 mm 17 cm 0,17 m



Longitud util del tambor:

L=Ny-d 2

Dénde el numero de vueltas (Nv), se obtiene entre la relacion de la altura de elevacion para el perimetro del tambor, mas cinco
espiras de pre-enrollamiento.

Nv= 9,68 =10 espiras
Latil= 180 mm

Al tener la longitud util del tambor, es recomendable afiadir un valor de 5 cm mas a lo calculado, con el fin de evitar desgaste por
friccidn entre los cables.

L= 230 mm
Peso del tambor de arrollamiento:
Sacero= 0,00786 kg/cm3.
Diametro del tambor = 20 cm
Espesor = 0,6 cm

Volumen: 427,037 cm3
Peso de cada tambor: 3,357 kg

DETERMINACION DE LA POTENCIA DEL MOTOR:

Momento torsor debido a la masa a elevar mas el peso del balde vacio:

Mt: 5,09 Nm 4984,71 kgf.cm
Potencia requerida en el eje:
Mt-n-i
R Ne: 3,480 HP
Ne = 1620
Potencia requerida del motor:
Nm: 4,579 HP

Potencia requerida en eje de salida del reductor:

Nr: 3,663 HP

Con las revoluciones por minuto del motor, junto con el indice de reduccidn y con la potencia requerida en la salida del reductor, se
selecciéno un reductor de velocidad de sin fin y corona marca Rattini modelo SFC - 122.

Seleccién de rodamientos:
Datos utilizados:

Didametro nominal: 55 mm
n: 50 rpm
L: 10000 hs
Fr: 29,92 N
p: 3,33

Carga equivalente: 41,60 N

Se seleccionaron un par de rodamientos SKF UCP 211 - 32 junto con sus soportes.

Dimensionamiento del drbol de transmisén:

Diagrama de cuerpo libre:

F1: 293,518 kgf 29,92 N MT1: 2,54 Nm



F2: 293,518 kgf 29,92 N MT2: 2,54 Nm

X1: 0,14675 m
X2: 0,975 m
X3: 0,14675 m

ZFy=0

R1 —F1-F2+R2=0

R1+R2= 59,84 N

ZMA =0 xz i
J”“ — _.£|._

F1-X1+F2 - (X1+X2)—R2-(X1+X2+X3)=0

—b
—h

A

R2= 29,92 N
R1= 29,92 N

A estos datos se los utilizara para realizar un analisis en el software autodesck inventor.



1.5. Analisis Economico:

INVERSION INICIAL
Descripcion: Cantidad: Costo $: Costo u$s:

Componentes del sistema: (Délar $60 - 29 de septiembre)
Cinta 1 1 $ 37432380 (% 6.238,73
Cinta 2 1 $ 63190440 (|% 10.531,74
Cinta 3 1 $ 368.301,00 | $ 6.138,35
Cinta 4 1 $  496.046,40 | $ 8.267,44
Cinta 5 1 $ 370.090,80 | $ 6.168,18
Cinta 6 1 $ 376.989,00 | $ 6.283,15
Cinta 7 1 $ 378.312,60|$ 6.305,21
Cinta 8 1 $ 387.037,80 | $ 6.450,63
Cinta 9 1 $ 549.376,80 | $ 9.156,28
Balde Elevador 1 $ 390.872,40|$ 6.514,54
Zaranda Vibratoria 1 $ 91.22340 | $ 1.520,39
Zaranda Rotativa 1 $ 445521,60 | $ 7.425,36
Tolvas 2 $ 31591380 (% 5.265,23
Molino Mezclador 1 $ 6.300.000,00 [ $ 105.000,00

Componentes Eléctricos:
Int. Automatico NSX400N 1 $ 253.53540|$ 4.225,59
Int. Automatico NSX250F 1 $ 181.929,00 | $ 3.032,15
Guardamotor P25M tipo 21106 2 $ 3.271,20 | $ 54,52
Guardamotor P25M tipo 21110 10 $ 7.296,00 | $ 121,60
Guardamotor TeSys GV2ME16 1 $ 7.285,20 | $ 121,42
Guardamotor TeSys GV2ME32 2 $ 15.006,00 | $ 250,10
Gurdamotor TeSys GV3L65 1 $ 16.881,00 | $ 281,35
Contactor TeSys LC1K0601-M7 7 $ 2.782,20 | $ 46,37
Contactor TeSys LC1K0901-M7. 4 $ 2.920,20 | $ 48,67
Contactor TeSys 2 LC1D32P7 2 $ 9.732,00 | $ 162,20
Contactor TeSys LC1D65A 1 $ 20.670,60 | $ 344,51
Cont. Inv. marcha LC2K0601M7 1 $ 6.732,00 | $ 112,20
Arran. star /delta LC3K06M7 1 $ 22.506,00 | $ 375,10
Arrancador suave ATSOIN232QN 2 S 23.733.60 | $ 395.56
Arrancador suave ATS22D62Q 1 $ 64.932,00 | $ 1.082,20

TOTAL: $ 12.115.126,20 | $ 201.918,77
Sistema Actual:
INVERSION INICIAL
Descripcion: | Cantidad: | Costo $: | Costo u$s:

Componentes del sistema:
Mezclador de muelas verticales 1 $ 618.152,40 | $ 10.302,54
Zaranda Vibratoria 1 $ 499.968,00 | $ 8.332,80
Mini - Cargador 1 $ 345928440 |%  57.654,74

TOTAL: $  2.899.023,04 | $ 76.290,08
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TIR y VAN Anual
ACE= -$49.408,80
ACGO= $109.127,91
AHH= $13.036.189,50
AM= -$74.295,00
AOM= $13.021.613,61
Ainv. Inicial= -$11.800.246,32
Afo 1 $13.021.613,61
Afio 2 $13.021.613,61
Afio 3 $13.021.613,61
Afio 4 $13.021.613,61
Afo 5 $13.021.613,61
Afio 6 $13.021.613,61
Afio 7 $13.021.613,61
Afio 8 $13.021.613,61
Afio 9 $13.021.613,61
Afo 10 $13.021.613,61
TIR= 110%
VAN=| $15.821.841,08

TIRy VAN

TIR y VAN Mensual
ACE= -$4.117,40
ACGO= $9.093,99
AHH= $1.086.349,13
AM= -$6.191,25
AOM= $1.085.134,47
Ainv. Inicial= -$11.800.246,32
Mes 1 $1.085.134,47
Mes 2 $1.085.134,47
Mes 3 $1.085.134,47
Mes 4 $1.085.134,47
Mes 5 $1.085.134,47
Mes 6 $1.085.134,47
Mes 7 $1.085.134,47
Mes 8 $1.085.134,47
Mes 9 $1.085.134,47
Mes 10 $1.085.134,47
Mes 11 $1.085.134,47
Mes 12 $1.085.134,47
TIR= 2%
VAN=| $1.221.367,29




Anexo II. Simulacion estatica del rolo conductor:

Simulacién de ensayo rolo
conductor

Fecha: martes, 16 de julio de 2019
Disefiador: Fontana Daiana
Nombre de estudio: Estudio 2
Tipo de analisis: Analisis estatico

- Tabla de contenidos
Informacion del modelo: ........covvvvvvennnnnn. 2
Propiedades de estudio .........ccccceeviiiinnnnnn, 3
Unidades ...coviiriiiiiiiiiiiiiiiiiiciiiiieeiiieeeaes 3
Propiedades de material............ccccevenennn.. 4
Cargas y SUJECIONES «..uvveveneirineennnneeannnenns 5
Informacion de contacto........c.cevvvnvenenennnns 6
Informacion de malla...........cocvvvviiinnininnnn, 7
Fuerzas resultantes ........ccovvvevviiiiinnnennnnns 8
Resultados del estudio .........ccevvvvviinnnnnnnnn. 9
(00T Vol Uy o 12
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SOLIDWORKS  Analizado con SOLIDWORKS Simulation Simulacion de ENSAYO ROLO CONDUCTOR 1



Fontana Daiana
16/7/2019

A

Informacion de modelo

Nombre del modelo: ENSAYO ROLO CONDUCTOR
Configuracion actual: Predeterminado

Sélidos
Nombre de documento y . oy Ruta al documento/Fecha
. Tratado como Propiedades volumétricas cps s
referencia de modificacion

Linea de particion1

Sélido

Masa:2.45173 kg
Volumen:0.000311529 m"3
Densidad:7870 kg/m"3
Pes0:24.027 N

Jul 16 18:08:02 2019

Linea de particion1

Sélido

Masa:2.45173 kg
Volumen:0.000311529 m"3
Densidad:7870 kg/m"3
Pes0:24.027 N

Jul 16 18:08:02 2019

Linea de particion3

Sélido

Masa:16.7146 kg
Volumen:0.00212384 m"3
Densidad:7870 kg/m"3
Pes0:163.803 N

Jul 16 18:08:01 2019

SOLIDWORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation

Simulacién de ENSAYO ROLO CONDUCTOR 2



Propiedades de estudio

Fontana Daiana

16/7/2019

Nombre de estudio

Estudio 2

Tipo de analisis

Analisis estatico

Tipo de malla

Malla solida

Efecto térmico:

Activar

Opcion térmica

Incluir cargas térmicas

Temperatura a tension cero 298 Kelvin
Incluir los efectos de la presion de fluidos Desactivar
desde SOLIDWORKS Flow Simulation

Tipo de solver FFEPlus
Efecto de rigidizacion por tension (Inplane): Desactivar
Muelle blando: Desactivar
Desahogo inercial: Desactivar
Opciones de unién rigida incompatibles Automatico
Gran desplazamiento Desactivar
Calcular fuerzas de cuerpo libre Activar
Friccion Desactivar
Utilizar método adaptativo: Desactivar

Carpeta de resultados

Documento de SOLIDWORKS
(C:\Users\Usuario\Desktop\ENSAYO ROLO v1-
Estudio 2)

Unidades
Sistema de unidades: Métrico (MKS)
Longitud/Desplazamiento mm
Temperatura Kelvin
Velocidad angular Rad/seg
Presion/Tension N/m*"2

Ay

SOLIDWORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation

Simulacién de ENSAYO ROLO CONDUCTOR

3



Propiedades de material

Fontana Daiana
16/7/2019

Referencia de modelo

Propiedades

Componentes

Nombre:

Tipo de modelo:

Criterio de error
predeterminado:
Limite elastico:
Limite de traccion:
Médulo elastico:
Coeficiente de
Poisson:

Densidad:

Médulo cortante:
Coeficiente de
dilatacion térmica:

AISI 1010 Barra de
acero laminada en
caliente
Isotropico elastico
lineal

Tension de von Mises
max.

1.8e+008 N/m”"2
3.25e+008 N/m*"2
2e+011 N/m"2
0.29

7870 kg/m"3
8e+010 N/m"2
1.22e-005 /Kelvin

Solido 1(Linea de
particion1)(PLACA LATERAL
ROLO-1),

Solido 1(Linea de
particion1)(PLACA LATERAL
ROLO-2),

Solido 1(Linea de
particion3)(TUBO PARA
ROLO-1)

Datos de curva:N/A

P

SOLIDWORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation

Simulacién de ENSAYO ROLO CONDUCTOR 4




Cargas y sujeciones

Fontana Daiana
16/7/2019

deslizante-1

Norr.lbrgl €2 Imagen de sujecion Detalles de sujecion
sujecion
Entidades: 2 cara(s)
Tipo: Rodillo/Control deslizante
Rodillo/Control

Rodillo/Control
deslizante-2

na
Fuerzas resultantes
Componentes X Y yA Resultante
Fuerza de reaccion(N) 537.179 -2823.33 -1.25502 2873.98
Momg’nto de 0 0 0 0
reaccion(N.m)
Entidades: 2 cara(s)

Tipo: Rodillo/Control deslizante

Fijo-2

al

ik
Fuerzas resultantes
Componentes X Y YA Resultante
Fuerza de reaccion(N) 1050.59 -6237.35 8.57091 6325.21
Momfa’nto de 0 0 0 0
reaccion(N.m)
Entidades: 4 cara(s)

Tipo: Geometria fija

Fuerzas resultantes

Componentes X Y yA Resultante
Fuerza de reaccion(N) 1590.28 -9022 7.78025 9161.09
Momg'nto de 0 0 0 0
reaccion(N.m)

25

SOLIDWORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation
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Fontana Daiana
16/7/2019

Nombre de

carga Cargar imagen Detalles de carga
Entidades: 1 cara(s)
Sistema de coordenadas: Sistema de coordenadas2
Fuerza Valores: 0 934.01 0 kgf
Cargas en

rodamientos-1

Informacion de contacto

Contacto Imagen del contacto Propiedades del contacto
Tipo: Union rigida
Componentes: 1
componente(s)
Opciones: Mallado
compatible

Contacto global

SOLIDWOQORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation Simulacién de ENSAYO ROLO CONDUCTOR 6




Informacion de malla

Fontana Daiana

16/7/2019

Tipo de malla

Malla solida

Mallador utilizado:

Malla estandar

Transicion automatica: Desactivar
Incluir bucles automaticos de malla: Desactivar
Puntos jacobianos 4 Puntos
Tamafio de elementos 22.1794 mm
Tolerancia 1.10897 mm

Calidad de malla

Elementos cuadraticos de alto orden

Regenerar la malla de piezas fallidas con malla Desactivar
incompatible

Informacion de malla - Detalles
Numero total de nodos 15978
Numero total de elementos 7945
Cociente maximo de aspecto 14.752
% de elementos cuyo cociente de aspecto es < 3 2.72
% de elementos cuyo cociente de aspecto es > 10 | 0.101
% de elementos distorsionados (Jacobiana) 0
Tiempo para completar la malla (hh;mm:;ss): 00:00:04

Nombre de computadora:

SOLIDWORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation

Simulacién de ENSAYO ROLO CONDUCTOR
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Fontana Daiana

16/7/2019
Nombre del modelo:ENSAYO ROLO CONDUCTOR
Nombre de estudio:Estudio 2(-Predeterminado-)
Tipo de malla: Malla sdlida
Y.
z)\x
Fuerzas resultantes
Fuerzas de reaccion
ConJur.\to de Unidades Sum X SumY Sum Z Resultante
selecciones
Todo el modelo N 1590.28 -9022 7.78025 9161.09
Momentos de reaccion
COHJUI?tO de Unidades Sum X Sum Y Sum Z Resultante
selecciones
Todo el modelo N.m 0 0 0 0
2
Ay

SOLIDWORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation

Simulacién de ENSAYO ROLO CONDUCTOR 8




Resultados del estudio

Fontana Daiana
16/7/2019

Nombre Tipo Min. Max.
Tensiones1 VON: Tension de von Mises 0.104835 kgf/cm"2 171.626 kgf/cm”2
Nodo: 1472 Nodo: 3319

Escala de deformacidn: 1

Nombre del modelo:ENSAYO ROLO CONDUCTOR
Nombre de estudio:Estudio 2(-Predeterminado-)
Tipo de resultado: Analisis estatico tensidn nodal Tensiones1

ENSAYO ROLO CONDUCTOR-Estudio 2-Tensiones-Tensiones1

von Mises (kgficm#”2)
1.716e+002
' 1.573e+002
_ 1.430e+002
. 1.287e+002
_ 1.145e+002
_ 1.002e+002
L 8.587e+001
L 7.157e+001
_ 5.728e+001
_ 4.299e+001
2.869e+001
1.440e+001
1.048e-001

—P Limite eldstico: 1.835e+003

SOLIDWORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation

Simulacién de ENSAYO ROLO CONDUCTOR 9



Fontana Daiana

16/7/2019

Nombre Tipo Min. Max.
Desplazamientos1 URES: Desplazamientos 0mm 0.0925084 mm
resultantes Nodo: 26 Nodo: 3319

Nombre del modelo:ENSAYO ROLO CONDUCTOR

Nombre de estudio:Estudio 2(-Predeterminado-)

Tipo de resultado: Desplazamiento estatico Desplazamientos
Escala de deformacidn: 1

URES [mm)
9.251e-002
l 8.480e-002
. 7.709e-002

6.935e-002

6.167e-002

5.396e-002

4,625e-002

3.855e-002

3.084e-002

. 2.313e-002
1.542e-002
7.709e-003

1.000e-030

ENSAYO ROLO CONDUCTOR-Estudio 2-Desplazamientos-Desplazamientos1

25

SOLIDWOQORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation Simulacién de ENSAYO ROLO CONDUCTOR
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Fontana Daiana
16/7/2019

Nombre Tipo Min. Max.
Deformaciones ESTRN: Deformacion unitaria 6.38256e-007 5.40694e-005
unitarias1 equivalente Elemento: 2299 Elemento: 2931

Nombre del modelo:ENSAYO ROLO CONDUCTOR

Nombre de estudio:Estudio 2(-Predeterminado-)

Tipo de resultado: Deformacidn unitaria estatica Deformaciones unitariasi
Escala de deformacidn: 1

ENSAYO ROLO CONDUCTOR-Estudio 2-Deformaciones unitarias-Deformaciones unitarias1

ESTRMN
5.407e-005
l 4.962e-005
. 4.516e-005
. 4.071e-005
- 3.626e-005
_ 3.181e-005
- 2.735e-005
. 2.290e-005
- 1.845e-005
- 1.400e-005
9.543e-006

5.091e-006

6.383e-007

SOLIDWORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation

Simulacién de ENSAYO ROLO CONDUCTOR 11



Fontana Daiana
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Nombre

Tipo

Desplazamientos1{1}

Deformada

Escala de deformacidn: 1

Nombre del modelo:ENSAYO ROLO CONDUCTOR
Nombre de estudio:Estudio 2[-Predeterminado-)
Tipo de resultado: Deformada Desplazamientos1{1}

ENSAYO ROLO CONDUCTOR-Estudio 2-Desplazamientos-Desplazamientos1{1}

Conclusioén:

Tension maxima de Von Mises=171.626 kgf/cm*2
Tension limite elastico del acero SAE 1010 =2500 kgf/cm” 2
Tension admisible del acero SAE 1010= 1600 kgf/cm*2

25

SOLIDWORKS Analizado con SOLIDWORKS Simulation

Simulacién de ENSAYO ROLO CONDUCTOR 12



Anexo III. Generador de eje.

Eje del mecanismo de elevacion del balde elevador:

- Material:
Material Acero
Mddulo de elasticidad |E | 206000 MPa
Médulo de rigidez G| 80000 MPa
Densidad p 7860 kg/m~3

- Propiedades del calculo:

Incluir
Si  |Densidad p 7860 kg/m~3
Si  |Coeficiente de desplazamiento cortante |B| 1,188 su
Numero de divisiones 1000 su
Modo de tension reducida Tresca-Guest
- Cargas:
) Fuerza radial Flexion Angulo
fndice |Ubicacién len o8 | de
Y X |Tamafio | Direccién |tors Y X | Tamafio | Direccion | flexian
5,080 6,380 |-0,000/6,380 |360,00 0,00
. i ol Nm |pm Hm Hm gr ar
2 191 29,920 |-0,000 -29,920 180,00 -0,000 |-0,000 0,000 |180,00 |0,00
N N N gr pm Hm Hm ar gr
-2,540 -11,952 |0,000 |11,952 |180,00 0,00
. L Nm |um Hm Hm ar gr
29,920 29,920 -11,952 (0,000 |11,952 |180,00 |0,00
2 274 mm N M pm Hm Hm gr ar
29,920 29,920 -11,981|0,000 |11,981 |180,00 |0,00
5 1014 mm N N um um um ar ar
-2,540 -11,981 0,000 {11,981 |180,00 (0,00
6 1014 mm Nm pm pm  |pm gr ar
-29,920 -29,920 0,081 [0,000 |0,081 0,00
7 1167 mm N N um um um ar

- Soportes:




fndice | Tipo [Ubicacién Elie e acnon = :
i X Tamafio | Direccion |Fuerza axial
1 Fijo |121 mm |205,541 N |-0,000 N |205,541 N |360,00 gr
Libre 1166 mm |131,481 N 131,481 N
Tipo ol ——————1{Angulo de flexién
i X Tamano | Direccion
Usuario |-0,000 pm |-0,000 pm |0,000 pm | 180,00 gr (0,00 gr
Usuario | 0,001 pm 0,000 pm {0,001 pm | 180,00 gr |0,00 gr
- Resultados:
Longitud L |1205,000 mm
Masa Masa| 28,265 kg
Tensién de plegado maxima| og | 1,481 MPa
Tension de corte maxima Ts | 0,066 MPa
Tension de torsion maxima | 7 0,207 MPa
Tension maxima or | 0,000 MPa
Tension reducida maxima | Ored | 1,484 MPa
Flexion maxima fmax | 26,382 pm
Angulo de torsién o 0,00 gr

- Vista preliminar:

- Fuerza de corte:




Longitud [mm]

- Fuerza de corte, plano xy:

Lonaitud fmm1

- Fuerza de corte, plano xz:

Longitud [mm]



Momento flector:

Longitud [mm]

Flexion:



[m]

Longitud [mm]

- Tension de plegado:

- Tension de corte:



0,07

Longitud [mm]

Tension de torsion:

1000
Longitud [mm]

Tension reducida:



Longitud [mm]

- Diametro ideal:

Longitud [mm]



ANEXO 1V: Catalogos



5250 Cargadoras compactas
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Especificaciones de la maquina
Carga nominal

Carga de vuelco

Capacidad de la bomba — S250

Capacidad de la bomba — S250H

Alivio del sistema en los acopladores rapidos

Velocidad de desplazamiento maxima (primera velocidad)
Velocidad de desplazamiento méxima (opcion de segunda
velocidad)

Motor

Marca/Modelo

Carburante / Refrigerante

Potencia

Par, maximo a 1500 r.p.m. (SAE JI 995 bruto)
Numero de cilindros

Cilindrada

Capacidad del deposito de carburante

Pesos
Peso operativo, S250
Peso operativo, S250H

Mandos
Direccion del vehiculo
Sistema hidraulico de elevacion e inclinacion de la cargadora

Aucxiliar delantero (estandar)

Sistema de transmision
Transmision

Equipamiento de serie

Asiento ajustable con suspension con respaldo largo

Calentador del aire de admision activado automaticamente
Bob-Tach™ | bastidor

Sistema Bobcat de bloqueo interfuncional (BICS)

Contrapesos: cuatro pesos para eje y dos placas pesadas para el
porton trasero

Cabina del operador Deluxe

Incluye un revestimiento de espuma, ventanas laterales, superior y
trasera

Circuito hidraulico delantero proporcional controlado eléctricamente

Especificaciones t

1284 kg

2568 kg

78,4 I/min

151 l/min
22,4-23,1 MPa
10,6 km/h

18,5 km/h

Kubota / V3800-DI-T-E3
Diesel / Agua

54 kW

278 Nm

4

3769 cm®

87,11

3549 kg
3570 kg

Direccion y velocidad controlados mediante dos palancas manuales
Pedales, sistema de control avanzado (ACS) opcional o controles
seleccionables de joystick (SJC) independientes

Interruptor eléctrico en la palanca manual derecha

Bombas de pistones hidrostaticos en tandem infinitamente variables
que accionan dos motores hidrostaticos completamente reversibles

Parada del sistema hidraulico/motor
Autonivelacion del cucharon
Instrumentacion

Seguro de los brazos de elevacion
Luces de trabajo delanteras y traseras
Freno de estacionamiento

Cinturon de seguridad

Barra de seguridad

12 x 16,5 - 12-lonas, Heavy duty
Certificacion CE

Turbocompresor con apagachispas homologado
Garantia: 12 meses 0 2000 horas

* Estructura protectora contra el vuelco (ROPS) - conforme a los requerimientos de la SAE-J1040 e ISO 3471, y estructura protectora contra la caida de objetos (FOPS)

conforme a los requerimientos de la SAE-J1043 e 1ISO 3449, Nivel |

Opciones

Dos velocidades

Sistema hidraulico de alto caudal

Tablero de instrumentos Deluxe

Cabina cerrada con calefaccion

Hidraulico, Bob-Tach™

33 x 15,5-16,5 - 12-lonas, Superflotacion con llantas descentradas
12 x 16,5 - 12-lonas, Heavy duty, llantas descentradas

Dimensiones

12 x 16,5 - 12-lonas, Severe duty

12 x 16,5 - 12-lonas, Severe duty con Poly Fill
Orugas de acero para neumaticos 12-16,5
Acondicionador de aire

Sistema de control avanzado (ACS)

Mandos manuales de alta tecnologia (AHC)
Controles de joysticks seleccionables (SJC)

(A) 4079 mm (J) 3272 mm

(B)  2055mm (K) 859 mm

(C)  25° (L) 41,9°

(0) 216 mm M) 9,1°

(E) 1227 mm (N) 1727 mm

(F) 2908 mm (N) 1880 mm

(G)  3630mm (N)  2032mm

(H)  30° (0)  2139mm

(1 2517 mm (P) 1486 mm
(P) 1504 mm
(Q 1829 mm
(Q 1880 mm

©2008 Bobcat EMEA 4471760 ES (03-08)

cnicas

Implementos

Hoja dozer orientable

Barredora orientable*t
Ahoyador

Retroexcavadora

Hoja niveladora

Desbrozadora de cuchillas
Cucharones

Trituradora de residuos vegetales*
Cucharén 4 x 1

Bomba de hormigén*

Cizalla hidraulica®

Hoja transplantadora

Hoja dozer*

Dumper

Grapa agricola

Niveladora hidraulica*

Martillo hidraulico™

Grapa industrial

Explanadora

Rastrillo hidraulico

Cuchara hormigonera*

Horquilla portapalets — estandar
Horquilla portapalets — hidraulica
Fresadora®

Estabilizadores traseros
Escarificador

Turbina quitanieves*
Desenrollador de césped*
Nivelador rotativo*

Esparcidora

Descepadora*

Superdisco decapador
Barredora con cajon colector
Enganche de 3 puntos
Rotocultivador

Tilt-Tatch™

Orugas, acero

Transplantador de arboles*
Rueda compactadora

Zanjadora

Horquilla universal

Bastidor universal

Compactador vibrante

Conjunto de aspersores

Disco sierra

Barredora de cerdas

*Necesita modulo de control de implementos.
**El uso de estos implementos en la cargadora requiere el montaje
de un conjunto para aplicaciones especiales que consiste en una
puerta de cabina de 12 mm y cristales superior y trasero en Lexan
de 6 mm.

TAspersor de agua opcional.

f;ﬁ Bohcat.

www.bobcat.eu

Las especificaciones asi como el disefio pueden experimentar cambios sin previo aviso - En las fotografias de unidades Bobcat puede aparecer equipamiento no de serie.
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SIMPSON SPEEDMULLOR®

In medium- to large-sized sand systems, higher volumes of throughput demand greater productivity from the sand preparation plant.
The Speedmullor is carefully designed and proportioned to achieve maximum mixing performance and energy efficiency while stil
providing some versatility in applications typical to these sizes of sand systems.

Description Application Features
High-speed, high-intensity, Medium- to large-sized sand = The original Beardsley & Piper
muller-type mixer for batch preparation systems that still Speadmullor
operation. require some versatility in » High productivity
throughput or product. = Smaller batch and shorter cycle times

= Secondary cooling

Intensive mulling in a Speedmullor is accomplished

by horizontally mounted muller wheels compressing

the sand against the mixer wall. Shearing and blending
is provided by a series of plows mounted on the mixer
crosshead. Rotating at high speed, the combination of
muller wheels and plows provide full development of the
bentonite and other additives.

SIMPSON SPEEDMULLOR

MODEL LAB 45B 668 758 868 1008 100B-260 1G0B
BATCH CAPACITY kgs 15 340 540 810 1,580 2260 2,720 3400
::::’ at90sCycle tph 10 16 24 48 68 82 102
2 at120sCycle tph 14 22 33 64 91 109 136
MULLER WHEELS 1 2 2 2 2 3 3 3
COOLING BLOWER ~ m3fhr 4390 6460 7660 10200 13600 13,600 20,400
kW 37 75 11 15 22 22 22
WIDTH mm 711 1,700 2130 2,480 2,920 3660 3660 3910
LENGTH mm 1016 1700 2510 2,740 3450 3910 3910 4380
HEIGHT mm 1105 2500 2890 3160 3510 3680 3980 4980
DRIVE MOTOR HP 3 30 60 100 125 200 250 400
kW 22 22 45 76 93 150 186 298

SHIPPING WEIGHT  kgs 280 3270 4540 8170 11670 15200 15330 29,940

All figures are approximate and are subject to change depanding upon your application.



