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INTRODUCCION

INTRODUCCION

En la era de la produccion industrial, la cosmetologia se ha convertido en una disciplina
exacta con fundamento cientifico. Su misién es proporcionar los medios cosméticos
adecuados para el mantenimiento y perfeccionamiento de la estética del cuerpo humano,
ademas de estudiar en particular la accién y los efectos de los cosméticos y determinar las
normas generales de su uso practico.

La demanda actual ha generado la necesidad de producir cantidades de cosmeticos cada
vez mas grandes, conservando un estandar de calidad y tratando de reducir los costos de
produccion involucrados.

En consecuencia, durante la elaboracion de productos cosméticos, debe tomarse en
cuenta los problemas que surgen en la produccién industrial, por lo que es necesario
proceder conforme a un orden preciso en la ejecucién de las diferentes etapas que
conforman la produccion.

En ia actualidad, muchas empresas siguen elaborande sus productos de manera artesanal
y no cuentan con una gran capacidad de produccion, sus niveles de calidad se ven
afectados al no poder elaborar con precision un producto y sus costos de produccién no
pueden ser disminuidos.

Es por tanto, que una empresa, viéndose en la necesidad de competir en cuanto a la
cantidad de produccion y calidad, desea implementar un sistema que realice en forma
automatica la colocacion de pastillas cosméticas en estuches de pléstico, sustituyendo asi
una operacion completamente manual, ademas de estar en posibilidades de cubrir una
mayor demanda de su producto.

Para lo cual, el presente trabajo de tesis esta orientado a presentar el diseflo de una
maquina que permita realizar la operacion de montaje de pastillas cosméticas de diferente
color en un estuche de plastico de acuerdo a la combinacién de colores previamente
seleccionado y a la posicién asignada a cada color de maquillaje, incrementando asi la
produccién de la empresa, ademas de mantener un estandar de calidad para los
productos elaborados y reducir los costos de produccién.



INTRODUCCION

En el capituio 1 de este trabajo se definen los estados inicial y final del proyecto a realizar,
asi como las especificaciones y pardmetros, ademas, se incluye una descripcion general
del proceso de fabricaciéon de cosméticos y de la etapa de montaje de pastillas cosméticas

en los estuches de plastico.

En el capitulo 2 se presenta inicialmente una breve descripcion de tos diferentes sistemas
que conforman a la maquina de montaje de pastillas cosméticas, posteriormente se
exponen las diferentes alternativas para cada uno de los sistemas de la méaquina.

En el capitulo 3 se realiza una evaluacién de las alternativas propuestas para cada uno de
los sistemas a través de criterios de disefio, posteriormente, esto permite la elaboracién de
matrices de decisién para cada uno de los sistemas con el objeto de obtener la alternativa
que proporciona los mejores resultados para cada uno de estos.

En el capitulo 4 se presenta el disefio de configuracién de la maquina de colocacion de
pastillas cosméticas, utilizando las alternativas que proporcionaron los mejores resultados

en cada uno de los sistemas.

En el capitulo 5 se desarrollan los calculos necesarios para conocer las dimensiones

reales de cada uno de los elementos que conforman a la maquina.

Finalmente se presentan las conclusiones obtenidas en este trabajo de tesis y se
muestran los anexos conteniendo la informacién técnica de los fabricantes de
componentes o partes comerciales seleccionados para el disefio de la maquina de
colocacion de pastillas cosméticas, asi como los planos de fabricacién de los elementos
disefiados, también se menciona la bibliografia utilizada en la elaboracién de este trabajo

de tesis.



CAPITULO 1 DEFINICION DE ESPECIFICACIONES Y PARAMETROS

CAPITULO 1

DEFINICION DE ESPECIFICACIONES Y PARAMETROS

1.1 ESTADO INICIAL Y FINAL

El presente trabajo se enfoca al disefio de un sistema automatico para colocar pastillas
cosméticas en su estuche de plastico para lo cual se tiene:

Estado inicial A: Pastillas cosméticas sueltas de diferentes colores y estuches de plastico
engomados, decorados y vacios, como se muestra en la figura 1.1.

Estado final B: Se desea obtener estuches de plastico decorados con pastillas cosmeticas

de diferentes colores y tonalidades, montadas perfectamente en las cavidades de los
estuches, como se muestra en la figura 1.1.

Estado Inicial Estado Final
A B

Pastillas cosméticas

Proceso
OOOOO Mo?m?aje .O'.
00000 0000«
Estuche de plastico vacio Estuche de plastico con pastillas

cosmaéticas

Fig. 1.1 Estados inicial y final



CAPITULO 1 DEFINICION DE ESPECIFICACIONES Y PARAMETROS

1.2 ESPECIFICACIONES DE PASTILLA COSMETICA Y ESTUCHE DE PLASTICO
Para el proceso de montaje se tienen las siguientes especificaciones:
Pastilla:

Eje mayor: 21.6 mm.

Eje menor: 16 mm.

Espesor: 2 mm.
Material: lamina galvanizada
Calibre: 22

En la figura 1.2 se muestra el dibujo isométrico y las dimensiones de una pastilia
cosmética.

2.6 mm

—~ -16.0 mm

20 mmd

Fig. 1.2 Dibujo y dimensiones de pastilla cosmética



CAPITULO 1 DEFINICION DE ESPECIFICACIONES Y PARAMETROS

Estuche:

¢ Largo: 1137 mm.
e Ancho: 56.5 mm.
o Espesor. 5.0 mm.
o Material: Poliestireno

En la figura 1.3 se muestra el dibujo isométrico de un estuche de plastico y sus
dimensiones.

174 " T (225 mm
T . 25.24 mm
m 15 md 56.5 | mm
L aey 7 |20 mn
113.7 mm

—56.5 mpr—

5.0 mm
T H =

Fig. 1.3 Dibujo y dimensiones de! estuche de plastico



CAPITULO 1 DEFINICION DE ESFECIFICACIONES Y PARAMETROS

Pegamento:

Flamable.

1.3 ESPECIFICACIONES DEL PROCESO

Alimentacion de Estuches Engomados: En forma automatica.
Alimentacion de Pastillas: En forma manual.

Manufacturada: En un taller mecénico.

Flexibilidad para diferentes geometrias de matrices.
Produccién: 10 estuches / min.

Manejada por un solo operador.

Minimo Mantenimiento.

1.4 RESTRICCIONES DEL PROCESO

No se pueden mezclar los colores del maquillaje en las pastilias.

El acabado superficial de la pastilla no debe ser alterado durante el proceso de
montaje.

Se debe contemplar la seguridad contra accidentes.

No se puede cambiar fa materia prima.

Volumen disponible: 6 m® (2 m de alto, 2 m de largo, 1.5 m de fondo.)

1.5 DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE FABRICACION DE ESTUCHES

COSMETICOS

A continuacion se presenta el diagrama de flujo ( fig. 1.4 ) y una breve descripcion de las
operaciones necesarias para realizar el proceso completo de elaboracion de magquillaje
para ojos, resaltando la operacion de montaje, la cual sera el objetivo de este trabajo de
tesis.




CAPITULS 1 DEFINICION DE ESPECIFICACIONES Y PARAMETROS

ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS

I

MEZCLADO

'

ALMACENADO DE
MAOUTLILAJFE

—

COMPACTADO EN

PASTILLAS
ELIMINACION DE DECORADO DE

EXCFSOS TAPAS

ALMACENADO DE ENGOMADO DE

PASTILLAS ESTUCHES

MONTAJE DE
PASTILLAS
ELIMINACION DE
POLVOS
COLOCACION DE
TAPAS
EMPAQUETADO Y
ATMACENADO
REPARTO

Fig. 1.4 Descripcion general del proceso de fabricaciéon de estuches de cosméticos



CAPITULO 1 DEFINICION DE ESPECIFICACIONES Y PARAMETROS

DESCRIPCION DE OPERACIONES
RECEPCION Y ALMACENAJE DE MATERIAS PRIMAS

El proceso de fabricacion de estuches cosméticos inicia con la recepcion de materias
primas, fas cuales son:

+ Componentes del polvo cosmético.

- Talco.

- Creta precipitada (Carbonato de sal).
- Estearato de zinc (Adherente).

- Pigmentos o colorantes.

- Esencias aromaticas.

- Oleos.

Oxido de zinc.

Estuche de plastico (Tapa inferior y superior).

Charolas troqueladas de lamina galvanizada.

Pegamento.

Cinta plastica para decorado (Color dorado aplicado con calor y presion).
Cajas de cartén para empaquetado.

Cinta canela.

* > > > o0

MEZCLADO DE MATERIAS PRIMAS PARA OBTENER POLVO COSMETICO

En esta operacién son combinados perfectamente los componentes antes mencionados
por medio de una maquina mezcladora de paletas, hasta obtener una mezcla homogénea
del polvo cosmético. Esta operacion es realizada por una sola persona en un 4rea aislada
en la cual se encuentran instalados extractores para evitar dispersion, contaminacién y
ensuciamiento del resto de las areas involucradas en el proceso.

Esta operacion se repite cada vez que se requiere un color o tonalidad diferente de
maquiliaje, para tal fin se realiza una limpieza previa a la maquina mezcladora con el
objeto de evitar que los colores se mezclen.

ALMACENADO DE MAQUILLAJE

El producto obtenido en la etapa anterior es almacenado y etiquetado en contenedores de
acuerdo a cada color y tonalidad; hasta el momento en que seran compactados en las
charolas que conforman a las pastillas cosméticas.




CAPITULO 1 DEFINICION DE ESPECIFICACIONES Y PARAMETROS

COMPACTADO DE POLVOS COSMETICOS EN CHAROLAS

Un alimentador dosifica las charolas metélicas a un disco con diferentes estaciones en
donde son llenadas, compactadas, acabadas superficialmente y enviadas a una banda
transportadora para su almacenaje, esta operacion se repite para cada color y tonalidad
diferente que se requiere, con la correspondiente limpieza previa para evitar la mezcia de
colores.

ELIMINACION DE EXCESOS (1)

Una vez que las pastillas se encuentran en la banda transportadora, estas son sometidas
a una operacion de soplado para eliminar el exceso de maquillaje que pudiese existir en
las pastillas como resultado de la etapa anterior.

ALMACENADO DE PASTILLAS

El producto obtenido en la etapa anterior se almacena y etiqueta en contenedores de
acuerdo al color o la tonalidad, hasta el momento en que seran montados en los estuches
de plastico.

DECORADO DE ESTUCHES Y TAPAS

En esta operacion se decoran los bordes del estuche que contiene a las pastillas
cosméticas y se decora la tapa del estuche con el nombre comercial del producto, esto es
llevado a cabo al aplicar presién y calor a una pelicula plastica pigmentada con el color
deseado.

ENGOMADO DE ESTUCHES

En esta etapa se aplica una pequéﬁa cantidad de adhesivo a las cavidades del estuche
plastico donde seran colocadas y fijadas las pastillas cosméticas de diferentes colores.
MONTAJE

Se colocan las pastillas cosméticas de diferentes colores en las cavidades de! estuche
plastico engomado, de acuerdo a una posicién previamente establecida para cada color.
ELIMINACION DE POLVO EXCEDENTE

Esta operacion tiene ia finalidad de retirar o extraer los residuos del polvo cosmético que

pudiesen haber quedado sueltos durante la etapa anterior.
9




CAPITULC 1 DEFINICIGN DE ESPECIFICACIONES Y PARAMETROS

COLOCACION DE TAPAS
En esta operacion, la tapa con el nombre comercial del producto es ensamblada con la

parte que contiene las pastillas cosméticas previamente montadas obteniéndose asi el
producto final.

EMPAQUETADO Y ALMACENADO

Los estuches cosméticos son empacados en cajas de cartdn para almacenarlos
previamente a su distribucion.

REPARTO

En esta dltima etapa el producto es distribuido a los diferentes clientes de acuerdo a los

pedidos solicitados.

El alcance de este trabajo de tesis, se centra Unicamente en la etapa de montaje,
proponiendo un sistema automatico que realice dicha operacion.

1.6 PROCESO DE MONTAJE

A continuacion se presenta el diagrama de flujo de la etapa de montaje ( fig. 1.5 ) y una
breve descripcién de la operacién de montaje, ademas de una propuesta para la
realizacion de esta operacion.

10



CAPITULO 1 DEFINICION DE ESPECIFICACIONES Y PARAMETROS

ALIMENTACION

Pastillas cosméticas en 10
diferentes colores.

ALIMENTACION

Estuches de plistico
vacios y engomados.

v y

MONTAJE

Colocacién de pastillas
cosméticas en los estuches
de plistico vacios y
engomados.

l

AJUSTE DE MONTAJE

Realizacién de ajuste de
posicién y colocacién de
las pastillas cosméticas en
los estuches de plastico

engomados.

l

VERIFICACION

Revisién completa sobre
la existencia o no
existencia de pastillas
cosméticas en los estuches
de plistico.

l

BANDA
TRANSPORTADORA

Transportacion de
estuches de pldstico con
pastillas cosméticas hacia

la siguiente etapa del

proceso.

l

MONTAJE MANUAL

En caso de no existencia
de una o varias de las 10
pastillas, sc desvia el
estuche para llenarlo
manualmente ¢
incorporarlo
posteriormente a la banda
transportadora, que lo
Nevara a la siguiente

etapa del proceso. |

Fig. 1.5 Diagrama de flujo y descripcion de la etapa de montaje

11



CAPITULC 1 DEFINICION DE ESPECIFICACIONES Y PARAMETROS

DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL

Las pastilias cosméticas son montadas manualmente en los estuches previamente
engomados manualmente. Las obreras se encuentran ubicadas a lo largo de una banda
transportadora, cada obrera coloca uno o dos colores de pastillas cosméticas diferentes
para evitar el contacto y la contaminacién de colores diferentes, este proceso resulta ser
repetitivo y tedioso para las obreras.

Durante el proceso de montado se detectaron los siguientes problemas:

Las obreras estan inhalando permanentemente solvente.

Contacto directo del personal con las pastillas afectando el acabado de la misma.
Es la operacion que requiere mayor tiempo por parte del personal.

La produccién depende de la asistencia del personal.

Contaminacién de colores.
Se cometen errores al colocar el color en una cavidad equivocada originando pérdidas

en la produccién.

PROPUESTA

Por lo anterior, el presente trabajo propone automatizar el proceso de montaje de pastiitas
por medio de una maquina que sustituya a las obreras y garantice una produccion
continua, elimine los errores de colocacién de las pastillas, evite el contacto de pastillas
de diferentes colores asi como el contacto humano con el producto evitando riesgos en la
salud de las obreras.

12



CAPITULO 2 DISERO CONGCEPTUAL

CAPITULO 2

DISENO CONCEPTUAL

La propuesta de disefio de la maquina para el montaje de pastillas cosméticas en los
estuches de plastico se divide en los siguientes sistemas funcionales:

* Sistema de alimentacion de estuches de plastico

* Sistema de transporte

* Sistema de alimentacion de pastillas cosméticas

* Sistema de colocacidn de pastillas cosméticas en estuches de plastico
* Sistema de ajuste de colocacién de pastillas cosméticas

* Sistema de verificacion de colocacion de pastillas

* Sistema de retiro de estuches defectuosos

A continuacion se presenta el diagrama de bloques ( fig. 2.1 ) de los diferentes sistemas
que forman parte de la etapa de montaje de pastillas cosméticas en estuches de plastico.

Sistema De
Transporte

Sistema De
Verificacidon

ETAPA DE MONTAIJE
DE PASTILLAS
COSMETICAS EN
ESTUCHES

Sistema De
Alimentacién

Sistemna De
Ajuste y
Colocaciéon

Fig. 2.1 Diagrama de bloques de los sistemas que forman parte de la etapa de montaje de pastillas
cosméticas en estuches de plastico
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CapiTULO 2 DISENC CONCEPTUAL

2.1 DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES QUE REALIZAN LOS SISTEMAS
FUNCIONALES

SISTEMA DE ALIMENTACION DE ESTUCHES DE PLASTICO

Este sistema recibe los estuches de plastico vacios y engomados para suministrarlos
continuamente al sistema de transportacion en una posicién determinada.

SISTEMA DE TRANSPORTACION

El sistema de transportacion traslada los estuches de plastico vacios y engomados hacia
la etapa de montaje, los estuches se encuentran fijos en una posicién determinada sobre
el sistema, permitiendo asi, colocar las pastilias cosméticas en los estuches, ajustar ia
posicidén de las pastillas, verificar si las pastillas fueron o no colocadas en el estuche de
plastico y transportar el estuche de plastico con las pastillas cosméticas ya colocadas
hacia la etapa posterior.

SISTEMA DE ALIMENTACION DE PASTILLAS COSMETICAS

Este sistema es el encargado de recibir las pastillas cosméticas para después
suministrarlas al sistema de colocacién en una posicidn especifica, ademas de dosificarlas
en la cantidad requerida.

SISTEMA DE COLOCACION DE PASTILLAS COSMETICAS EN ESTUCHES DE
PLASTICO

Este sistema permite colocar las pastillas cosméticas en el estuche de plastico
previamente engomado, asignando un color o tonalidad de maquillaje en una posicién
especifica en el estuche de plastico.

SISTEMA DE AJUSTE DE COLOCACION DE PASTILLAS COSMETICAS

El sistema corrige la posicién de las pastillas cosméticas en el estuche en caso de no
haber quedado perfectamente colocadas en la cavidad correspondiente del estuche, es
importante evitar la contaminacién de colores en esta etapa del proceso.

SISTEMA DE VERIFICACION DE COLOCACION DE PASTILLAS

El sistema de verificacion revisa si las pastillas fueron o no colocadas en el estuche de
plastico durante el proceso de montaje con la finalidad de identificar los estuches que se
encuentran incompletos para ser posteriormente retirados.

SISTEMA DE RETIRO DE ESTUCHES DEFECTUOSOS

El objetivo de este sistema es retirar 6 separar los estuches previamente identificados
como defectuosos del sistema de transportacién para su posterior correccién.

14



CAPITULO 2 DISENO CONCEPTUAL

2.2 ALTERNATIVAS PARA LOS SISTEMAS FUNCIONALES
2.2.1.- ALTERNATIVAS DEL SISTEMA DE TRANSPORTACION

2.2.1.a BANDA LISA DE POLIURETANO CON PERFIL EN “U”

Esta alternativa consiste en una banda lisa de poliuretano, la cual es accionada por un
motor eléctrico a través de rodillos. Se cuenta con un perfil de aluminio en “u” con el objeto
de montar el estuche de plastico en la posicion deseada, esta banda transportara al
estuche de plastico durante todo el proceso de montaje. En ia figura 2.1.a se presenta el
esquema de esta alternativa.

Estuche

Cosmético Banda

Transportadora

Pistén Neumatico

Rodillo Tensor

Perfil en “U” de
-Aluminio

Fig. 2.1.a Banda lisa de poliuretano con perfil en “u”

2.2.1.-b BANDA METALICA CON LIMITADORES

Esta alternativa consiste en utilizar una banda metalica de eslabones accionada por un
motor eléctrico. Se cuenta con limitadores metdlicos transversales ubicados sobre la
banda y limitadores metalicos longitudinales con el objeto de mantener al estuche en una
posicién fija durante todo el proceso. En la figura 2.1.b se presenta el esquema de esta
alternativa.
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CAPITULO 2 DISENDO CONCEPTUAL

Limitadores Metalicos

Transversales Rodillos

Banda Metilica de
Eslabones

Motor Eléctrico

Fig. 2.1.b Banda metalica con limitadores

2.2.1.-c BANDA DENTADA DE HULE CON TOPES TIPO “L” Y TOPES
LATERALES

Esta alternativa propone el uso de una banda de hule dentada con dibujo para evitar el
deslizamiento de los estuches, la banda cuenta con topes tipo “ L” y topes laterales para
proporcionar una posicion especifica durante todo el proceso, la banda es accionada a
través de un motor eléctrico que transmite el movimiento a Ia banda por medio de rodillos
dentados. En la figura 2.1.c se presenta el esquema de esta alternativa.

Topes Laterales

Fig. 2.1.c Banda dentada de hule con topes tipo “L” y topes laterales
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CAPITULOC 2 DISENO CONCEPTUAL

2.2.1.-d RODILLOS

Esta alternativa consiste en el uso de una serie de rodillos paralelos espaciados. E!
movimiento es transmitido a través de un motor eléctrico a los rodillos por medio de una
cadena y catarinas. En la figura 2.1.d se presenta el esquema de esta altemativa,

Banda de Hule
Topes Laterales

Fig. 2.1.d Rodillos

2.2.1.-e BANDA DENTADA DE HULE CON TOPES TIPO “ L * Y GUIAS
LATERALES

Esta alternativa consiste en una banda de hule dentada con dibujo para evitar el
deslizamiento o movimiento relativo de los estuches; la banda cuenta con topestipo“L"y
guias laterales para proporcionar una posicién determinada durante todo el proceso, la
banda es accionada a través de un motor eléctrico que transmite et movimiento por medio
de rodillos dentados. En la figura 2.1.e se presenta el esquema de esta alternativa.
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CAPITULO 2 DISERO CONCEPTUAL

Guias Laterales

Topes Tipo “L”

Fig. 2.1.e Banda dentada de hule con topes tipo “L" y guias laterales

2,2.2.- ALTERNATIVAS DEL SISTEMA DE ALIMENTACION DE ESTUCHES DE
PLASTICO

2.2.2.-a CARTUCHO CON PISTON

Esta aiternativa propone el uso de un cartucho para alimentar los estuches engomados al
sistema de transporte. El cartucho presenta en su parte inferior un pistén neumatico con el
cual se dosificara la alimentacién de estuches. En su parte superior se encuentra una
resbaladilla la cual alimentara los estuches al cartucho dosificador. En la figura 2.2.a se
presenta el esquema de esta aiternativa.
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CAPITULO 2 DISERO CONCEPTUAL

Resbaladillg

Cartucho

Piston &= P
& %

Sistema de transporte

Fig. 2.2.a Cartucho con pist6n

2.2.2.-b SINCRONIZACION DE BANDAS CON AJUSTE DE TIEMPOS

Esta alternativa consiste en sincronizar el sistema de transporte de ia etapa anterior
( banda de engomado ) con el sistema de transporte de la etapa de colocacacion de
pastillas cosméticas en estuches de pléstico. En la figura 2.2.b se presenta el esquema de
esta alternativa. '

Estuche
cosmetico
& 7\% D
s x Y
‘ {
Sistema de transporte \.Z ()
de engomade Sistema de transporte

de montaje

Fig. 2.2.b sincronizacién de bandas con ajuste de tiempos
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CAPITULO 2 DISENG CONCEPTUAL

2.2.2.-c CARTUCHO CON PISTONES PARALELOS

Esta alternativa presenta un cartucho, el cual se alimenta a través de una resbaladilla en
su parte superior ; en la parte inferior del cartucho se encuentran dos pares de pistones,
estos pistones serdn los encargados de dosificar los estuches, el Gltimo estuche es
liberado por un par de pistones, mientras que el otro par de pistones retiene al pentiltimo
estuche y por consiguiente al resto de los estuches que se encuentran dentro del cartucho.
Una vez liberado el dltimo estuche, los pistones vuelven a cerrarse, en ese momento el
otro par de pistones libera al penultimo estuche hacia los pistones que se encuentran
cerrados . En la figura 2.2.c se presenta el esquema de esta alternativa.

Resbaladilia

Cortucho

Pistones porolelosa% ;&Pistones parolelos
o) o

Sisterna de transporte

Fig. 2.2.c Cartucho con pistones paralelos

2.2.2.-d RESBALADILLA CON PISTONES

Esta alternativa consiste en una resbaladilla que recibe los estuches de la etapa anterior
( banda de engomado ), al costado de Ia resbaladilla se encuentran ubicados dos pistones
neumaticos que suministran los estuches uno por uno en forma sincronizada. En la figura
2.2.d se presenta el esquema de esta aiternativa.
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CAPITULO 2 DISENC CONCEPTUAL

- Pistones poralelos

Q

Sistema de transporte . Resbaladillo

de engomaodo Estuche ™
cosrneiicoQ

Sistemo de tronsporte
de montaje

Fig. 2.2.d Resbaladilla con pistones

2.2.3.- SISTEMA DE ALIMENTACION DE PASTILLAS COSMETICAS

2,2.3.-a ALIMENTADOR Y DOSIFICADOR TRANSVERSAL

Esta alternativa consiste en una bandeja sometida a vibracién, la cual es obtenida a través
de un motor eléctrico y un elemento excéntrico. La bandeja alimenta un carril transversal al
sistema de transporte y las pastillas se deslizan en un carril transversal sobre su eje mayor
con un cierto angulo sobre la horizontal. La alimentacién de ias pastillas se lieva a cabo
por medio de un sistema llamado seguro-compuerta, permitiendo la dosificacién de
pastillas una por una hacia el estuche engomado. La figura 2.3.a presenta el esquema de
esta altemativa.

NOTA.- Esta alimentacion se llevara a cabo de esta manera para cada uno de los colores
o tonalidades diferentes de maquillaje, para lo cual se tendran 4 alimentadores de este tipo
ubicados a lo largo de la banda del sistema de transportacion.
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CAPITULO 2 DISENO CONCEPTUAL

Dosificador

Sistema de Transporte

\. 4—Pistén Neumdtico

Rebaladilla

ecanismo Dosificador

Pastilla Cosmética

Fig. 2.3.a Alimentador y dosificador transversal
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CAPITULO 2 DISERO CONCEFTUAL,

2.23.-b TOLVA CON BANDA

Esta alternativa consiste en una tolva, las paredes de esta cuentan con un angulo que
permite que las pastillas se deslicen hacia el centro de la tolva por donde pasa una banda
que tiene cavidades con la misma forma de las pastillas, con lo cual se obtiene que Ias
pastillas que no se encuentran en la posicion requerida sean retenidas hasta adquirir la
posicion correcta. En la figura 2.3.b se presenta el esquema de esta alternativa,

/ Banda
OO OO
\ Pastillas

Fig. 2.3.b Tolva con banda

2.2.3.-c BANDEJA CON RESBALADILLA Y LEVA-MOTOR

Esta alternativa consiste en una bandeja metalica, a la que se hace vibrar por medio de un
motor eléctrico y una leva. La bandeja cuenta con una resbaladilla a través de ia cual se
deslizan las pastillas cosméticas por su eje mayor hasta un sistema pistdn-abanico que
dosifica las pastillas cosméticas en un orden determinado. En ia figura 2.3.c se presenta el
esquema de esta altemativa.
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CAPITULO 2 DISEND CONCEPTUAL

Bandeja Metdlica

Sistema Pistén-Abanico Motor Eléctrico-Leva

Fig. 2.3.c Bandeja con resbaladilla y leva-motor

2.2.3.-d ALIMENTACION SUPERIOR PARALELA A LA BANDA

Esta alternativa consiste en una bandeja metélica a la que se hace vibrar por medio de un
motor eléctrico y una leva. La bandeja tiene conectado un canal por el cual se deslizan las
pastillas cosméticas por su eje menor en donde son trampeadas por un par de pistones
neumaticos, permitiendo dosificarlas una por una hacia una mascarilla que contiene dos
cavidades idénticas a las pastilias, las pastillas son colocadas por gravedad por encima y
paralelamente a la banda del sistema de transportacién. En la figura 2.3.d se presenta el
esguema de esta altemativa.
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CAPITULO 2 DISERO CONCEPTUAL

Bandeja Metdlica

Pistones Neuméticos_+

Sistema de Transporte

Fig. 2.3.d Alimentacion superior paralela a la banda

2.2.3.-e ALIMENTACION LATERAL CON GUIA ELIPTICA

Esta alternativa consiste de una bandeja metélica, a la que se proporciona vibracion por
medio de un motor eléctrico y un excéntrico, permitiendo conducir las pastillas hacia una
resbaladilla cuyo ancho es igual al eje mayor de las pastillas cosméticas no importando la
posicién en que se deslicen las mismas. Al final de |a resbaladilla se encuentra localizado
un pistén posicionador que cuenta con una guia semieliptica que deposita a cada una de
las pastillas en forma adecuada en el estuche previamente engomado. En la figura 2.3.e
se presenta el esquema de esta alternativa.
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CAPITULO 2 DISENO CONCEPTUAL

Bandeja Metilica

Resbaladilla

Pistén Neumatico

& o Sistema de Transporte
SIS 7

Guia Semieliptica

Fig. 2.3.e Alimentaci6n lateral con guia eliptica

2.2.4.- SISTEMA DE AJUSTE DE COLOCACION
2.2.4.-a RODILLO CON LIMPIEZA Y EXTRACCION

Esta alternativa consiste en un rodillo fijo que se encuentra separado a una distancia
constante de la banda del sistema de transportacién, este gira libremente al paso de!
estuche lograndose ajustar la posicion de las pastillas cosméticas en el estuche de
plastico. Se cuenta ademas con un cepillo de limpieza que permite liberar al rodillo de las
particulas de polvo cosmético adheridas y con un extractor de polvo para retirar dichas
particulas. En la figura 2.4.a se presenta el esquema de esta alternativa.
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CAPITULO 2 DISERO CONCEFTUAL

Extractor

Estuche
o cosmetico

() Soporte (

Sistemna de transporte
de montaje

Redillo

Fig. 2.4.a Rodillo con limpieza y extraccién

2.2.4.-b PRENSA NEUMATICA

Esta alternativa cuenta con un pistén neumatico, el cual ejerce presién sobre el estuche
con las pastillas cosméticas por medio de una placa plastica rigida., esta placa transmite la
fuerza necesaria para lograr el ajuste de las pastillas que pudiesen haber quedado mal
colocadas. En Ia figura 2.4.b se presenta el esquema de esta alternativa.