BATCH MULLING

The Speedmullor combines all the best features of all the high-

intensity batch mixers into a single design — the mixing
performance and energy efficiency of mulling with the productivity
of a high-speed, high-intensity mixer. The Speedmullor will produce
better molding sand, more consistently and at less cost than

turbine mixers of the same capacity.

The Speedmulior’s shorter cycle times result in
high output allowing a more compact installation
and reduced investment and installation costs.

Water and bentonite are added directly
into the sand mass providing for faster
dispersion, faster cycles and increased

The Speedmullor can be equipped with a cooling
utilization of expensive additives.

systemto introduce large volumes of low velocity
air to the batch during the cycle. This feature is
usefulif longer cycles are expected or in tropical



CINTAS TRANSPORTADORAS

CORREAS ELEVADORAS

CATALOGOS

C-250/24+2
Nomenclatura de las bandas textiles L L Espesor de la Cobertura Inferior (mm.)
——— Espesor de la Cobertura Superior (mm.)

o & —
1 N7 -
| || / ) Numero de telas

—- Resistencia minima a la rotura (Kg/cm)

————= C = CINFLEX
CINTAS TRANSPORTADORAS CONVENCIONALES
Especificaciones Técnicas
Tipos de Cintas N° de Telas Espesorde la carcasa  Espesor de la cinta Peso de la cinta

C-300f2 3+0 7
C-250/2 3+15 7 3,2 7 o
C-400f3 3415 3 32 a 85
C-400/3 4+2 3 4 9.5 105
Gofrada 2 #(45) 7 !
Gofrada cob. Inf. 2 #(45) 7> 75

DATOS TECNICOS DE PRODUCTOS

CINTAS TRANSPORTADORAS

Especificaciones Técnicas

Tipos de Cintas Tipo de Tela Fuerza de una sola Tela N°de Telas  Tipo de Coberturas Rango de Ancho Longitud de Rollos

200 - 200 100 - 250

200 2-4 3,26 o-4 300 - 800 100 - 250
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MODELO REHD

PVRIRATTINI

E€STABLECIMIENTO INDUSTRIAL RATTINI S.A.

wn
KL
%
= TABLA DE DIMENSIONES
= EJE ENTRADA EJE HUECO PESO
= MODELO| A | 8B | C | 8D | E - G | H | J | KG.
GEJ 2 93 | 30 | 8x4 | 40 | 220 [10x4,5| 90 | 230 | 313 [ 500 | &40
= 3 80 | 35 | 8xL | 45 | 245 [12x4,5| 110 | 250 | 355 | 500 | 58
e 5 125 | 40 | 12x5| 50 | 252 [12x4.5| 140 | 335 | 460 | 500 | 74
o 35 | 127| 50 | 12x5| 55 | 275 |12x4,5| 140 | 335 | 460 | 500 | 89
| 0 | 160 | 55 | 12x5 | 60-70| 285 | 16x5 | 140 | 380 | 530 | 500 | 125
B 12 | 180 | 60 | 18x6 | 80-90| 320 | 18x6 | 162 | 467 | 641 | 520 | 210
E TABLA DE POTENCIAS
o RELACION 01:12 01:15 01:20 01:25
: MODELO | RPM ENTRADA HP HP HP HP
= 1500 6,88 5,5 4,12 33
g 2 1000 4,51 3,63 2,15 73
5 500 2,25 1,81 1,37 1,1
E 1500 9,5 8,7 7 5,6
o 3 1000 75 6,3 5 3,8
o 500 5 35 2,75 2
1500 15 12,5 10 75
5 1000 11 8 7
500 6 5 b
1500 18 15 12,5 10
75 1000 13,25 1 9,25 75
500 8 7 6 5
1500 28 25 20 15
10 1000 20 17 13 10
500 13 10 75 5,5
1500 50 45 40 35
12 1000 41 37 33 30
500 32 30 27 25
Pagina 2

Fabrica: M. De Pueyrredén 1911 - Administracion: Pte. Perdn (o) 545 (CP 5800)
Rio Cuarto (Cba.) (Arg.) - Tel. 0358-4621480 - E-mail: administracion@rattini.com.ar

MODELO
REHD
CON BASE



ESTABLECIMIENTO INDUSTRIAL

Q RATTINI P

FABRICA DE MAQUINAS INDUSTRIALES

PYSRATTINI

ESTABLECIMIENTO INDUSTRIAL RATTINI S.A.

i TABLA D€ POTENCIAS MODELO SFC-SFCM j
RELACION 110 115 1:20 1:25 130 1:35 140 150 P[\Eq%ET]OSFlN
MOD. | enFERoAl  HP Hp Hp Hp Hp Hp Hp Hp kG.
1500 1,70 12 096 0,78 0,58 0,51 0,39
57| 1000 1,20 09 0,70 0,54 045 | 034 0,28 10
500 0,90 06 0,50 0,35 0,28 023 0,17
1500 2,40 180 1,50 120 0,80 0,67
65 | 1000 2 140 1,20 0,90 0,70 0,58 125
500 1,50 110 0,85 0,60 0,5 033
1500 L 3 2,40 180 135 112
80 | 1000 330 2,40 1,90 1,45 1 0,78 23,1
500 2,70 190 1,50 115 0,75 0,60
1500 5,70 30 3,60 2,60 2 1,70
96 | 1000 180 3.60 270 2 140 112 34
500 3,80 2,80 2,20 150 1,10 0.90
1500 9 6,60 5,80 L
122 [ 1000 770 5,50 4,50 330 56
500 5,40 L 2,90 2,20
1500 10 6 3,90
130 [ 1000 7,50 20 2,70 58,5
. 500 5,80 3 1,80 )
TABLA D€ DIMENSIONES MODELO SFC-SFCM
mo|[ a8 | clole]rlaln]| [ s[k[c|fm[n][of]r]a
st [ 57 [ 17 | 20 33| 45 [ 107 [ 100 [ 137 | 132 | 156 | 136 [sxas{sx25 |95 | 180 | 47 | 0
65 | 65 | 19 | 25 [ 33 [ so [ 1o [ 98 [ 137 | 138 | 165 [ 160 ex3|exe |95 ] 186 | 49| 80
80 | 80 | 20 | 30 [ 45 [ 65 [ 136 [ 125 [ 166 | 166 | 214 | 160 | oxt | @x |15 | 2e3] 33 |
96 | 96 | 28 | 35 | 50 [ 8o [ 156 [ 18 [ 196 | 190 [ 266 | 180 | 8xt [toxe | 12 | 290 | 87 | 120
122 | 122 | 35 | 45 | 80 [ 85 [ 205 [ 18e [ 25 [ 250 | 320 | 212 | 10wt |1xa 5| 13 | 365 | 101
30 | 130 [ 4o [ 45 [ 8o | 85 [ 205 [ 184 | 265 | 250 | 330 | 212 |12t Jexa 5| 13 [ 365 95 |

Pagina 8
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SERIE DE PRODUCTOS

PS

DE IMPACTO CONTINUD
P

AMORTIGUADOD

F

DE SIMPLE IMPACTO - MARTSHOCK

AMORTIGUADO AJUSTABLE

APLICACION

Silos

Sistemas de
almacenamiento
Tolva

Silos

Tolva

Tuberia

Esparcidor de sal
Vagones de ferrocarril

Silos

Tolva

Tuberia

Tangues
Compactacion
Alimentadores, mesas
y canales vibrantes

Tolva

Tobogan
Alimentadores, mesas
y canales vibrantes

POLVO

Polvos higroscopicos.
Harina

Detergentes

Fosfatos

Fertilizantes

Cal

Cemento

Arcillas

Pigmentos

Polvos himedos
higroscopicos.
Lodo

Agregados

Arena

Sal

Arena de fundicién
Alimentacién animal

Polvos higroscopicos,
polvo y polves
granulados.

Alimentacion animal
Agregados

Plastica

Alimentos

Polvos higroscopicos,
polvo y polvos
granulados.

APLICACIONES

CARACTERISTICAS

La fuerza de alto
impacte soluciona
problemas como

los puentes y los
agujeros de rata,
Disponible en version
totalmente neumatica
y también en version
Atex [13D TB5 °C

Robusto, compacto.
Disefio resistente,
aplicaciones de
alta temperatura
Atex [126D T200 °C

Adecuado para
alimentos y productos
quimicos

Adecuado para
ambientes polvorientos

Atex [12GD T135°C

Alternativa a la serie K_
Diseno moderno

y compacto.

Disponible en
diferentes formasy
materiales del cuerpo
Pistdn externo roscado
para el ajuste de la
amplitud y la fuerza.

Atex [12GD T210°C

o i

M2 FES

VENTAJAS

Econdmico

Bajo consumo de aire
Eficiente

Impacto cero sobre la
estructura del silo
Multivoltaje
Electrovalvula integrada
Temporizador

Economico

Bajo consumao de aire
Eficiente

Adecuado para
aplicaciones al exterior
y alta temperatura

Econémico
Silencioso

Bajo consumo de aire
Fécil de instalar

Econdmico
Silencioso

Bajo consumo de aire
Facil de instalar
Frecuencia y fuerza
ajustables

12
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POLYO
RESOLUCION OE PROBLEMAS

CARACTERISTICAS
CICLO DE TARBAJD
PRESION DE TRABAJD
CIRCUITO NEUMATICO
CALIDAD DE SUMINISTRO DE AIRE

TEMPERATURA DE TRABAJG
MAX NIVEL DE RUIDG
TECNOLOGIA
MATERIAL
OPCIONES
KIT ATEX

CADENA DE SEGURIDAD

Higrascapico - humedo

pegajosa

Puente y agu|eras de rata

Contiru
De 2 bar a & bar [de 29 psl a 87 psil
Filtra + valyula de control de flujo « lubrificacion + valvula de 3/2 vias

Clase 7.4.4

Da-20° C3+200°C [de -4 ® Fa+392 " F] sin ATEX Kit

De-20%C a +110°C |de -4 *F a 230 “F| con ATEX Kit

100 dBlal

Impacto nedmatico del pistan

Cuerpo de hiarro lupdido gris (pintado en palve] - cubierta de aluminio
20 CTX

W2GCTX

Dugpanible

£
=
JHE—
[
DIMENSIONES ESPECIFICAS
g A A 8 | & [ 8 | E | E f F 5 RSB M | N | Pese
MODELD 3 ‘ | | ' ' | ol [m ‘ ‘ |
&imm In rnrrl: In [ mm ‘ in |mm  in [mm| in |mrr| in mm‘ In |mrn| in in ‘mm| in |B§PP mrn. in HSPP in kg | b
P25 Al TRO362 T (3,70 115 w57 8BS 3,34 70 E'.I‘J ?I (‘_EI'I 4 1,\.6 13 I:IEI 1] ?23 '.il:l '|_|F.‘ 174" '|f|5 |'J-’- If' 5 D'F'S 2.2 -"._U
[z 1] & 13Y 476 127 500 148 BB 110 4,33 91 |A58| 25 (1,00 11 1?? 17 DJ\'-" 5. | 286 48 177| 3f8 14 0463 38 25 'T." (AT
P40 B 163 k41 173 | bk |13BX143 54855 99599 39537 125 492 28 | 1.0 | 38 (150 17 [0.67) 115|652 60 236 172 | 27 [ume zxvzt| 60 (238! 11 24,3
! 2 bar (29 psi) & bar [58 psi) [ & bar {87 psil
; VIBRA- | | MOMENTS DE | CONSUMO DE | wank 5a | MOMENTO DE | CONSUMO DE v:sﬂn | MOMENTO DE | CONSUMD DE
MODELO | "cigy” | FUERZA | TRABAJD AIRE FUEREA | “tmasaio | AIRE | FUERZA TRABAJD | AIRE
| Wmin | N | T ;xgca-n! inth _i..*min Cim | Vimin | N | b 'k;:m intb 'Um{ﬂ chm I Wnﬂu I | Ikgcm intb |Umin! cim
p2s 2.500 294 &6 0,43 0,37 b 1.9 3.800 &80 163 0,42 037 al ] A..ULI 954 214 0.43 037 125 4,4
P&D 1,450 |48% | 109 | ne3 | L6 | ve | 25 | 2200 | msD- | 193 | 163 | 41 | 120 | &z | 28000 | 1398 | are | s | w4 | 1m0 | sa
P&l 1,200 12946 | 271 an 3,57 110 3.5 1500 2304 518 &1 3,57 250 =] 1.7060 3.250 731 4mn 4,57 300 b
P - VIBRADORES NEUMATICOS LINEALES - IMPACTO CONTINUO
APLICACIONES 5Silo de tolva - esparcidor da sal - remolgue devoltes - carrs da farrecarril



Cables de acero para
USO GENERAL
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CABLES 6 CORDONES

sl
£

A
3
IPH 619 IPH 619

Alma de fibra Alma de acero

Cable con excelente resistencia a la abrasion, provista por la mayor seccién de sus alambres exteriores,
superiores a otras construcciones. Tiene buen balance de vida a la fatiga por flexién. Es totalmente lubricado
durante su fabricaciéon para reducir el desgaste por friccion.

Carga minima de rotura Carga minima de rotura

AFS AAC
Dismet Masa Grado Grado Masa Grado Grado
lametro aprox. 1770 1960 aprox. 1770 1960

[mm] [kg/m] [kN]  [t] kNI [t] lkg/m] kNl [t] kNI [t]

3,00 0,032 49 05 58 06 - = : - -

5,00 0,087 136 1,4 162 1,7 - - - - -

8,00 0,230 374 38 41,2 42 0,26 403 41 44,7 4,6
9,50 0,320 52,7 54 58,8 6,0 0,37 56,9 5.8 628 6,4
11,00 0,433 707 7.2 784 80 0,48 762 78 84,4 86
13,00 0,607 98,7 10,1 109 11,1 0,68 106 10,8 118 12,0
14,00 0,704 114 11,6 127 13,0 0,78 124 12,7 137 14,0
16,00 0,919 150 15,3 166 16,9 1,02 161 16,4 179 18,3
19,00 1,300 211 215 233 238 1,44 227 232 252 257
22,00 1,740 283 28,9 313 31,9 1,94 305 31,1 338 345
26,00 2,430 395 403 437 44,6 2,70 426 435 472 48,2
28,00 2,810 458 46,7 507 51,7 3,14 494 50,4 547 558
32,00 3,680 598 61,0 662 67,6 4,10 645 65,8 715 73,0
35,00 4,400 716 73,1 792 80,8 4,90 772 78,8 855 87,2
38,00 5,180 843 86,0 934 953 578 910 929 1010 103
44,00 6,950 1130 115 1250 128 7,74 1220 124 1350 138
51,00 9,340 1520 155 168 171 10,4 1640 167 1810 185

Construcciones mas comunes segln grado y didmetro: 6x19 Seale, 6x19 Warrington, 6x25 Filler,
6x26 Warrington Seale.

Revestimiento: natural o galvanizado, en funcién del didmetro y construccién.

Norma ref.: ABNT/ ISO 2408/ IRAM 547.

Consulte a IPH por didmetros o resistencias no especificados en este catélogo.




UCP 211-32

Compliance with standard JIS
Material Cast iron
Sealing solution Standard seals with

additional flingers

Dimensiones
d 50.8 mm
A 59 mm
A, 36 mm
B 55.6 mm
H 126 mm
H, 63.5 mm
H, 22 mm
J 171 mm
J max. 173 mm
J min. 169 mm
L 219 mm
N 22 mm
N, 20 mm
S 4 33.4 mm
Orificio roscado
Rg 1/8-27 NPT
R, 4 mm
R 45 °

Boquilla engrasadora

D N 6.589 mm

SW N 11.11 mm

G N 1/8-27 NPT
Dimensions

d = 70 mm



Datos del calculo

Capacidad de carga dinamica basica

Capacidad de carga estatica basica
Carga limite de fatiga

Velocidad limite

with shaft tolerance h6

Masa

Unidad de masa

Mounting information

Rosca del prisionero

Informacién de montaje

Tamano de llave hexagonal para prisionero

Par de apriete recomendado para el prisionero

Diametro recomendado para los tornillos de fijacién, mm

Diametro recomendado para los tornillos de fijacién, pulgadas
Productos correspondientes

Soporte

Rodamiento

B 4 9.5 mm
C 43.6 kN
C 0 29 kN
P " 1.25 kN
3000 r/min
3.75 kg
G 2 3/8-24 UNF
N 4.833 mm
16.5 N-m
G 16 mm
G 0.625 in
P 211

ucC 211-32
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GUMMk Acoplamientos Elasticos para Baja Rotacién

Utilizando materiales de ultima generac6in, Gummi ha desarrollado un acoplamiento elastico para bajas rotaciones con un
disefio mas compacto que la linea tradicional, de dimensiones similares a los acoplamientos rigidos y semirigidos utilizados
actualmente pueden trabajar con un torque entre los 4.000 Nm y los 250.000 Nm. Manteniendo su capacidad de absorber
desalineamientos, vibraciones, fluctuaciones de torque, protegiendo y aumentando la vida Gtil de los demas componentes
de una transmision. No requiere lubricaciéon, minimizando las acciones de mantenimiento correctivo, preventivo y predictivo,
tanto en el acoplamiento como en la transmision, disminuyendo hasta 5 veces el tiempo de parada de maquinas, para
inspeccion o cambio del centro elastico no es necesario mover las partes. Todos los productos Gummi tienen la garantia y el

respaldo de ser fabricados dentro de un sistema de gestion de calidad, certificado por la norma ISO 9001.

Seleccién del calculo por torque nominal (tn)

Se utiliza la siguiente formula conforme a la unidad de potencia y se verifica en la tabla Il

tn: 706.17 x HP x fs tn: 716.2 x CV x fs tn: 946.27 x Kw x fs
R.P.M. R.P.M. R.P.M.

Seleccion por HP multiplicar potencia por fs (HP x fs), ver tal

Tabla calculo general de factor de servicio “fs”

Tipo de accionamiento
Aplicacion Motor Hidraulico Motor
alternativo
Uniformes Bombas centrifugasTransportador para cargas constantes* Ventiladores y 1.0 1.25 1.50
sopladores*Generadores*Agitadores de liquidos
R Cargas livianas Bombas centrifugas*Generadores*Maquinas para maderasBombas hidrau- 1.5 1.75 2.00
licassBombas oscilantes*Maquinas textiles
AP Cargas medias EZGorrS:gesores-MuIt|C|I|ndros-Molmos-EIevadores-Acmonam|entos marinos- 2.0 2.25 2.50
W Cargas pesadas Compresores de airesDragas*Maquinas de mineria 2.5 2.75 3.00
w Cargas extremas | Transportes vibratorios*Triturador 3.0 3.50 4.00
Tabla |
- R BR BR BR BR BR
- 50 160 180 220 230 320
5 1 15 21 24 58 108
10 22 29 42 48 116 217
- 43 59 84 96 231 434
30 65 88 127 143 347 651
a0 87 18 169 191 463 868
50 108 147 211 239 578 1084
100 217 294 422 478 1157 2169
150 325 442 633 717 1735 3254
200 434 589 844 955 2314 4338
250 542 736 1055 1194 2892 5423
300 651 883 1265 1433 3470 6507 H.P. Nominales
400 868 177 1687 1911 4627 8676




Acoplamientos Elasticos para Baja Rotacion GUM M

Con 2 cubos normales (fig.1) Con 1 cubo normal y 1 cubo i

A - @ Brida Cubo

B - @ Cuello Cubo

C - @ Max. aleasaje
D - @ Aguijero piloto
E - Ancho centro

F - Ancho cubo

G - Long. total

H - @ Centro

|- @ Max. aleasaje
J - @ Cuello Cubo

Tabla Il

Fig.2 CUBO
INTEGRAL
Torg.Nom. HPx100  pgso (M A B C D E F G H | J

MODELO Nm rom (Kg.) Max  Min Max
[ BRM00 | 4080 5620 2700 218 116 85 30 90 8 250 302 100 180
BR-110 8090 11143 3600 235 138 100 40 9 80 250 330 125 198
[ BR150 | 15040 = 207,10 = 99.00 207 195 140 45 120 130 380 403 170 270
BR-160 20410 28106 9950 297 195 140 45 120 130 380 403 170 270
[ BR80 | 29250 | 32544 | 12800 350 220 165 50 140 150 440 470 200 316
BR-220 35090 48323 21000 436 276 200 120 185 180 545 550 250 380
[ BR230 | 80210 = 110453 21500 436 276 200 120 185 180 545 550 250 380
BR-320 150400 207100 52000 535 390 300 100 236 275 786 740 300 475

Las dimensiones son exclusivamente como referencia y quedan sujetas a modificacion sin previo aviso.

Instrucciones de Montaje

En el montaje inicial, se debe alinear y dejar entre
rque (kgm rque (kgm
ambos cubos la distancia “E” indicada en la tabla. - e (kg t) - fiEi(kg t)
. ajuste ajuste
. . . circular circular

Distancia entre ejes.

BR100 90 1 8 BR-180 140 4 15 22
Wem@ions0 2z s & [EER@mnfiEs 4 15 22
BR150 120 4 10 15 BR230 236 5 15 22
[ BR160 120 4 10 15 [ BR320 335 5 18 25

Tolerancia max. admisible

ntos Angulo

Ejemplo de ajuste del Centro El&

Primer ajuste cruzado. Apretar hasta que la
arandela se ponga en posicion plana.

BR-100 2500 2 1 115 6 Segundo ajuste circular. Apretar el tornillo una
MBREONN W02 1 15 g vuelay mediamés.
BR-150 1200 3 2 2 5
| BR-160 1200 3 2 2 5 “Para un ajuste preciso utilizar torquimetro, seguin valores de torque indicados
en la tabla. Para el ajuste de cubos integrales o platos bridas sélo utilizar
BR-180 900 4 3 3 6 torquimetro.”
EEEENESEE s 3 s
BR-230 700 4 3 3 1 Ajuste Incorrecto
_- 4 3 3 1 Un ajuste excesivo de los tornillos puede

ocasionar la rotura del centro elastico, por
estrangulamiento o corte lateral.

Ajuste Correcto

Se recomienda chequear el ajuste de los
tornillos luego de 24 hs de funcionamiento.




Acoplamientos
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Elasticos

'Embragues y frenos
'Neumaticos
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Junta dentada

Hidraulicos

Neumaticos




Motores | Automatizacién | Energia | Transmisidn & Distribucidn | Pinturas

Motor Eléctrico Trifasico
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W22 - Premium Efficiency - 50 Hz
Exceeds IE3 () - EFF1 @

3 Tiempo maximo 380V
Rotencia Carcasa no:?i;al Egrznrf;:(t)? P?(:t((:)(:n m :z:n . (nom:rnctig Con rtfto(;)trabado Peso Nir:?(lige % de la potencia nominal Corriente
(’m) "ﬁ;’i‘:" t’_?:/’_?:" Ton | J (kgm?) ko) | gga) | RPM Rendimiento Factor de potencia nominal
w | Hp Caliente | Frio 5o | 75 [0 | s [ 75 [ 100 | A
IV Polos - 1500 rpm - 50 Hz
0,12 0,16 63 0,840 44 21 2,3 0,00044 30 66 52 44 1355 58,6 62,6 62,5 0,56 0,69 0,78 0,374
0,18 0,25 63 1,26 4,7 2,3 24 0,00061 30 66 72 44 1355 63,5 64,4 63,9 0,57 0,70 0,78 0,549
0,25 | 0,33 il 1,74 48 2,5 2,6 0,00066 30 66 8,0 43 1355 67,0 69,1 68,7 0,56 0,69 0,77 0,718
0,37 0,5 Il 2,58 4,8 2,6 2,6 0,00082 30 66 9,5 43 1355 70,0 72,2 713 0,55 0,68 0,76 1,04
0,55 | 0,75 80 3,70 6,6 29 3,2 0,0026 20 44 12,5 44 1410 78,0 79,1 78,9 0,65 0,77 0,83 1,28
0,75 1 80 5,05 6,7 3,0 3,3 0,0035 18 40 14,5 44 1410 80,8 82,0 81,7 0,68 0,79 0,84 1,66
1,1 15 90S 722 7.6 2,5 33 0,0055 15 33 19,5 49 1450 84,0 84,7 84,3 0,64 0,76 0,83 2,39
1,5 2 90L 9,88 74 2,6 34 0,0066 13 29 23,0 49 1445 85,0 86,2 85,6 0,63 0,76 0,83 3,21
2,2 3 100L 147 74 3,2 3,5 0,0090 18 40 31,5 53 1430 87,2 871 86,5 0,65 0,77 0,83 4,66
3 4 L100L 19,9 78 3,5 3,7 0,0120 15 33 37,5 53 1430 87,7 88,0 87,5 0,65 0,77 0,83 6,28
4 55 112M 26,4 70 2,3 31 0,0169 15 33 44,0 56 1445 89,3 89,0 88,5 0,67 0,78 0,83 8,00
55 75 1328 359 8,5 24 31 0,0543 12 26 65,0 56 1460 88,5 89,0 89,8 0,72 0,81 0,86 10,7
75 10 132M 48,9 8,5 2,5 3,4 0,0642 13 29 78,0 56 1460 91,4 91,5 91,2 0,73 0,83 0,87 14,4
9,2 12,5 160M 59,6 72 25 3,0 0,0803 16 35 109 61 1470 904 91,5 91,6 0,70 0,80 0,85 18,0
11 15 160M 7,5 70 2,5 3,0 0,1004 17 37 123 61 1465 91,3 91,7 91,9 0,69 0,79 0,85 214
15 20 160L 97,5 73 2,7 3,2 0,1154 10 22 145 61 1465 92,2 92,5 92,6 0,69 0,79 0,84 29,3
18,5 25 180M 120 73 2,7 3,0 0,1973 20 44 180 61 1465 92,5 92,9 93,1 0,68 0,79 0,84 359
22 30 180L 143 73 2,8 3,3 0,2332 18 40 198 61 1465 92,8 93,1 93,4 0,70 0,80 0,85 421
30 40 200L 194 73 25 3,0 0,3310 16 35 243 65 1480 93,3 93,8 941 0,69 0,79 0,84 57,7
37 50 225S/M 239 78 2,7 3,0 0,6999 14 31 392 63 1475 941 94,5 94,3 0,76 0,83 0,87 68,5
45 60 225S/M 291 79 2,8 3,2 0,8398 13 29 420 63 1475 94,3 94,7 94,7 0,77 0,82 0,86 83,8
55 75 250S/M 355 79 2,8 33 1,15 14 31 507 64 1475 94,7 94,9 951 0,75 0,83 0,88 100
75 100 | 280S/M 483 7,6 2,3 2,8 2,17 26 57 729 69 1480 94,8 95,2 95,4 0,78 0,85 0,88 136
90 125 | 280S/M 579 74 2,3 28 2,81 25 55 777 69 1480 951 95,4 95,6 0,77 0,84 0,87 164
110 150 | 315S/M 705 75 2,6 2,7 3,21 30 66 1010 Al 1490 95,5 95,9 96,2 0,77 0,85 0,87 200
132 175 | 31558/M 846 7,6 2,5 26 377 26 57 1095 vl 1490 95,6 96,0 96,3 0,78 0,85 0,87 239
160 220 | 3158/M 1030 7.6 2,6 2,6 3,77 22 48 1152 1Al 1490 95,8 96,2 96,3 0,78 0,85 0,88 287
185 250 | 315S/M 1190 7.6 2,5 25 377 18 40 1222 ! 1485 95,9 96,3 96,3 0,77 0,85 0,88 332
200 270 315L 1280 7.6 2,5 25 3,93 20 44 1332 73 1485 96,2 96,5 96,5 0,77 0,85 0,88 358
220 300 315L 1410 78 2,6 2,6 6,86 16 35 1430 73 1490 96,2 96,6 96,6 0,77 0,85 0,87 398
250 340 315L 1600 8,0 2.7 2,6 8,39 16 35 1527 73 1490 96,4 96,6 96,8 0,77 0,84 0,87 451
260 350 315L 1670 8,0 27 2,6 8,39 16 35 1527 73 1490 96,4 96,6 96,8 0,77 0,84 0,87 469
280 380 | 355M/L 1800 73 2,3 24 9,02 20 44 1695 74 1490 96,4 96,7 96,8 0,77 0,85 0,87 505
315 430 | 355M/L 2020 73 2,3 2,4 11,2 22 48 1772 74 1490 96,5 96,7 96,8 0,77 0,85 0,87 568
355* 480 | 355M/L 2280 72 2,4 2,5 10,3 15 33 1878 74 1490 96,6 96,8 96,8 0,77 0,85 0,87 640
Carcasas opcionales
0,75 1 90S 4,93 78 24 33 0,0049 21 46 18,5 49 1450 83,2 84,1 84,0 0,64 0,76 0,83 1,63
11 1,5 90L 7,22 7,6 2,5 B3] 0,0055 15 33 19,5 49 1450 84,0 84,7 84,3 0,64 0,76 0,83 2,39
15 2 100L 9,95 77 31 3.4 0,0082 25 55 30,0 53 1430 86,5 86,9 86,4 0,65 0,77 0,83 3,18
2,2 3 112M 14,5 6,8 2,0 3,0 0,0143 31 68 41,0 56 1445 87,9 88,1 87,6 0,66 0,77 0,83 4,60
55 75 132M 35,9 8,5 24 31 0,0543 12 26 65,0 56 1460 88,5 89,0 89,8 0,72 0,81 0,86 10,7
9,2 12,5 | 132m/L 60,0 8,6 2,8 35 0,0681 10 22 82,0 56 1460 91,0 91,1 90,8 0,71 0,82 0,87 17,7
11 15 160L 71,5 7,0 2,5 3,0 0,1004 17 37 128 61 1465 91,3 91,7 91,9 0,69 0,79 0,85 21,4
15 20 180M 97,5 7,0 2,5 3,0 0,1615 23 51 168 61 1465 92,2 92,5 92,6 0,70 0,80 0,85 29,0
18,5 25 180L 120 73 2,7 3,0 0,1973 20 44 186 61 1465 92,5 92,9 93,1 0,68 0,79 0,84 359
37 50 200L 239 7,0 2,6 3,0 0,3861 14 31 284 65 1480 93,7 941 94,4 0,69 0,79 0,84 70,9
75 100 | 250S/Mm 484 8,4 2,8 3.3 2,17 8 18 531 64 1475 95,0 95,0 94,8 0,77 0,86 0,88 137
110 150 | 280S/M 708 7.6 2,4 2,8 3,21 24 53 884 69 1485 95,5 95,7 95,8 0,77 0,85 0,88 198
200 270 | 3158/M 1280 7.6 2,5 2,5 3,93 20 44 1332 il 1485 96,2 96,5 96,5 0,77 0,85 0,88 358
200 270 | 355M/L 1280 7.6 2,5 25 6,86 22 48 1495 74 1490 96,1 96,5 96,6 0,75 0,83 0,86 366
220 300 | 355M/L 1410 74 2,4 2,5 6,86 20 44 1554 74 1490 96,2 96,6 96,7 0,75 0,82 0,86 402
250 340 | 355M/L 1600 73 2,3 2,4 8,12 16 35 1621 74 1490 96,3 96,6 96,8 0,76 0,84 0,86 456
260 350 | 355M/L 1670 73 2,3 2,4 8,12 16 35 1621 4 1490 96,3 96,6 96,8 0,76 0,84 0,86 475
Notas:

1) Los valores da eficiencia son determinados por la norma IEC 60034-2-1. Ellos son calculados de acuerdo con e/ método indirecto, con las perdidas dispersas
de la carga determinadas por medicion.