Piston neumatico

Plancha

o UJ

Estuche

@ (

Sistema de transporte
de montagje

Fig. 2.4.b Prensa neumitica
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CAPITULO 2 DISERO CONCEPTUAL

2.2.4.-c PRENSA MECANICA

Esta alternativa cuenta con un motor eléctrico y un sistema biela-manivela-corredera con
el cual se transmite la fuerza necesaria por medio de una placa a las pastillas cosméticas
para que tomen su posicion correcta. En la figura 2.4.c se presenta el esquema de esta
alternativa.

Motor electrico

Plancha

Estuche
cosmelicao

S o
Sistemo de transporte
de montaje

\/ Mecanismo biela—manivela
ﬂ/

Fig. 2.4.c Prensa mecénica

2.2.4.-d AJUSTE Y COLOCACION MAGNETICOS

Esta alternativa consiste de un mecanismo en el cual se encuentra montado un
electroiman. El electroiman toma la pastilla del sistema de alimentacioén para colocarla y
ajustaria en el estuche de plastico mediante la magnetizacién de ias pastillas por medio de
un movimiento alternativo. En la figura 2.4.d se presenta e! esquema de esta altemnativa.
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CAPITULC 2 DISENG CONCEPTUAL

Motor electrico
Mecanismo

Estuche
cosmetico Magneto

5 0

Sistema de tronsporte
de moniaje

Fig. 2.4.d Ajuste y colocacién magnéticos

2.2.5.- SISTEMA DE VERIFICACION DE COLOCACION DE PASTILLAS
COSMETICAS

Esta alternativa consta de un sensor el cual verificara que el estuche de plastico cuente |
con todas las pastillas cosméticas ( 10 en total ), en caso de la ausencia de una o més

pastillas en el estuche, el sensor mandara una sefal para accionar el sistema de retiro de

estuches para su correccién. En la figura 2.5 se muestra el esquema de esta alternativa.

Existen  diferentes

tipos de sensores para

Estuch e, realizar la operacién de
coSmMetliCo  sensado, como son el

magnético, de presion,

inductivo y optoelec-
trénico.

Sistema de transporte

de montaje

Soporte

Fig. 2.5 verificacion de colocacion de pastillas cosméticas por medio de sensores
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CAPITULO 2 DISENO CONCEPTUAL

2.2.6.- SISTEMA DE RETIRO DE ESTUCHES DEFECTUOSOS
2.2.6.-a PISTON DESVIADOR A LA SALIDA DEL PROCESO

Esta alternativa consiste de un piston perpendicular a la banda, al recibir la sefial de
ausencia de alguna pastilla, retirard el estuche defectuoso empujandolo hacia una
resbaladilla que se encuentra ubicada en el lado opuesto al pistén junto a ia banda del
sistema de transportacién. En la fig. 2.6.a se presenta el esquema de esta alternativa.

Estuche ypiston de retiro
cosmetico

< =

Resbalodilla ; Sistema de transporte

- 7] de montoje
|

Charola receptorg

Fig. 2.6.a Piston desviador a la salida del proceso

2.2.6.-b RESBALADILLA Y DESVIADOR CON BISAGRA

Esta alternativa cuenta con una resbaladilla que recibe los estuches al final del sistema de
transportacién. A un costado de la resbaladilla se encuentra ubicado un desviador
articulado, el cual, es accionado por un pistén neumatico cuando este recibe una sefiai
del sistema de verificacién de colocacidn de pastillas cosméticas, con la finalidad de
separar [os estuches defectuosos de los no defectuosos. La figura. 2.6.b presenta el
esquema de esta alternativa.
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Estuche
cosmetico

< e

Q (
Sistema de transporte /
de montoje

Piston de retiro

Resbaladilla

—
Chorolg receptoro

Fig. 2.6.b Resbaladilla y desviador con bisagra
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CAPITULO 3 EVALUACION Y SELECCION

CAPITULO 3

EVALUACION Y SELECCION

En el capitulo 2 se presentaron alternativas para cada uno de los sistemas que
conforman a la maquina de colocacion de pastillas cosméticas.

En este capitulo se realiza una evaluacion para cada una de las alternativas propuestas
a través de una serie de criterios de diserio y el grado de satisfaccion con el cual se
cubren estos criterios, esto permitira la elaboracién de una matriz de decisidon con el
objeto de conocer cual de estas alternativas proporciona los mejores resultados.

A continuacidn se presentan los porcentajes de satisfacciéon utilizados para evaluar
cada uno de los criterios de disefio.

PORCENTAJE DESCRIPCION

100 Completa satisfaccién; objetivo satisfecho en todos los
aspectos.

90 Amplia satisfaccion; objetivo satisfecho en todos los aspectos
importantes.

75 Considerable satisfaccion; objetivo satisfecho en la mayoria de
los aspectos.

50 Moderada satisfaccion; punto medic entre completa
satisfaccion y no satisfactorio.

25 Menor satisfaccion; objetivo satisfecho en menos de la mitad
de los aspectos.

10 Minima satisfaccién; objetivo satisfecho en un muy pequefio
grado.

0 No satisfactorio; objetivo no satisfecho en ningun aspecto.

A continuacidn se presentan las matrices de decision para las alternativas
consideradas para cada uno de los sistemas funcionales en que se divide la maguina.

* Dicter G. “Engenecring Design” Mc. Graw Hill Pags. 91, 92,
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CAPITULO 4 DISENO CONCEPTUAL

CAPITULO 4

DISENO DE CONFIGURACION

En el capitulo 3 se evaluaron las alternativas para cada sistema, a continuacion se
presenta el disefic de configuracién de la maquina utilizando la alternativa mejor evaluada
para cada uno de |os diferentes sistemas.

4.1 SISTEMA DE TRANSPORTE

El sistema de transporte consta de una banda transportadora de poliuretano, la cual se
encarga de trasladar los estuches de plastico a cada una de las etapas que conforman la
operacién de montaje de pastillas cosméticas en estuches de plastico. Esta banda es
soportada y guiada por un perfil de aluminio en forma de “ u “, con el objeto de que sus
paredes laterales impidan que los estuches puedan moverse transversalmente sobre la
banda, logrando que estos conserven una posicion especifica a lo largo de todo el proceso
de montaje.

Este sistema cuenta con dos rodillos los cuales proporcionan la tensidn necesaria para
mover |a banda, asi como, la transmision de la potencia requerida por esta para e! traslado
de los estuches, suministrada por un motor eléctrico acoplado a uno de los rodillos a
través de una flecha. En la figura 4.1 se muestra un esquema de este sistema.

Estuche
Cosmético

Piston Neumdtico

otor Eléctrico

Fig. 4.1 Sistema de transporte
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4.2 SISTEMA DE ALIMENTACION DE ESTUCHES DE PLASTICO

El sistema de alimentacidn consta de un cartucho dosificador el cual recibe los estuches
de plastico previamente engomados, para ser suministrados al sistema de transporte
durante la operacién de montaje por medio de un arreglo de pistones neuméticos. En la
figura 4.2 se muestra un esquema de este sistema.

Resbatadilla

Cartucho

Pistones porolelos&% /Hﬁ’istﬂes parolelos
) O

Sistemo de iransporte

Fig. 4.2 sistema de alimentacidn de estuches de pléstico

4.3 SISTEMA DE COLOCACION DE PASTILLAS COSMETICAS

Con el objeto de facilitar la colocacién de las pastillas cosméticas en los estuches de
plastico, se optd por realizar esta operacion en dos etapas, ya que fisicamente, resulta
muy complicado colocar las 10 pastillas en una sola etapa.

En la primera etapa se colocaran 6 pastillas cosméticas como se muestra en la figura 4.3,

( pastillas sombreadas ) y en la segunda etapa se colocaran las 4 pastillas restantes como
se muestra en la figura 4.4 ( pastillas sombreadas ).

00000 00000
00000 00000

Fig. 4.3 Primera etapa de colocacién Fig. 4.4 Segunda etapa de colocacion
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CAPITULO 4 DISERC CONCEPTUAL

Para cada uno de los colores de las pastillas cosméticas ( 10 colores diferentes ) se
cuenta con una charola metalica, las pastillas son colocadas sobre esta, la charola tiene
una inclinacion de entre 10 y 15 grados con respecto a un plano horizontal; la capacidad
de cada charola es de aproximadamente 50 pastillas cosméticas. Por medio de un motor
eléctrico y un excéntrico se proporcionara vibracién a las charolas con la finalidad de que
las pastillas sean conducidas hacia las resbaladillas. Todas las charolas se encuentran
soportadas por un marco fijo.

Las resbaladillas estan conformadas de un perfil de aluminio en forma de “ u “ y son las
encargadas de conducir a las pastillas cosméticas hacia los dosificadores, las resbaladillas
cuentan con un angulo y carrera adecuados para lograr que las pastillas se deslicen por
accion de su propio peso hacia el mecanismo dosificador, el cual se encarga de
proporcionar una a una las pastillas hacia la mascarilla, que colocard a cada pastilla en [a
posicion requerida en el estuche de plastico previamente engomado, en cada una de las
dos etapas de colocacion. En la figura 4.5 se muestra un esquema de este sistema.

Charola

<
\ Mecanismo Dosificador %‘

Resbaladilla

Sistema de Transporte

Fig. 4.5 Sistema de colocacion de pastillas cosméticas
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4.4 SISTEMA DE AJUSTE DE COLOCACION DE PASTILLAS COSMETICAS

Este sistema tiene como finalidad asegurar gue las pastillas cosméticas estén colocadas
en la posicion requerida en el estuche de plastico, ya que las pastillas podrian no quedar
completamente asentadas en cada una de las cavidades del estuche, debido al
pegamento aplicado dentro de éstas.

Para lograr dicho objetivo se coloca un rodillo liso encima de la banda, dejando un espacio
igual a la altura del estuche de pldstico, obligando asi a las pastillas a tomar |a posicion
correcta dentro de las cavidades del estuche. El rodillo gira libremente debido al contacto
con el estuche al ser transportado por la banda.

E! rodillo cuenta con un cepillo y un extractor para eliminar el polvo de maquillaje que
pudiese haber quedado adherido en el rodillo al realizar esta operacion, evitando asi la
mezcia de colores de maquillaje en los estuches. En la figura 4.6 se muestra un esquema
de este sistema.

Extracter

X Estuche
Rodilio (], cosmetico
{) Soporte C

Sistema de transporte
de montaje

Fig. 4.6 Sistema de ajuste de colocacitén de pastilias cosméticas

4.5 SISTEMA DE SENSADO DE PASTILLAS COSMETICAS

La funcién de este sistema es verificar que los estuches de plastico cuenten con todas sus
pastillas, para tal efecto, se utilizan dos sensores optoelectrénicos de proximidad que se
encargan de comparar la distancia existente entre el sensor y la superficie de la pastilla,
con una distancia de referencia establecida. Si al realizarse esta comparacion se detecta
que la distancia es mayor que la de referencia, entonces, una sefial sera enviada a la
siguiente etapa del proceso para que el estuche sea retirado. El sistema verifica que las 10
pastillas cosméticas han sido colocadas en el estuche de plastico. En la figura 4.7 se
muestra un esquema de este sistema.
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Estuche

cosmetico
Sistema de transporte
de montaie

Soporte

Fig. 4.7 Sistema de sensado de pastillas cosméticas

4.6 SISTEMA DE RETIRO DE ESTUCHES COSMETICOS DEFECTUOSOS

Este sistema se encarga de retirar los estuches de plastico que no cuentan con todas las
pastillas ( defectuosos ), para lograr esto, se cuenta con un piston neumatico que se
encargara de retirar los estuches defectuosos al recibir una seilal de los sensores de la
etapa anterior, dicho pistdbn se encuentra ubicado a un costado de la banda y
perpendicular a esta, los estuches defectuosos son enviados hacia una resbaladilla
ubicada en el lado opuesto del piston. En la figura 4.8 se muestra un esquema de este
sistema.

Estuche yPiston de retiro
cosmetico

T ==
Resbaladilla ; Sistemo de transporte
2

Chorola receptora

Fig. 4.8 Sistema de retiro de estuches cosméticos defectuosos
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CAPITULO 5

DISENO DE DETALLE

5.1 MEMORIA DE CALCULO

5.1.1 BANDA TRANSPORTADORA

Para seleccionar la banda transportadora adecuada, deberan tomarse en cuenta los
siguientes factores.

o Espesor total de labanda e,

Diametro minimo de rodillos
Elementos a transportar
Soporte plano o acanalado
Resistencia Quimica
Temperatura de trabajo

La formula ( 5.1 ) se puede utilizar en forma general para seleccionar la banda
transportadora.

Tension de trabajo por banda:

T,, = e [NmM]" o (5.1)
a,
Donde:
W__ = Peso total maximo transportado [ kg ]

g = Aceleracién de la gravedad 9.81[m/s’ ]~ 10[m/s? ]
a, = Ancho delabanda[mm]

H

! POLYMAX,Catdlogo Bandas Transportadoras pag 8



CAPITULO © DISENG DE DETALLE

Datos:

Ancho de banda a, = 50 [ mm |
Peso de un estuche lleno ( 10 pastillas ) W, = 0.05 [kg ]

Considerando que sobre la banda seran transportados 5 estuches al mismo tiempo,
tenemos que el peso total es:

W, =5W, oo (5.2)

max

Sustituyendo valores en la ecuacion ( 5.2 ):

W__=5(0.05)
W,_=0.250 kg ]

Por lo tanto, la tensién de trabajo de la banda se obtiene sustituyendo en la ecuacion (5.1)

T,»=10(0.250) /50

T,=0.05[ N/mm ]

Sobre [a banda son transportados 5 estuches cosméticos, en el céiculo del peso total
transportado se considerara el peso de un estuche lleno ( con 10 pastillas cosméticas )

Con el valor obtenido de T, se utilizan las tablas® del anexo C con lo cual se obtiene que
la banda que se acopla a las necesidades es la banda tipo 2EL016B-MAT

La banda 2EL016B-MAT tiene las siguientes propiedades y caracteristicas.