2) La referencia indicada de CEMEP significa que la eficiéncia excederd a EFF1 si probados de acuerdo con fa norma IEC 60034-2.

* Fijados con deflector de aire en la tapa delantera

44 | Motor eléctrico W22
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SERIES HIGH EFFICIENCY THREE-P

418 -[5) 5 $$ 1E 1500r/min 50Hz

4 pole-1500 rpm

synchron

YE2-an2-4 Mo | 1% 17 13 |[Me| a7 | &1 ol | 53 | 0
YE2-005-4 | 11 | M6 | 26 | 25 14 19 |B15| 0% | 74 14 25 €4 | 0fO¢ | S0 | 26
YE2-O0L-4 | 15 | w25 | 35 | 313 12 15 |RBE| QM | W1 | 22 24 a5 0t | 53 | 28
YEZ-100L1-4| 23 | M40 | &5 | 47 45 15 | BA3 | 081 | M8 | 24 25 72 | 0010 | 84 | 27
YE2-100L2-4) 3 440 | B | 82 £q 47 |55 | 02 | 99 | 24 25 " 03 | 84 | 4
YE2-11IM-4| 4 M50 | BT E2 3 €1 | a7 | o0& | ¥3 | 22 25 73 | 0019 | 65 | 92
YE2-t3)S-4 | S5 | M55 | 118 | 110 | 108 | B4 | E7T7 | 0R2 | M1 | 20 24 73 oes | | N
YE2-13IM-4| 75 | ME5 | 155 | 147 | 142 | 112 |EA7 | 0R3 |@®2 | W0 25 " 007 | 1 | 84
YE2-EOM-4 | MY MES | 224 | 23 | N5 | 182 |20 | 0&3 | 17| 22 24 74 [ 0e | M |15
YEI-tE0L-4 | 15 | ME5 | 209 | 284 | N4 | 218 |WE | 088 | W8 | 12 248 1 | x| M| 188
YEQ-LECMA-4| 135S | MU0 | 358 | M0 | 228 | B9 | N3 | 08 (12| 2 28 78 S | N [ 1
YEI-BEOL-4 | 32 | 7S | Q24 | A3 | 3B | 307 | 917 | 083 | 1424 | 2t 28 7 09 | M | 25
YEI-2U(L-4 | 30 | 475 | 530 | S50 | 811 | Q0 | We | 085 | 12| 1t 25 69 | 07 | N | S
YER-28S5-4 | 37 | MED | W5 | €00 | 648 | S10 |27 | 08 |JMEE| 2t 24 48 | 08B | M | X8
YE2-QUEM-4| 45 | MED | B34 | Bt | W2 | 61B | %A1 | 08 (24| 22 25 12 0EED | W | BB




PRYSIVIIAN

CABLES B S5YSTEMS

N

Cables para Baja Tension

Catalogo General

Edicién 2008 Cables para todas las Aplicaciones



Sintenax Valio

AISLANTE

PVC especial, de elevadas prestaciones eléctricas y mecanicas.
Colores de aislamiento:

Unipolares: Marréon

Bipolares: Marrdn / Celeste

Tripolares: Marrdn / Negro / Rojo

Tetrapolares: Marrén / Negro / Rojo / Celeste

Pentapolares: Marrén / Negro / Rojo / Celeste / Verde-Amarillo

RELLENOS
De material extruido o encintado no higroscopico, colocado sobre las fases
reunidas y cableadas.

Protecciones y blindajes (eventuales):

Proteccion mecanica: Para los cables multipolares se emplea una armadura
metalica de flejes o alambres de acero zincado (para secciones pequefias o
cuando la armadura deba soportar esfuerzos longitudinales); para los ca-
bles unipolares se emplean flejes de aluminio.

Proteccion electromagnética: En todos los casos el material empleado es
cobre recocido. Se utiliza en estos casos dos cintas helicoidales, una cinta
longitudinal corrugada o alambres y una cinta antidesenrrollante. Asimis-
mo, y en caso de requerirse, se puede considerar un blindaje (también con
alambres y cinta antidesenrrollante) especialmente disefiado para cables
que alimenten variadores de frecuencia.

ENVOLTURA

PVC ecoldgico tipo ST2, IRAM 2178

Marcacion:

PRYSMIAN SINTENAX VALIO © - IND. ARG. — 0,6/1,1kV - Cat II Nro. de
conductores * Seccion—IRAM 2178 - Marcacion secuencial de longitud.

SISTEMA DE IDENTIFICACION IRIS TECH

La franja de color de la tecnologia IRIS TECH, utilizada en los cables Sinte-
nax Valio de hasta 35 mm? inclusive, permite identificar la seccion del con-
ductor y escribir sobre la misma la identificacion del circuito u otras infor-
maciones de interés.

Normativas

IRAM 2178, IEC 60502-1 u otras bajo pedido (HD, ICEA, NBR, etc.).

Tension nominal de servicio 1,1V

Ensayos de fuego:

No propagacion de la llama: IRAM NM IEC 60332-1; NFC 32070-C2.

No propagacion del incendio: IRAM NM IEC 60332-3-24; IEEE 383/74.
Prysmian elabora también bajo pedido cables Sintenax Valio "Cat A" (IRAM
NM IEC 60 332-3-22), especiales para montantes.

Certificaciones

Todos los cables de Prysmian estan elaborados con Sistema de Garantia de
Calidad bajo normas ISO 9001 - 2000 certificadas por la UCIEE.

Cables disefiados para distribucion de energia en baja tension en edificios e
instalaciones industriales, en tendidos subterraneos o sobre bandejas. Es-
pecialmente aptos para instalaciones en industrias y empleos donde se
requiera amplia maniobrabilidad y seguridad ante la propagacion de incen-
dios.

Acondicionamientos:

PRYSIVIIAN

CABLES & SYSTEMS
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Baja Tension
0,6 / 1,1kV

Instalaciones Fijas

} Cables disefiados para distribucion de energia en baja tension en edificios e instala-
ciones industriales, en tendidos subterraneos o sobre bandejas. Especialmente aptos
para instalaciones en industrias y empleos donde se requiera amplia maniobrabilidad
y seguridad ante la propagacion de incendios; tipos VV-K y VV-R

» 06/1,1kV

» IRAMNM 2178

Caracteristicas técnicas- Cables con conductores de cobre

Seccién | Didametro | Espesor | Espesor | Diametro Masa Resistencia |Reactancia
nominal del con- nominal nominal exterior aprox. eléctrica a 50 Hz.
ductor de ajsla- | de envol- | aprox. max. a 70°C
cion tura y 50 Hz.
mm?2 mm mm mm mm Kg/km ohm/km ohm/km
Unipolares (almas de color marrdn)

4 2,5 1,0 14 7,6 91 5,92 0,189

6 3,0 1,0 1,4 8,1 114 3,95 0,180

10 3,9 1,0 1,4 9,1 160 2,29 0,170

16 4,9 1,0 1,4 10,0 227 1,45 0,162

25 7.1 1,2 1,4 12,7 346 0,933 0,154

35 8,3 1,2 1,4 13,8 447 0,663 0,150

50 9,9 1,4 1,4 15,9 612 0,462 0,147

70 12,0 14 1,4 17,6 811 0,326 0,143

95 13,5 1,6 1,5 20,0 1037 0,248 0,142
120 16,5 1,6 1,5 22,9 1334 0,194 0,139
150 17,5 1,8 1,6 24,0 1634 0,156 0,139
185 20,0 2,0 1,7 27,1 1985 0,129 0,139
240 24,0 2,2 1,8 32,0 2611 0,0987 0,137
300 20,7 2,4 19 29,8 3186 0,0754 0,140
400 23,0 2,6 2,0 32,7 4008 0,0606 0,140
500 26,4 2,8 2,1 37,0 5213 0,0493 0,138
630 30,0 2,8 2,2 40,6 6581 0,0407 0,138

Bipolares (almas de color marrdn y negro)

15 1,5 0,8 1,8 9,9 132 15,9 0,108
2,5 2 0,8 1,8 10,8 165 9,55 0,0995

4 2,5 1,0 1,8 12,7 234 5,92 0,0991

6 3 1,0 1,8 13,7 293 3,95 0,0901

10 3,9 1,0 1,8 15,6 410 2,29 0,0860

54 16 5,0 1,0 1,8 18,5 632 1,45 0,0813
25 7.1 1,2 1,8 24,0 1030 0,933 0,0780

35 8,3 1,2 1,8 26,5 1310 0,663 0,0760

CABLES & SYSTEMS
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Sintenax Valio

Caracteristicas técnicas- Cables con conductores de cobre

Seccion | Diametro | Espesor | Espesor | Diametro Masa Resistencia |Reactancia
nominal | delcon- | nominal | nominal | exterior aprox. electrica) a 50 Hz.
ductor de ajsla- | de envol- | aprox. max. a 70°C
cion tura y 50 Hz.
mm?2 mm mm mm mm kg/km ohm/km ohm/km

Tripolares (almas de color marrdn, negro y rojo)

1,5 1,5 0,8 1,8 10 152 15,9 0,108
2,5 2 0,8 1,8 11 195 9,55 0,09995
4 2,5 1,0 1,8 13 280 5,92 0,0991
6 3 1,0 1,8 15 356 3,95 0,0901
10 3,9 1,0 1,8 17 509 2,29 0,0860
16 5,0 1,0 1,8 20 786 1,45 0,0813
25 71 1,2 1,8 26 1270 0,933 0,0780
35 8,3 1,2 1,8 28,5 1630 0,663 0,0760
50 8,1 1,4 1,8 30 2075 0,464 0,0777
70 10,9 1,4 2,0 30 2365 0,321 0,0736
95 12,7 1,6 2,1 33 3208 0,232 0,0733
120 14,2 1,6 2,2 36 3910 0,184 0,0729
150 15,9 1,8 24 40 4806 0,150 0,0720
185 17,7 2,0 2,5 44 5956 0,121 0,0720
240 20,1 2,2 2,7 49 7729 0,0911 0,0716
300 22,5 2,4 29 54 9636 0,0730 0,0714
Tetrapolares (almas de color marrdn, negro, rojo y azul claro)
1,5 1,5 0,8 1,8 11 180 15,9 0,108
2,5 2 0,8 1,8 12 233 9,55 0,0995
4 2,5 1,0 1,8 15 337 5,92 0,0991
6 3 1,0 1,8 16 433 3,95 0,0901
10 3,9 1,0 1,8 18 627 2,29 0,0860
16 5,0 1,0 1,8 22 992 1,45 0,0813
25/16 - 1,2/1,0 1,8 27 1430 0,933 0,0780
35/16 - 1,2/1,0 1,8 29 1780 0,663 0,0760
50/25 - 1,4/1,2 1,9 31 2355 0,464 0,0777
70/35 - 1,4/1,2 2,0 31 2742 0,321 0,0736
95/50 = 1,6/1,4 2,2 35 3736 0,232 0,0733
120/70 - 1,6/1,4 2,3 39 4643 0,184 0,0729
150/70 - 1,8/1,4 2,4 42 5546 0,150 0,0720
185/95 = 2,0/1,6 2,6 47 6969 0,121 0,0720
240/120 - 2,2/1,6 2,8 53 8973 0,0911 0,0716
300/150 - 2,4/1,8 3,0 59 11154 0,0730 0,0714
FPRYSMIAN
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Sintenax Valio

Datos Eléctricos

Seccion Método B1 y B2 Cafio Método C Método E
nominal |Embutido en pared Cafio . .
a la vista Bandeja no perforada o de Bandeja perforada
fondo solido

@ @ @

i (1) (2 (3) 4 (5) (6)
1,5 14 13 17 15 19 16
2,5 20 17 23 21 26 22
4 26 23 31 28 35 30
6 33 30 40 36 44 37
10 45 40 55 50 61 52
16 60 54 74 66 82 70
25 78 70 97 84 104 88
35 97 86 120 104 129 110
50 - 103 146 125 157 133
70 - 130 185 160 202 170
95 - 156 224 194 245 207
120 - 179 260 225 285 240
150 - - 299 260 330 278
185 - - 341 297 378 317
240 - - 401 350 447 374
300 - - 461 403 516 432

(1) Un cable bipolar.

(2) Un cable tripolar o tetrapolar

(3) Un cable bipolar o dos cables unipolares

(4) Un cable tripolar o tetrapolar o tres cables unipolares
(5) Un cable bipolar

(6) Un cable tripolar o tetrapolar

CABLES & SYSTEMS
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Intensidad admisible en ampere para cables con conductores de cobre.

Sintenax Valio

‘ Datos Eléctricos

Seccion Método D1 Método D1 Método D2 Método D2 Método D2
nominal Cano enterra- | Cafo enterra- | Directamente | Directamente | Directamente
do do enterrado enterrado enterrado
® | @ &,

mm? (12) (13) (14) (15) (16)
1,5 25 20 28 29 25
2,5 33 27 37 39 34
4 43 35 47 51 44
6 53 44 59 65 55
10 71 58 80 88 74
16 91 75 104 112 95
25 117 96 134 137 117
35 140 115 162 164 140
50 - 137 198 - 173
70 - 169 240 - 211
95 - 201 280 - 254
120 - 228 324 - 290
150 - 258 363 - 325
185 - 289 405 - 369
240 - 333 475 - 428
300 - 377 533 - 484

(12) Un cable bipolar

(13) Un cable tripolar o tetrapolar
(14) Tres cables unipolares

(15) Un cable Bipolar

(16) Un cable Tripolar o Tetrapolar

Notas generales:
- Cables en aire: se consideran cables en un ambiente a 40° C.

- Cables enterrados: un circuito de tres cables unipolares en contacto mutuo o un cable multipolar, enterra-
dos a 0,70 m. de profundidad en un terreno a 25° C. y 100° C*cm/W de resistividad térmica.

- Para otras condiciones de instalacion emplear los coeficientes de correccion de la corriente admisible que
correspondan.

- Las intensidades de corriente han sido verificadas para los disefios de cables vigentes de Prysmian, para las
condiciones de tendido establecidas en el RIEI de la AEA.

PRYSIVIIAN
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Hoja de caracteristicas del V432699

producto NSX400N Micrologic 5.3 A 400A 3P3R;
Caracteristicas interruptorautomatico Compact

Principal

Gama Compact

Nombre del producto Compact NSX

Tipo de producto o componente Interruptor automatico
Nombre corto del dispositivo Compact NSX400N
Aplicacion del dispositivo Distribucion

Numero de polos 3P

Descripcion de polos protegidos 3t

Tipo de red CA

Frecuencia de red 50/60 Hz

[In] Corriente nominal 400 Aen 40 °C

[Ui] Tension nominal de aislamiento 800 V CA 50/60 Hz
[Uimp] Resistencia a picos de tensién 8 kV

[Ue] Tension nominal de empleo 690 V CA 50/60 Hz
Capacidad de corte N 50 kA 415V CA
Capacidad de corte 85 kA en 240 V CA 50/60 Hz acorde a UL 508

22 kA lcu en 525 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

85 kA Icu en 220/240 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
10 kA Icu en 660/690 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
30 kA Icu en 500 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

20 kA en 600 V CA 50/60 Hz acorde a UL 508

50 kA en 480 V CA 50/60 Hz acorde a UL 508

50 kA Icu en 380/415 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
42 kA Icu en 440 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

[lcs] poder de corte en servicio 11 kA en 525 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
85 kA en 220/240 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
10 kA en 660/690 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
50 kA en 380/415 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
30 kA en 500 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
42 kA en 440 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

Aviso Legal: Esta documentacién no pretende sustituir ni debe utilizarse para determinar la adecuacion o la fiabilidad de estos productos para aplicaciones especificas de los usuarios

Poder de seccionamiento Si acorde a EN 60947-2
Si acorde a IEC 60947-2

Categoria de empleo Categoria A

17-sep-2019
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Unidad de control Micrologic 5.3 A
Tecnologia de unidad de disparo Electrénico
Funciones de proteccion de unidad de LSl

control

Grado de contaminacion

3 acorde a IEC 60664-1

Complementario

Tipo de control

Maneta

Tipo de montaje

Fijo

Soporte de montaje

Placa posterior

Conexién superior

Frontal

Conexién hacia abajo

Parte frontal

Composicion de los contactos Sin
auxiliares
Durabilidad mecanica 15000 ciclos

Durabilidad eléctrica

12000 ciclos 440 V In/2 acorde a IEC 60947-2
3000 ciclos 690 V In acorde a IEC 60947-2
6000 ciclos 440 V In acorde a IEC 60947-2
6000 ciclos 690 V In/2 acorde a IEC 60947-2

Paso de conexion

45 mm

Senalizaciones en local

LED preparado
LED 105 % Ir
LED 90 % Ir

Tipo de proteccion

Prot.cont. sobrec. (per.largo)
Prot.cont.cortoc. (per.corto)
Prot.contra cortocirc.(inst.)

Calibre de la unidad de disparo 400 Aen40 °C
Tipo de ajuste de deteccion a largo Ajustable
plazo Ir

Intervalo de ajuste de deteccion a 100...400 A
largo plazo

Tipo de ajuste de retardo de larga Ajustable

duracién

[Tr] ajuste de retardo de larga
duracion

15...400sen 1.5xIr
0,35...11sen7.2xlr
0,5...16sen6 xIr

Memoria térmica

20 minutos antes y después de desconexion

Tipo de ajuste de deteccion de Isd de Ajustable
corto retardo

[Isd] intervalo de ajuste de deteccién a 1.5...10 xIr
corto plazo

Tipo de ajuste de retardo de corta Ajustable
duracion

[Tr] intervalo de ajuste de retardo de 0...04s
corta duracion

Tipo de ajuste de deteccion Ajustable
instantanea li

Intervalo de ajuste de deteccion 1,5..12x1In
instantanea

Selectividad logica ZSI Con

Comunicacion de datos

Medicién energia

Maximetros/minimetros

Corriente y potencia demandada

Valores de demanda y instantaneos

Ajustes alarma y proteccion

Indic. mantenimiento

Calidad de potencia

Historias de marca de tiempo y tablas de eventos

Tipo de pantalla

Pantalla LCD

Tipo de medicién

Amperimetro

Registro de datos eléctricos

Indic. mantenimiento

Schsider



Altura 255 mm
Anchura 140 mm
Profundidad 110 mm
Peso del producto 6,05 kg
Codigo de compatibilidad NSX400
Entorno
Categoria de sobretension Clase Il
Clase de poteccion contra descargas Clase Il
eléctricas
Normas EN/IEC 60947
UL 508
Certificaciones de producto Marine
CCC
EAC

Grado de proteccion IP

IP40 acorde a IEC 60529

Grado de proteccion IK

IKO7 acorde a IEC 62262

Temperatura ambiente de
funcionamiento

-35...70 °C

Temperatura ambiente de
almacenamiento

-565...85 °C

Sostenibilidad de la oferta

Estado de oferta sostenible

Producto Green Premium

Reglamento REACh

Directiva RoHS UE

Cumplimiento proactivo (producto fuera del alcance de la normativa RoHS UE)

Sin mercurio

Si

Informacidén sobre exenciones de
RoHS

Normativa de RoHS China

Producto fuera del ambito de RoHS China. Declaracion informativa de sustancias

Comunicacion ambiental

Perfil de circularidad

Garantia contractual

Periodo de garantia

18 months

Schpeider



Compact NSX400 a 630

Curvas de disparo, unidades de control electrénicas Micrologic 2.3,5.3 y 6.3 Ao E.
Proteccion de sistemas de distribucion

Micrologic 2.3 - 250... 400 A Micrologic2.3-630 A
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Ficha técnica del producto LV431620

Caracteristicas

circuit breaker Compact NSX250F, 36 kA at 415
VAC, TMD trip unit 250 A, 3 poles 2d

Principal

Gama Compact

Nombre del producto Compact NSX
Tipo de producto o componente Interruptor automatico
Nombre corto del dispositivo Compact NSX250F
Aplicacion del dispositivo Distribucion
Numero de polos 3P

Descripcion de polos protegidos 2t

Tipo de red CA

Frecuencia de red 50/60 Hz

Corriente nominal (In) 250 Aen40°C

[Ui] tension asignada de aislamiento 800 V CA 50/60 Hz
[Uimp] Tensién asignada de 8 kV

resistencia a los choques

[Ue] tensién asignada de empleo 690 V CA 50/60 Hz
Poder de corte F 36 kKA415V CA

Poder de corte

85 kA en 240 V CA 50/60 Hz acorde a UL 508

22 kA lcu en 525 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

35 kA Icu en 440 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

36 kA Icu en 380/415 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
8 kA Icu en 660/690 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
85 kA Icu en 220/240 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
35 kA en 480 V CA 50/60 Hz acorde a UL 508

30 kA Icu en 500 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

15 kA en 600 V CA 50/60 Hz acorde a UL 508

[Ics] poder de corte en servicio

35 kA en 440 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

36 kA en 380/415 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
85 kA en 220/240 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2
22 kA en 525V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

30 kA en 500 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

8 kA en 660/690 V CA 50/60 Hz acorde a IEC 60947-2

Apto para seccionamiento

Si acorde a EN 60947-2
Si acorde a IEC 60947-2

17/09/2019
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Categoria de empleo Categoria A
Unidad de control TM-D

Tecnologia de unidad de disparo Térmico-magnético
Funciones de proteccién de unidad de LI

control

Grado de contaminacion

3 acorde a IEC 60664-1

Complementario

Tipo de control

Maneta

Tipo de montaje

Fijo

Tipo de montaje

Placa posterior

Conexién superior

Frontal

Conexioén hacia abajo

Parte frontal

Composicion de los contactos Sin
auxiliares
Endurancia mecanica 20000 ciclos

Durabilidad eléctrica

10000 ciclos 440 V In acorde a IEC 60947-2
10000 ciclos 690 V In/2 acorde a IEC 60947-2
20000 ciclos 440 V In/2 acorde a IEC 60947-2
5000 ciclos 690 V In acorde a IEC 60947-2

Paso de conexion

35 mm

Sefalizaciones en local

Indicacion de contacto positivo

Tipo de proteccién

Proteccién contra sobrecarga (térmica)
Protecciéon contra cortocircuitos (magnética)

Calibre de la unidad de disparo

250 Aen40°C

Tipo de ajuste de deteccidn a largo Ajustable
plazo Ir

Intervalo de ajuste de deteccion a 0,7...1xIn
largo plazo

Tipo de ajuste de retardo de larga Fijo

duracién

[Tr] ajuste de retardo de larga

120...400sen 1,5xIn

duracion 15sen6xIr

Tipo de ajuste de deteccion de Isd de Ajustable

corto retardo

[Isd] intervalo de ajuste de deteccién a 5..10xIn

corto plazo

Tipo de ajuste de retardo de corta Fijo

duracion

Altura 161 mm

Anchura 105 mm

Profundidad 86 mm

Peso del producto 2,4 kg

Codigo de compatibilidad NSX250

Entorno

Categoria de sobretension Clase ll

Clase de proteccion frente a Clase Il

descargas eléctricas

Normas EN/IEC 60947
UL 508

Certificaciones de producto Marine
EAC
CCC

Grado de proteccion IP

IP40 acorde a IEC 60529

Grado de proteccion IK

IKO7 acorde a IEC 62262




Temperatura ambiente de -35...70°C
funcionamiento

Temperatura ambiente de -55...85°C
almacenamiento

Sostenibilidad de la oferta

Estado de oferta sostenible Producto Green Premium

Reglamento REACh

Directiva RoHS UE Cumplimiento proactivo (producto fuera del alcance de la normativa RoHS UE)
Sin mercurio Si

Informacién sobre exenciones de
RoHS

Normativa de RoHS China
Producto fuera del ambito de RoHS China. Declaracion informativa de sustancias

Comunicaciéon ambiental

Perfil de circularidad

Garantia contractual

Periodo de garantia 18 months

Schneider



Compact NSX100 a 250

Curvas de disparo, unidades de control electréonicas Micrologic 5.2y 6.2 A o E.
Proteccion de los sistemas de distribucion
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TeSys GV2

0.06 to 15 kW

Circuit
breakers




References - TeSys GV2 - 0.06 to 15 kW

TeSys protection components
Thermal-magnetic motor circuit breakers GV2ME

Motor circuit breakers from 0.06 to 15 kW /400 V, with screw clamp terminals
GV2ME with pushbutton control

% Standard power ratings of 3-phase motors Setting Magnetic Reference
£ 50/60 Hz in category AC-3 range tripping
400/415V 500 V 690 V of thermal current
H o,
P lcu les” P lcu les™ P lcu les®™ (tzr)|ps 1d£20%
kW kA % kW kA % kW kA % A
- - - - - - - - - 0.1...0.16 1.5 GV2MEO1
GV2ME10 0.06 * * - - - - - - 0.16...0.25 24 GV2ME02
0.09 * ¥ - - - - - - 0.25...0.40 5 GV2ME03
012 * * - - - 0.37 * * 0.40...0.63 8 GV2ME04
0.18 * * - - - - - -
0.25 * * - - - 0.55 * * 0.63...1 13 GV2MEO05
0.37 * * 037 * * - - - 1..16 22,5 GV2ME06
0.55 * * 0.55 * * 0.75 * *
- - - 0.75 * * 1.1 * *
075 * * 11 * * 1.5 3 75 1.6...2.5 33.5 GV2MEO07
1.1 * * 1.5 * * 22 3 75 25..4 51 GV2ME08
1.5 * * 22 * * 3 3 75
22 % x 3 50 100 4 3 75 4..6.3 78 GV2ME10
) 3 * * 4 10 100 55 3 75 6...10 138 GV2ME14
2 4 * * 55 10 100 7.5 3 75
®
(0]
Ie) 55 15 50 75 6 75 9 3 75 9...14 170 GV2ME16
- - - - - - 1 3 75
75 15 50 9 6 75 15 3 75 13...18 223 GV2ME20
9 15 40 1" 4 75 185 3 75 17...23 327 GV2ME21
" 15 40 15 4 75 - - - 20...25 327 GV2ME22 ©
15 10 50 185 4 75 22 3 75 24...32 416 GV2ME32

Motor circuit breakers from 0.06 to 15 kW /400 V, with lugs

To order thermal magnetic circuit breakers with connection by lugs, add the digit 6 to the end of reference selected
above.
Example: GV2ME08 becomes GV2ME086.
Thermal magnetic circuit breakers GV2 ME with built-in auxiliary contact block
With instantaneous auxiliary contact block (composition, see page B6/21):

m GV AE1, add suffix AE1TQ to the motor circuit breaker reference selected above.
Example: GV2ZMEO1AE1TQ.

m GV AE11, add suffix AE11TQ to the motor circuit breaker reference selected above.
Example: GV2MEO1AE11TQ.

m GV AN11, add suffix AN11TQ to the motor circuit breaker reference selected above.
Example: GV2MEO1AN11TQ.