Espesor total e, =2[mm]
Peso: W,=26[kg/m? ]

2 POLYMAX, Catélogo Bandas Transportadoras pags, 6,7
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Tensién de trabajo: Ts= 16 [ N/mm ]

Diametro minimo de rodillo: 35 veces el espesor de la banda
Friccién sobre aluminio: 0.73

5.1.2 RODILLOS

Los rodilios utilizados para la alineacion de una banda son conico-cilindrico-conico, al
utilizarlos, es necesario que haya ciertas proporciones entre secciones conicas y
cilindricas.

Ademas es importante que el paso que existe entre la parte conica y la parte cilindrica sea
parejo y bien redondeado para evitar bordes que reduzcan la vida util de la banda.

Para un ancho de banda de 50 [ mm ] se selecciona un ancho de rodillo de 60 [ mm ],
dejando 5[ mm ] libres en cada extremo del rodilio.

De acuerdo al fabricante, para un ancho de rodillo menor a 500 [ mm ] la proporcién de las
secciones conica-cilindrica-cénica es A-B-A 1/3-1/3-1/3 como se muestra en la figura 5.1.

— O —»
o

e sre— A |

Fig. 5.1 Rodillo cénico-cilindrico-cénico

La distancia entre centros de los rodillos d4 ( verfigura 5.4 ), es la suma de 5 veces la
longitud del estuche L, =113 [mm]y 6 veces la distancia entre estaciones d, = 230

[ mm ). Estas dimensiones seran explicadas con mayor detalle en el clculo de la longitud
de la banda.

Tenemos que:
dir =S5L, +6d, ... (53)

48




CAPITULO 5 DISENO DE DETALLE

Sustituyendo valores en la ecuacion (8.3 ):
dy =5(113 )+6(230 )
d =1945[ mm)
Conestevalorded, =1945{mm}, e, =2[mm] y a, =50 mm ] de tablas® del

fabricante obtenemos la diferencia de diametroenmm (h) quees h=1[mm].

Por lo tanto:

De la figura 5.1 se tiene que:

De las especificaciones del fabricante se obtuvo que:

Dy = 358, coovorrerreer (55)

Lot
Sustituyendo valores en la ecuacion ( 5.5)
D, =35(2)
D, =70{mm]
D, =70[mm]=276{in}~ 3in= 76.2[ mm ]
Sustituyendo valores en la ecuacién (5.4 ):
D, =762 -2(1)

D, =742[{mm]

3 POLYMAX, Catilogo Bandas Transportadoras pag 9
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5.1.3 CALCULO DEL DIAMETRO DEL EJE PARA LOS RODILLOS

a =60 [mm]

D,-2h pi— >
T ]
D, —
Fig. 5.2 Didmetros de rodillo Fig. 5.3 Longitud de rodillo

Las figuras 5.2 y 5.3 muestran los rodillos utilizados y sus dimensiones

16M
S = ch’r [kg/m? ] i (56)

E

S, = Esfuerzo Cortante [kg/m? ]

M, = Momento de torsién [ kg m ]

S, = Resistencia de fluencia en traccién [ kg/m?]
$ ,, = Resistencia de fluencia en torsién [ kg / m? ]

N = Coeficiente de calculo
D, = Didmetro del eje [ m ]

Considerando que los rodillos son macizos y de aluminio 3003-H14M14* tenemos que:

S,=14760000{ Kg/m]
p, =2740[Kgi/m? ]

Sabemos que :

M= &% (67)

“ Faires V. M. Disefio de Elemantos de Miquinas, Tabla AT 3 pag, 728
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La ecuacién anterior esta dividida entre dos ya que se cuenta con dos roditlos

Tenemos que:

YW =Wy + SW,+2W, + T e, (5.8)

Donde:

Wy = Peso de la banda
W, = Peso de un estuche de plastico
W, = Peso de un rodillo

L, = Longitud de la banda

El peso de la banda es:

W, =26(L,8,) ccororrrrrrr (5.9)

donde 2.6 esta en [ kg/m’] y representa el peso por unidad de area de la banda
seleccionada anteriormente, como se muestra en el catalogo de bandas.

sustituyendo valores en la ecuacidén ( 5.9 ).

Wb=26(4.13)0.05=0537[kg}
El peso del estuche es:
W_=005[kg]
considerando 5 estuches:
SW_=5(0.05)=0.025[kg]

E! peso de los rodillos es:

D
W, =V, pA,=-Z’-7raRpA, ........................... (5.10)
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Donde:

a, = Ancho del rodillo

Sustituyendo valores en la ecuacion ( 5.10 )

2
W, =z 0'0162 (0.11)(2740)

W, =1.3745[kg ]

Considerando dos rodillos:

2W,=2(1.3745) = 2.749[ kg ] ~ 2.75 [ kg ]

Calculando la tensidn de trabajo en la banda:

Tes =16[Nimmla, ... {5.11)

Sustituyendo valores en la ecuacién ( 8.11 )

T =16(50)=800[N]

Como:
1[kg]=981[N]
Entonces:
800[N]=81.55kg]
Por lo tanto:

T ps =81.55 [ kg ]
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Sustituyendo valores en la ecuacion (5.8) tenemos:

ZW =0.537+025+275+81.55

W =85.087 [kg ] ~85.1[kg]

Sustituyendo valores en la ecuacion ( 5.7 ) obtenemos:

_ 85.1(0.0762)/2

M, =
2

M, =1.621[kgm]

Despejando el didmetro del eje de la ecuacion ( 5.6 ) tenemos:

D,= 31—%”,_' e (5.12)
Sabemos que:
S, = %fi .................................. (5.13)
Donde N = 6*
Ademas de:
Sy =0.65,* e, (5.14)

Sustituyendo valores en la ecuacion ( 5. 14):

S,s = 0.6 ( 14760000 )
S,, = 8856000 [ kg /m?]

Sustituyendo valores en la ecuacién ( 5.13 ) tenemos:

_ 8856000

Ss
6
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S, = 1476000 [ kg/m? |

Sustituyendo valores en la ecuacién ( 5.12 ) tenemos:

D = 3 [160.62D
7(1476000)

D.,= 001775[m} ~0.018[m]

5.1.4 SELECCION DE RODAMIENTOS

A continuacién se presenta el célculo para la seleccién de los rodamientos necesarios
para la maquina de colocacion de pastillas cosméticas en estuches de plastico.

Datos:

o =285 [rad/s] = 27.22[rev/imin ]
S W =85.087 [kg]~85.1[kg]

Donde;

o = Velocidad angular de la banda de transporte
ZW = Es la suma de los pesos de la banda, 5 estuches de pléstico, 2 rodillos y la

tensién de la banda

La carga radial dinamica P se calcula como:

Donde;

Xy Y son constantes que se obtienen de tablas® que se encuentra en el anexo, basada
enlarelacion F_/F,

F, = Carga radial [ kg ]
F ., = Carga axial [kg]

% Orthwein William C., Disefio de Componentes de Méquinas, Tabla 10.4.1 pag. 590
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En este caso tenemos que F, =0 ya que se considera despreciable dicha carga al ser
esta muy pequena, ademas, por esta misma razén X = 1.

Tenemos que:

F,=( W )4 (516 )

Debido a que [a carga radial seré soportada por 4 rodamientos
Sustituyendo valores en ia ecuacidn { 5.16 ) se tiene:
F,=(851)/4
F,=2128{kg]
Sustituyendo los valores de F, y X en la ecuacién (5.15 ) tenemos que:
P=1(21.28)
P=21.28[kg]

De tablas® de fabricante de rodamientos ( SKF ) se recomienda para bandas
transportadoras una vida Gtil L, entre 20 000 y 30 000 horas de servicio.

Se tiene entonces que;

C
Lio =(5-) 2 10% (5.17 )

Despejando C de ia ecuacion ( 5.17 ) tenemos:

- ﬁ_ 1/3
- DI S—— (5.18 )

Sustituyendo valores en la ecuacién ( 5.18 ) tenemos:
C=(25000/10°)"? 21.28
C=6.22[kg]

C=13.684[Ib]

6 Orthwein William C. Diseflo de Componentes de Méiquinas, Tabla 10.3.3 pag 589
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Con el valor obtenido de C y con el didmetro de la flecha del rodillo se entra a la tabia’

para seleccionar el rodamiento.

Los diametros interiores comerciales para rodamientos mas cercanos a nuestro célculo
anteriorsonde 17 [mm ] y 20 [ mm ], por lo tanto, se selecciona un didmetro interior de
rodamiento de 20 [ mm ]. Tanto el didmetro de la flecha como el didmetro interno del
rodamiento sonde 20 [ mm ].

5.1.5 CALCULO DE LA LONGITUD DE LA BANDA TRANSPORTADORA (L, )

Sabemos que el largo del estuche es de 113 [mm ]oseal, =113 [ mm ]y se necesita
por lo menos una distancia entre estaciones o etapas de d .= 230 [ mm ], esto debido al

acomodo y disposicion de las charolas que contienen las pastillas cosméticas, tenemos
ademas 5 paros de estuche durante todo el proceso de montaje. En la figura 5.4 se
muestran estas distancias.

Ajuste
Alimentacion Llenado 1 Llenado 2 Censado Retiro
CT 1 IR o [O——
4> 4>
d, L.

Fig. 5.4 Longitud de estuche y distancia entre estuches
La longitud de la banda es:

L, =2(5L, +6d, )+ 2D, wcoovrrcr. (5.19)

Sustituyendo valores en ia ecuacion ( 5.19).

L, =2(5(113))+6(230)+ = (76.2)
L, =41294 [mm] ~ 4130 [ mm]

7 . - . .
Orthwein William C., Disello de Componentes de Méquinas, Tabla 10.4.4, pag. 594
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5.1.6 VELOCIDADES LINEAL DE LA BANDA Y VELOCIDAD ANGULAR DEL MOTOR

Se tiene como requisito una velocidad de produccion de 10 estuches / min, entonces se
necesita de 6 segundos para llenar un estuche

Por lo tanto entre estacion y estacién el estuche debe tardar cuando menos 6 segundos, la
distancia recorrida entre estaciones es d = 343 [ mm ] y si sabemos que se requiere de 3

segundos, para realizar cada operacidon y 3 segundos, para recorrer la distancia entre
estaciones tenemos que, utilizando la ecuacién de velocidad lineal:

Sabemos que:

Donde:

r, = Radio del rodillo
e, = Espesor de la banda
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Sustituyendo valores en la ecuacion ( 5.22 ) tenemos:

1143
G)_-
38.1+2

© =285 [rad/s ]
Sabemos que:

1 revimin = 2nrad/60s
Por lo tanto:

o = 27.22 [ rev/imin ]

Esta es la velocidad que debe ser proporcionada por el motor a utilizarse en el sistema.

5.1.7 POTENCIA REQUERIDA PARA MOVER LA BANDA TRANSPORTADORA
Para calcular |la potencia se utiliza la ecuacion:

Pot=Paro =To=F, ro ......... (5.24)

Donde:

F.=3F

En ia figura 5.5 se muestran las fuerzas que intervienen en el calculo de la potencia.

Fig. 5.5 Diagrama de cuerpo libre de la banda transportadora
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Tenemos que:

YF =T +2W, + W, +5W, (5.25)

Sustituyendo valores en la ecuacion ( 5.25 ) :

> F =8155+275+0.537+0.25

> F =851[kgl
Sabemos que:

1[kg]=981[N]
Por lo tanto:

S F =834.83 [N]~835[N]

Sustituyendo valores en la ecuacién (5.24)
Pot = 835( 0.0401 ) (2.85)
Pot=985.43 [W]
Si sabemos que: 1000 [W]=1.3405[hp ]
Tenemos que:.
Pot=0.1278[ hp]

Considerando un factor de disefio de 1.2 se obtiene:

Sustituyendo valores en la ecuacién ( 5.26 ) obtenemos:

Pot . =1.2(0.1279)
Pot _ =0.1535{hp ]~ 0.1666 [hp ]=1/6 [hp]

De catalogo comercial® se selecciona un motorreductor de % [ h.p.  con velocidad angular
de 29.0 [rpm]

8 BALDOR, MOTORS AND DRIVES, AC & DC GEARMOTORS, CATALOGO CA1500
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5.2 OBTENCION EXPERIMENTAL DE ANGULO Y CARRERA PARA LOS
ALIMENTADORES DE PASTILLAS COSMETICAS

ANGULO Y CARRERA PARA LA COLOCACION DE PASTILLAS COSMETICAS

La colocacion de pastillas cosméticas en estuches de plastico requiere que estas sean
suministradas por los alimentadores en una posicion especifica.

Para lograr esto, se requiere que los alimentadores cuenten con un angulo y una carrera
optimos que permitan la colocacion de las pastillas de la manera mas eficiente en los
estuches de plastico, es decir, el angulo debe ser lo suficientemente grande para que las
pastillas puedan desiizarse sobre los alimentadores y la carrera lo suficientemente larga
para que alcancen la posicién en la que seran colocadas en el estuche.

Por tal motivo se ha desarrollado un método para obtener de manera experimental el
angulo y la carrera necesarios para la colocacion de las pastillas en los estuches de
plastico, a continuaciéon se hara una breve descripcion del método utilizado para obtener
dichos parametros.

En la figura 5.6 se muestra a un alimentador de pastillas cosméticas, en el cual se indica el
angulo y la carrera.

Donde:
L = Carrera de alimentacién

o = Angulo de alimentacion

Fig. 5.6 Angulo y camera para la colocacién de pastillas cosméticas

Para conocer el angulo 6ptimo de deslizamiento se considerard una carrera constante del
alimentador de 150[mm)], desde la cual se dejard caer a las pastillas cosméticas, y
haciendo variar el angulo de inclinacién del alimentador para cada evento, se observara la
forma en la que las pastillas son colocadas en el estuche de plastico, es decir, si las
pastillas chocan debido al exceso de energia con la que llegan 6 si no son capaces de
desiizarse sobre el alimentador por lo cual no podran ser llenados los estuches de plastico.
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En la tabla 5.1 se observan los resultados obtenidos en cada uno de los eventos.

OBTENCION EXPERIMENTAL DE ANGULC Y CARRERA PARA
LA ALIMENTACION DE PASTILLAS COSMETICAS ‘ s

No. EVENTO|[CARRERA ANGULO _ RESULTADO
1 15 45 MALO
2 15 40 MALO
3 15 35 MALO
4 15 30 MALO
5 15 25 BUENO
6 15 20 BUENO
7 15 15 MALO
8 15 22 MUY BUENO
9 15 23 EXCELENTE]

[Tabla 5.1 Carrera constanttde 150 [ mm ] y angulo variable |

Para conocer la carrera 6ptima de desplazamiento, se considerara un angulo constante de
30° y se hara variar la carrera desde la cual se dejaran caer las pastillas cosméticas. En la
tabla 5.2 se muestran los resuitados obtenidos en cada evento.