These circuit breakers with built-in contact block are sold in lots of 20 units in a single pack.

(1) As % of lcu.

(2) The thermal trip setting must be within the range marked on the graduated knob.

(3) Maximum rating which can be mounted in enclosures GV2MC or MP, please consult your Regional Sales Office.
* > 100 KA.



Characteristics - TeSys GV2 - 0.06 to 15 kW

TeSys protection components
Magnetic motor circuit breakers GV2

Mounting characteristics

Operating position

Without derating, in relation to normal vertical mounting plane

DF510520.eps

Products side by side

Q00000
S| e

D00000

Db432868.eps

Do not exceed the maximum thermal setting Ir.
E.g: GV2ME14, thermal setting range: 6...10, do not adjust Ir above 10 A.

When several products GV2MEee, GV2Pee, GV2RTee are mounted side by side,
the thermal trip setting Ir maybe need to be adjusted up to 1.1xIn.

Connection characteristics

Connection to screw clamp terminals or spring terminals

Bare cables

Circuit
breakers

é'
g
E[

Circuit breaker type GV2L GV2LE GV2ME GV2P GV2RT
Connection to screw clamp Min. | Max. |Min Max Min. | Max. |Min Max. Min Max
terminals Solid cable mm? [2x1 |2x6 |2x1 [2x6 |2x1 |2x6 |2x1 |2x6 [2x1 |2x6

Max. ber of
f:o:()i(u;tc‘)r?sf:)s.a.) Flexible cable mm? | 2x15|2x6 |2x15|2x6 |2x15|2x6 |2x15|2x6 |2x1.5|2x6

without cable end
Flexible cable mm? 2x1 2x4 |2x1 2x4 |2x1 2x4 |2x1 2x4 |2x1 2x4
with cable end
Tightening torque N.m 1.7
Connection to spring terminals  Solid cable mm? - - - - 2x1?|2x6 |- — - -
Number of conductors x ¢.s.a.  Flexible cable mm?2 - - - - 2x15 |2x4 |- - - -
without cable end @

Connection by bars or lugs

Bars or lugs

DF534046.eps

—

I

DF534047.eps

DF510615.eps

ER
(G o ‘ L
Circuit breaker type GV2MEee6
Pitch Without spreaders mm 13.5
With spreaders mm
Bars or cables with lugs e mm
L mm
L mm <95
d mm <1
Screws M4
Tightening torque N.m 1.7
Bare cables (copper or Height (h) mm -
aluminium) Csa. mm? |-
with connectors
Tightening torque N.m -

(1) When mounting on a vertical rail, fit a stop to prevent any slippage.
(2) For cross-sections 1 to 1.5 mm?, the use of an LA9D99 cable end reducer is recommended.
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Curves - TeSys GV2 - 0.06 to 15 kW

TeSys protection components
Thermal-magnetic motor circuit breakers GV2ME and GV2P

Thermal-magnetic tripping curves for GV2ME, GV2RT and GV2P

Average operating times at 20 °C related to multiples of the setting current
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x the setting current (Ir)

1 3 poles from cold state
2 2 poles from cold state
3 3 poles from hot state



Curves - TeSys GV2 - 0.06 to 15 kW

TeSys protection components
Thermal-magnetic motor circuit breakers GV2ME and GV2P

Current limitation on short-circuit for GV2ME, GV2RT and GV2P (3-phase 400/415 V)
Dynamic stress

| peak = f (prospective Isc) at 1.05 Ue =435V
Limited peak current (kA)
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111-1.6A

12 Limit of rated ultimate breaking capacity on short-circuit of GV2ME (14, 18, 23 and 25 Aratings)
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Curves - TeSys GV2 - 0.06 to 15 kW

TeSys protection components
Thermal-magnetic motor circuit breakers GV2ME and GV2RT

Thermal limit on short-circuit for GV2ME and GV2RT
Thermal limit in kAZ%s in the magnetic operating zone

Sum of I2dt = f (prospective Isc) at 1.05 Ue =435V
Sum of I2dt (kA?s)
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TeSys GV3

5 to 45 kW




Characteristics - TeSys GV3 - 5.5 to 45 kW

TeSys protection components
Motor circuit breakers GV3L

Breaking capacity of GV3L

Type GV3L25 | GV3L32 |GV3L40 @ GV3L50 |GV3L65 | GV3L73 | GV3L80
Breaking capacity of the circuit-breaker  230/240V Icu kA 100 100 100 100 100 65 65
only or of the circuit-breaker combined
with les % 100 100 100 100 100 100 100
a thermal overload relay

400/415V  lcu kA 100 100 50 50 50 50 50
les % 100 100 100 100 100 60 60
440V lcu kA 50 50 50 50 50 50 50
les % 100 100 100 100 100 60 60
500 V lcu kA 12 12 12 12 12 12 12
les % ™ 50 50 50 50 50 50 50
690 V lcu kA 6 6 6 6 6 6 6
les % ™ 50 50 50 50 50 50 50
Associated fuses (if required) 230/240V  aM A * * * * * * *
for use with circuit breaker
only or circuit breaker combined aG A * * * * * * *
with a thermal overload relay
if Isc > breaking capacity 415V aM A * * * * 125 125 125
gG A * * * * 160 160 160
440V aM A 63 80 125 125 125 125 125
gG A 80 100 160 160 160 160 160
" 500 V aM A 63 63 63 63 80 80 80
33
°m gG A 80 80 80 80 100 100 100
o2
“ 690 V aM A 50 50 50 50 63 63 63
gG A 63 63 63 63 80 80 80
Use of circuit breakers without fuses Minimum cable length (in metres) limiting the maximum
short-circuit current to 35 kA maximum.
Cable c.s.a. mm? €25 35 50 70 95 - =
Isc (rms) 3-phase, incoming 50 kA m 5 6 8 10 13 -@ -@
(Ue =415V)
45 kA m 5 5 7 8 10 -@ -@
40 kA m 5 5 5 5 8 -@ -@
37 kA m 5 5 5 5 5 -@ -@

* Fuse not required: breaking capacity Icn > Isc.
(1) As % of Icu.
(2) Please consult your Regional Sales Office.



Circuit
breakers

@
a
o

o

@

=3

el

N

<

@

a

Curves - TeSys GV3 - 5.5 t0 45 kW

TeSys protection components
Magnetic motor circuit breakers GV3L

Tripping curves for GV3L combined with thermal overload relay LRD33
Average operating time at 20 °C without prior current flow
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x the setting current (Ir)

1 3 poles from cold state
2 2 poles from cold state
3 3 poles from hot state

A Thermal overload relay protection zone
B GV3L protection zone



Curves - TeSys GV3 - 5.5 to 45 kW

TeSys protection components
Magnetic motor circuit breakers GV3L

Current limitation on short-circuit for GV3L (3-phase 400/415 V)

| peak = f (prospective Isc) at 1.05 Ue =435V

Limited peak current (kA)
50

DB418280.eps
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Curves - TeSys GV3 - 5.5 t0 45 kW

TeSys protection components
Magnetic motor circuit breakers GV3L

Thermal limit on short-circuit for GV3L

Sum of I?dt = f (prospective Isc) at 1.05 Ue =435V
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Guardamotores P25M

Proteccion de instalaciones

UNE-EN 60947-2 y UNE-EN 60947-4-1 (en combinacién)

Protegen los motores monofasicos o trifasicos con control local manual.
La proteccion incluye lo siguiente:

e Aislamiento.

* Control remoto o manual.

¢ Proteccion contra cortocircuitos (magnética).

* Proteccion.

¢ Contra sobrecargas (térmica).

w
)
o

&
8
3
3

Poder de corte segiin UNE-EN 60947-2

0,16a1,6

25 llimitada 3 75
4 3 75
6,3 50 100 50 100 3 75
10 15 100 |10 100 |3 75
14 15 50 |8 50 6 75 |3 75
18 15 50 |8 50 6 75 |3 75
23 50 100 [15 |40 6 50 4 75 |3 75
25 50 100 15 40 6 50 4 75 3 75

El blogue limitador aumenta el poder de corte hasta 100 kAa415 V.

Referencias
Caracteristicas del motor

- - - - - - 0,16 0,1-0,16 21100 5

g 1385 - - - - - - 0,25 0,16-0,25 | 21101 5
s Ll - - - - - - 0,40 0,25-040 | 21102 5
””” - - - - - 0,37 0,63 0,40-0,63 | 21103 5

- - - 0,37 0,37 0,55 1,0 0,63-1 21104 5

- 0,37 - 0,55 0,75 1,1 1,6 1-1,6 21105 5

2 4 6 0,37 075 11 1.1 1,1 15 25 1,625 21106 5
0,75 15 1,5 15 2,2 3 4,0 2,54 21107 5

1,1 2,2 2,2 3 3,7 4 63 46,3 21108 5

2,2 4 4 4 5,5 7,5 10 6-10 21109 5

3 55 55 75 9 1 14 9-14 21110 5

4 75 9 9 10 15 18 13-18 21111 5

55 9 11 11 11 18,5 23 1723 21112 5

55 11 11 11 15 22 25 20-25 21113 5

Bloque limitador

PG131075_SE

| 63 | 21115 |5

20122 Schneider



DB125904

010-0100

DB118767

DB126273

DB122932

Guardamotores P25M

(continuacién)
Proteccion de instalaciones

Conexion

DB126274

Grados de proteccion.

Dimensiones (mm)

5— 70
— 45— ‘
|-— 44 —=y (=16
00O L
89 89 45
— |
00O I_ I_
Guardamotor.

P25M

Bloque limitador

Par de Abrazaderas de terminal Con conector aislado | Borne de conexionado
(0| Rigidas  Flexibles  Flexibles  Flexiblesorigidas

0 ppey | wer | W

1,7 M.m.

2X1...6mm? 2x1.5...6 mm? 1X25mm?02 X 10 mm?

DB126275

Datos técnicos

Caracteristicas eléctricas

Tension de funcionamiento (Ue) 690V CA
Tension asignada de aislamiento (Ui) 690V
Tension de choque (Uimp) 6 kV
Endurancia Eléctrica AC3 100.000 ciclos
(apertura-cierre)
Disparo Sensible ala ausencia de fase
térmico
Ajustes Fabrica < rango de ajuste
Simultaneamente en la parte frontal
Al establecerse la corriente en funcionamiento
nominal
Calibres (In) 0,16 a 25 A ajustable
Compensacion de —20 °C a +40 °C en un cofret
temperatura
Disparo magnético 12 X la calibre In (x20%)

Otras caracteristicas

Dispositivo de enclavamiento en la parte frontal

Tropicalizacion Tratamiento 2 (humedad relativa 95% a 55 °C)

Temperatura de funcionamiento —20...+60 °C
Temperatura de almacenamiento —40...+80 °C
Peso (9)
P25M 260
Bloque limitador 130
*— 45— ~— 43— 8 93
3
olofo] s &/ 100
40 O —
l OFF ® ON
147
130
(BN §
Bloque limitador. Cofret aislante.
Schneider
LElectric 2/123



Ficha técnica del producto LC1K0601M7

Caracteristicas

Cont. K 3P 6A 1Nc 220V 50/60Hz

Schneider

P9PDPP

h | - w W %

Principal

Distancia TeSys
Tipo de producto o componente Conector
Nombre del producto TeSys K
Modelo de dispositivo LC1K
Aplicacion del dispositivo Controlar

Aplicacion de contactor

Control del motor

Complementario

Categoria de empleo AC-4
AC-3

Numero de polos 3P

Power pole contact composition 3NO

Tension asignada de empleo

Circuito de alimentacion: 690 V CA 50/60 Hz
Circuito de sefalizacion: <= 690 V CA 50/60 Hz

Intensidad asignada de empleo (le)

6 A a <= 440 V CA AC-3 para circuito de alimentacién

Tipo de circuito de control

CA a 50/60 Hz

Tension de circuito de control

220...230 V CA 50/60 Hz

Potencia del motor en kW

1,5 kW a 220...230 V CA 50/60 Hz AC-3
2,2 kW a 380...415 V CA 50/60 Hz AC-3
3 kW a 440 V CA 50/60 Hz AC-3

3 kW a 480 V CA 50/60 Hz AC-3

3 kW a 500 ... 600 V CA 50/60 Hz AC-3
3 kW a 660...690 V CA 50/60 Hz AC-3
1,5 kW a 400 vV CA 50/60 Hz AC-4

Composicion contacto auxiliar

1NC

[Uimp] Tensién asignada de
resistencia a los choques

8 kV

Categoria de sobretension

[Ith] Intensidad térmica convencional

20 A a <50 °C para circuito de alimentacién
10 A a <50 °C para circuito de sefializacion

Capacidad de conexion nominal

110 A CA para circuito de alimentaciéon conforme a NF C 63-110
110 A CA para circuito de alimentaciéon conforme a IEC 60947

17/09/2019
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Descargo de responsabilidad: Esta documentacién no ha sido disefiada como reemplazo, ni se debe utilizar para determinar la idoneidad o la confiabilidad de estos productos para aplicaciones especificas de usuarios



110 A CA para circuito de sefializacion conforme a IEC 60947

Capacidad corte nominal

110 Aa 415V conforme a IEC 60947

110 A a 440 V conforme a IEC 60947

80 A a 500 V conforme a IEC 60947

110 A 2 220...230 V conforme a IEC 60947
110 A a 380...400 V conforme a IEC 60947
70 A 2 660...690 V conforme a IEC 60947

[lcw] Intensidad de corta curacion
admisible

90 A a <50 °C - 1 s para circuito de alimentacion

85 A a <50 °C - 5 s para circuito de alimentacion

80 A a <50 °C - 10 s para circuito de alimentacién

60 A a <50 °C - 30 s para circuito de alimentacién

45 A a <50 °C - 1 min para circuito de alimentacion

40 A a <50 °C - 3 min para circuito de alimentacién

20 A a <50 °C - > = 15 min para circuito de alimentacion
80 A - 1 s para circuito de sefializacién

90 A - 500 ms para circuito de sefalizacion

110 A - 100 ms para circuito de sefalizacion

Capacidad de fusible asociado

25 A gG a <= 440 V para circuito de alimentacion

25 A aM para circuito de alimentacion

10 A gG para circuito de sefalizaciéon conforme a IEC 60947
10 A gG para circuito de sefializaciéon conforme a VDE 0660

Impedancia media

3 mOhm - Ith 20 A 50 Hz para circuito de alimentacién

Tension asignada de aislamiento

Circuito de alimentacion: 600 V conforme a UL 508

Circuito de alimentacion: 690 V conforme a IEC 60947-4-1
Circuito de sefalizacion: 690 V conforme a IEC 60947-4-1
Circuito de sefalizacion: 690 V conforme a IEC 60947-5-1
Circuito de sefalizacion: 600 V conforme a UL 508

Circuito de alimentacion: 600 V conforme a CSA C22.2 No 14
Circuito de sefalizacion: 600 V conforme a CSA C22.2 No 14

Resistencia de aislamiento

> 10 MOhm para circuito de sefalizacion

Consumo a la llamada 30 VA 20 °C)
Consumo al mantenimiento 4,5VA 20 °C)
Disipacion de calor 1,3W

Limites tensién del circuito de control

Operativa: 0.8...1.15 Uc 50 °C)
Desconexion: 0.2...0.75 Uc 50 °C)

Conexiones - terminales

Conexion tornillo de estribo 1 cable(s) 1,5...4 mm?sdlido

Conexioén tornillo de estribo 1 cable(s) 0,75...4 mm?flexible sin extremidad de cable
Conexion tornillo de estribo 1 cable(s) 0,34...2,5 mm?flexible con

Conexion tornillo de estribo 2 cable(s) 1,5...4 mm?sodlido

Conexion tornillo de estribo 2 cable(s) 0,75...4 mm?flexible sin extremidad de cable
Conexion tornillo de estribo 2 cable(s) 0,34...1,5 mm?flexible con

Rango de operacion 3600 cyc/h
Tipo de contactos auxiliares tipo instantaneo 1 NC
Frecuencia del circuito de sefalizacién <=400 Hz

Corriente minima de conmutacion

5 mA para circuito de sefalizacion

Tensiéon de conmutacién minima

17 V para circuito de sefializacién

Soporte de montaje

Placa
Perfil

Par de apriete

1,3 N.m - on conexién tornillo de estribo - con tornillodriver Philips n°® 2
1,3 N.m - on conexién tornillo de estribo - con tornillodriver plano & 6

Horas de funcionamiento

10...20 ms desact. bobina y apertura NA
10...20 ms activ. de bobina y cierre NA

Nivel de fiabilidad de seguridad

B10d = 1369863 ciclos contactor con carga nominal conforme a EN/ISO 13849-1
B10d = 20000000 ciclos contactor con carga mecanica conforme a EN/ISO 13849-1

Distancia no superpuesta

0,5 mm

Endurancia mecanica

10 Mciclos

Endurancia eléctrica

1,3 Mciclos 6 A AC-3 a Ue <=440V

Robustez mecanica

Impactos contactor cerrado, en el eje X: 10 Gn para 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Impactos contactor cerrado, en el eje Y: 15 Gn por 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Impactos contactor cerrado, en el eje Z: 15 Gn por 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Impactos contactor abierto, en el eje X: 6 Gn por 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Impactos contactor abierto, en el eje Y: 10 Gn para 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Impactos contactor abierto, en el eje Z: 10 Gn para 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Vibraciones conector cerrado: 4 Gn, 5 ... 300 Hz conforme a IEC 60068-2-6
Vibraciones conector abierto: 2 Gn, 5 ... 300 Hz conforme a IEC 60068-2-6




Alto 58 mm

Ancho 45 mm
Profundidad 57 mm
Peso del producto 0,18 kg
Entorno
Normas BS 5424
IEC 60947
NF C 63-110
VDE 0660
Certificados de producto UL
CSA
Grado de proteccion IP 410 conforme a VDE 0106
Tratamiento de proteccion TC conforme a IEC 60068
TC conforme a DIN 50016
Temperatura ambiente de -25...50 °C
funcionamiento
Temperatura ambiente de -50...80 °C
almacenamiento
Altitud maxima de funcionamiento 2000 m sin reducir la capacidad normal
Retardancia al fuego V1 conforme a UL 94

Requisito 2 conforme a NF F 16-101
Requisito 2 conforme a NF F 16-102

Sostenibilidad de la oferta

Estado de oferta sostenible Producto verde premium
Reglamento REACh

Directiva RoHS UE Conforme

Sin mercurio Si

Informacién sobre exenciones de
RoHS

Normativa de RoHS China
Producto fuera del ambito de RoHS China. Declaracion informativa de sustancias

Comunicaciéon ambiental

Perfil de circularidad

RAEE En el mercado de la Unién Europea, el producto debe desecharse de acuerdo con un sistema de
recoleccion de residuos especifico y nunca terminar en un contenedor de basura.

Garantia contractual

Periodo de garantia 18 Meses

Schneider



Ficha técnica del producto LC1K0901M7

Caracteristicas

Cont. K 3P 9A 1Nc 220V 50/60Hz

Principal

Distancia TeSys
Tipo de producto o componente Conector
Nombre del producto TeSys K
Modelo de dispositivo LC1K
Aplicacion del dispositivo Controlar

Aplicacion de contactor

Control del motor
Carga resistiva

Complementario

Categoria de empleo AC-4
AC-1
AC-3

Numero de polos 3P

Power pole contact composition 3NO

Intensidad asignada de empleo (le)

20 A 50 °C) a <= 440 V CA AC-1 para circuito de alimentacion
9 A a<=440V CA AC-3 para circuito de alimentacion
16 A 70 °C) a 690 V CA AC-1 para circuito de alimentacion

Tipo de circuito de control

CA a 50/60 Hz

Tension de circuito de control

220...230 V CA 50/60 Hz

Potencia del motor en kW

2,2 kW a 220...230 V CA 50/60 Hz AC-3
4 kW a 380...415 V CA 50/60 Hz AC-3
4 kKW a 440 V CA 50/60 Hz AC-3

4 kKW a 480 V CA 50/60 Hz AC-3

4 kW a 500 ... 600 V CA 50/60 Hz AC-3
4 kW a 660...690 V CA 50/60 Hz AC-3
2,2 kW a 400 V CA 50/60 Hz AC-4

Composicién contacto auxiliar

1NC

Categoria de sobretension

[1th] Intensidad térmica convencional

20 A a <50 °C para circuito de alimentacién
10 A a <50 °C para circuito de sefalizacion

Capacidad de conexiéon nominal

110 A CA para circuito de alimentacion conforme a NF C 63-110
110 A CA para circuito de alimentaciéon conforme a IEC 60947
110 A CA para circuito de sefializacion conforme a IEC 60947
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Capacidad corte nominal

110 Aa 415V conforme a IEC 60947

110 A a 440 V conforme a IEC 60947

80 A a 500 V conforme a IEC 60947

110 A 2 220...230 V conforme a IEC 60947
110 A a 380...400 V conforme a IEC 60947
70 A 2 660...690 V conforme a IEC 60947

Capacidad de fusible asociado

25 A gG a <= 440V para circuito de alimentacion

25 A aM para circuito de alimentacion

10 A gG para circuito de sefalizacion conforme a IEC 60947
10 A gG para circuito de sefalizacion conforme a VDE 0660

Impedancia media

3 mOhm - Ith 20 A 50 Hz para circuito de alimentacién

Resistencia de aislamiento

> 10 MOhm para circuito de sefalizacion

Consumo a la llamada 30 VA 20 °C)
Consumo al mantenimiento 45VA 20 °C)
Disipacion de calor 1,3W

Limites tensidn del circuito de control

Operativa: 0.8...1.15 Uc 50 °C)
Desconexion: 0.2...0.75 Uc 50 °C)

Rango de operacion 3600 cyc/h
Tipo de contactos auxiliares tipo instantaneo 1 NC
Frecuencia del circuito de sefalizacién <=400 Hz

Corriente minima de conmutacion

5 mA para circuito de sefalizacion

Tensiéon de conmutacién minima

17 V para circuito de sefializacién

Horas de funcionamiento

10...20 ms desact. bobina y apertura NA
10...20 ms activ. de bobina y cierre NA

Nivel de fiabilidad de seguridad

B10d = 1369863 ciclos contactor con carga nominal conforme a EN/ISO 13849-1
B10d = 20000000 ciclos contactor con carga mecanica conforme a EN/ISO 13849-1

Distancia no superpuesta

0,5 mm

Robustez mecanica

Impactos contactor cerrado, en el eje X: 10 Gn para 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Impactos contactor cerrado, en el eje Y: 15 Gn por 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Impactos contactor cerrado, en el eje Z: 15 Gn por 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Impactos contactor abierto, en el eje X: 6 Gn por 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Impactos contactor abierto, en el eje Y: 10 Gn para 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Impactos contactor abierto, en el eje Z: 10 Gn para 11 ms conforme a IEC 60068-2-27
Vibraciones conector cerrado: 4 Gn, 5 ... 300 Hz conforme a IEC 60068-2-6
Vibraciones conector abierto: 2 Gn, 5 ... 300 Hz conforme a IEC 60068-2-6

Entorno

Tratamiento de proteccion

TC conforme a IEC 60068
TC conforme a DIN 50016

Altitud maxima de funcionamiento

2000 m sin reducir la capacidad normal

Retardancia al fuego

V1 conforme a UL 94
Requisito 2 conforme a NF F 16-101
Requisito 2 conforme a NF F 16-102

Sostenibilidad de la oferta

Estado de oferta sostenible

Producto verde premium

Reglamento REACh

Directiva RoHS UE

Conforme

Sin mercurio

Si

Informacion sobre exenciones de
RoHS

Normativa de RoHS China

Producto fuera del ambito de RoHS China. Declaracién informativa de sustancias

Comunicacion ambiental

Perfil de circularidad

RAEE En el mercado de la Unién Europea, el producto debe desecharse de acuerdo con un sistema de
recoleccién de residuos especifico y nunca terminar en un contenedor de basura.
2 Sclyieider



Garantia contractual

Periodo de garantia 18 Meses

Schneider



Product data sheet LC1D32P7

Characteristics TeSys D contactor - 3P(3 NO) - AC-3 - <= 440 V
32 A-230V AC 50/60 Hz coill

Main
Range TeSys
Product name TeSys D
Product or component type Contactor
Device short name LC1D
Contactor application Motor control
Resistive load
Utilisation category AC-1
AC-3
AC-4
Poles description 3P
Power pole contact composition 3NO
[Ue] rated operational voltage <= 300 V DC for power circuit
<= 690 V AC 25...400 Hz for power circuit
[le] rated operational current 32 A (<=60 °C) at <= 440 V AC AC-3 for power circuit
50 A (<= 60 °C) at <= 440 V AC AC-1 for power circuit
Motor power kW 15 kW at 380...400 V AC 50/60 Hz AC-3

7.5 kW at 220...230 V AC 50/60 Hz AC-3
18.5 kW at 500 V AC 50/60 Hz AC-3

18.5 kW at 660...690 V AC 50/60 Hz AC-3
15 kW at 415...440 V AC 50/60 Hz AC-3
7.5 kW at 400 V AC 50/60 Hz AC-4

Motor power HP (UL / CSA) 2 hp at 115V AC 50/60 Hz for 1 phase motors
5 hp at 230/240 V AC 50/60 Hz for 1 phase motors
7.5 hp at 200/208 V AC 50/60 Hz for 3 phases motors
10 hp at 230/240 V AC 50/60 Hz for 3 phases motors
20 hp at 460/480 V AC 50/60 Hz for 3 phases motors
30 hp at 575/600 V AC 50/60 Hz for 3 phases motors