OBTENCION EXPERIMENTAL DE ANGULO Y GARRERA PARA =
LA ALIMENTACION DE PASTILLAS COSMETICAS g

No. EVENTO[CARRERA ANGULO _ RESULTADO
1 25 30 MALO
2 24 30 MALO
3 23 30 MALO
4 22 30 MALO
5 21 30 MALO
6 17 30 REGULAR
7 15 30 REGULAR
8 13 30 BUENO
) 11 30 MUY BUENO
10 9 30 EXCELE

|Tabla 5.2 Angulo constante a 30° y carrera variable |
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5.3 SISTEMA NEUMATICO PARA EL MONTAJE DE PASTILLAS COSMETICAS EN
ESTUCHES DE PLASTICO

5.3.1 INTRODUCCION

En ias ditimas decadas los procesos de manufactura han incorporado diversas técnicas y
procedimientos con la finalidad de incrementar la productividad industrial, lograr una mayor
racionalizacién de los recursos y reducir los costos de fabricacién de sus productos con el
objeto de alcanzar una mayor competitividad y asegurar una permanencia dentro de los
mercados. Una de estas técnicas es la aplicacién del aire comprimido como medio de
automatizacion, asi, la NEUMATICA incorpora los principios fisicos y las propiedades de
l0s gases para alcanzar los objetivos anteriormente mencionados, ya que dichos principios
han permitido hacer del aire comprimido un medio adecuado para ser utilizado en una
gran variedad de plantas de fabricacion y produccién.

Por lo anteriormente expuesto, se ha decidido implementar un sistema neumatico como
parte de la maquina de colocacién de pastillas cosméticas en estuches de plastico, ya que
un sistema neumaticc ofrece ventajas de operacién como son la precision y la exactitud
para realizar un mismo proceso eliminando los errores cometidos por las personas al
realizar estas operaciones en forma manual y logrando incrementar la produccion
manteniendo el mismo nivel de calidad en cada uno de los productos manufacturados.

Existe una gama muy amplia de componentes y accesorios utilizados en los sistemas
neumaticos, por lo que sélo se mencionaran los componentes utilizados en este trabajo de
tesis mostrando la simbologia utilizada para éstos y una breve descripcién del principio de
funcionamiento de dichos componentes.

5.3.2 COMPONENTES NEUMATICOS PARA LA MAQUINA DE COLOCACION DE
PASTILLAS COSMETICAS EN ESTUCHES DE PLASTICO

Pistén de simple accién con retorno por resorte.- En un pistén de simple accién, el aire
comprimido se alimenta en uno de sus lados. Por consiguiente, este tipo de pistén solo
puede producir trabajo en una sola direccion. Ei movimiento de retomo del pistéon se
efectha por medio de un resorte interconstruido, el resorte esta disefiado para regresar el
piston hasta su posicién inicial con una velocidad suficientemente alta. La posicidn inicial
del piston puede ser con el vastago afuera 6 con el vastago retraido, estos pistones no
pueden mover elementos pesados conectados al vastago y su carrera maxima se limita a
100 [ mm ]. El accionamiento de estos pistones se realiza por medio de temporizadores los
cuales pueden retardar el accionamiento de los pistones hasta 30 segundos de acuerdo a
la calibracién que se realice sobre ellos. El simbolo para este tipo de piston se muestra en
la figura 5.7.
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Resorte
Embolo — ™ <«— Vastago
Toma de aire /J \ Cuerpo del
comprimido cilindro

Fig. 5.7 Piston de simple accién con retomo por resorte

Valvulas neumaticas.- Las valvutas son dispositivos para controlar o regular el arranque,
parada y sentido asi como la presion 6 el flujo del aire comprimido. Para poder controlar el
aire comprimido se necesita una energia de control con la que debe intentarse conseguir
el mayor efecto posible con el gasto minimo, la energia de control viene determinada por
la forma de accionamiento de la valvula ( manualmente o por medios mecanicos,
eléctricos, hidraulicos 6 neumaticos ).

Vaivulas distribuidoras o de vias.- Estas vaivulas influyen en el camino del aire
comprimido de manera preferente sobre el arranque, parado y sentido del aire
comprimido. Se llaman vias a la conexion de aire comprimido y a la conexién o conexiones
de alimentacién para el consumidor asi como también a los orificios de purga ( escape ).
Los orificios de salida se consideran siempre como una sola via controlada, ain cuando la
valvula tenga varios de ellos. Por lo anteriormente mencionado una valvula puede tener 2
vias, 3 vias, 4 vias, etc. Por ejemplo a las valvulas de dos vias pertenecen todas las
llaves de paso, ya que estas poseen un orificio de entrada ( 12 via ) y ofro de salida
( 2% via ), en ellas, si la valvula esta abierta el aire puede circular libremente de izquierda a
derecha o viceversa.

Las conexiones de las valvulas se designan con letras mayusculas de la siguiente manera:

P = Conexién del aire comprimido { Alimentacion )

AB,C = Conexiones de trabajo { Usuario )

R,S,T = Conexiones u orificios de purga ( Escape )

XY,Z = Conexiones de las tuberias de control 0 accionamiento

En el caso de las valvulas de dos vias, solo se utilizan en aquellas partes de los equipos
neumaticos donde no se precisa ninguna purga de un aparato conectado a continuacién a
través de esa valvula, es decir como valvula de paso. En la figura 5.8 se muestra el
simbolo utilizado para una valvula de dos vias.

1
1

Fig. 5.8 valvula de dos vias
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En el caso de los pistones neumaticos, estos deben ser purgados después de realizar el
trabajo con la finalidad de que pueda comenzar un nuevo ciclo de operacion.

Por consiguiente, se precisa una valvula de tres vias para accionar las tres tomas
siguientes.

12 via Alimentacion ( P )
2% via Usuario (A)
3% viaPurga {R)

En la figura 5.9 se muestra el simbolo para una vélvula de tres vias.

ST

P R

Fig. 5.9 vaivula de tres vias

Una valvula de tres vias es el elemento basico para el accionamiento de un pistén
neumatico de simple accion.

Ademas de la clasificacién de las véalvulas por el nimero de vias controladas, las valvulas
se clasifican también por el nimerc de posiciones de maniobra posible. De acuerdo con el
numero de posiciones de manicbra posibles de una valvula, Ia representacién simbdlica
debera tener un numero de cuadrados igual a dicho numero de posiciones. La figura 5.10
muestra esta representacion simbdlica.

1 Posicion 2 Posiciones 3 Posiciones

Fig. 5.10 Clasificacién de las vélvulas de acuerdo al nimero de posiciones
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Valvula accionada por solenoide.- Solenocide es un electroiman, un electroiman puede
desarrollar temporalmente una fuerza electromagnética cuando se deja pasar una
corriente por €l, si la corriente se corta la fuerza no existe. Los solenoides se usan para
accionar valvulas neumdticas para controlar la direccién y el flujo del aire comprimido
hacia los pistones neumaticos.

§.3.3 DESCRIPCION DEL SISTEMA NEUMATICO PARA LA MAQUINA DE
COLOCACION DE PASTILLAS COSMETICAS

En |a figura 5.11 se muestra el diagrama general de la maquina de colocacion de pastillas
cosmeticas en estuches de plastico en el cual se aprecia el sistema neumaético
implementado en la misma. A continuaciéon se presenta una descripcion del sistema
neumatico implementado en cada una de las etapas de colocacion de pastillas cosméticas
en las cuales fué requerido, mostrando los diagramas neumatico y el de tiempo-fase para
cada etapa. Al final se presenta el diagrama neumético de todo el sistema

Alimentacion de estuches cosméticos.- La alimentacion de estuches cosméticos cuenta
CON un piston neumatico de simple accién con retorno por resorte identificado como D1 en
el diagrama de la fig. 5.11, el cual se encarga de dosificar los estuches sobre la banda
de transporte, el pistén se encuentra extendido en la posicién inicial, al admitir el aire
comprimido, el émbolo comprime el resorte con lo cual el vastago del piston se retrae y
como resultado de este movimiento el pistén libera un estuche de plastico. Para realizar
esta operacion continuamente se utiliza una valvula 3/2 ( 3 vias 2 direcciones )
normalmente cerrada que controla el flujo y la direccién del aire comprimido. E! piston
neumatico libera un estuche de plastico cada 6 [ seg. ], por {0 que en un minuto seran
liberados al sistema de transporte 10 estuches por minuto. En la figura 5.12 se presenta
el diagrama neumatico para el piston D1, asi como el diagrama de tiempo-fase.

; Fig. 5.12 Diagrama

neumatico del pistén D1
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ALIMENTACION DE ESTUCHES
Tiempo en seg.

PISTON
D1

Fig. 5.12 Diagrama tiempo fase del pistén D1

Sistema de transporte.- El sistema de transporte ( banda transportadora ) cuenta con
cinco pistones neumaticos de simple accién con retorno por resorte A1, A2, A3, A4 y A5
como se indica en el diagrama de la fig. 5.11, ubicados sobre uno de los lados de la
banda transportadora y a una distancia de 34.5 [ cm ] entre cada uno de estos, se cuenta
con cinco valvulas 3/2 normalmente cerradas para controlar el flujo y ia direccion del aire
comprimido, el accionamiento de las valvulas se realiza por medio de temporizadores.

La posicion inicial de los pistones es con el vastago retraido, cada 3 [ seg. ], los pistones
actuaran, es decir, cuando el aire comprimide trabaja sobre la superficie del émbolo los
vastagos de los pistones se moveran hacia fuera logrando con esto detener el paso de los
estuches de plastico al ser desplazados por la banda transportadora ( la banda
transportadora tiene movimiento continuo, por lo que no se detiene ). Los cinco pistones
actuan al mismo tiempo para poder efectuar las operaciones necesarias en cada una de
las etapas del proceso de colocacion de pastillas cosméticas en los estuches de plastico.

4|_| Fig. 5.13 Diagrama

| neumdtico para los pistones
A1,A2 A3 A4 y AS del
sistema de transporte

@ P
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SISTEMA DE TRANSPORTE

Tiempo en seg.

PISTONES
A1-A5 0 1 2 3 4 5 6

Fig. 5.13 Diagrama tiempo-fase de los pistones A1-A5

Sistema de alimentacion de pastillas cosmeticas.- La alimentacion de pastillas
cosmeéticas se realiza en dos etapas, en la primera de ellas se alimentan 6 pastillas y en la
segunda se alimentan 4 pastillas. Un conjunto de resbaladillas son utilizadas para realizar
la alimentacion de pastillas, 6 en la primera etapa y 4 en la segunda. El sistema neumatico
utilizado para dosificar las pastillas cosméticas durante la alimentacion consta de 6
pistones neumaticos de simple accién con retorno por resorte B1,82,83,84,B5 y B6 como
se indica en el diagrama de la figura 5.11 para la primera etapa y 4 pistones del mismo
tipo C1,C2,C3 y C4 como se indica en el diagrama de la figura 5.11 para la segunda
etapa.

Cada uno de los pistones es colocado de forma perpendicular a las resbaladillas en uno
de sus lados, la posicién inicial de los pistones es con el vastago extendido, impidiendo el
paso de las pastillas cosméticas. Diez valvulas de 3/2 ( 3 vias 2 posiciones ) controlan el
flujo y la direccion del aire comprimido hacia los pistones con lo cual los pistones trabajan
de manera intermitente permitiendo el paso de las pastillas cosméticas solo cuando sea
necesario. El accionamiento de las valvulas se lleva a cabo por medio de temporizadores.

En la figura 514 se muestra el diagrama neumatico utilizado para cada uno de estos
pistones, asi como el diagrama posicién-fase para los mismos.
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©) P

ALIMENTACION DE PASTILLAS

Tiempo en seg.

Fig. 5.14 Diagramas neumatico y tiempo-fase de los pistones C1-C4

Sistema de retiro de estuches defectuosos.- El sistema neumatico utilizado para el
retiro de estuches defectuosos cuenta con un pistdn de simple accién con retomo por
resorte, accionado por solenoide denotado como E1 en el diagrama de la figura 5.11 cuya
posicién inicial es con el vastago retraido. Cuando el sistema de verificacién de colocacién
de pastillas cosméticas ( sensor de proximidad ) detecta que alguna 6 algunas pastillas
cosméticas no fueron colocadas adecuadamente en el estuche de plastico, emite una
sefal eléctrica hacia el sistema de retiro de estuches defectuosos, esta sefial activa el
solenoide permitiendo el flujo de aire comprimido hacia el piston de simple accién dando
como resultado que el vastago del pistén se extienda hacia afuera y por consiguiente se
logre el retiro del estuche de plastico defectuoso hacia una resbaladilla que lo conducira
hasta un depésito para su posterior correccion.
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©) »

RETIRO DE ESTUCHES DEFECTUOSOS

Tiempo en seg.

PISTON 0 1 2 3 4 5 6
E1

Fig. 5.15 Diagramas neumatico y tiempo-fase del pistén E1

En la figura 5.16 se muestra el diagrama neumatico general de la maquina de colocacién
de pastillas cosméticas, ademas del diagrama tiempo-fase de todos los pistones.
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DIAGRAMA TIEMPO-FASE

Tiempo en segundos

0 1 2 3 4 5 6
PISTON ALIMENTACION
D1 DE ESTUCHES
Bt SISTEMA DE
TRANSPORTE
PISTONES | ALIMENTACION
B1-86 DE PASTILLAS
Y
C1-04
PISTON RETIRO DE
E1 ESTUCHES
| | DEFECTUOSOS

Fig. 5.16 Diagrama general tiempo-fase
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CONCLUSIONES

CONCLUSIONES

Este trabajo de tesis ha demostrado que en la industria cosmética es factible
realizar una automatizacién en cada uno de los procesos y etapas de la
elaboracion de productos cosméticos mediante la aplicacién de conocimientos
tecnicos y cientificos en los que se encuentra sustentada la Ingenieria.

La aplicacion de una metodologia en el disefio de equipos asi como la
planeacién permitird obtener mejores resultados y un mejor aprovechamiento
de los recursos humanos y materiales con que se cuentan, ademas de
optimizar el tiempo invertido en el disefio de un equipo.

El trabajo realizado en esta tesis ha permitido realizar el disefio de una
maquina para colocacion de pastillas cosméticas en estuches de plastico,
como resultado de un andlisis de diferentes alternativas, previamente
propuestas; sin embargo, es importante mencionar que esta no es la unica
alternativa que existe para realizar tal operacién en la fabricacién de
cosmeticos, ya que pueden existir un sin nimero de posibilidades para el
disefio de una maquina de este tipo, es decir, pueden presentarse disefios mas
complejos o sofisticados o contrariamente pueden realizarse disefios mas
sencillos; los costos de fabricacién influyen directamente en la seleccién de
una alternativa de disefio, ya que estos pueden incrementarse de una manera
muy importante al seleccionar alternativas cuyo grado de complejidad sea muy
elevado, o pueden reducirse considerablemente si la alternativa seleccionada
no requiere de sistemas complejos ni de equipos costosos para su
implementacion.

En este procesc de fabricacién la automatizacién permitird incrementar la
produccion de estuches cosméticos en un 50%, debido a que la velocidad de
produccién sera del doble de la velocidad de produccion manual con que se
cuenta en este momento, ( el promedio de produccion actual es de 5 estuches
por minuto ) asi como la calidad de los productos elaborados, y por
consiguiente permitiré reducir las pérdidas que pudiesen generarse al realizar
dicho proceso en forma manual, ( dichas pérdidas pueden reducirse hasta en
un 80% ), asi como también, evitar que el personal realice operaciones
monotonas y repetitivas, e incluso peligrosas para su salud.

La automatizaciéon permitira cubrir una mayor demanda de los productos
cosmeticos de acuerdo a las necesidades del mercado, permitird también una
mayor flexibilidad en la fabricacién de estos productos, ya que un nuevo
producto puede ser producido y elaborado con pequefios cambios en ia linea
de produccién y en tiempos muy cortos con lo cual las pérdidas por paros o
tiempos muertos, se reducen logrando una mayor competitividad dentro del
mercado.

71



ANEXQ A

ANEXO A
LISTA DE PARTES
Partes comerciales seleccionadas para el disefio de la maquina.
LISTA DE PARTES COMERCIALES
No. DE NOMBRE DE LA PIEZA CANTIDAD OBSERVACIONES
PIEZA DE PIEZAS
1C BANDA 1 MATERIAL: PVC
TRANSPORTADORA TIPO: ZELO16B-MAT
FABRICANTE: POLYMAX
2C MOTORREDUCTOR 1 FABRICANTE: BALDOR
POTENCIA: 4 H.P.
RPM: 29.0
ALIMENTACION: DC
No. DE CATALOGO: GLP3310
3C RODAMIENTOS 4 FABRICANTE: SKF
TIPO: DE BOLAS RADIALES
No. DE CATALOGO: 6204
DIAM INT: 20 [ mm ]
DIAM EXT: 47 [ mm ]
4C CHUMACERAS EXTREMO 2 FABRICANTE: RELIANCE
TENSION ELECTRIC Co.
TIPO: CON SISTEMA DE
AJUSTE
5C CHUMACERAS EXTREMO 2 FABRICANTE: RELIANCE
TRANSMISION ELECTRIC Co.
TIPO: CON PESTANAY 4
PERNOS PARA SUGECION
6C PERFIL DE ALUMINIO 2 FABRICANTE: GRUPO SALDI
MOLDURA MATERIAL: ALUMINIO 6063T-5"
No. DE CATALOGO: 6576
DIM: 25.4X4.8X6576 [ mm ]
7C PERFIL DE ALUMINIO 1 FABRICANTE: GRUPO SALDI
CANAL MATERIAL: ALUMINIO 6063T-5
No. DE CATALOGO: 4211
DIM: 3.2X63.5X19.0X3660 [mm]
8C PERFIL DE ALUMINIO 1 FABRICANTE: GRUPO SALDI

CANAL

MATERIAL: ALUMINIO 6063T-5
No. DE CATALOGO: 2298
DIM: 3.2X127.0X19.0X1830[mm]
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9C

PERFIL ESTRUCTURAL

FABRICANTE: PROLAMSA
MATERIAL: ACERO 1010
No. DE CATALOGO: SEP14
DIM; 127X50X19 [ mm ]
CALIBRE: 14

10C

PERFIL ESTRUCTURAL
CUADRADO

FABRICANTE:
MATERIAL: ACERO 1010
No. DE CATALOGO:
DIMENSIONES:
50.8X50.8X6576 [ mm |
CALIBRE: 10

11C

PISTON NEUMATICO

16

FABRICANTE: FESTO
TIPO: EG-12 NORMALMENTE
CERRADO

12C

PISTON NEUMATICO

FABRICANTE: FESTO
TIPO: EG-12 NORMALMENTE
ABIERTO

13C

SENSOR DE PROXIMIDAD

FABRICANTE: FESTO
DETECCION:
OPTOELECTRONICA

TIPO: SOE-RT-M8-PS-K-LED
No. DE CATALOGO: 31331
TENSION DE MANDO: 10-30[V]

14C

EXTRACTOR

FABRICANTE:GARCOW
POTENCIA: 4 H.P.
RPM: 3450 AC: 127 V

15C

TABLERO DE CONTROL
NEUMATICO

FABRICANTE: FESTO

16C

CAMPANA DE
EXTRACCION

FABRICANTE:LUMINOX
MAT: LAMINA GALVANIZADA

17C

VALVULA

33

FABRICANTE: FESTO
TIPO: VL/O-3, 3/2 VIAS POR
ACCIONAMIENTO
NEUMATICO

18C

ELECTROVALVULA

FABRICANTE: FESTO
TIPO: MFH-3

19C

TEMPORIZADORES

16

FABRICANTE: FESTO

TIPO: VUZ-10-M 22
ACCIONAMIENTO
NEUMATICO Y MECANISMO
DE RELOJERIA

20C

BOBINA PARA
ELECTROVALVULA

FABRICANTE: FESTO
TIPO: MSFG-CC-12,24 VOLTS

21C

UNIDAD FRL

FABRICANTE: MCA SMC
TIPO: AC2000-02CG
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ANEXO A

Partes disefiadas para la maquina.

LISTA DE PARTES DISENADAS
No. DE PIEZA NOMBRE DE LA PIEZA CANTIDAD DE
PIEZAS
1D RODILLO TENSOR DE BANDA TRANSP. 1
2D RODILLO DE TRANSMISION DE POT. 1
3D CARTUCHO ALIMENTADOR DE 1
ESTUCHES DE PLASTICO
4D RESBALADILLA (30[cm]) 8
5D RESBALADILLA (40[cm]) 2
6D CHAROLA DERECHA 5
7D CHAROLA [ZQUIERDA 5
8D MASCARA DE COLOCACION ETAPA 1 1
aD MASCARA DE COLOCACION ETAPA 2 1
10D RODILLO DE AJUSTE 1
11D SOPORTE DE RODILLO DE AJUSTE 2
12D SOPORTE DE SENSORES DE 1
PROXIMIDAD
13D CHAROLA PARA ESTUCHES 1
DEFECTUQOSOS
14D RIEL 1
15D SOPORTE DE MAQUINA 1
16D BASE DE MAQUINA 1
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ANEXO A

TABLA DE COSTOS

COSTOS DE FABRICACION PARA LA MAQUINA DE COLOCACION
DE PASTILLAS COSMETICAS EN ESTUCHES DE PLASTICO

COSTOS DE: CANTIDAD EN PESOS'
MATERIALES $ 7,500.00
COMPONENTES $ 85,000.00
MAQUINADO $ 15,000.00
DISENO $ 320,000.00
COSTO TOTAL DE LA MAQUINA $ 427,500.00

! Cotizacion de precios al mes de Julio de 1999,
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ANEXO B

ANEXO B

PLANO DE CONJUNTO
'PLANO DE ENSAMBLE
PLANOS DE FABRICACION
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Nombre: Moguina para Montoje de Postillos

Cosmeticos en Estuches de Plostico
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ANEXO C

TABLA DE BANDAS
TABLA DE RODAMIENTOS

TABLA DE MATERIALES

TABLA DE PERFILES COMERCIALES
TABLA DE COMPONENTES NEUMATICOS
TABLA DE MOTORREDUCTORES

ANEXO C
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Chumacera con placa base atomillabie Chumacera ajustable

Sistema de ajuste pare chumacera




Propledades de algunas aleaciones de aluminio

Resistencin Esfuerzo de
a la tension  fluencia  Elongacion

Aleacidn (pst) (psi) (%) Comentarios
Aleaciones para forja no tratables
térmicamente
1100-0O >99% Al 13,000 5,000 40 Componentes eléctricos, hojas
1100-H18 24,000 22,000 10 metdlicas finas {*'papel’’),
3003-0 1.2% Mn 16,000 6,000 35 resistencia a la corrosion.
3003-H18 29,000 27,000 7 Latas para bebidas, aplicaciones
4043-0Q 5.2% Si 21,000 10,000 22 arquitecténicas.
5056-O 5% Mg 42,000 22,000 35 Metal de relleno en soldadura,
53056-H18 60,000 50,000 15 recipientes, compancentes
Alcaciones para forja tratables marinos.
térmicamente
2024-0O 4.4% Cu 27,000 11,000 20
2024-T4 68,000 47,000 20
4032-T6  12% Si-1% Mg 55,000 46,000 9  Transportes, aerondutica,
6061-T6 1% Mg-0.6% Si 45,000 40,000 15 astrondutica y otras
7075-T6  5.6% Zn-2.5% Mg 83,000 73,000 11 aplicaciones de alta resistencia.
Aleaciones para fundicién
295.T6 4.5% Cu-0.8% Si 36,000 24,000 5 Arcna
319-F 6% 5i-3.5% Cu 27,000 18,000 2 Arcna
34,000 19,000 2.5 Molde permanente
356-T6 7% 5i-0.3% Mg 33,000 24,000 35 Arcna
38,000 27,000 5  Molde permanente
380:F 8.5% Si-3.5% Cu 46,000 23,000 3.5 Molde permancnie
390.F 17% Si-4.5% Cu-0.6% Mg 41,000 35,000 1 Coquilla
443-F 52% Si 19,000 8,000 8 Arcna
23,000 9,000 10 Molde permanente
33,000 16,000 9 Cogquilla
713-ThH 7.5% Zn-0.7% Cu-0.35% Mg 30,000 22,000 4 Arcna

Daatos modificados de Afetads Handbaok, Vol, 2, Y. od., American Saciety for Mewals, 1979

Designaclones de grado de endurecimiento para aleaciones de aluminic

Tal como se fabricé (trabajo en caliente, forja, fundicién, etc.)
Recocida (en la condicién més blanda posible)
Trabajada en frio
Hlx—1trabajada en frio solamente, (x se refiere a la cantidad de trabajo en frio y endureci-
miento.)
H12—proporciona una resistencia a la tensién intermedia entre O y H14.
H14—proporciona una resistencia a la tensién intermedia enwre O y H18.
H16—proporciona una resistencia a la tensién intermedia entre Hi4 y H18.
H18—proporciona una reduccién de aproximadamente 75%.
H19—proporciona una resistencia a la tensién mayor en 2000 psi respecto de la
obtenida por H18.
H2x—1rabajada en frio y parcialmente recocida.
H3x—trabajada en frio y estabilizada a una temperatura baja para evitar el endurecimiento
por envejecimiento.
Tratada por solucién
Endurecida por envejecimiento
Tl—enfriada desde la temperatura de fabricacién y envejecida naturalmente.
T2—cnlriada desde la temperatura de fabricacién, trabajada en frio y envejecida
naturalmente.
T3—tratada por selucién, trabajada en frio y envejecida naturalmente.
T4—1ratada por salucién y envejecida naturalmente.
T5—enfriada desde la temperatura de fabricacién y envejecida artificialmente.
T6—tratada por solucién y envejecida artificialmente.
T7—tratada por solucién y estabilizada por sobreenvejecimiento,
T8—rtratada por solucién, wrabajada en frio y envejecida artificialmente.
T9—tratada por solucién, envejecida artificialmente y trabajada en frio.
T10~—enfriada desde la temperatura de fabricacién, trabajada en frio y envejecida
artificialmente,
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: * TABLAS ."E PESOS Y CALIBRES

Longitud Est .ndar 5.00 Mts, Salvo inr'icacién en contrario — Pesos Tedricos, con variacidn. de + E %0
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DESARROLLO DE TABLAS DE
CARACTERISTICAS ESTRUCTURALES e S
DE PERFILES PROLAMSA st L

3, de ke Cludsd ¢ Mlnnmrl

Tomando come base las dimensiones con que se fabrican los perfiles

PROLAMSEA, se determind y tabuld, de acuerdo con las especifica.

ciones del Manual de Disefio de Sectiones Estructurales de Acero

Formadas en Frio de Calibre Ligero ‘editadu por la Cimara Naclo- !
nal de la Industria del Hierro y del Acero, México, 1965, las carac-

teristicas indicadas en las tablas que a continuacién se describen;

TABLA No. 1 Datos de parfida: - D . altura del alma.

B - lungitud del patin,
d = fungitud del atiesador en los burdes libres.
R - radio de curvatura inlerior en las esquinas.
) t - espesor de la placa correspondlent.e al calibre indi-
. cado, .
Se delerminaron el érea y el peso y las sigulentea caracterfsuca.b - ’
para la seccidn total de.los perfiles: MULTAT L b
Ix = momenio de inercia con respeclo al efe xx.'~ . Y
ly = momento de inercia con respecto al efe yy. .
S5x = mbdulo de seccion respecto al eje xx. 4 Ca
Sy =~ médulo de seccién respeclo al eje yy, ' o
rx - radiv de giro con respeclo al efe xx, t
ry = radio de giro con respecto al eje yy. .
Q = factor columna calculado de acuerdo con les Incisos
2.3.1.1. y 2.3.1.2. de! manual mencignade al principio.
A - " Lac, Lsz’ = Longltud libre culre sujetamicntns lnterales para que
en las vigas lformadas por los canales v zetas pueda °
‘ considerarse como admisible el esfuerzo basico de . ... .7
' - Lo Co ) trabajo de acuerdo con ¢l inciso 3.3. del menc:pnado-
b | : Y o : S _manual, ; [ ”“ o Lo
t ! ’ o o Y Sx (efec) = 1 médulu de suceltn ulecuwn Lon’ uspeuu Wl eje xx&- N
LN S, PTE STy % pars canales y zetus caleulade dé acuerdo con la in-i. P
P ! o E 1l dicacion del punlo +23.11. tomando en vuenta laj
B - Papy Lot b F consideracidon indicada en el Diagrama Nu 1 de la; .
N e tpt parle 1V de! menciunado manual, -
L] [ 4 M -
v Xe = coordenada del centroide subre el eje X para cana]cs
Foorm o= radiv de giro minimo para zetas,
Ixy = producto de inercia para zetas. -
T distancia al cenlro de corte paru canales, caleulada’

— M
de acuerdo con el inciso 4.3 del mencionado manual,

CAHACTEHISTICAS FISICAS Y QUIMICAS DE LA LAMINA DE ALTA RESISTENCIA -
Y CALIDAD COMERCIAL UTILIZADA EN LA FABRICACION DE POLINES ESTRUCTURALES
PHOLAMSA FORMADOS EN FRID .