Control circuit type AC 50/60 Hz
[Uc] control circuit voltage 230V AC 50/60 Hz
Auxiliary contact composition 1NO+1NC

[Uimp] rated impulse withstand voltage Conforming to IEC 60947

Overvoltage category 11l

Disclaimer: This documentation is not intended as a substitute for and is not to be used for determining suitability or reliability of these products for specific user applications

Sep 17,2019 ]
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[Ith] conventional free air thermal
current

50 A at <= 60 °C for power circuit
10 A at <= 60 °C for signalling circuit

Irms rated making capacity

550 A at 440 V for power circuit conforming to IEC 60947
140 A AC for signalling circuit conforming to IEC 60947-5-1
250 A DC for signalling circuit conforming to IEC 60947-5-1

Rated breaking capacity

550 A at 440 V for power circuit conforming to IEC 60947

[lcw] rated short-time withstand current

138 A <= 40 °C 1 min power circuit
260 A <= 40 °C 10 s power circuit
430 A <= 40 °C 1 s power circuit

60 A<=40°C

10 min power circuit

100 A 1 s signalling circuit
120 A 500 ms signalling circuit
140 A 100 ms signalling circuit

Associated fuse rating

63 A gG at <= 690 V coordination type 1 for power circuit
63 A gG at <= 690 V coordination type 2 for power circuit
10 A gG for signalling circuit conforming to IEC 60947-5-1

Average impedance

2 mOhm at 50

Hz - 1th 50 A for power circuit

[Ui] rated insulation voltage

600 V for power circuit certifications CSA

600 V for power circuit certifications UL

690 V for power circuit conforming to IEC 60947-4-1
690 V for signalling circuit conforming to IEC 60947-1
600 V for signalling circuit certifications CSA

600 V for signalling circuit certifications UL

Electrical durability

1.65 Mcycles 32 A AC-3 at Ue <= 440V
1.4 Mcycles 50 A AC-1 at Ue <=440V

Power dissipation per pole

2 W AC-3
5 W AC-1

Safety cover

With

Mounting support

Plate
Rail

Standards

CSA C22.2 No 14

EN 60947-4-1
EN 60947-5-1
IEC 60947-4-1
IEC 60947-5-1
UL 508

Product certifications

CCC

GL

uL

BV

LROS (Lloyds
CSA

DNV

GOST

RINA

register of shipping)

Connections - terminals

Control circuit
end
Power circuit :
end
Control circuit
end
Control circuit
end
Control circuit
Control circuit
Control circuit
Power circuit :
end
Power circuit :
end
Power circuit :
Power circuit :
Power circuit :
end

: screw clamp terminals 2 cable(s) 1...2.5 mm? - cable stiffness: flexible - with cable

screw clamp terminals 1 cable(s) 1.5...10 mm? - cable stiffness: solid - without cable

: screw clamp terminals 1 cable(s) 1...4 mm? - cable stiffness: flexible - without cable
: screw clamp terminals 2 cable(s) 1...4 mm? - cable stiffness: flexible - without cable
: screw clamp terminals 1 cable(s) 1...4 mm? - cable stiffness: flexible - with cable end

: screw clamp terminals 1 cable(s) 1...4 mm? - cable stiffness: solid - without cable end
: screw clamp terminals 2 cable(s) 1...4 mm? - cable stiffness: solid - without cable end

screw clamp terminals 1 cable(s) 2.5...10 mm? - cable stiffness: flexible - without cable
screw clamp terminals 2 cable(s) 2.5...10 mm? - cable stiffness: flexible - without cable
screw clamp terminals 1 cable(s) 1...10 mm? - cable stiffness: flexible - with cable end

screw clamp terminals 2 cable(s) 1.5...6 mm? - cable stiffness: flexible - with cable end
screw clamp terminals 2 cable(s) 2.5...10 mm? - cable stiffness: solid - without cable

Tightening torque

Control circuit
Control circuit
Power circuit :
Power circuit :

1 1.7 N.m - on screw clamp terminals - with screwdriver flat @ 6 mm
1 1.7 N.m - on screw clamp terminals - with screwdriver Philips No 2

2.5 N.m - on screw clamp terminals - with screwdriver flat @ 6 mm
2.5 N.m - on screw clamp terminals - with screwdriver Philips No 2

Operating time

4...19 ms opening




12...22 ms closing

Safety reliability level B10d = 1369863 cycles contactor with nominal load conforming to EN/ISO 13849-1

B10d = 20000000 cycles contactor with mechanical load conforming to EN/ISO 13849-1

Mechanical durability

15 Mcycles

Operating rate

3600 cyc/h at <= 60 °C

Complementary

Coil technology

Without built-in suppressor module

Control circuit voltage limits

0.3...0.6 Uc drop-out at 60 °C, AC 50/60 Hz
0.8...1.1 Uc operational at 60 °C, AC 50 Hz
0.85...1.1 Uc operational at 60 °C, AC 60 Hz

Inrush power in VA

70 VA at 20 °C (cos ¢ 0.75) 60 Hz
70 VA at 20 °C (cos ¢ 0.75) 50 Hz

Hold-in power consumption in VA

7.5 VA at 20 °C (cos ¢ 0.3) 60 Hz
7 VA at 20 °C (cos ¢ 0.3) 50 Hz

Heat dissipation

2..3 W at 50/60 Hz

Auxiliary contacts type

Type mechanically linked (1 NO + 1 NC) conforming to IEC 60947-5-1
Type mirror contact (1 NC) conforming to IEC 60947-4-1

Signalling circuit frequency

25...400 Hz

Minimum switching current

5 mA for signalling circuit

Minimum switching voltage

17 V for signalling circuit

Non-overlap time

1.5 ms on de-energisation (between NC and NO contact)
1.5 ms on energisation (between NC and NO contact)

Insulation resistance

> 10 MOhm for signalling circuit

Environment

IP degree of protection

1P20 front face conforming to IEC 60529

Protective treatment

TH conforming to IEC 60068-2-30

Pollution degree 3
Ambient air temperature for operation -5...60 °C
Ambient air temperature for storage -60...80 °C

Permissible ambient air temperature
around the device

-40...70 °C at Uc

Operating altitude

3000 m without derating

Fire resistance

850 °C conforming to IEC 60695-2-1

Flame retardance

V1 conforming to UL 94

Mechanical robustness

Vibrations contactor open 2 Gn, 5...300 Hz
Vibrations contactor closed 4 Gn, 5...300 Hz
Shocks contactor closed 15 Gn for 11 ms
Shocks contactor open 8 Gn for 11 ms

Height 85 mm
Width 45 mm
Depth 92 mm
Product weight 0.375 kg

Offer Sustainability

Sustainable offer status

Green Premium product

RoHS (date code: YYWW)

Compliant - since 0627 - Schneider Electric declaration of conformity

REACh Reference not containing SVHC above the threshold
Product environmental profile Available
Product end of life instructions Available

Schpeider



Contractual warranty

Warranty period

18 months




Product data sheet
Dimensions Drawings

LC1D32P7

Dimensions

44
I
LAd
O QO
QO —
hﬂ £
r I=Ls]
ks
125 || 45 | [ 125
({LAD 8) (LAD 8) {1}
1) Including LAD 4BB
2) Minimum electrical clearance
LC1 D25...D38 (3-pole)
b without add-on blocks 85
b1 with LAD 4BB 98
with LA4 De2 114(1)
with LA4 DF, DT 123M
with LA4 DW, DL 130"
[ without cover or add-on blocks 90
with cover, without add-on blocks 92
cl with LAD N or C (2 or 4 contacts) 123
c2 with LA6 DK10, LAD 6K10 135
c3 with LADT, R, S 143
with LAD T, R, S and sealing cover 147
1) Including LAD 4BB.

Schneider




Product data sheet LC1D32P7

Connections and Schema

Wiring
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Ficha técnica del producto LC1D65AM7

Caracteristicas

Cont 3P Evlk 65A 440V Ac3 220Vca 50/60Hz

Principal

Distancia TeSys
Nombre del producto TeSys D
Tipo de producto 0 componente Conector
Modelo de dispositivo LC1D

Aplicacion de contactor

Control del motor
Carga resistiva

Categoria de empleo AC-3
AC-4
AC-1

Numero de polos 3P

Power pole contact composition 3NO

Tension asignada de empleo

Circuito de alimentacion: <= 690 V CA 25...400 Hz
Circuito de alimentacién: <= 300 V CC

Intensidad asignada de empleo (le)

80 A 60 °C) a <= 440 V CA AC-1 para circuito de alimentacion
65 A 60 °C) a <= 440 V CA AC-3 para circuito de alimentacion

Potencia del motor en kW

11 kW a 400 V CA 50/60 Hz (AC-4)

18,5 kW a 220...230 V CA 50/60 Hz (AC-3)
30 kW a 380...400 V CA 50/60 Hz (AC-3)
37 kW a 500 V CA 50/60 Hz (AC-3)

37 kW a 660...690 V CA 50/60 Hz (AC-3)

Motor power HP (UL / CSA)

40 hp a 460/480 VV CA 50/60 Hz para 3 fases motors
5hp a 115V CA 50/60 Hz para 1 fase motors

10 hp a 230/240 V CA 50/60 Hz para 1 fase motors
20 hp a 200/208 V CA 50/60 Hz para 3 fases motors
20 hp a 230/240 V CA 50/60 Hz para 3 fases motors
50 hp a 575/600 V CA 50/60 Hz para 3 fases motors

Tipo de circuito de control

CA a 50/60 Hz

Tension de circuito de control

220 V CA 50/60 Hz

Composicion contacto auxiliar

1NA+1NC

[Uimp] Tensién asignada de
resistencia a los choques

6 kV conforme a IEC 60947

Categoria de sobretension

[Ith] Intensidad térmica convencional

10 A a <60 °C para circuito de sefalizacion
80 A a <60 °C para circuito de alimentacion

17/09/2019
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Capacidad de conexiéon nominal

140 A CA para circuito de sefalizaciéon conforme a IEC 60947-5-1
250 A CC para circuito de sefalizacién conforme a IEC 60947-5-1
1000 A a 440 V para circuito de alimentaciéon conforme a IEC 60947

Capacidad corte nominal

1000 A a 440 V para circuito de alimentacion conforme a IEC 60947

[lcw] Intensidad de corta curacién
admisible

520 A a <40 °C - 10 s para circuito de alimentacion
900 A a <40 °C - 1 s para circuito de alimentacién
110 A a <40 °C - 10 min para circuito de alimentacion
260 A a <40 °C - 1 min para circuito de alimentacion
100 A - 1 s para circuito de sefializacion

120 A - 500 ms para circuito de sefializacién

140 A - 100 ms para circuito de sefializacién

Capacidad de fusible asociado

10 A gG para circuito de senalizacion conforme a IEC 60947-5-1
125 A gG a <= 690 V coordinacién tipo 1 para circuito de alimentacion
125 A gG a <= 690 V coordinacién tipo 2 para circuito de alimentacion

Impedancia media

1,5 mOhm - Ith 80 A 50 Hz para circuito de alimentacién

Tensién asignada de aislamiento

Circuito de alimentacién: 600 V CSA certificado

Circuito de alimentacién: 600 V UL certificado

Circuito de sefalizacion: 690 V conforme a IEC 60947-1
Circuito de sefalizacion: 600 V CSA certificado

Circuito de senalizacion: 600 V UL certificado

Circuito de alimentacién: 690 V conforme a IEC 60947-4-1

Endurancia eléctrica

1,4 Mciclos 80 A AC-1 aUe <=440V
1,45 Mciclos 65 A AC-3 a Ue <= 440 V

Potencia disipada por polo

9,6 WAC-1
6,3 W AC-3

Safety cover

Con

Soporte de montaje

Perfil
Placa

Normas

CSA C22.2 No 14
EN 60947-4-1

EN 60947-5-1
IEC 60947-4-1
IEC 60947-5-1

UL 508

Certificados de producto

UL
CCC
GOST
CSA

Conexiones - terminales

Circuito de control: conexién tornillo de estribo 2 cable(s 2,5 mm>flexible con

4 mm?flexible sin extremidad de cable

1...
Circuito de control: conexién tornillo de estribo 1 cable(s) 1...
1...4 mm?flexible sin extremidad de cable
1...
1...

Circuito de control: conexién tornillo de estribo 2 cable(s
Circuito de control: conexién tornillo de estribo 1 cable(s 4 mm>flexible con

Circuito de control: conexién tornillo de estribo 1 cable(s 4 mm?solido sin extremidad de cable
Circuito de control: conexién tornillo de estribo 2 cable(s) 1...4 mm?sélido sin extremidad de cable

)
)
)
)
)
)

Circuito de alimentacién:
extremidad de cable
Circuito de alimentacién:

conectores de tornillo EverLink BTR 1 cable(s) 1...35 mm?flexible sin

conectores de tornillo EverLink BTR 2 cable(s) 1...25 mm?flexible sin

extremidad de cable

Circuito de alimentacién: conectores de tornillo EverLink BTR 1 cable(s) 1...35 mm?flexible con
Circuito de alimentacién: conectores de tornillo EverLink BTR 2 cable(s) 1...25 mm?flexible con
Circuito de alimentacién: conectores de tornillo EverLink BTR 1 cable(s) 1...35 mm?sélido sin
extremidad de cable

Circuito de alimentacién: conectores de tornillo EverLink BTR 2 cable(s) 1...25 mm?sélido sin
extremidad de cable

Par de apriete

Circuito de control: 1,7 N.m - on conexion tornillo de estribo - con tornillodriver plano & 6
Circuito de control: 1,7 N.m - on conexion tornillo de estribo - con tornillodriver Philips n° 2
Circuito de alimentacion: 8 N.m - on conectores de tornillo EverLink BTR - cable 25...35 mm?
hexagonal 4 mm

Circuito de alimentacion: 5 N.m - on conectores de tornillo EverLink BTR - cable 1...25 mm?
hexagonal 4 mm

Horas de funcionamiento

4...19 ms apertura
12...26 ms cierre

Nivel de fiabilidad de seguridad

B10d = 1369863 ciclos contactor con carga nominal conforme a EN/ISO 13849-1
B10d = 20000000 ciclos contactor con carga mecanica conforme a EN/ISO 13849-1

Endurancia mecanica

6 Mciclos

Rango de operacion

3600 cyc/h a <60 °C




Complementario

Tecnologia de bobina

Sin médulo supresor incorporado

Limites tensién del circuito de control

Desconexién: 0.3...0.6 Uc CA 50/60 Hz 60 °C)
Operativa: 0.8...1.1 Uc CA 50 Hz 60 °C)
Operativa: 0.85...1.1 Uc CA 60 Hz 60 °C)

Consumo a la llamada

140 VA 60 Hz 0,75 20 °C)
160 VA 50 Hz 0,75 20 °C)

Consumo al mantenimiento

13 VA 60 Hz 0,3 20 °C)
15 VA 50 Hz 0,3 20 °C)

Disipacion de calor

4...5W a 50/60 Hz

Tipo de contactos auxiliares

tipo enlazado mecanicamente 1 NA + 1 NC conforme a IEC 60947-5-1
tipo contacto de espejo 1 NC conforme a IEC 60947-4-1

Frecuencia del circuito de sefalizacion

25...400 Hz

Corriente minima de conmutacion

5 mA para circuito de sefalizacion

Tensiéon de conmutaciéon minima

17 V para circuito de sefializacion

Tiempo de no superposicion

1,5 ms en desexcitacién entre contacto NC y NO
1,5 ms en excitacion entre contacto NC y NO

Resistencia de aislamiento

> 10 MOhm para circuito de sefalizacion

Entorno

Grado de proteccion IP

IP20 cara frontal conforme a IEC 60529

Tratamiento de proteccion

TH conforme a IEC 60068-2-30

Grado de contaminacion 3

Temperatura ambiente de -5...60 °C
funcionamiento

Temperatura ambiente de -60...80 °C
almacenamiento

Temperatura ambiente admisible -40...70°CaUc

alrededor del dispositivo

Altitud maxima de funcionamiento

3000 m sin reducir la capacidad normal

Resistencia al fuego

850 °C conforme a IEC 60695-2-1

Retardancia al fuego

V1 conforme a UL 94

Robustez mecanica

Vibraciones contactor abierto: 2 Gn, 5 ... 300 Hz
Vibraciones conector cerrado: 4 Gn, 5 ... 300 Hz
Impactos conector cerrado: 15 Gn por 11 ms
Impactos contactor abierto: 10 Gn para 11 ms

Alto 122 mm
Ancho 55 mm
Profundidad 120 mm
Peso del producto 0,86 kg

Sostenibilidad de la oferta

Estado de oferta sostenible

Producto verde premium

Reglamento REACh

Directiva RoHS UE

Conforme

Sin metales pesados téxicos

Si

Sin mercurio

Si

Informacién sobre exenciones de
RoHS

Normativa de RoHS China

Comunicacion ambiental

Perfil de circularidad

RAEE En el mercado de la Unién Europea, el producto debe desecharse de acuerdo con un sistema de
recoleccion de residuos especifico y nunca terminar en un contenedor de basura.

Schpeider



Garantia contractual

Periodo de garantia 18 Meses
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Product data sheet
Characteristics

LC2K0601M7

TeSys K reversing contactor - 3P - AC-3 <=440V
6 A-1NC -220...230 VAC caoil

Main

Range TeSys

Product name TeSys K

Product or component type Reversing contactor
Device short name LC2K

Device application Control

Contactor application

Motor control

Utilisation category

AC-3
AC-4

Device presentation

Preassembled with reversing power busbar

Poles description

3P

Power pole contact composition

3NO

[Ue] rated operational voltage

690 V AC 50/60 Hz for power circuit
<= 690 V AC 50/60 Hz for signalling circuit

[le] rated operational current

6 A at <= 440 V AC AC-3 for power circuit

Motor power kW

3 kW at 440 V AC 50/60 Hz

3 kW at 500...600 V AC 50/60 Hz

3 kW at 660...690 V AC 50/60 Hz
1.5 kW at 220...230 V AC 50/60 Hz
2.2 kW at 380...415 V AC 50/60 Hz

3 kW at 480 V AC 50/60 Hz
Control circuit type AC 50/60 Hz
[Uc] control circuit voltage 220...230 V AC 50/60 Hz
Auxiliary contact composition 1NC
[Uimp] rated impulse withstand voltage 8 kV

Overvoltage category

[Ith] conventional free air thermal
current

20 A at <= 50 °C for power circuit
10 A at <= 50 °C for signalling circuit

Irms rated making capacity

110 A AC for power circuit conforming to NF C 63-110
110 A AC for power circuit conforming to IEC 60947
110 A AC for signalling circuit conforming to IEC 60947

Rated breaking capacity

110 A at 415 V conforming to IEC 60947

Sep 17,2019
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110 A at 440 V conforming to IEC 60947

80 A at 500 V conforming to IEC 60947

110 A at 220...230 V conforming to IEC 60947
110 A at 380...400 V conforming to IEC 60947
70 A at 660...690 V conforming to IEC 60947

[lcw] rated short-time withstand current

20 A <= 50 °C >= 15 min power circuit
90 A <= 50 °C 1 s power circuit

85 A <= 50 °C 5 s power circuit

80 A <= 50 °C 10 s power circuit

60 A <= 50 °C 30 s power circuit

45 A <= 50 °C 1 min power circuit

40 A <= 50 °C 3 min power circuit

80 A 1 s signalling circuit

90 A 500 ms signalling circuit

110 A 100 ms signalling circuit

Associated fuse rating

25 A gG at <= 440 V for power circuit

25 A aM for power circuit

10 A gG for signalling circuit conforming to IEC 60947
10 A gG for signalling circuit conforming to VDE 0660

Average impedance

3 mOhm at 50 Hz - Ith 20 A for power circuit

[Ui] rated insulation voltage

690 V for signalling circuit conforming to IEC 60947-4-1
690 V for signalling circuit conforming to IEC 60947-5-1
600 V for signalling circuit conforming to UL 508

600 V for power circuit conforming to CSA C22.2 No 14
600 V for signalling circuit conforming to CSA C22.2 No 14
690 V for power circuit conforming to IEC 60947-4-1

600 V for power circuit conforming to UL 508

Electrical durability

1.3 Mcycles 6 A AC-3 at Ue <=440V

Interlocking type

Mechanical

Mounting support

Rail
Plate

Standards

VDE 0660
BS 5424
IEC 60947
NF C 63-110

Product certifications

CSA
uL

Connections - terminals

Screw clamp terminals 1 cable(s) 1.5...4 mm? - cable stiffness: solid

Screw clamp terminals 1 cable(s) 0.75...4 mm? - cable stiffness: flexible - without cable end
Screw clamp terminals 1 cable(s) 0.34...2.5 mm? - cable stiffness: flexible - with cable end
Screw clamp terminals 2 cable(s) 1.5...4 mm? - cable stiffness: solid

Screw clamp terminals 2 cable(s) 0.75...4 mm? - cable stiffness: flexible - without cable end
Screw clamp terminals 2 cable(s) 0.34...1.5 mm? - cable stiffness: flexible - with cable end

Tightening torque

1.3 N.m - on screw clamp terminals - with screwdriver Philips No 2
1.3 N.m - on screw clamp terminals - with screwdriver flat @ 6 mm

Operating time

10...20 ms coil de-energisation and NO opening
10...20 ms coil energisation and NO closing

Safety reliability level

B10d = 1369863 cycles contactor with nominal load conforming to EN/ISO 13849-1
B10d = 20000000 cycles contactor with mechanical load conforming to EN/ISO 13849-1

Mechanical durability

5 Mcycles

Operating rate

3600 cyc/h

Complementary

Control circuit voltage limits

0.2...0.75 Uc at <= 50 °C drop-out
0.8...1.15 Uc at <= 50 °C operational

Inrush power in VA

30 VAat20 °C

Hold-in power consumption in VA

45VAat20°C

Heat dissipation 1.3 W
Auxiliary contacts type Type instantaneous 1 NC
Signalling circuit frequency <=400 Hz

Minimum switching current

5 mA for signalling circuit

Minimum switching voltage

17 V for signalling circuit

Non overlap distance

0.5 mm




Insulation resistance

> 10 MOhm for signalling circuit

Environment

IP degree of protection

1P20 conforming to VDE 0106

Protective treatment

TC conforming to IEC 60068
TC conforming to DIN 50016

Ambient air temperature for operation

-25...50 °C

Ambient air temperature for storage

-50...80 °C

Operating altitude

2000 m without derating

Flame retardance

V1 conforming to UL 94
Requirement 2 conforming to NF F 16-101
Requirement 2 conforming to NF F 16-102

Mechanical robustness

Shocks contactor closed, on X axis 10 Gn for 11 ms IEC 60068-2-27
Shocks contactor closed, on Y axis 15 Gn for 11 ms IEC 60068-2-27
Shocks contactor closed, on Z axis 15 Gn for 11 ms IEC 60068-2-27
Shocks contactor opened, on X axis 6 Gn for 11 ms IEC 60068-2-27
Shocks contactor opened, on Y axis 10 Gn for 11 ms IEC 60068-2-27
Shocks contactor opened, on Z axis 10 Gn for 11 ms IEC 60068-2-27
Vibrations contactor closed 4 Gn, 5...300 Hz IEC 60068-2-6
Vibrations contactor opened 2 Gn, 5...300 Hz IEC 60068-2-6

Height 58 mm
Width 90 mm
Depth 57 mm
Product weight 0.39 kg

Offer Sustainability

Sustainable offer status

Green Premium product

RoHS (date code: YYWW)

Compliant - since 0706 - Schneider Electric declaration of conformity

REACh Reference not containing SVHC above the threshold
Product environmental profile Available

Product end of life instructions Available

Contractual warranty

Warranty period 18 months

Schneider



Hoja de caracteristicas del LC3K06M7

producto
Caracteristicas

TeSys K - Arrancador estrella-triangulo- 3 x 3P (3

NO) -6 A-220V AC caoll

Principal

Gama TeSys

Nombre del producto TeSys K

Tipo de producto o componente Arrancador estrella triangulo
Nombre corto del dispositivo LC3K

Aplicacion del contactor Control del motor

Categoria de empleo AC-3

Presentacion del dispositivo Precableado

Descripcién de los polos 3 3P

Power pole contact composition 33NA

[Ue] Tension nominal de empleo

Circuito de alimentacién, estado 1 <= 690 V CA 25...400 Hz

[le] Corriente nominal de empleo

6 A 50 °C) en <= 440 V CA AC-3 para circuito de alimentacion

Potencia del motor en kW

3 kW en 220/230 V CA 50/60 Hz
5,56 KW en 380/400 V CA 50/60 Hz
5,5 kW en 415V CA 50/60 Hz

5,5 kW en 440 V CA 50/60 Hz

Tipo de circuito de control

CA en 50/60 Hz

[Uc] tension de circuito de control

220 V CA 50/60 Hz

Composicion de los contactos
auxiliares

1 NC para KM1 contactor estrella

[Uimp] Resistencia a picos de tension

8 kV

Categoria de sobretension

[Ui] Tensiéon nominal de aislamiento

Circuito de alimentacion, estado 1 750 V acorde a VDE 0110 gr C
Circuito de alimentacion, estado 1 690 V acorde a IEC 60947
Circuito de alimentacion, estado 1 690 V acorde a BS 5424
Circuito de alimentacion, estado 1 690 V acorde a NF C 20-040
Circuito de alimentacion, estado 1 600 V CSA 22-2 certificd
Circuito de alimentacion, estado 1 600 V UL 508 certificd

Circuito de sefalizacion, estado 1 750 V acorde a VDE 0110 gr C
Circuito de sefalizacion, estado 1 690 V acorde a IEC 60947
Circuito de sefalizacion, estado 1 690 V acorde a BS 5424
Circuito de sefalizacion, estado 1 690 V acorde a NF C 20-040
Circuito de sefalizacion, estado 1 600 V CSA 22-2 certificd

17-sep-2019

Schneider

Aviso Legal: Esta documentacién no pretende sustituir ni debe utilizarse para determinar la adecuacion o la fiabilidad de estos productos para aplicaciones especificas de los usuarios



Circuito de sefalizacion, estado 1 600 V UL 508 certificd

Durabilidad eléctrica

1,3 Mciclos 6 A AC-3 en Ue <=440V

Tipo de enclavamiento Mecanico
Soporte de montaje Carril
Normas NF C 63-110
VDE 0660
IEC 60947
Certificaciones de producto UL
CSA

Complementario

Conexiones - terminales

Bornas tornillo 1 1,5...4 mm? - rigidez del cable sdlido

Bornas tornillo 1 0,75...4 mm? - rigidez del cable Flexible sin terminal
Bornas tornillo 1 0,34...2,5 mm? - rigidez del cable Flexible con terminal
Bornas tornillo 2 1,5...4 mm? - rigidez del cable sdlido

Bornas tornillo 2 0,75...4 mm? - rigidez del cable Flexible sin terminal
Bornas tornillo 2 0,34...1,5 mm? - rigidez del cable Flexible con terminal

Par de apriete

1,3 N.m - en Bornas tomillo - con destornillador Philips n° 2
1,3 N.m - en Bornas tomillo - con destornillador plano & 6

Durabilidad mecanica

10 Mciclos

Rango de operacion

12 cyc/h en <60 °C

Tiempo de inicio

30s

Caracteristica de la bobina

Sin filtro antiparasitario de serie

Limites de tension del circuito de
control

Operactiva, estado 1 0.8...1.15 Uc 50 °C)
Desconexion, estado 1 0.2...0.75 Uc 50 °C)

Consumo a la llamada en VA 30 VA 20 °C)
Consumo de mantenimiento en VA 4,5VA 20 °C)
Disipacion de calor 1,3W

Tipo de contactos auxiliares

Unido mecanicamente acorde a IEC 60947-5-1 31 NA+ 1 NC
Contacto espejo acorde a IEC 60947-4-1 31 NC

Corriente minima de conmutacion

5 mA para circuito de senalizacion

Minimum switching voltage

17 V para circuito de sefalizacion

Anchura 150 mm
Altura 110 mm
Profundidad 94 mm

Peso del producto 0,74 kg

Entorno

Resistencia de aislamiento

> 10 MOhm para circuito de sefalizacion

Grado de proteccion IP

IP20 acorde a VDE 0106

Tratamiento de proteccién

TC acorde a IEC 60068
TC acorde a DIN 50016

Temperatura ambiente de
almacenamiento

-50...80 °C

Altitud maxima de funcionamiento

2000 m sin desclasificaciéon

Resistencia a las llamas

V1 acorde a UL 94
Requerimiento 2 acorde a NF F 16-101
Requerimiento 2 acorde a NF F 16-102

Resistencia mecanica

Vibraciones contactor abierto, estado 1 2 Gn, 5...300 Hz
Vibraciones conector cerrado, estado 1 4 Gn, 5...300 Hz
Impactos contactor cerrado en eje X, estado 1 10 Gn para 11 ms
Impactos contactor abierto en eje X, estado 1 6 Gn para 11 ms
Impactos contactor cerrado en eje Y, estado 1 15 Gn para 11 ms
Impactos contactor abierto en eje Y, estado 1 10 Gn para 11 ms
Impactos contactor cerrado en eje Y, estado 1 15 Gn para 11 ms
Impactos contactor abierto en eje Y, estado 1 10 Gn para 11 ms

Sostenibilidad de la oferta

Estado de oferta sostenible

Producto Green Premium

Schneider

Elec



Reglamento REACh

Directiva RoHS UE Conforme

Sin mercurio Si

Informacién sobre exenciones de
RoHS

Normativa de RoHS China
Producto fuera del ambito de RoHS China. Declaracion informativa de sustancias

Comunicaciéon ambiental

Perfil de circularidad

RAEE En el mercado de la Unién Europea, el producto debe desecharse de acuerdo con un sistema de
recoleccioén de residuos especifico y nunca terminar en un contenedor de basura.

Informacién Logistica

Pais de Origen ES

Garantia contractual

Periodo de garantia 18 months

Schneider
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producto
Dimensions Drawings

Dimensions

Star-delta Starters LC3 K: Plate mounted, Pre-assembled

2x37

2l "

NOTE: On starters LC3 D0O9A to D18A, a connection block is mounted on the upper part of contactor KM2, increasing the overall height of the
product by 6.5 mm.

eeeee
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producto
Connections and Schema

Wiring

Schemes LC3 K, D09A to D80

L2
3

9 KM3E

L1

SPIREA W, W WYUYT W, W WP VN, Y
ol =] w al =] o =] w =
(DE-A - KM2
-l - E = KA L2
"z [ ) e 54 53
| — 1115 = =
oy | ™ -
L I ! nif, &
IOI LE _I_:___[_:__j —kmz ot f
A T _ o -
% Y g % = ]
|
.,
o
o e
= -
=

KM2/1 (N} 2

=z <
_ KM V —KM3 — M2
TV
A A

L

NOTE: LC3 D09A to D18A: Mechanical interlock between KM3 and KM1.
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producto
Motor Starter BOM

Our Proposal - Type 1 : Circuit Breaker + Contactor for Motor Power from 1,5 to 5,5 kW and 415 VAC

Motor Power Icu Breaker Contactor
(kw) (kA)
1.5 > 100

2.2 >100
5.5 15
3to4 >100

Non contractual pictures. Type 1 coordination requires that in a short-circuit condition, the contactor or starter must not present any danger to
personnel or installations and must not be able to resume operation without repair or the replacement of parts.

6 Life Is ®r Sdg‘?"mai(dﬁ':
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DF504014

DF504015

References

Soft starters for

asynchronous motors
Altistart 01

e s W
N

ATSOTN103FT

ATSO1N212QN

Soft starters for 0.37 to 11 kW motors

Motor Starter
Motor power (1) Nominal Dimensions Reference (2) Weight
Single-phase Three-phase current  WxDxH
230V 110V 230V 230V 400V 460V
kW HP kW HP kW HP A mm/ kgl
in. Ib
Single-phase 110...230 V or three-phase 110...480 V supply voltage, 50/60 Hz
0.37 - 037 05 11 0.5 3 22.5x100.4 x 100/ ATSO01N103FT 0.160/
- 0.55 - - 1.5 0.89x 3.95x 3.94 0.353
0.75 05 075 1 22 2 6 22.5x100.4 x 100/ ATSO1N106FT 0.160/
- 1.1 15 3 3 0.89x3.95x3.94 0.353
1.1 1 15 2 4 5 9 45x130.7x 124/  ATSO1N109FT 0.280/
1.77x5.15x4.88 0.617
1.5 1.5 22 3 55 75 12 45x130.7 x 124/  ATSO1N112FT 0.280/
1.77x5.15x4.88 0.617
2.2 2 3 5 75 10 25 45x130.7x124/  ATSO1N125FT 0.350/
3 4 75 9 15 1.77x5.15x4.88 0.772
5.5 11
Accessories
Description For use with starter Reference Weight
kg/
b
Adapter for mounting on ATSO1N103FT, RHZ66 0.005/
- DZ5 MB rail ATSO1N106FT 0.011
Soft start/soft stop units for 0.75 to 15 kW motors (3)
Motor Starter
Motor power (1) Nominal Dimensions Reference (2) Weight
current WxDxH
kw HP A mm/ kg/
in. Ib
Three-phase supply voltage: 200...240 V 50/60 Hz
0.75/1.1 1/1.5 6 45x 130.7 x 124/  ATS01N206LU 0.420/
1.77x5.15x4.88 0.926
1.5 2 9 45x130.7 x 124/  ATS01N209LU 0.420/
1.77x5.15x4.88 0.926
2.2/3 3~ 12 45x130.7x124/ ATS01N212LU 0.420/
1.77x5.15x4.88 0.926
4/5.5 5/7.5 22 45x130.7 x 154/  ATS01N222LU 0.560/
1.77x5.15x 6.06 1.235
7.5 10 32 45x130.7 x 154/  ATS01N232LU 0.560/
1.77x5.15x 6.06 1.235
Three-phase supply voltage: 380...415V 50/60 Hz
1.5/2.2/3 - 6 45x130.7 x 124/  ATS01N206QN 0.420/
1.77x5.15x4.88 0.926
4 - 9 45x130.7x124/  ATS01N209QN 0.420/
1.77x5.15x4.88 0.926
5.5 - 12 45x130.7x 124/ ATS01N212QN 0.420/
1.77x5.15x4.88 0.926
7.5/11 - 22 45x130.7 x 154/  ATS01N222QN 0.560/
1.77x5.15x 6.06 1.235
15 - 32 45x130.7 x 154/  ATS01N232QN 0.560/
1.77x5.15x 6.06 1.235
Three-phase supply voltage: 440...480 V 50/60 Hz
- 2/3 6 45x130.7x 124/  ATS01N206RT 0.420/
1.77x5.15x4.88 0.926
- 5 9 45x130.7x124/  ATS01N209RT 0.420/
1.77x5.15x4.88 0.926
- 7.5 12 45x130.7x 124/  ATS01N212RT 0.420/
1.77x5.15x4.88 0.926
- 10/15 22 45x130.7x 154/  ATS01N222RT 0.560/
1.77x5.15x6.06 1.235
- 20 32 45x130.7 x 154/  ATS01N232RT 0.560/
1.77x5.15x 6.06 1.235

(1) Standard motor power ratings, HP power ratings indicated according to standard UL 508.
(2) For motor thermal protection, use a GVeME thermal-magnetic motor circuit breaker (see combinations page

1/7).

(3) Control power supply built into the starter.



Combinations Soft starters for

asynchronous motors

Altistart 01
400 V power supply, type 1 coordination

Motor Starter Circuit breaker Contactor Switch or aM fuses It Thermal
Class 10 Rating disconnect Reference Rating overload relay
switch
(base unit)
kW A A A A’s
M1 A1 Q1 KM1, KM2, KM3 Q2 F4
0.37 0.98 ATSO01N103FT GV2MEO5 1 LC1K06 or LR2K0306
LC1D09 LRDO5
0.55 1.5  ATS01N103FT GV2MEO06 1.6 LC1K06 or LR2K0307
LC1D09 LRDO06
0.75 2 ATS01N103FT  GV2MEO7 2.5 LC1K06 or LR2K0308
LC1D09 LRDO7
1.1 2.5  ATSOIN103FT GV2MEO08 4 LC1K06 or LR2K0308
LC1D09 LRDO08
ATS01N206QN GV2ME08 4 LC1KO06 or LR2K0308
LC1D09 LRDO08
1.5 3.5 ATS01N106FT GV2MEO08 4 LC1KO06 or LR2K0310
LC1D09 LRDO08
ATS01N206QN GV2MEO08 4 LC1K06 or LR2K0310
LC1D09 LRDO08
2.2 5 ATSO01N106FT GV2ME10 6.3 LC1KO06 or LR2K0312
LC1D09 LRD10
ATS01N206QN GV2ME10 6.3 LC1KO09 or LR2K0312
LC1D09 LRD10
3 6.5 ATS01N106FT GV2ME14 9 LC1KO09 or LR2K0314
LC1D09 LRD12
ATS01N206QN GV2ME14 9 LC1K09 or LR2K0314
LC1D09 LRD12
4 8.4 ATS01N109FT GV2ME14 9 LC1KO09 or LR2K0316
LC1D09 LRD14
ATS01N209QN GV2ME14 9 LC1KO09 or LR2K0316
LC1D09 LRD14
55 11 ATS01N112FT  GV2ME16 13 LC1K12 or LR2K0321
LC1D12 LRD16
ATS01N212QN GV2ME16 13 LC1K12 or LR2K0321
LC1D12 LRD16
7.5 148 ATS01N125FT GV2ME20 17 LC1D18 LRD21
ATS01N222QN GV2ME20 17 LC1D18 LRD21
9 18.1 ATSO01N125FT GV2ME21 21 LC1D25 LRD21
ATS01N222QN GV2ME21 21 LC1D25 LRD21
1 21 ATSO01N125FT GV2ME22 23 LC1D25 LRD22
ATS01N222QN GV2ME22 23 LC1D25 LRD22

15 28.5 ATS01N232QN GV2ME32 32 LC1D32 LRD3353
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PF600044

References

Altistart 22

soft start/soft stop units

Three-phase power supply voltage 230...440 V

Connection in the motor
power supply line

ATS22D17e0e@
ATS22D32e0e
ATS22D47e00

Connection in the motor power supply line
Motor power given in kW in accordance with standard IEC/EN 60947-4-2. 220 V control power supply on CL1, CL2

Motor Soft start/soft stop unit, 230...440 V - 50/60 Hz
Power indicated on Factory-set Nominal Power Dimensions Reference Weight
rating plate current current dissipated WxDxH
(In) (1) (IcL) (2) at nominal
230V 400V 440V current
kW kW kW A A w mm/ kgl
in. Ib
4 7.5 7.5 14.8 17 39 130 x 169 x 265/ ATS22D17Q 7.000/
5.12x6.65x 10.43 15.432
7.5 15 15 28.5 32 44 130 x 169 x 265/ ATS22D32Q 7.000/
5.12x6.65x10.43 15.432
11 22 22 42 47 48 130 x 169 x 265/ ATS22D47Q 7.000/
5.12x6.65x 10.43 15.432
15 30 30 57 62 59 145 x 207 x 295/ ATS22D62Q 12.000/
5.71x8.15x 11.61 26.455
18.5 37 37 69 75 63 145 x 207 x 295/ ATS22D75Q 12.000/
5.71x8.15x 11.61 26.455
22 45 45 81 88 66 145 x 207 x 295/ ATS22D88Q 12.000/
5.71x8.15x 11.61 26.455
30 55 55 100 110 73 150 x 229 x 356/ ATS22C11Q 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
37 75 75 131 140 82 150 x 229 x 356/ ATS22C14Q 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
45 90 90 162 170 91 150 x 229 x 356/ ATS22C17Q 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
55 110 110 195 210 117 206 x 299 x 425/ ATS22C21Q 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
75 132 132 233 250 129 206 x 299 x 425/ ATS22C25Q 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
90 160 160 285 320 150 206 x 299 x 425/ ATS22C32Q 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
110 220 220 388 410 177 206 x 299 x 425/ ATS22C41Q 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
132 250 250 437 480 218 304 x 340 x 455/ ATS22C48Q 50.000/
11.97 x 13.39x 17.91 110.231
160 315 355 560 590 251 304 x 340 x 455/ ATS22C59Q 50.000/
11.97x13.39x 17.91 110.231

Connection in the motor delta connection
Motor power given in kW in accordance with standard IEC/EN 60947-4-2. 220 V control power supply

Motor Soft start/soft stop unit, 230...440 V - 50/60 Hz
Power indicated on Factory-set Nominal Power Dimensions Reference Weight
rating plate current current dissipated WxDxH
4) (In) (IcL) at nominal
230V 400V 440V (1) (3) 2) current
kW kw kW A A w mm/ kg/
M in. Ib
5.5 11 15 14.8 17 39 130 x 169 x 265/ ATS22D17Q 7.000/
5.12x6.65x 10.43 15.432
Connection in the motor delta 11 22 22 28.5 32 44 130 x 169 x 265/ ATS22D32Q 7.000/
connection 5.12x6.65x10.43 15.432
18.5 45 45 42 47 48 130 x 169 x 265/ ATS22D47Q 7.000/
5.12x6.65x 10.43 15.432
22 55 55 57 62 59 145 x 207 x 295/ ATS22D62Q 12.000/
5.71x8.15x 11.61 26.455
30 55 75 69 75 63 145 x 207 x 295/ ATS22D75Q 12.000/
5.71x8.15x 11.61 26.455
37 75 75 81 88 66 145 x 207 x 295/ ATS22D88Q 12.000/
5.71x8.15x 11.61 26.455
45 90 90 100 110 73 150 x 229 x 356/ ATS22C11Q 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
55 110 110 131 140 82 150 x 229 x 356/ ATS22C14Q 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
75 132 132 162 170 91 150 x 229 x 356/ ATS22C17Q 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
90 160 160 195 210 117 206 x 299 x 425/ ATS22C21Q 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
110 220 220 233 250 129 206 x 299 x 425/ ATS22C25Q 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
132 250 250 285 320 150 206 x 299 x 425/ ATS22C32Q 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
160 315 355 388 410 177 206 x 299 x 425/ ATS22C41Q 33.000/
A SooD02eee 8.11x11.77 x 16.73 73,752
ATS22D88eee 220 355 400 437 480 218 304 x 340 x 455/ ATS22C48Q 50.000/
11.97 x 13.39x 17.91 110.231
250 400 500 560 590 251 304 x 340 x 455/ ATS22C59Q 50.000/
11.97 x13.39x 17.91 110.231
(1) In corresponds to the maximum continuous current for class 10 motors. It equates to the nominal current of a standard 4-pole,
400V, class 10 motor (standard application).
(2) IcL corresponds to the starter rating.
(3) In = motor current/ 3.
(4) When connected in the delta configuration, starters allow the use of motors of a larger rating relative to that of the starter. In this
configuration, the nominal motor current should not exceed 1.5 IcL.
Presentation: Combinations:
page 4 page 12
8 Schneider
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References (continued) Altistart 22

soft start/soft stop units
Three-phase power supply voltage 208...600 V

PFB00045

% Connection in the motor power supply line
Motor power given in kW in accordance with standard IEC/EN 60947-4-2. 220 V control power supply
Motor Soft start/soft stop unit, 230...600 V - 50/60 Hz
Power indicated on Factory-set Nominal Power Dimensions Reference Weight
rating plate current current dissipated (WxDxH)
(In) (IcL) at nominal
230V 400V 440V 500V (1) (2) current
kW kW kW kwW A A w mm/ kg/
in. Ib
Connection in the motor 4 7.5 7.5 9 14 17 39 130 x 169 x 265/ ATS22D17S6 7.000/
power supply line 5.12x6.65x 10.43 15.432
7.5 15 15 18.5 27 32 44 130 x 169 x 265/ ATS22D32S6 7.000/
5.12x6.65x10.43 15.432
1 22 22 30 40 47 48 130 x 169 x 265/ ATS22D47S6 7.000/
5.12x6.65x 10.43 15.432
15 30 30 37 52 62 59 145 x 207 x 295/ ATS22D62S6 12.000/
5.71x8.15x 11.61 26.455
18.5 37 37 45 65 75 63 145 x 207 x 295/ ATS22D75S56 12.000/
5.71x8.15x 11.61 26.455
22 45 45 55 77 88 66 145 x 207 x 295/ ATS22D88S6 12.000/
5.71x8.15x 11.61 26.455
30 55 55 75 96 110 73 150 x 229 x 356/ ATS22C11S6 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
37 75 75 90 124 140 82 150 x 229 x 356/ ATS22C14S6 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
45 90 90 110 156 170 91 150 x 229 x 356/ ATS22C17S6 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
55 110 110 132 180 210 117 206 x 299 x 425/ ATS22C21S6 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
75 132 132 160 240 250 129 206 x 299 x 425/ ATS22C2556 33.000/
8.11x11.77x16.73 72.752
90 160 160 220 302 320 150 206 x 299 x 425/ ATS22C32S6 33.000/
ATS22CTe00e 8.11x11.77x16.73 72.752
110 220 220 250 361 410 177 206 x 299 x 425/ ATS22C41S6 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
132 250 250 315 414 480 218 304 x 340 x 455/ ATS22C48S6 50.000/
11.97 x 13.39x 17.91 110.231
160 315 355 400 477 590 251 304 x 340 x 455/ ATS22C59S6 50.000/
11.97 x 13.39x 17.91 110.231
Motor power given in HP. 110 V control power supply
Motor Soft start/soft stop unit, 208...600 V - 50/60 Hz
Power indicated on Factory-set Nominal Power Dimensions Reference Weight
rating plate current current dissipated (WxDxH)
(In) (IcL) at nominal
208V 230V 460V 575V (1) (2) current
HP HP HP HP A A w mm/ kg/
in. b
3 5 10 15 14 17 39 130 x 169 x 265/ ATS22D17S6U 7.000/
5.12x6.65x 10.43 15.432
7.5 10 20 25 27 32 44 130 x 169 x 265/ ATS22D32S6U 7.000/
5.12x6.65x10.43 15.432
- 15 30 40 40 47 48 130 x 169 x 265/ ATS22D47S6U 7.000/
5.12x6.65x10.43 15.432
- 15 20 40 50 52 62 59 145 x 207 x 295/ ATS22D62S6U 12.000/
ATS22C20000 5.71x8.15x 11.61 26.455
20 25 50 60 65 75 63 145 x 207 x 295/ ATS22D75S6U 12.000/
ﬁggggi?:x 5.71x8.15x 11.61 26.455
25 30 60 75 77 88 66 145 x 207 x 295/ ATS22D88S6U 12.000/
5.71x8.15x 11.61 26.455
30 40 75 100 96 110 73 150 x 229 x 356/ ATS22C11S6U 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
40 50 100 125 124 140 82 150 x 229 x 356/ ATS22C14S6U 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
50 60 125 150 156 170 91 150 x 229 x 356/ ATS22C17S6U 18.000/
5.91x9.02x 14.02 39.683
60 75 150 200 180 210 117 206 x 299 x 425/ ATS22C21S6U 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
75 100 200 250 240 250 129 206 x 299 x 425/ ATS22C25S6U 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
100 125 250 300 302 320 150 206 x 299 x 425/ ATS22C32S6U 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
125 150 300 350 361 410 177 206 x 299 x 425/ ATS22C41S6U 33.000/
8.11x11.77x 16.73 72.752
150 - 350 400 414 480 218 304 x 340 x 455/ ATS22C48S6U 50.000/
11.97 x 13.39x 17.91 110.231
- 200 400 500 477 590 251 304 x 340 x 455/ ATS22C59S6U 50.000/
ATS22C48e00
ATS22059 11.97x13.39x 17.91 110.231
oee (1) In corresponds to the maximum continuous current for class 10 motors. It equates to the nominal current of a standard 4-pole,
400 V, class 10 motor (standard application).
(2) IcL corresponds to the starter rating.
Presentation: Combinations:
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Anexo V : Informe Ecodial

Fontana Daiana
NuUmero de teléfono: 3482265302

Informe del calculo de la instalacion

Unifilar Sistema de Arena
Completo

UNIVERSIDAD
TECNOLOGICA
NACIONAL

FACULTAD REGIONAL
RECONQUISTA

Informacioén de la empresa

Nombre : UTN Facultad Regional Reconquista.
Direccion :  Calle 44 N° 1000.
Cuidad : Reconquista Provincia de Santa Fe

Informacion del proyecto

Nombre :  Sistema de recuperacion y
reaondicionamiento de arena de moldeo
para fundicion.

Posicién :  Lobos Provincia de Buenos Aires.
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1 Descripcion del proyecto

1.1 Parametros generales del proyecto

Instalacion simple
Calculo simple
Norma interruptores

automaticos
Frecuencia

1.2 Parametros de calculo del cableado
300 mm?2

CSA maxima

1.3 Listado de cargas

1.31

IEC60364
TR50480
IEC 60947-2

50 Hz

Cargas del motor

Cinta 3
Zaranda
rotativa
Cinta 4
Cinta 2
Cinta 5
Cinta 6
Cinta 7
Cinta 8
Balde
elevador
Cinta 1
Rotor
molino
Turbinas
molino
Zaranda
vibratori
ai
Cinta 9

3,26
5,89

5,54
7,62
3,26
3,26
3,26
3,26
5,54

3,26
41,6

20,1

1,36

5,54

2,7
4,71

4,6
6,55
2,7
2,7
2,7
2,7
4,6

2,7
34,1

17,3

1,01

4,6

4,7
8,5

8
11
4,7
4,7
4,7
4,7
8

4,7
60

29

1,97

0,83
0,8

0,83
0,86
0,83
0,83
0,83
0,83
0,83

0,83
0,82

0,86

0,74

0,83

—_

_ A A A A

3F
3F

3F
3F
3F
3F
3F
3F
3F

3F
3F

3F

3F

3F

No
No

No
No
No
No
No
No
No

No
No

No

No

No

OO OO OOO0O [eNe]

o o
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2 Diseino general de la instalaciéon
2.1 Listado de aparamenta

211 Juego de barras y cuadros de BT

Tablero General de Baja Cualquiera 0,00 Sin definir
Tension
TS Sist. de Arena Cualquiera 0,00 Sin definir
WC 33 Tablero General 1 3F TN-S Con

de Baja Tension
WC 71 TS Sist. de Arena 1 3F TN-S Sin

2.1.2 Interruptor automatic

QA1 1 Masterpact 1000 3P3d Micrologic 5.0 E
NT - NT10H1

QA 74 1 Acti9 P25M - 14 3P3d M
P25M

QA 73 1 Acti9 P25M - 14 3P3d M
P25M

QA 65 1 Compact 400 3P3d Micrologic 5.3 E
NSX -
NSX400N

QA 65bis 1 Compact 250 3P3d Micrologic 5.2 E
NSX -
NSX250F

QA 75 1 Acti9 P25M - 14 3P3d M
P25M

QA 76 1 TeSys GV - 14 3P3d ME16
GV2ME

QA 77 1 Acti9 P25M - 14 3P3d M
P25M

QA 78 1 Acti9 P25M - 14 3P3d M
P25M

QA 79 1 Acti9 P25M - 14 3P3d M
P25M

QA 80 1 Acti9 P25M - 14 3P3d M
P25M

QA 81 1 Acti9 P25M - 14 3P3d M
P25M

QA 82 1 Acti9 P25M - 14 3P3d M
P25M

QA 89 1 TeSys GV - 65 3P3d L65
GV3L

QA 85 2 TeSys GV - 32 3P3d ME32
GV2ME

QA 86 2 Acti9 P25M - 2,5 3P3d M
P25M

QA 90 1 Acti9 P25M - 14 3P3d M
P25M

proyecto: Unifilar Sistema de Arena 29/10/2019
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WD 86 2

WD 82 1
WD 65 1
WD 76 1
CONE 1
XION
PILAR
DE
MEDIC
ION Y
PROT
ECCIO
N
GRAN
USUA
RIO A
TGBT
WD 73 1
WD 81 1
WD 74 1
WD 89 1
WD 85 2
WD 80 1
WD 90 1
WD 79 1
WD 77 1
WD 78 1

WD 75 1

213

QA 86

QA 82
QA 65
QA 76

DE
PILAR

QA 73
QA 81
QA 74
QA 89
QA 85
QA 80
QA 90
QA 79
QA 77
QA 78

QA 75

Programa de cables

Zaranda
vibratori
ail
Cinta 1

QA
65bis
Cinta 2

QA 1

Zaranda
rotativa
Balde
elevador
Cinta 3

Rotor
molino
Turbinas
molino
Cinta 8
Cinta 9
Cinta 7
Cinta 5
Cinta 6

Cinta 4

Multiconduct
or

Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or

Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or
Multiconduct
or

3 Notas de calculo

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

PVC

3.1 Circuitos de la fuente de BT

Ur

3.141

CircuitoRed 1

Tipo de conexién

Capacidad de la conexién - Ir

Polaridad

Esquema de puesta a tierra

Puesto privado

400 V
816 A
3F
TN-S

38

36,3
25
22,3

20

17,2
14,2
14,2
12,8
12
12
10,2
8,5
7,4
7,3

7,1

1x2,5
Cobre

1x2,5
Cobre
1x120
Cobre
1x2,5
Cobre
3x240
Cobre

1x2,5
Cobre
1x2,5
Cobre
1x2,5
Cobre
1x16 Cobre

1x6 Cobre

1x2,5
Cobre
1x2,5
Cobre
1x2,5
Cobre
1x2,5
Cobre
1x2,5
Cobre
1x2,5
Cobre

1x4 Cobre

1x4 Cobre

1x70 Cobre

1x4 Cobre

2x185
Cobre

1x4 Cobre

1x4 Cobre

1x4 Cobre

1x16 Cobre

1x6 Cobre

1x4 Cobre

1x4 Cobre

1x4 Cobre

1x4 Cobre

1x4 Cobre

1x4 Cobre

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Unién equipotencial No
Rb (puesta en tierra del neutro)

Ra ipuesta en tierra de las masasi NA

lk3max 21 kA
lk1min 7 KA
lef 5 kA
lef2min 5 kA
Cos “ c 0,25
Longitud 20 m
longitud maxima

Modo de colocacion 30

segun tabla 52-3 de la IEC 60364-

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en bandejas no
UNE 20460-5-523 (2004)

perforadas
Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios
Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C
THDI de rango 3 en el neutro 0%
Ib 816 A
Limitacion de dimensionamiento Iz

Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con Ir

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 0,79
Cuadro de referencia normativa B-52-17
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,687

Seccién 3x240 mm?

Anima Cobre

Iz 831 A
PEseleccionado
Seccién 2x185 mm?