PRUEBAS DETENSION .

ANALISIS Quimico IJEI. ACERC (cuchara) ——
(:omposucudn en /o (max.) ’ ' .
: _ AR CC. |
: ‘ AR, C.C. Resitencia a la tensidn :
Cerbono 0.26 0.10 en Kg/ em2 5000 3,400
Manganeso ‘ 150 0.35
Fosforo - 0.035 0.035 L{mite de fluencia .
Azufre © 0,035 0.040 en Kg/cm2 3s00 2,100
Cobre : 035, 0.30. :
Niguel - 010 040 Alargamiento en 5.1 cm, 220/0 2890
* Silicio . 0.06 0.0 :
. A.R. c.C.
DATOS TECNICOS: °  Limite de fluencia a compresitn { Kg/ém2 ) 3500 2,100
Erfuerzo bésico permisible o i tensidn { Kgfem2 ) 2,130 1260
Esfuerzo cortants medio pnrmlsihll en ol slme de pnrflln V — 4 500 000 {zon max. de 2/3 "’)
de calibra ligera “ThitT
fh — Esfuerzo basico permisible a la
tensidn
h — Distancia entre patines
i ’ t — Espesor del alma
g Médulo de elasticidad : £ - 2100000 Kg/cm2
Cosficiente de Exp. por 0C A - 0000012




ALUMINIO

© LARGU: STANDARD .t iz, =y i et APEAGION -

P844I S04 PIESY 7608 15

NOM. MEDIDAS PESO APROXIMADO )
DE ’ T MILIMETROS PULGADAS _ :
CAT. A e e AT BT e 'METRO:

“tg100 07 X 124 X 12.4 LARGO G.1T0 M 0.070 0.427

( 9107 ) 87 X 04 X 04 RGO 610 M G083 0323 )

4182 - 10X 79X 79 . 030 X 5/18 X 516 0.059 0.218
92151 10X 9.0 X 8.0 038 X .354 X 354 0.068 0.249

1, 92155 1.0X 127 X12.7 : 033 X 12 X 112 0.060 0.359

L 5071 10X 127 X 12.7 LARGO 5.10 METROS 0.098 0.598

( 255 | 15 X 11.0 X 150 | 059 X 433 X .50 0154 | - 0564 )

(92150 16X 79X 79 /16 X 516 X 516 | 0089 | 0326
[TEERTT] TTTTTIE X T 957X TGETTTTT TG KT X s 0.109 0.399
TapBB. 1 16 X 95X 95 ) LARGQ 6.10 METROS 0.109 0.665

92162 | 1.6 X 127 X127 L B X w2 X TNz T[T Todde ] oBasT
%033 T T 6 X 127 X 127 07 T TITTTTT T TTLARGO 6.10 METROS 0.14¢ T 0909
e as T B X m g  1g g e e T gt g e g e e
T2 " 16 X 190 X 190 o 116X 4 X 34 0.232 0.850
\__g2210 1.6 X 26.6 X 127 116 X 118 X 2 0.220 0.805 /

C 4008 | 2.4 X 127 X 127 | 332 X 12 X 12 ] 0215 | 0787 )

az12 28X 95 X 95 109 X a8 X a8 0173 0.633
l f

3/8 0.219 0.802 )
T34 0.384 " 14087
38 0.273 0.999
Rl B B et
A 0.437 1.599
g g g g
1 ’ T 7 Toeo2 2.203
Ity Pt S
12 0.492 1.801
S S e
i 177 osotT T T2200
R ERTTE ARG Sty
Al 0.820 3.001
g e e
PR T T g 8RG T TR0
e e G
1 1.038 3799
112 [ 1,368 4996
I ' 1.475 5.399 )

78 X 12
TTTTTTTTTe XU 2
Tiys X 314
g o G B g g
31T e X anm
e AR e g
2207 18" X1

3512
-7
s 5

2260

S e
211 3.2 X 635 X 190 178 X
2283 g e g e g

/4003
74005 -
T app2

_.
=
I
X :
RS TR N

4018 3FxTeZ R 2¥T T 18X
S FTHFEETRIBETTT TETX

A017 T 3.2 X762 X354 T 187X
TTTERGE T R X ABe x 3+ T 7| T T X
\_ 2294 32 X 1016 X381 8 X

«
s
XX OK PG R R XK X X X X XK K X

WL o W R




LARGO STANDARD
3,66 M. (12 PIES)

ALUMINIO
MOLDURAS PARA

DIVISIONES DE TERRAZO

ALEACION
6063 T-5

7

124 q. xM.J L6576

191

254

weosn | (3364

“

R

TODAS LAS MEDIDAS SON EN MILIMETROS



Valvulas de accionamiento neumatico

FESTOD

Vaivulas 2/2 vias
Vélvulas de accionamients neurndtico
Tipo VL-2-Y4

e
VLO-2-% VL-2-% ads

Reterencia 28T 2328 WA 3724
N. Annsutuﬂ’npo VL-2-% VLO-2- V023 VLO-2.%.
Acoptarmeenics 612 G % G % 12 0%
F‘remén }uncwm-en;n;-- ’ 0 & 10 bar LERULTY
Pras:bndamardo 1,5 a 10 bar 18100ar

" de paso oquwalemq T mm 17 mm
Ca—uu_al-n:r;—m;l_ X Virun 8500 vmin
Tiernpo Conax IDuc;n 10417 my 15780 ms

Vélvulas de accionamiento neumatico
de laten Tipo VLX-...-/18

Accesongs: Escuadra

9769 HAM-1 (G %, G W, G 14}
9770 HRM-2 {G %, G 1}
Iadicacion: Al conectar la presidn la membrana se abre mormentinearnente.

Reterencia 34432 34422 3aaMd 34435 34436
N* Articulo/Tipo VX205 ¢ VLG-2H-MS 3 VG2 M | VLI2-0-MS | VOG2e1-MS
Acoplamientios PA|GW a% G® G¥# a1

H M5
Presitn tuncionamienta de 1 # 10 bar
Pragion de mando ds 18 10 bar
Presdn gdergncial minicna | min. 0,8 bar para ta conmutacion dal mango
D de paso aquivalents 13 13 13 20 25
Caudal nominat Ymin | 1500 2180 500 7560 SO0
Tismpo Conex/Descon. | 2530 ms JO/55 507100

Tipo VL-3-M5

Vialvulas 3/2 vias

Vélvula de arranque progresivo
Gracias a esta valvuta, al poner en mar-
cha una instatacion neumatica. el creci-
rmiento del valor de la presién es con-
trolado, a partir de una sefal neumatica
© actionamients manual auxiliar.

f(

Tipo VLHE-3-... 5
’ 0
. ’
= X8
Lo
.o
el [M“ HIE Accesorios:
S Escuadra de fijacion
R : Referencia 8667 HA- Y-S
- oo 8282 HR-%-S
° ' 9281 HR-%-5

La vdivuta puede combinarse con las unidades de mantenimiento de la serie S.
Constituye un elemento de seguridad en la puesta en marcha de instalaciones
reumaticas. Los cilindros y elementos de mando son accionados lentamente
hasta recuperar au posicién inicial.

Releroncia 14230 VLHE-3-%-8 12909 VLHE-3- W 10420 VLHE-)-%4
Conexionss G ¥, 12:G4% QW 12:6% G W, 12:6%
Prezin de lncionamiento | de 2 hasta 12 by
Didmatro nominat amm W mm 12 mm
Caudal ngwminal BOG Vmin 1700 Umin 3000 Ymin
Presion P
“ nominol
Presion de trabajo Py
P —
Py
¢ Seal ce Presion de
marcha estabilizocion
" Tiempol
Crecimianto progresivo
Vélvulas de accionamiento neumdtico
Tipo VL/Q-3-%-B  VL/Q-3-% VL/O-3-%

<

.I . =
el 2N -~ ’
g Qe -
1% (v W
[
R / 9
g ? "
F!
DIVISOR-BINARIO Q
cada imputso t
en 2 invierte .
Ia sefial en A
{esta t Ver accesonios para moniaje en baterla pag. 91,
no esta Q) En funcion del conexionado, 1a vélvula puede trabajar como normalmente
abierta 0 como normalmente carrada.
Para trabajo con vacic, praferente como nonmalmente cerrada fvaclo por 1
Pk
Ratarencia 7802 584 9883
Relerencia 3627 H201 N ArticulorTipo VLO-3-4-B VLQ-2-t VUO-3-%4
N* Articulo/Tipo VL:3-M$§ VLL-3-M5-B Acoplamientos G % G %, 12:G'% G W 12:6%
Acoplamienio M5 Presidn funcionamiento -D,95 a 10 bar
Piotae M5 Prasion de mando 14810 bar 1.2 4 10 bar 1.5 810 bar
C pasg mm 2 C da paso squivalente 5 mm 7 mm 4 mm
Pramon oe +.5 2 0 bar Sabow Cauatl noemal 500 ¥min BOO Vemin I700 ¥min
trabaye tar Tismpo Conex /Descon. 4110 ms 830 ma 17730 ms

PNEUMATIC



Electrovélvulas (simple bobina)

Electrovatvulas

con accionamiento manual auxiliar

Tipo MFH-3-%
MFH-3-Y
MFH-3-%
MFH-3-%

MOFH-3-'4
MOFH-3-%
MOFH-3-%
MOFH-3-%

1

Para montajes en baterla
ver pag. 91.

Electrovalvulas

con acclonamiento manual auxlilar y conexidn de prasidn auxiliar de mando.

{Adecuadas para vacio)

Tipo MFH-3-4-8
MFH-3-%-S
MFH-3-%-8
MFH-3-%-5

Para montaje en baterla ver pag. 91.

Adecuada para vacio {Vaclo por 1 (P)].

Raforancia 7802 o964 2857 11087
N Artlcuta/Tipe MFH-3- 14" MFH-3-%" MFH=3-4" MFH-3-%"
Tarrr 7876 7854 11069
MOFH-3-%" { MOFH-3-V* | MOFH-3-%" | MOFH-3-%"
Agoplamientos G Q% a% G¥
Preaidn funcionamiento 1.508bar {1 1.5a8bar | 15a8bar | 2adbar
© de peso squivalents 5 mm 7 mm 14 mm 19 mm
Caucal nomingl 500 Vmin 800 i/min 3700 Vmin 7500 Vrmin
Tiempo MFH | 1238 ms 15/45 ma 30/9C ma 50/80 me

* + Bobina {La bobina sa vende por separado no esth incluida)

Retarancia 7658 1959 90 11988

N* ArticukvTipo MFH-3-'A-5" | MFH-3:%.5" | MFH-3-%-5" | MFH-3-%.-5*
Acoplamientos GH G ¥, B1: GW G, B1:G% G %, B1; GW
Presibn funclonamlento de-095abbar | w0950 10bar] ow 0858 10bar] o .95 0 10 berf
Prasidn auxliar 1o b 1aBbe 1a8bar 108 bar

© de pasy squivalerts 3 mm 7 mm 14 mm W mm
Catial nominat 500 Vrnin B0 Vrmin 3700 Umin 7500 Vmin
Tiemnpo MFH | 1238 ms 15/45 mg 3050 ma 30/80 ms

* + Babina (La bobina se vende por separado no pata inchuida)




Cilindros de simple efecto en diametros de 2,5 hasta 25 mm

Cilindro de simple efecto
@ 12 hasia 20 mm
Tipo EFK-...-P

con anligro INcorporado

Tipo EFKL-...P
<) &

R H
En esta gama de cilindros en gjecucidn de Polymer, el sistema de fijacidn y el
racor de conaxién van integradas en el mismo elemento.

Prasidn de funcionamiento méix, 8 bar
Temperaturas de -10 hasta +60*C

.
Tipe D del dmbaio Carrera
EN: “eFrLz. P 12 10, 25. 40, 50
(EFK.36- P EFKLI6 P f 16 |10.95.40.50
EFK.20..P | erviz0-.p 20 10, 25, 40, 50

Ejecucion en camisa de acero
& 6 hasta 25 mm

Tipo EG-...

AR

Prasién de trabajo maxima 8 bar

Tipo ¢ Emboio Carreras Carreras min=miux.
EG8-... & mm 10, 25 mm 1825 mm
EG-12-... 12 mm 10, 25, 40, 80 mm 1 a 8¢ mm
EG-15-. 15 mm 10, 25, 40, B0 mm 188G mm
EG-25-.. 25 mm 10, 25, 40, B0 mrm 1 # 80 rm

Fijaciones adicionalas

Por pies Tipo HB-1§
Ajustable Tipo JB-12, JB-25
Oscilante Tipo WB-16, WB-25
Tipo EGS-...