Anima Cobre

(kA) 19,93 17,26 0,00 14,84 0,00 4,80 0,00

(kA) 19,93 17,26 0,00 14,84 0,00 4,80 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Ib

Distancia desde el origen
Informaciéon de
dimensionamiento

816 A

NA
de tamafio por el sistema

Gama Masterpact NT
Designacion NT10H1
Circuito nominal del interruptor 1000 A

Poder de corte 42 kA

TNS Un polo poder de corte NA

IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado NA

Pole y protegido polo 3P3d

Designacion de la unidad de
viaje
Trip calificacion unidad

Micrologic 5.0 E

1000 A

Ir
Tr

820 (ajuste : 0,82) A
24s

corriente Isd
Tsd

4100 (ajuste : 5) A
0,3s

Corriente li OFF

zZ

A Selectividad no calculada: no hay proteccion
BT aguas arriba

(A) 198,000 198,000 198,000 0

198,000 198,000 198,000

AUsL (%) 1,096 0,286
AUL1L2 (%) 1,140 0,330
AUL213 (%) 1,140 0,330
AUvsL1 (%) 1,140 0,330
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2n (%) 0,000 0,000
AUvsn (%) 0,000 0,000

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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3.2 Circuitos del alimentador

3.2.1 Circuitolnterconexion 65

Ib 198 A

Distancia desde el origen NA

Informacion de siezed por el uso
dimensionamiento

Gama Compact NSX
Designacion NSX400N
Circuito nominal del interruptor 400 A

Poder de corte 50 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado NA

Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de Micrologic 5.3 E
viaje

Trii calificaciéon unidad 400 A

Ir 221 A

Tr 16 s

Ajustes deretardocortes
corriente Isd 1105 A

Tsd 0,2s

Corriente i 4600 A

QA 1 Selectividad total
NT10H1

Micrologic 5.0 E

1000 A/ 3P3d

Longitud 25m
longitud maxima NA
Modo de colocacion 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejila

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

proyecto: Unifilar Sistema de Arena

29/10/2019



Pagina 10/44

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C
THDI de rango 3 en el neutro 0%
Ib 198 A
Limitacién de dimensionamiento Iz

Informacién de dimensionamiento

Dimensionada con Ir

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16
Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccion 1x120 mm?
Anima Cobre

Iz 240 A
Seccién 1x70 mm?
Anima Cobre

(kA) 15,83 13,71 0,00 11,53 0,00 4,05 0,00

(kA) 15,83 13,71 0,00 11,53 0,00 4,05 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Ib 198 A

Distancia desde el origen NA

Informacién de siezed por el uso
dimensionamiento

Gama Compact NSX
Designacion NSX250F
Circuito nominal del interruptor 250 A

Poder de corte 36 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 50

Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de Micrologic 5.2 E
viaje

Trip calificacion unidad 250 A

Ir 198 A

proyecto: Unifilar Sistema de Arena

29/10/2019



Pagina 11/44

Tr 4s
corriente Isd 297 A
Tsd 0,1s

Corriente li 1250 A

QA 65 4800 A

Micrologic 5.3 E
400 A/ 3P3d

(A) 198,000 198,000 198,000 0

A 198,000 198,000 198,000 0

AUsL (%) 1,521 0,426
AUL1L2 (%) 1,631 0,492
AUL213 (%) 1,631 0,492
AUL3L1 (%) 1,631 0,492
AULN (%) 0,000 0,000
AUL2N (%) 0,000 0,000
AULaN (%) 0,000 0,000

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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3.3 Conjunto del regulador de arranque

3.3.1 CircuitoCarga motor 74

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacioén de de tamaiio por el sistema
dimensionamiento

Gama Acti9 P25M
Designacion P25M

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 25
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de M
viaje

Trii calificaciéon unidad 14 A
Ir 9A
Tr NA
Ajustes de retardo cortes
corriente Isd 170 A
Tsd NA

Corriente li OFF

QA 65bis Selectividad total
NSX250F

Micrologic 5.2 E

250 A/ 3P3d

Designacion LC1KO06
Tipo de coordinacion T

Longitud 14,2 m
longitud maxima 73 m
Modo de colocacién 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejilla

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C
THDI de rango 3 en el neutro 0%
Ib 5A
Limitacion de dimensionamiento Iz

Informacién de dimensionamiento

Dimensionada con In

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16
Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccion 1x2,5 mm?
Anima Cobre

Iz 21,8 A
Seccion 1x4 mm?
Anima Cobre

(kA) 2,24 1,94 0,00 1,40 0,00 0,93 0,00

(kA) 2,24 1,94 0,00 1,40 0,00 0,93 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Directo
U 400 V
Potencia mecanica 2,2 kW

Id/Ir 7
I”d/Ir <=19
Ir 4,7 A
Sr 3,26 kVA
Pr 2,7 KW
Ccos¢ 0,83
Polaridad 3F
Numero de circuito 1
Ku (mode Normal) 1
Generador de armoénico No
THDI3 0%
NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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(A) 4,700 4,700 4,700 0

AUsL (%) 1,736 0,214
AUL1L2 (%) 1,879 0,248
AUL213 (%) 1,879 0,248
AUL3L1 (%) 1,879 0,248
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2n (%) 0,000 0,000
AULan (%) 0,000 0,000

AUstartup 1,874
3.3.2 CircuitoCarga motor 73

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacion de de tamaiio por el sistema
dimensionamiento

Gama Acti9 P25M
Designacion P25M

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 25
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de M
viaje

Trii calificaciéon unidad 14 A
Ir 9A
Tr NA
Ajustes deretardo cortos
corriente Isd 170 A
Tsd NA

Corriente li OFF

QA 65bis Selectividad total

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Designacion LC1K09
Tipo de coordinacion T

Longitud 17,2 m
longitud maxima 73 m
Modo de colocacion 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejila

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

Ib 9A

Limitacion de dimensionamiento Iz

Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con In

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccioén 1x2,5 mm?

Anima Cobre

Iz 21,8 A

PEseleccionado
Seccion 1x4 mm?2

Anima Cobre

(kA) 1,87 1,62 0,00 1,17 0,00 0,79 0,00

(kA) 1,87 1,62 0,00 1,17 0,00 0,79 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.
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Tipo de inicio Directo
U 400 V
Potencia mecanica 4 kKW

Id/Ir 7

I”d/Ir <=19

Ir 8,5 A
Sr 5,89 kVA
Pr 4,71 kW
COSQ® 0,8
Polaridad 3F
Numero de circuito 1

Ku (mode Normal) 1
Generador de armoénico No
THDI3 0%

NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 8,500 8,500 8,500 0

8,500

AUz (%) 1,974 0,453
AUL1L2 (%) 2,155 0,523
AUL213 (%) 2,155 0,523
AUL3L1 (%) 2,155 0,523
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2n (%) 0,000 0,000
AUL3N (%) 0,000 0,000

AUstartup 2,284
3.3.3 CircuitoCarga motor 75

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacién de de tamario por el sistema
dimensionamiento

Gama Acti9 P25M

Designacion P25M

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 25
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de M
viaje

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Trip calificacion unidad 14 A

Ir 9A

Tr NA

corriente Isd 170 A

Tsd NA

Corriente li OFF

QA 65bis Selectividad total
NSX250F

Micrologic 5.2 E
250 A/ 3P3d

Designacion LC1KO09
Tipo de coordinacion T

Longitud 7,1m
longitud maxima 73 m
Modo de colocacion 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejila

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

Ib 8A

Limitacion de dimensionamiento Iz

Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con In

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1

Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1

Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87
Seccién 1x2,5 mm?
Anima Cobre

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Iz 21,8 A
PEseleccionado
Seccion 1x4 mm?

Anima Cobre

(kA) 4,11 3,56 0,00 2,61 0,00 1,60 0,00

(kA) 4,11 3,56 0,00 2,61 0,00 1,60 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccidon de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Directo
U 400 V
Potencia mecanica 4 kW
Id/Ir 7
I”d/Ir <=19
Ir 8A
Sr 5,54 kVA
Pr 4,6 KW
CcosQ 0,83
Polaridad 3F
Numero de circuito 1
Ku (mode Normal) 1
Generador de armoénico No
THDI3 0%
NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 8,000 8,000 8,000 0

A 8,000 8,000 8,000 0

AUsL (%) 1,704 0,182
AUL12 (%) 1,842 0,211
AUL213 (%) 1,842 0,211
AUvsL1 (%) 1,842 0,211
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2N (%) 0,000 0,000
AUL3N (%) 0,000 0,000

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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AUstartup 1,871
3.3.4 CircuitoCarga motor 76

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacion de de tamaiio por el sistema
dimensionamiento

Gama TeSys GV

Designacion GV2ME

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 36
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de ME16
viaje

Trip calificacion unidad 14 A
Ajustes de retardolarges
Ir 11A
Tr NA
corriente Isd 170 A
Tsd NA

Corriente i

QA 65bis Selectividad total
NSX250F

Micrologic 5.2 E

250 A/ 3P3d

Designacion LC3K06
Tipo de coordinacion T

Longitud 22,3 m
longitud maxima 73 m
Modo de colocacién 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejila

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Ib 1

1A

Limitacién de dimensionamiento 1z
Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con Ir

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14

Factor de resistividad térmica del 1

Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccién 1x2,5 mm?
Anima Cobre

Iz 21,8 A
Seccion 1x4 mm?
Anima Cobre

(kA) 1,47 1,27 0,00 0,92 0,00 0,62 0,00

(kA) 1,47 1,27 0,00 0,92 0,00 0,62 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio
U
Potencia mecanica
Id/Ir
I”d/Ir
Ir
Sr
Pr
cosQ
Polaridad
Numero de circuito
Ku (mode Normal)
Generador de armoénico
THDI3

Sensibilidad a exceso de voltaje

Estrella-Triangulo
400 V
5,5 kW

2

<=19
11A
7,62 kVA
6,55 kW
0,86

3F

1

1

No

0%

NA

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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(A) 11,000 11,000 11,000 0

(A) 11,000 11,000 11,000

AUsL (%) 2,337 0,816
AUL1L2 (%) 2,574 0,942
AUL213 (%) 2,574 0,942
AUvsL1 (%) 2,574 0,942
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2N (%) 0,000 0,000
AUL3N (%) 0,000 0,000

AUstartup 2,737
3.3.5 CircuitoCarga motor 77

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacioén de de tamaiio por el sistema
dimensionamiento

Gama Acti9 P25M

Designacion P25M

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 25
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de M
viaje

Trii calificaciéon unidad 14 A
Ir 9A
Tr NA
Ajustes de retardo cortos
corriente Isd 170 A
Tsd NA

Corriente i OFF

QA 65bis Selectividad total

Micrologic 5.2 E
250 A/ 3P3d

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Designacion LC2K06
Tipo de coordinacion T

Longitud 74m
longitud maxima 73m
Modo de colocacion 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejila

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

Ib 5A

Limitacién de dimensionamiento Iz

Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con In

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccioén 1x2,5 mm?
Anima Cobre

Iz 21,8 A
Seccion 1x4 mm?
Anima Cobre

(kA) 3,97 3,44 0,00 2,52 0,00 1,56 0,00

(kA) 3,97 3,44 0,00 2,52 0,00 1,56 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccidon de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Directo
U 400 V

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Potencia mecanica 2,2 kW
Id/Ir 7
I”d/Ir <=19
Ir 4,7 A
Sr 3,26 kVA
Pr 2,7 kW
CcosQp 0,83
Polaridad 3F
Numero de circuito 1
Ku (mode Normal) 1
Generador de armoénico No
THDI3 0%
NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 4,700 4,700

4,700

AUsL (%) 1,633 0,112
AUL12 (%) 1,760 0,129
AUL213 (%) 1,760 0,129
AUL3L1 (%) 1,760 0,129
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2N (%) 0,000 0,000
AULaN (%) 0,000 0,000

AUstartup 1,723
3.3.6 CircuitoCarga motor 78

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacion de de tamaiio por el sistema
dimensionamiento

Gama Acti9 P25M
Designacion P25M

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 25
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de M
viaje

Trip calificacion unidad 14 A
Ir 9A

proyecto: Unifilar Sistema de Arena 29/10/2019
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Tr

NA

corriente Isd
Tsd

170 A
NA

Corriente li

Micrologic 5.2 E
250 A/ 3P3d

OFF

Selectividad total

Designacion
Tipo de coordinacion

LC1KO06
T1

Longitud

longitud maxima

Modo de colocacion

segun tabla 52-3 de la IEC 60364-
5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la
UNE 20460-5-523 (2004)

Tipo de cable

Cdad de circuitos juntos
suplementarios

Aislante

Temperatura ambiente

THDI de rango 3 en el neutro

Ib

Limitacién de dimensionamiento
Informacion de dimensionamiento

Factor de temperatura

Cuadro de referencia normativa
Factor de resistividad térmica del
Referencia de tabla estandar
Factor de neutro cargado

Cuadro de referencia normativa
Factor de agrupamiento
Cuadro de referencia normativa
Usuario factor de correccion
Factor global

7,3m

73 m

32

E

Cables multiconductores en soportes o
bandejas de rejilla

Multiconductor

0

PVC

40 °C

0%

5A

1z

Dimensionada con In

0,87
B-52-14
1
B-52-16
1

E-52-1

1
B-52-20
1

0,87

Seccién
Anima
Iz

Seccioén

1x2,5 mm?
Cobre
21,8 A

1x4 mm?

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Anima Cobre
‘Modo de explotacion Normal
(kA) 4,02 3,48 0,00 2,55 0,00 1,57 0,00

(kA) 4,02 3,48 0,00 2,55 0,00 1,57 0,00

Resultados de célculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipodtesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Directo
U 400 V
Potencia mecanica 2,2 kW

Id/Ir 7
I”d/Ir <=19
Ir 47 A
Sr 3,26 kVA
Pr 2,7 kW
COSQ® 0,83
Polaridad 3F
Numero de circuito 1
Ku (mode Normal) 1
Generador de armoénico No
THDI3 0%
NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 4,700 4,700 4,700 0

A 4,700 4,700 4,700 0

AUsL (%) 1,632 0,110
AUL12 (%) 1,759 0,127
AUL213 (%) 1,759 0,127
AUL3L1 (%) 1,759 0,127
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2N (%) 0,000 0,000
AULan (%) 0,000 0,000

AUStadUp 1 ,720

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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3.3.7 CircuitoCarga motor 79

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacion de de tamaiio por el sistema
dimensionamiento

Gama Acti9 P25M
Designacion P25M

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 25
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de M
viaje

Trip calificacion unidad 14 A

=
©
>

Tr NA

corriente Isd 170 A

Tsd NA

Corriente li OFF

QA 65bis Selectividad total
NSX250F

Micrologic 5.2 E
250 A/ 3P3d

Designacion LC1K06

Tipo de coordinacion T

Longitud 8,5m
longitud maxima 73 m
Modo de colocacion 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejila

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

Ib 5A

Limitacion de dimensionamiento Iz

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con In

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccién 1x2,5 mm?
Anima Cobre

Iz 21,8 A
Seccion 1x4 mm?
Anima Cobre

(kA) 3,53 3,06 0,00 2,23 0,00 1,41 0,00

(kA) 3,53 3,06 0,00 2,23 0,00 1,41 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Directo
U 400 V
Potencia mecanica 2,2 kW
Id/Ir 7
I”d/Ir <=19
Ir 47 A
Sr 3,26 kVA
Pr 2,7 kW
cosQ 0,83
Polaridad 3F

Numero de circuito
Ku (mode Normal)

1
1

Generador de armonico No
THDI3 0%
NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 4,700 4,700

4,700 0

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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(A) 4,700 4,700 4,700 0

AUsL (%) 1,650 0,128
AUL12 (%) 1,780 0,148
AUL213 (%) 1,780 0,148
AULsL1 (%) 1,780 0,148
AULIN (%) 0,000 0,000
AULan (%) 0,000 0,000
AULsn (%) 0,000 0,000

AUStartUp 1 1747
3.3.8 CircuitoCarga motor 80

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacion de de tamafio por el sistema
dimensionamiento

Gama Acti9 P25M
Designacion P25M

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 25
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de M
viaje

Trii calificacion unidad 14 A
Ir 9A
Tr NA
Ajustes de retardo cortos
corriente Isd 170 A
Tsd NA

Corriente i OFF

QA 65bis Selectividad total

Micrologic 5.2 E
250 A/ 3P3d

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Designacion LC1KO06
Tipo de coordinacion T

Longitud 12m
longitud maxima 73 m
Modo de colocacion 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejila

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

Ib 5A

Limitacién de dimensionamiento 1z

Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con In

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccién 1x2,5 mm?
Anima Cobre

Iz 21,8 A
Seccion 1x4 mm?
Anima Cobre

(kA) 2,61 2,26 0,00 1,64 0,00 1,07 0,00

(kA) 2,61 2,26 0,00 1,64 0,00 1,07 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Directo
U 400 V
Potencia mecanica 2,2 kW

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Id/Ir 7
I”d/Ir <=19
Ir 47 A
Sr 3,26 kVA
Pr 2,7 kW
CcosQp 0,83
Polaridad 3F
Numero de circuito 1
Ku (mode Normal) 1
Generador de armoénico No
THDI3 0%
NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 4,700 4,700 4,700 0

A 4,700 4,700 4,700 0

AUsL (%) 1,703 0,181
AUL12 (%) 1,841 0,209
AUL213 (%) 1,841 0,209
AUvsL1 (%) 1,841 0,209
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2N (%) 0,000 0,000
AULaN (%) 0,000 0,000

AUstartup 1,825
3.3.9 CircuitoCarga motor 81

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacion de de tamaiio por el sistema
dimensionamiento

Gama Acti9 P25M

Designacion P25M

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 25
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de M
viaje

Trip calificacion unidad 14 A
Ir 9A
Tr NA

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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corriente Isd
Tsd

170 A
NA

Corriente li

Micrologic 5.2 E
250 A/ 3P3d

OFF

Selectividad total

Designacion
Tipo de coordinacion

LC1KO09
T1

Longitud

longitud maxima

Modo de colocacion

segun tabla 52-3 de la IEC 60364-
5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la
UNE 20460-5-523 (2004)

Tipo de cable

Cdad de circuitos juntos
suplementarios
Aislante

Temperatura ambiente

THDI de rango 3 en el neutro

Ib

Limitacién de dimensionamiento
Informacion de dimensionamiento

Factor de temperatura

Cuadro de referencia normativa
Factor de resistividad térmica del
Referencia de tabla estandar
Factor de neutro cargado

Cuadro de referencia normativa
Factor de agrupamiento
Cuadro de referencia normativa
Usuario factor de correccion
Factor global

14,2 m

73 m

32

E

Cables multiconductores en soportes o
bandejas de rejilla

Multiconductor

0

PVC

40 °C

0 %

8 A

1z

Dimensionada con In

0,87
B-52-14
1
B-52-16
1

E-52-1

1
B-52-20
1

0,87

Seccién
Anima
Iz

Seccioén
Anima

1x2,5 mm?
Cobre
21,8 A

1x4 mm?
Cobre

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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(kA) 2,24 1,94 0,00 1,40 0,00 0,93 0,00

(kA) 2,24 1,94 0,00 1,40 0,00 0,93 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipodtesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Directo
U 400V
Potencia mecanica 4 kW
Id/Ir 7
I”d/Ir <=19
Ir 8A
Sr 5,54 kVA
Pr 4,6 KW
CcosQp 0,83
Polaridad 3F
Numero de circuito 1
Ku (mode Normal) 1
Generador de armoénico No
THDI3 0%
NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 8,000 8,000 8,000 0

8,000

AUsL (%) 1,886 0,365
AUL12 (%) 2,053 0,421
AUL213 (%) 2,053 0,421
AUL3L1 (%) 2,053 0,421
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2N (%) 0,000 0,000
AULaN (%) 0,000 0,000

AUstartup 2,158
3.3.10 CircuitoCarga motor 82

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacion de de tamafio por el sistema
dimensionamiento

Gama Acti9 P25M

Designacion P25M

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 25
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de M
viaje

Trip calificacion unidad 14 A
Ir 9A
Tr NA
corriente Isd 170 A
Tsd NA
Corriente li OFF
QA 65bis Selectividad total
NSX250F

Micrologic 5.2 E

250 A/ 3P3d

Designacion LC1KO06
Tipo de coordinacion T

Longitud 36,3 m
longitud maxima 73 m
Modo de colocacion 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejilla

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

Ib 5A

Limitacion de dimensionamiento Iz

Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con In

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccioén 1x2,5 mm?
Anima Cobre

Iz 21,8 A
Seccion 1x4 mm?
Anima Cobre

(kA) 0,92 0,80 0,00 0,57 0,00 0,40 0,00

(kA) 0,92 0,80 0,00 0,57 0,00 0,40 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Directo
U 400V
Potencia mecanica 2,2 kW
Id/Ir 7
I”d/Ir <=19
Ir 47 A
Sr 3,26 kVA
Pr 2,7 kW
cosQp 0,83
Polaridad 3F

Numero de circuito
Ku (mode Normal)

1
1

Generador de armoénico No
THDI3 0%
NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 4,700 4,700

4,700 0

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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A 4,700 4,700 4,700 0

AUsL (%) 2,069 0,548
AUL1L2 (%) 2,264 0,633
AUL213 (%) 2,264 0,633
AUvsL1 (%) 2,264 0,633
AULN (%) 0,000 0,000
AUL2n (%) 0,000 0,000
AUvsN (%) 0,000 0,000

AUStartUp 2,367
3.3.11 CircuitoCarga motor 89

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacion de de tamafio por el sistema
dimensionamiento

Gama TeSys GV

Designacion GV3L

Circuito nominal del interruptor 65 A

Poder de corte 50 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado NA
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de L65
viaje

Trip calificacion unidad 65 A
Ir NA
Tr NA
corriente Isd 845 A
Tsd NA
Corriente li OFF
QA 65bis Selectividad total
NSX250F

Micrologic 5.2 E

250 A/ 3P3d

Designacion LC1D65A
Tipo de coordinacion T

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Longitud 12,8 m
longitud maxima 66,2 m
Modo de colocacion 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandeias de rejilla

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

Ib 60 A

Limitacién de dimensionamiento Iz

Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con In

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccién 1x16 mm?
Anima Cobre
Iz 69,6 A
Seccién 1x16 mm?
Anima Cobre

(kA) 9,43 8,16 0,00 6,29 0,00 2,79 0,00

(kA) 9,43 8,16 0,00 6,29 0,00 2,79 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Arrancador progresivo
U 400 V
Potencia mecanica 30 kW
Id/Ir 3
I”d/Ir <=19
Ir 60 A

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Sr 41,6 kKVA
Pr 34,1 KW
Ccos@ 0,82
Polaridad 3F
Numero de circuito 1
Ku (mode Normal) 1
Generador de armoénico No
THDI3 0%

NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 60,000 60,000 60,000

o

o

(A) 60,000 60,000 60,000

AUsL (%) 1,915 0,394
AUL1L2 (%) 2,086 0,455
AUL213 (%) 2,086 0,455
AUL3L1 (%) 2,086 0,455
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2n (%) 0,000 0,000
AUL3N (%) 0,000 0,000

AUStadUp 2,371
3.3.12 CircuitoCarga motor 85

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacioén de de tamaiio por el sistema
dimensionamiento

Gama TeSys GV

Designacion GV2ME

Circuito nominal del interruptor 32 A

Poder de corte 10 kKA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 36
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de ME32
viaje

Trii calificaciéon unidad 32A
Ir 30A
Tr NA

corriente Isd 416 A

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Tsd NA

Corriente li OFF

QA 65bis Selectividad total
NSX250F

Micrologic 5.2 E

250 A/ 3P3d

Designacion LC1D32
Tipo de coordinacion T

Longitud 12m
longitud maxima 55,5m
Modo de colocacion 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejila

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

Ib 29 A

Limitacion de dimensionamiento Iz

Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con In

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1

Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1

Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87
Seccién 1x6 mm?
Anima Cobre

Iz 374 A
Seccién 1x6 mm?
Anima Cobre

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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(kA) 5,41 4,69 0,00 3,46 0,00 1,76 0,00

(kA) 5,41 4,69 0,00 3,46 0,00 1,76 0,00

Resultados de célculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipodtesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Arrancador progresivo
U 400 V
Potencia mecanica 15 kW

Id/Ir 3

I”d/Ir <=19

Ir 29 A

Sr 20,1 kVA
Pr 17,3 KW
CcosQp 0,86
Polaridad 3F
Numero de circuito 2

Ku (mode Normal) 1
Generador de armoénico No
THDI3 0%

NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 29,000 29,000 29,000 0

29,000 29,000 29,000

AUsL (%) 2,007 0,486
AUL1L2 (%) 2,192 0,561
AUL213 (%) 2,192 0,561
AUL3L1 (%) 2,192 0,561
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2N (%) 0,000 0,000
AULaN (%) 0,000 0,000

AUstartup 2,374
3.3.13 CircuitoCarga motor 86

Ib NA

proyecto: Unifilar Sistema de Arena

29/10/2019
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Distancia desde el origen
Informacién de
dimensionamiento

Gama

Designacion

Circuito nominal del interruptor
Poder de corte

TNS Un polo poder de corte

IT Uno de los polos Capacidad
de ruptura

Poder de corte reforzado

Pole y protegido polo
Designacion de la unidad de
viaje

Trip calificacion unidad

Ir

—
=

corriente Isd
Tsd

Corriente i

QA 65bis
NSX250F
Micrologic 5.2 E
250 A/ 3P3d

NA
de tamafio por el sistema

Acti9 P25M
P25M
25A

150 kA

NA

NA

25
3P3d
M
25A

2A
NA

33,5A
NA

OFF

Selectividad total

Designacion LC1K06
Tipo de coordinacion T

Longitud 38 m
longitud maxima 377 m
Modo de colocacion 32

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en soportes o
UNE 20460-5-523 (2004) bandejas de rejila

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

Ib 2A

Limitacion de dimensionamiento Iz

Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con In

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Factor de resistividad térmica del 1

Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccioén 1x2,5 mm?
Anima Cobre

Iz 21,8 A
Seccion 1x4 mm?
Anima Cobre

(kA) 0,88 0,76 0,00 0,55 0,00 0,38 0,00

(kA) 0,88 0,76 0,00 0,55 0,00 0,38 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio
U
Potencia mecanica
Id/Ir
I”d/Ir
Ir
Sr
Pr
COoSQ
Polaridad
Numero de circuito
Ku (mode Normal)
Generador de armoénico
THDI3

Sensibilidad a exceso de voltaje

Directo
400 V
0,75 kW
6

<=19
1,97 A
1,36 kVA
1,01 kW
0,74

3F

2

1

No

0%

NA

(A) 1,970 1,970

1,970 0

(A) 1,970 1,970

1,970 0

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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AUsL (%) 1,736 0,215
AUL12 (%) 1,880 0,248
AUL213 (%) 1,880 0,248
AUL3L1 (%) 1,880 0,248
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2N (%) 0,000 0,000
AULan (%) 0,000 0,000

AUStadUp 1 ,823
3.3.14 CircuitoCarga motor 90

Ib NA

Distancia desde el origen NA

Informacion de de tamaiio por el sistema
dimensionamiento

Gama Acti9 P25M
Designacion P25M

Circuito nominal del interruptor 14 A

Poder de corte 15 kA

TNS Un polo poder de corte NA
IT Uno de los polos Capacidad NA

de ruptura

Poder de corte reforzado 25
Pole y protegido polo 3P3d
Designacion de la unidad de M
viaje

Trip calificacion unidad 14 A
Ir 9A
Tr NA
corriente Isd 170 A
Tsd NA
Corriente li OFF
QA 65bis Selectividad total
NSX250F

Micrologic 5.2 E

250 A/ 3P3d

Designacion LC1K09
Tipo de coordinacion T1

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Longitud 10,2 m
longitud maxima 73 m
Modo de colocacion 31

segun tabla 52-3 de la IEC 60364- E

5-52 (2001) y tabla 52-B2 de la Cables multiconductores en bandejas
UNE 20460-5-523 (2004) perforadas colocadas verticalmente

Tipo de cable Multiconductor
Cdad de circuitos juntos 0
suplementarios

Aislante PVC
Temperatura ambiente 40 °C

THDI de rango 3 en el neutro 0%

Ib 8A

Limitacion de dimensionamiento Iz

Informacion de dimensionamiento  Dimensionada con In

Factor de temperatura 0,87
Cuadro de referencia normativa B-52-14
Factor de resistividad térmica del 1
Referencia de tabla estandar B-52-16

Factor de neutro cargado 1
Cuadro de referencia normativa E-52-1
Factor de agrupamiento 1
Cuadro de referencia normativa B-52-20
Usuario factor de correccion 1

Factor global 0,87

Seccién 1x2,5 mm?
Anima Cobre

Iz 21,8 A
Seccion 1x4 mm?
Anima Cobre

(kA) 3,01 2,61 0,00 1,90 0,00 1,22 0,00

(kA) 3,01 2,61 0,00 1,90 0,00 1,22 0,00

Resultados de calculo en base al informe técnico Cenelec TR50480.Hipotesis y seleccion de la aparamenta

bajo la responsabilidad del usuario.

Tipo de inicio Directo
u 400 V
Potencia mecanica 4 kW
Id/Ir 7
I”d/Ir <=19
Ir 8A
Sr 5,54 kVA
Pr 4.6 kW

proyecto: Unifilar Sistema de Arena
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Ccos¢ 0,83

Polaridad 3F

Numero de circuito 1

Ku (mode Normal) 1

Generador de armoénico No

THDI3 0%
NA

Sensibilidad a exceso de voltaje

(A) 8,000 8,000 8,000 0

8,000

AUsL (%) 1,784 0,262
AUL12 (%) 1,934 0,303
AUL213 (%) 1,934 0,303
AULsL1 (%) 1,934 0,303
AULIN (%) 0,000 0,000
AUL2n (%) 0,000 0,000
AULaN (%) 0,000 0,000

AUStadUp 1 ,996

proyecto: Unifilar Sistema de Arena

29/10/2019



Anexo VI — Apéndice

VI.1. Formularios para estudio de tiempos:

Estudios de tiempos: ciclo breve.

Departamento: Seccion: Estudio N°:
Operacidn: Estudio de metodos N°: Hoja N°: de
Instalacion/Maquina: N°: Fin:
Comienzo:
Producto/Pieza: N°: Tiempo transc.
Operario:
plano N°: Material: Observado por:
Fecha:
Calidad: Condiciones de trabajo: Comprobado:
L Tiempo observado Total |Prome
N° Descripcidn del elemento R V. T.N
P 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 7.0 dio
1 Separar la pieza del molde 13,52 | 13,49 | 13,47 | 13,52 | 13,51 | 13,62 | 13,6 | 13,52 | 13,53 | 13,52 | 135,3 | 13,53 | 100 | 13,53
2 Desterronar 17,34 | 17,35 | 17,25 | 17,32 | 17,4 | 1745 | 17,42 | 17,35 | 17,34 | 17,36 | 173,58 | 17,36 95 16,49
3 Transp. A almacenamiento 1 18,24 | 18,25 | 18,25 | 18,17 | 18,27 | 18,26 | 18,26 | 18,18 | 18,26 | 18,25 | 182,39 | 18,24 | 105 | 19,16
4 Alimentar la zaranda 12,92 | 12,92 | 12,94 | 13,07 | 13,1 | 12,93 | 12,94 | 12,96 | 12,94 | 12,96 | 129,68 | 12,97 | 92,5 12
5 Zarandeo 71,1 | 71,07 | 71,08 | 71,05 | 71,07 | 71,1 | 71,09 | 71,06 | 71,08 | 71,1 710,8 | 71,08 | 100 | 71,08
Recolectar los residuos que
6 q 8,15 8,19 8,09 8,06 8,17 8,2 8,17 8,35 8,16 8,16 81,7 8,17 | 102,5] 8,373
guedan en la zaranda
Amontonar arena proveniente
7 de la zaranda P 263,51 263,51(263,52|263,52|263,53 (263,53 263,77 263,77 | 263,76 | 263,75 | 2636,2 (263,62 90 237,3
8 Transp. A almacenamiento 2 14,57 | 14,58 | 14,81 | 14,79 | 14,56 | 14,43 | 14,56 | 14,57 | 14,42 | 14,58 | 145,87 | 14,59 | 100 | 14,59
Cargar el molino con arena
9 recigclada I 12,46 | 12,45 | 12,66 | 12,67 | 12,45 | 12,46 | 12,44 | 12,43 | 12,63 | 12,45 | 125,1 | 12,51 95 11,88
Cargar el molino con arena
10 g . I , 9,85 9,62 9,58 9,59 9,83 9,62 9,61 9,6 9,62 9,59 | 96,51 | 9,65 95 9,167
bentonita y carbén
11 |Cargar el molino con agua 993 | 995 | 992 | 992 | 994 | 993 [ 993 | 993 | 992 | 9,93 99,3 9,93 | 100 |9,931
12 |Mezclado 147,04 | 147,06 | 147,05 | 147,05 | 147,05 | 147,07 | 147,07 | 147,08 | 147,05 | 147,06 | 1470,6 (147,06 100 | 147,1
Cargar el capacho con la
13 mezgcla P 51,52 | 51,63 | 51,53 | 51,54 | 51,4 | 51,52 | 51,53 | 51,52 | 51,61 | 51,53 | 515,33 | 51,53 | 97,5 | 50,25
14 |Transp. Acinta 5,58 5,58 5,57 5,58 5,36 5,58 5,58 5,59 5,59 5,79 55,8 5,58 100 [ 5,578
15 |Cargar cinta desde capacho 584,39 584,65 | 584,68 | 584,41 | 584,4 | 584,41 (584,42| 584,41 (584,42|584,42| 5844,6 |584,46| 95 555,2

T.0: Tiempo observado, V: Valoracién, T.N: Tiempo Normal.




Resumen del estudio

Departamento: Seccioén: Estudio N°:
Operacion: Estudio de metodos N°: Hoja N°: de
Instalacion/Maquina: N°: Fin:
Comienzo:
Producto/Pieza: N°: Tiempo transc.
Operario:
plano N°: Material: Observado por:
Fecha:
Calidad: Condiciones de trabajo: Comprobado:
L Tiempo observado Prome
Descripcion del elemento 1 3 3 7 < 6 7 3 5 ™ dio TN |Supl. %| T. Std.
Separar la pieza del molde v 100 125 125 100 100 5 £ 100 100 100 13,53 | 13,53 2 13,80

To | 13,52 | 13,49 | 13,47 | 13,52 | 13,51 | 13,62 | 13,6 | 13,52 | 13,53 | 13,52

Desterronar \ 100 100 125 100 75 75 75 100 100 100 17,36 | 16,49 2 16,82
To | 17,34 | 17,35 | 17,25 | 17,32 | 17,4 | 17,45 | 17,42 | 17,35 | 17,34 | 17,36

Transp. A almacenamiento 1 v 100 100 100 125 100 100 100 125 100 100 18,24 | 19,16 2 19,54
To | 18,24 | 18,25 | 18,25 | 18,17 | 18,27 | 18,26 | 18,26 | 18,18 | 18,26 | 18,25

Alimentar la zaranda v 100 100 100 £ 5 100 100 e 100 100 12,97 12 2 12,24
To | 12,92 | 12,92 | 12,94 | 13,07 | 13,1 | 12,93 | 12,94 | 12,96 | 12,94 | 12,96

\ 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

Zarandeo 71,08 | 71,08 2 72,50
To 71,1 | 71,07 | 71,08 | 71,05 | 71,07 | 71,1 | 71,09 | 71,06 | 71,08 | 71,1

Recolectar los residuos que \" 100 100 125 125 100 100 100 75 100 100 817 | 8373 5 8,50

quedan en la zaranda To | 8,15 | 8,19 | 8,09 | 8,06 | 8,17 8,2 8,17 | 8,35 | 8,16 | 8,16

Amontonar arena proveniente | V 100 100 100 100 100 100 75 75 75 75 263,62 2373 5 242

de la zaranda To |263,51(263,51|263,52|263,52263,53|263,53|263,77 263,77 | 263,76 | 263,75

Transp. A almacenamiento 2 v 100 100 5 5 100 125 100 100 125 100 14,59 | 14,59 2 14,88
To | 14,57 | 14,58 | 14,81 | 14,79 | 14,56 | 14,43 | 14,56 | 14,57 | 14,42 | 14,58

Cargar el molino con arena Vv 100 100 100 75 100 100 100 100 75 100 12,51 | 11,88 5 12,12

reciclada To | 12,46 | 12,45 | 12,66 | 12,67 | 12,45 | 12,46 | 12,44 | 12,43 | 12,63 | 12,45

Cargar el molino con arena Vv 75 100 100 100 75 100 100 100 100 100 965 | 917 5 935

bentonita y carbén To | 9,85 | 9,62 | 9,58 | 9,59 | 9,83 | 9,62 | 9,61 9,6 9,62 | 9,59 ! ! !

Cargar el molino con agua \' 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 9,03 9,03 ) 10,13
To 9,93 9,95 9,92 9,92 9,94 9,93 9,93 9,93 9,92 9,93

Mezclado \' 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 147,06 | 147,1 ) 150
To |147,04(147,06|147,05|147,05|147,05| 147,07 | 147,07 | 147,08 | 147,05 | 147,06

Cargar el capacho con la Vv 100 75 100 100 125 100 100 100 75 100 51,53 | 50,25 5 51,25

mezcla To | 51,52 (51,63 |51,53| 5154 | 51,4 | 51,52 | 51,53 | 51,52 | 51,61 | 51,53

Transp. A cinta \' 100 100 100 100 125 100 100 100 100 75 5,58 | 5,578 ) 5,69

To | 5,558 | 558 | 557 | 558 | 536 | 558 | 558 559 [ 559 | 579

Cargar cinta desde capacho v 100 5 5 100 100 100 100 100 100 100 584,46 | 555,2 5 583
To |584,39|584,65 (584,68 |584,41| 584,4 [584,41|584,42| 584,41 (584,42 | 584,42

V: Valoracion, To: Tiempo Observado, TN: Tiempo Normal, TStd.: Tiempo Standard.




VI.2. Diagrama de flujo Proceso de recuperacion y reacondicionamiento manual de la arena:

SECTOR 1

SECTOR 2

Separar piezas

del molde.

<
v

Eliminar terrones y

resto de noyos.

Quedan terrones
grandes aun?

Moldes en el
piso = 37?

Si

Trasladar la arena a

Almacenamiento 1

Alimentar Zaranda

Tamizar

v

Amontonar la arena

tamizada

Trasladar la arena al
Almacenamiento 2

No

Alimentar molino con

arena reciclada
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Alimentar
arena

v *1 Continua

*2 Continua



SECTOR 3

SECTOR 4

l *1 Continuacion

Alimentar molino con
Bentonita y carbdén

<

Cargar el molino con

agua

Aglutinamiento
adecuado?
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Descargar molino

Capacho completo?

Transportar capacho

a Cinta de alim.
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VI1.2. Medicion de la Iluminacion:

ANEXO

PROTOCOLO PARA MEDICION DE ILUMINACION EN EL AMBIENTE LABORAL

[1) Razon Social: Fundicién Vivardo

|(2) Direccion: P. Goyena y J. Newbery - Lobos - Buenos Aires

|(3) Localidad: Lobos

|(4) Provincia: Buenos Aires

[5) C.P.: B7240 [ C.ULT.:

(7 Horarios/Turnos Habituales de Trabajo: 6 - 15 hs.

Datos de la Medicion

(8) Marca, modelo y niumero de serie del instrumento utilizado: TES - 1330 - 93002536

) Fecha de Calibracion del Instrumental utilizado en la medicion:

(10) Metodologia Utilizada en la Medicion: Método de la cuadricula establecido por la Superintendencia d

del 2019

(11) Fecha de la Medicion: Octubre |(12) Hora de Inicio: 6 hs (13) Hora de Finalizacion: 10 hs

(14) Condiciones Atmosféricas: Cielo parcialmente nublado - Temperatura 21 °C - Presion 1012 hPA

Documentacion que se Adjuntara a la Medicion

(15) Certificado de Calibracion.

(16) Plano o Croquis del establecimiento. Se adjunta Croquis del recicnto del establecimiento.

(17) Observaciones:

Firma, Aclaracion y Registro del Profesional Interviniente
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|.4. Calculos Eléctricos:

[.4.1 Céalculo de impedancias y corrientes de cartircuito:

Datos:
Factor de tension. c= 1,05 0,95
Potencia de cortocircuito de la red. S"kQ= 300 MVA
Tensién de linea asignada lado AT. Un= 13200 V
Tension de linea asignada lado BT. UrT= 400 Vv
Potencia asignada Transformador. SrT= 630 kVA
Tensién de cortocircuito asignada
ukrT= 4 %

Transformador (IRAM 2250). °
Tension nominal en el punto de falla. Un= 400 \Y%
Potencia de pérdida. PkrT= 7250 w
Relacidn de transformacidn asignada. Tr= 33
Tensid inal del sist I

ension nominal del sistema en e UnQ-= 13,2 Y

punto de conexidn.

Determinacion de la impedancia del transformador Zt:

2
7, = 2t Uit Zt 0,0102 Q
L7100% S,p ' ‘
Resistencia del trafo Rt:
2
_ P - Upp Rt:  2,92E-03 O
t — Sz
rT

Reactancia inductiva del trafo:

X, = ,2721 — R72~ Xt: 9,73E-03 Q

Zt= (0,00292+9,73E-03j)) Q

Determinacion de la impedancia de la Red Zq:

Zor = —2. zQt:  5,60E-04 O

Reactancia inductiva de la red:

Xo =0,995Z, Xq:  5,57E-04 Q




Resistencia de la red:

Ry = 0,1X, Rq:  5,57E-05 Q

ZQt= (5,84E-04+5,84E-05j) Q

Determinacion de la impedancia del conductor hasta el TGBT:

Resistencia del cable: 0,0911 km/Q
Reactancia inductiva del cable: 0,0716 km/Q
Longitud del conductor: 0,02
Ru 0,0018 Q
Xu 0,0014 Q

Zi= (0,0092+0,0036j)) QO

La impedancia total de cortocircuito vista desde el TGBT:

Z, = \/(Rt+Rt +R)*+ (X + Xg + X1)?

Zk= 1,27E-02 Q

Impedancia de cortocircuito hasta el TGBT
R X VA
Imp. Del conductor: 0,0018 0,0014 0,0023
Imp. Del trafo: 2,92E-03 9,73E-03 0,0102
Imp. De la red: 5,57E-05 5,57E-04 5,60E-04
Total: 0,0048 0,0117 0,0127

Calculo de la corriente de cortocircuito en el TGBT:

n c U?‘!
Iy =—F=—- I"k max.= 19171,1508 A
AY 3 C Zk
I"k min.= 17345,327 A
Teniendo en cuenta el aporte de los motores: I"kM = 1027,42 A
1"k max.= 20198,57 A
1"k min.= 18372,75 A



Determinacion de la impedancia hasta el TS Sist. De Arena:

Resistencia del cable: 0,184 km/Q
Reactancia inductiva del cable: 0,0729 km/Q
Longitud del conductor: 0,025
Ru 0,0046 Q
Xu 0,0018 Q
Zk= 1,65E-02 Q

Calculo de la corriente de cortocircuito en el TS:
Teniendo en cuenta el aporte de los motores:

I"k max.=  14727,85 A
1"k min.= 13325,20 A
Impedancia de los Conductores:
Zy=L-(r+xj)
L: Longitud del conductor. [km]
r: Resistencia del cable. [Q/km]
x: Reactancia inductiva del cable. [Q/km]
Long. del
EQUIPO: MOTOR: | On& de Z,
conductor:
Zaranda Vibratoria 0,75 kW 37895 0,362
0,75 kW 36850 0,352
Cinta 1 2,2 kW 36330 0,347
Cinta 2 5,5 kW 22230 0,212
Zaranda Rotativa: 4 kW 17230 0,165
Cinta 3 2,2 kW 14180 0,135
Cinta 4 4 kw 7100 0,068
Cinta 5 2,2 kW 7460 0,071
Cinta 6 2,2 kW 7300 0,070
Cinta7 2,2 kW 8565 0,082
Cinta 8 2,2 kW 12065 0,115
Balde elevador 4 kw 14500 0,138
15 kw 12500 0,049
Mezclador 30 kW 13100 0,015
15 kW 13700 0,054
Cinta9 4 kW 10200 0,097




Determinacion de las corrientes de cortocicuito:

L

-,

B \"I§ x ZI’

Zr = Z; + 7k
EQUIPO: Zr I"y, max. | I"x min.
. . 0,375 615,72 557,08
Zaranda Vibratoria 0,365 632.57 572,33
Cinta 1l 0,360 641,31 580,23
Cinta 2 0,225 1025,18 927,54
Zaranda Rotativa: 0,177 1301,42 1177,47
Cinta 3 0,148 1557,40 1409,08
Cinta 4 0,080 2866,03 2593,07
Cinta 5 0,084 2748,60 2486,82
Cinta 6 0,082 2799,58 2532,95
Cinta 7 0,094 2441,53 2209,00
Cinta 8 0,128 1803,38 1631,63
Balde elevador 0,151 1525,91 1380,59
0,062 3716,85 3362,87
Mezclador 0,028 8306,37 7515,29
0,067 3453,01 3124,16
Cinta 9 0,110 2095,19 1895,65




Verificacidon de la seccidon del conductor de interconexidn entre el pilar GU y el TGBT:

1.4.2 Verificacion de los conductores:

Verificacion de la caida de tension hasta el TGBT:

AU =k -1-L-(r cosg + x seng) [V]

Datos:

| = Corriente que circula por el conductor:
L = Longitud del conductor:
K = por ser un sistema trifasico:

Cos @:
send:

Cos@ arranque:
send arranque:

272 A
0,02 km

1,73
0,85
0,53

0,3
0,95

Prysmian - Sintenax Valio - tripolar

Verificacion de la seccidn por solicitacion térmica:

S2 k=12t

Seccion Corriente adm. | Resistencia | Reactancia
[mm?] (A] [Q/km] [Q/km]
240 374 0,0911 0,0716
AU= 1,087 V
S>= 175,6 mm

0,29 %

Verificacidon de la seccion del conductor de interconexidon entre el TGBT y el TS del Sist. De Arena:

| = Corriente que circula por el conductor:
L = Longitud del conductor:

195,7 A
0,025 km

Prysmian - Sintenax Valio - tripolar

Seccion Corriente adm.| Resistencia | Reactancia
[mm?] [A] [Q/km] [Q/km]
120 240 0,184 0,0729
AU= 1,65V
AUt= 2,74 Vv

0,43 %
0,72 %



Verificacion de la seccidn por solicitacion térmica:

S>= 57,3 mm Verifica
Verificacidn de las secciones de los conductores que alimentan los motores:
Verificacion por caida de tension:
Motoresde 1, 3,5.5y 7.5 HP
Prysmian - Sintenax Valio - Tripolar
Secciéon | Corriente adm.| Resistencia | Reactancia
[mm?] [A] [Q/km] [Q/km]
2,5 17 9,55 0,09995
Motores de 20,12 HP
Prysmian - Sintenax Valio - Tripolar
Secciéon | Corriente adm.| Resistencia | Reactancia
[mm?] [A] [Q/km] [Q/km]
6 37 3,95 0,0901
Motor de 40,23 HP
Prysmian - Sintenax Valio - Tripolar
Seccion | Corriente adm.| Resistencia | Reactancia
[mm?] [A] [Q/km] [Q/km]
16 70 1,15 0,0813
Equipo: MOTOR: Long. del AV AV% AV%
conductor: arranque
7aranda vibratoria 0,75 kW 37895 1,056 0,28 0,67
0,75 kW 36850 1,027 0,27 0,66
Cinta 1 2,2 kW 36330 2,396 0,63 1,69
Cinta 2
5,5 kW 22230 3,366 0,89 2,73
Zaranda rotativa 4 kW 17230 1,951 0,51 1,30
Cinta 3 2,2 kW 14180 0,935 0,25 0,66
Cinta4d 4 kW 7100 0,804 0,21 0,54
Cinta 5 2,2 kW 7460 0,492 0,13 0,35
Cinta 6 2,2 kW 7300 0,481 0,13 0,34
Cinta 7 2,2 kW 8565 0,565 0,15 0,40
Cinta 8 2,2 kW 12065 0,796 0,21 0,56
Balde elevador 4 kW 14500 1,642 0,43 1,10
15 kW 12500 2,204 0,58 1,62
Mezclador 30 kw 13100 1,403 0,37 1,05
15 kW 13700 2,416 0,64 1,78
Cinta 9 4 kW 10200 1,155 0,30 0,77




Verificacion por solicitacion térmica de los conductores:

S-k>1I -+t

EQUIPO: Sk 1,'; -/t | Verificacién:

Zaranda Vibratoria 287,5 61,572 sl
287,5 63,257 Sl

Cintal 287,5 64,131 Sl
Cinta 2 287,5 102,518 Sl
Zaranda Rotativa: 287,5 130,142 Sl
Cinta 3 287,5 155,740 Sl
Cinta 4 287,5 286,603 Sl
Cinta 5 287,5 274,860 Sl
Cinta 6 287,5 279,958 Sl
Cinta7 287,5 244,153 Sl
Cinta 8 287,5 180,338 Sl
Balde elevador 287,5 152,591 S|
690 371,685 Sl

Mezclador 1840 830,637 S|
690 345,301 Sl

Cinta 9 287,5 209,519 Sl




Anexo VII: Planos
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Q
CONEXION DESDE CABINA DE MEDICION
— Y MANIOBRA A TGBT
< 20m
— F:é3x240+1x150)Cu+XLPE -1,1kV
~~ PE :2x1x185 Cu+XLPE - 1,1 Y
e m|
: 7 |
. TABLERO GENERAL DE QA 1 |
| 2 |
S NT10H1
- BAJATENSION Micrologic 5.0 E |
: 1000 A/ 3P3d :
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
I QA 65 |
| — NSX400N |
' Micrologic 5.3 E '
| 400 A /3P3d |
| |
I _
Q
WD 65
|2:51 m1 20 C
— X u
~X PE:1x70Cu
\\|
A 4 \ 4 v A 4 \ 4
TS Sistema TS Maquina TS Manejo de TS Horno de TS Uso General.
de Arena. de moldeo. moldes. induccion. 9,8 kW.
116 kW. 38 kW. 30 kW. 255 kW.
Fecha | Nombre . . Ingenieria Electromecanica
REFERENCIAS: Dibujo: 19/9/19 [Fontana Daiana Unlversﬂad_Teclnologlca Proyecto Final de carrera:
Reviso: Ing. F. Cabas Facultad Reg?iic;n:econquista "Sistema de recuperacion y
Entrego: Ing. E. Anton reacondicionamiento de arena de moldeo."
Jf Conductor 3 F + PE. * Derivacion a TS. Escala: Calficacion:
J( _E @_ ESQUEMA UNIFILAR TABLERO GENERAL
\ Interruptor Automatico. DE BAJA TENSION -
Plano n®: 1




De TGBT QA 65
400 V

TN-S
r-——">F"">"""—""""«~~«—"f"""=/""7""m""7""r7"remeem - W W W W mrm mWmrm Y = A
| |
| |
| TAB. SEC. SISTEMA DE ARENA e |
| QA 65bis I
| £ NSX250F I
| Micrologic 5.2 E |
: 250 A/ 3P3d :
| |
| [ ] |
| |
| N N N D N D d d D D N N |
| |
| QA 76 |
| QA 86 QA 82 GV2ME QA73 QA 74 QA 75 QA 77 QA 78 QA 79 QA 80 QA 81 QA 85 QA 89 QA 90 |
| P25M P25M ME16 P25M P25M P25M P25M P25M P25M P25M P25M GV2ME GV3L P25M I
I M M 14 A/ 3P3d M M M M M M M M ME32 L65 M I
| 2,5A/3P3d 14 A/ 3P3d LC1K06 14 A/ 3P3d 14 A/ 3P3d 14 A/ 3P3d 14 A/ 3P3d 14 A/ 3P3d 14 A/ 3P3d 14 A/ 3P3d 14 A/ 3P3d 32 A/3P3d 65 A/ 3P3d 14 A/ 3P3d |
| LC1K06 LC1K06 Tipo 1 LC1K09 LC1K06 LC1K06 LC1K06 LC1K06 LC1K06 LC1K06 LC1K09 LC1D32 LC1D65A LC1K09 |
| Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 Tipo 1 |
: o) o l 3 o ) o J) o o o o :
| 3 e ) Y 3 ) N Y 3 |
- © % 9 .9 e 9 9 _ - __@_ o . ____©© .. _ -9 . ____~© ‘@ ... _~‘©_ .. |
WD 86 WD 82 WD 76 WD 73 WD 74 WD 75 WD 77 WD 78 WD 79 WD 80 WD 81 WD 85 WD 89 WD 90
=~ 38m 36,3 m =~ 223 m =~ 17,2 m =~ 14,2 m 71m =~ 74 m 7,3m 8,5m 12m =~ 14,2 m =~ 12m =~ 12,8 m =~ 10,2 m
§$ F:1x2,5 Cu F:1x2,5 Cu §$ F:1x2,5 Cu §$ F:1x2,5 Cu §$ F:1x2,5 Cu F:1x2,5 Cu §$ F:1x2,5 Cu F:1x2,5 Cu F:1x2,5 Cu F:1x2,5 Cu §$ F:1x2,5 Cu §$ F:1x6 Cu §$ F:1x16 Cu §$ F:1x2,5 Cu
~+— PE:1x4Cu PE :1x4 Cu Nt~ PE:1x4Cu 9~ PE:1x4Cu 9~ PE:1x4Cu PE :1x4 Cu 9~ PE:1x4 Cu PE :1x4 Cu PE :1x4 Cu PE :1x4 Cu St~ PE:1x4Cu Yt~ PE:1x6Cu 1~ PE:1x16Cu St~ PE:1x4 Cu
(] ) C C < 0] T T o)
Zaranda vibratoria Cinta 1 Cinta 2 Zaranda rotativa Cinta 3 Cinta 4 Cinta 5 Cinta 6 Cinta 7 Cinta 8 Balde elevador Turbinas molino Rotor molino Cinta 9
0,75 kW 2,2 kW 5,5 kW 4 kW 2,2 kW 4 kW 2,2 kW 2,2 kW 2,2 kW 2,2 kW 4 kW _[>|_ 15 kW _[>|_ 30 kW 4 kW
FP nominal : 0,74 FP nominal : 0,83 FP nominal : 0,86 FP nominal : 0,8 FP nominal : 0,83 FP nominal : 0,83 FP nominal : 0,83 FP nominal : 0,83 FP nominal : 0,83 FP nominal : 0,83 FP nominal : 0,83 FP nominal : 0,86 FP nominal : 0,82 FP nominal : 0,83
Numero: : 2 Numero: : 1 Numero: : 1 Numero: : 1 Numero: : 1 Numero: : 1 Numero: : 1 Numero: : 1 Numero: : 1 Numero: : 1 Numero: : 1 Numero: : 2 Numero: : 1 Numero: : 1
Ku:1 Ku:1 Ku:1 Ku:1 Ku:1 Ku:1 Ku:1 Ku:1 Ku:1 Ku:1 Ku:1 ATS01N232QN ATS22D62Q Ku:1
REFERENCIAS:
X N N )
\ Interruptor Automatico. \ \ Arrancador Estrella -Triangulo
Fecha | Nombre Universidad Tecnoloai Ingenieria Electromecanica
I DiijOZ 19/9/19 |Fontana Daiana mverSINaaCior?:Fo ogica Proyecto Final de carrera:
Reviso: Ing. F. Cabas ! . "Sistema de recuperacién y
>| i Facul R IR
Conductor 3 F + PE. : Arrancador Progresivo Aprobo: Ing. E. Antén acultad Regional Reconauista | condicionamiento de arena de moldeo.”
Escala: Calficacion:
Contactor Motor trifasico
ESQUEMA UNIFILAR TABLERO SECCIONAL
1S _ "SISTEMA DE ARENA"
Contactor Inversor Plano n®: 2

de marcha

N




REFERENCIAS:

01-

Push Out

02-

Zaranda Vibratoria

= |03-

Cinta 1

¥

04-

Cinta 2

Zaranda Rotativa

06-

Cinta 3

07-

Cinta 4

08-

Cinta 5

09-

Tolva 1

10-

Tolva 2

11-

I

Cinta 6

12-

Cinta 7

13-

Cinta 8

14-

Balde Elevador

15-

Mezclador

16-

Cinta 9

17-

Mag. Moldeo

Cinta alimentacion

18- Maquina de Moldeo

19-

Manejo de moldes

Nombre

Universidad Tecnoldgica

Ingenieria Electromecanica

Dibuijo: 19/9/19 Fontana Daiana Nacional Proyecto Final de carrera:

Reviso: Ing. F. Cabas Facultad Regional Reconquista "Sistema de recuperacion y

Aprobé: Ing. E. Anton reacondicionamiento de arena de moldeo."
Escala: Calficacion:

N VISTA EN PLANTA DEL SISTEMA

L\ DE RECUPERACION Y

REACONDICIONAMIENTO DE ARENA

Plano n®: 3
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