B

Presidn de lrabajo maxima B bar
Temperaturas méaximas da —20 hasta +80°C

Tipa 2 Emboto Carreras Carreras min.~max.
EGS-25-. { 25 mm 10, 25, 40 mm 12 B0 mm

Fijaciones adicionales

Brida Tipo FB/VB-25

Por pies Tipe HB-25

Alustable Tipo JB-25

Oscilante Tipo WB-25

Soporte Tipo LB-25

Cilindros de simple efecto normalizados
@D 12 hasta 25 mm
segun CETOP RP 52 P, 1ISO 6432
Tipo ESN-...-P

S]]

Prasién de trebajo méxima 10 bar
Temperaturas maximas de -20 hasta +80°C
Amortiguacion eldstica en ambos sentidos

Careras
10, 25, 50 mm

Tipe @ Embola
ESN-...-P 12,186, 20, 25 mm

Cilindros para finales de carrera
magnéticos sin contacto

2 12 hasta 25 mm

segun CETOP RP 52 P, 1SO 6432
Tipo ESNU-...-P-A

gl

Presion de trabajo maxima 10 bar
Temperaturas maximas de —20 hasta +B80°C
Amortiguacion elastica en ambos sentidos

Tipa @ Embolo Carreras Carmreras min.-maa.
ESNU-...-P | 12. 18. 20, 25 mm 10, 25, 50 mm 1 a 5% mm
Fijaciones adicicnales para: ESN, ESNU
consultar pag. 2
Briga Tipo FBN-12/18
FBN-20/25
Por pies Tipo HBMN-12/16-1
{1 Soporte + 1 Tuerca) HBN-20/25-1
Por pies Tipo HBN-12/16-2
{2 Soportes + 1 Tuerca) HBN-20/25-2
Fijacién oscitante Tipo WBN-12/18
WEBN-20/25
Soporte oscllante con Tipo LBN-12/18
petno LBN-20/25

Esta serie da cilindros ESN, ESNU $on rasistentes a 13 cormositn,

La microneumatica

Cilindro de simple efecto
@ 2,5 hasta 6 mm
retorno por muelle

Tipo EG-...

gl

"

A

Al trabajar con aire comprimido lubricado, los siguientas tipos de aceite son
apropiados para la microneumdtica:

Prasidn méx, 7 bar
Temperaturas de +5 a +60°C

Tipo @ Embolo Camreras sstancar
EG:2,5-....PK:2 2.5 mm 5, 10 mm
EG-4-...-PK-2 4 mm 5, 10, 15, 20 mm
EG-§-...-PK-2 8 mm 5,10, 15, 20, 25 mim




Temporizadores neumaticos

Temporizadores

con placa base

Tipo VZ-3-PK-3
- —

-

Tipo V2O-3-PK-3
-— — —

Para lograr tismpos de temporizacién superlores a 5 8, se retira la caparuza da
cigrre da la placa base & y se Ia acopla un volumen adicional. Un aumento en
volummen de 10 ¢cm? resulta aproxidamente 5 & de retardo. Ver acumulador de

Temporizadores neumaticos
con tomlilie de ragulacién

Tipo VZB8-3-Y4 VZOB-3-%

@ del orificio de anciaje 22,5 mm

aire an la pagina 105, Refersncia 3488 3489
Ne ArticulovTipo VZB-X-Y VZOB-3-va
Rafarencia 5755 5754 Acoplamisntos QY 12:G %W .
N2 Artlculo'Tipo: VI-3-PK-3 VZ0-2-PK-3 Preaion func lanto da ) a 10 bar
Acoptamienios Boquila pera ttbo @ Interor 3 mm Prasion de mendo a6 1.5 8 10 bar
Preslén funcionamiento 0a8bar © ds paso squivalents 7 mm
Presién de mando 3sbbar J2a8be Cauca! nominal 600 Vmin
@ da pasc squivalenie 25 mm Tiempo de retardo daQalls
Caudal nominal 90 Vmin 85 vmin
Tiempo ds retarco 0,025 8 53 0.04 8 58
Tiempo reposiciin 50 m 55 my Temporizador de largos tiempos neumético
Tipo PZVT-...
con indicacion cigital y tapa protectora
Temporizadores con tave.
con accionamianto neumético y —

mecanismo de ralojeria

Tipo VUZ-...

.

* Mecanisma oo relcjeria de accionamienta neumitioo

Placa graduada
& del orificlo de anclaje 22,5 cm

Accasorios:

L]
Placa para montaje én bastidor 2n
Referencia 9350 APL-2N-VUZ
Reforencla 7592 7583 7504 7595 1907
N? Asticulo/Tipo VUZ-10-M 2] YUZ-30-M 22| VUZ-80-M 22| VJZ-120-M 22| VUZ-300-M 22
Fido con airs fitrado & 5 um y &in lubrcacion
Acapiamiento M5
Pres:6n luncionemeento| 1,5 a 7 bar
Preaxn de mande 25a 7 bar
O ca pasd equivalente | 2.5 mm
Caudal nominal 80 Umin
Eacala do lismpos 054108 (12303 24603 281201 0a30s
Exactitud rapaticsdn | £ 18 t1 128 248 +81
Exactitud ajusis +02s + 03 0860 *1213 +3s
Tiempo repasiktiin G2
Tanpsmuturs mdx, =102 +50°C

4T

Ests slemento de indicacion digital es una combinacidn de un emisor neuma-
tico de impuisos de segundos y un contador ajustable con preseleccion. De
eslmmdouobuonmumposa]wablesda 1 a 999 segundos o 1 a 99099
min,

Con una sefial neumitica en X se pone en marcha el emisor de Impulsos. Un
clindry neumdtico carga a un acumulador de tiempo, que ea frenado en el
dascontaje por medio de un reguiador mecanico.

Los segundos descontados guedan Indicados en fa ventanilla contadora
{contaje da adicién). E) tlempo preseleccionado a8 ot mente vialble en
su ventanilta,

Una vez alcanzado el tiempo preseleccionado, y existiendo prasisn en P, es
emitida un safal de salida por A. Esta sa mantiens hasta que of temporizador
s puesto a cero por medio de una sefiafen Y.

il

!

Referencla 13588 13980

N2 ArtlculofTipo PZVT-99-5EC-8 PZVT-90998-MIN-8
Acoplatiento M3

Presitn funcionamienta 2380 ber

Presidn da mande 2adbar

Tiernpo de mtardo 1a@59a 1 & 99999 min
Temperatura max, 0a+80°C




Sensores optoelectrénicos FESTO
Sensores optoglectronicos Detector réflex Con cable
Tipo SOE-... con emisor y receptor Incorporados,
circuitc de proteccion integrado (a8
Para detactar objetos sin contacto &l sensor manda una luz vislbla o no visible mba de contocireultos) y dioda lumi-
{luz roja o intraroja} i
con cable:
Detector réfiax Tipo SOE-RT-M8-PS-K-LED
S EEIEEE (BEY, |EIR | | St
i SCAT S ID B | Fctipite Tipo SOE-RT-M8-PS-S-LED con

. 3108 SOE-RTMIZPSKAED | SuM1zns Conector svptss
NRT SOCRTHIZNGHAED | Satmiant Fiaxin par excut-
3138 SOE-RT-MIZPSKAED | SDA-1221-8 da spona
31399 SOE-RTMIZNSKAED | HBsavip Tops sgaisbie
U0 SOERT-MIZPOKAED | SEWD-TR Caseullo da fops
SELP-LEDGA

130438 SOE-RTA-MIS-WSK-LED

O’

.

con cable:

Tipo SOE-RT-MB-NS-K-LED
con enchute para conactor:

Tipo SOE-RT-MB-NS-S-LED

1323 OERTO-PSOKAED | SOE-BW-Q

3340 SOE-RTA-MI-PSH-LED | SW-M18x1 Tope de susis
g 9 3432 SOERTAMIGNSKAED | SEWDTR Conetor
M3 SOERTA-M1L-PSSLED | SE-LP-LED-GR Incicacor
F13d SOERTAMIENGSLED | SIAH-M1Ex} Cascuilo 1ope

Eacundny
118 SOERTO-NSOKLED Gacion

31320 SOE-AT-VI-PS-SLED M5 Escusdn de
i
31336 SOE.AT-VI-NS-5-LED S8 Tops de ahsie

31225 SOE-ASO-PSO-KLED | SOEEW.Q Excuadn de

31326 SOERSONSO-KALD Rackdn
SOE-RFS-20 Fetacior
SDE-RFS-40 Refactor
SOE-AF5-80 Refector

Emssor

N S0E-50KALED SOE-Bw-0 Esuxdn oo
fiaeh

Receptor

1321 SOE-E-0-PO-K-LED

31322 SOE-E-Q-NSO-KLED

Equipa conductor de luz

33T SOE-L-O-PSOKAED S0E-BW-O Escuadna e

31329 SOEL-Q-NSOK-LED Fracain

SOE-LK-AT-1000-4 | Conductor os k2
Siniética

SOE-LK-ATS-2000-M5  Conductor de kz
Simético

SOEAK-SE-1000-2 | Concuctor 08 2
ot

SOE-LG-RT-500-M5 | Condurior i ke

0 +

e -

Accesorios:

Recepcidn del ajuste tipo
SJA-M8x1-B

Tope de ajuste tipe SDA-Bx1-B
Casquillo de tope tipo SJAH-MBx 1
{véase pagina 103)

Cable con caja de enchufe para

senscras con conector.

Version:

Caja de conaxidn anguto 90°

(WD) o bien recta {GD}.

Referencia:

15678 SIM-K-WD-2.5, longitud del cable 2,5 m
15679 SIM-K-GD-2.5

15239 SIM-K-WD-5, longitud del cabla 5 m
15240 SIM-K-GD-5

(véase pagina 103)

El emisor envia luz Infrarroja pulsante del espectro invisible, Sl el rayo tropieza
en su marcha ¢on cualquier objeto, se produce una reflexién que incide sobre
el receplor integrado en el cuerpo del detector produciendo un cambio en su
estado,

Mediante un factor de comeccion se reduce la distancla de conmutacidn
nominal {S,) 28qun sea & Indice da reflaxidn da la superficie.

PNEUMATIC -

e fibre dptica Referencla  N° Articulo/Tipo
SOE-LG-SE-S00-MS | Conducior de bk
oo o dpticn Salida PNP 3131 5448
SOE-AT-MB-PS-K-LED SOE-AT-MB-PS-S-LED
. ,.c”m”"“w“ bk Safids NPN 21332 as aay
SOE-RT-MB-NS-K-LED SOE-RT-Md-NS-5-LED
1343 SOE-RTA-MIBPSHAED | SOELA-M1 AR Tope 11542 50A-8x1-8
N M7 SOE-RTA-MIBNS-KAED | SOE-LX-RT-10004 | Conducto de ur
W 3130 SOEATLMIBPSSLED Setfoo Tope da sjuste 30720 SMa-Msx 1B
é‘; 11341 SOE-RTAMIBNS-S-ED | SOE-LK-ATS- oo ooz Casgullo do tope 30720 SIAH-MBx1-B
- SOELK-SE- 10002 Conducto oo kg Conexidn 3 cablea protegidos, CONBCIDr para
Setiica
SOELG-RT-500-M5 | Conducto dakz 2.5 m da longttud caja angular
- oe fra dptca Tension de mando 10 hasta 30 V=
k SOE-LG-SE-500-M5 | Concucto de ha
o S ptica Potencia de mando max, 100 mA
SagEw-C 22:' o Potencia de conexidn oW
-1 Tope o spaste Tiehpo 08 rasccitn 2,5 m3 Influsncis Gptica
SE-WD-TR Coractor
SIEAP-LED-GR Indicador Tiempo de desconexion 2.5 s Influbnicia optica
SIARH 11 Suailo 3tk Rango detaccion Potenclometro en el tope tzquierdo (min) 10 & 30 mm
;nmnpﬂcx Potenciometro en sl tops derecho (mdx) 0 8 81 mm
Temparaturns oe funcionam. | 0 hasta 80°C




Bobinas para electrovalvulas

Electrovalvulas (Bobinas)

Bobnas Tensiones suminisirables Consumo Protecion Vanaciones da Variaciones de Hz | Acopla. Aplicables scbra
conector {DIN 40050) | tarsida admisiblas | admisiies mientc vahatas
Tipo M5G Comisnte | Tenswaes | 12,24 ¥ 12w IP 85 + 10% Coneclor | Etectrovaivulas
continua | normates 36gin Tipo MG, MOC,
Tenss o 128240V DIN 48350 JcJaC.MLC
aspeciales -...C y CH
CIM-..-Cy CH
Corrierne | Tensiones | 24, 42, 110, Permanente: 22 VA 5% Cabezal magnético
ahema | nomales | 220 V/50 Hz Conanga; 30 VA . Tipo MKC-030-3
Tensiones | da 24 a 3580 V60 Hz Para condiciones oe
Ipecaies fmcionamianto normales
Camiente| Tensiones | 12, 24V 45w g 13 + 10% Electrovatvulas
continua | normales . Tipo MF. MOF, JMP
Tensiones | de 12a 220V g‘:":' ‘-JF y FH
especiales CIM-...-F y FH
Temones | 24, 42, 110, 220 ¥/30, B0 Hz i 5% Cabezal magnatico
Camiente | nomales ﬁ Hz 9 Tipo MKF-022-3
Alterna Mr 7! ! vA
Tensiones | ce 12 & 240 W50, 60 Hz [ prin s I Pars consumos
Tipo MSFW especialey 0t VA feducidos
Tipo MSXG Comiente]| Tensiones | 12. 24 V WIWN2ZV 17 65 +5% Conector | Electrovihastay
i coNtinua | nondles WEWR24v segun Tipo MX
DiN 48350 { Cabezal magnético
Tensones | de 12 a 220 V
especutes Tipo MKC-032-3
Comiente | Tensiones | 24,42,48,110,220 V/50,80Hz e 5%
atema normiales g ne lrg w
Tensiomes | 24 a 380 V/50 Hz [y Para humedad relativa
Tipe MSXW sapaciakes BO Mz 24vA del 95%
| Comente | Tensiones| 24 a 240 W60 Mz 13W IP 85 +10% Elactrovitvusias
continua | nomales Tipo MNH.MUN,
JMNH
Cabezal magnético
Tipo MKNC-022-3
< [
Para consumos
Tipo MSFNG-24 ! retuCicos
Reterencia Reterencia Relerencia
Corrients contmua Coments altema Comenle cont:nua | Covriente siterna Corriente contiua Corrienta zitema 50 y 60 Hz
N:An. | Tipo Tension] N: An. | Tipo Tens:on| N- A | Tipo Tenson| N. Art. § Tipe  Tensidn  frec. | N* Art. | Tipo Tensién] N2 Ant. | Tipo  Tension _ frec.
3598 MSG - 12 589 MSW - 24 4526 MSFG - 12 50 Hz 4956 MSXG . 24 6715 MSXW - 24 - 50/80
3589 MSG - 24 J594 MSW - 42 4527 MSFG - 24 4534 MSFW - 24 4957 MSXG - 12 7748 MSXW - 48 - S0/BQ
N MSW - 110 605737 | MSFNG - 24 | 4536 MSFW - 42 6717 MSXW - 110 - 50/80
3592 MSW - 220 4538 MSFW - 110 6650 MSXW - 220 - 50/80
4540 MEFW . 220
50 y 60 Hz
| 8719 MSFW - 42 - 50160
I g720 MSFW - 110 - 5/60
1 6653 MSFW - 220 - 50/80
|
Bobinas antideflagrantes
Tipo MSG-...-Ex | Carnienta| Tensiones | 24 V P 65 [+ 10% Cable Electrovéhvulas
contnua | normales (Proteccion inyeciado
" hasta ! deim
I ;ensanes B3jo demanga 15.5 VA ExsTé da longitua]
peciates segun VDE CJi
| Comiante| Tensones [ 24, 130, 220 V/50, 60 Hz 0170271, *5% Cabezal magnénco
I slterna | normales 12,70 Tipo MKC-030-3
Tenwones | Ba demanda Proteccion
Tipo MEW-__-Ex | ite
Tipo MSFG-...-EEX  Corrients | Tens:ones | 24 V 1P 65 *=10% Cabls Eiectrovivuias.
- continua | normales IProteceion inyectads | Tipo M;, MOQF, JMF,
' nasta detm MFH, JMFH
/ : Tensiones | Bajo demanda Ex3T4 delongitug’]  Cw-.-FyFH,
L sequn VDE CIM-..-F y FH
| Comenta] Tensiones | 24, 110, 2207230 V/S0 a 60 Hz 24 V 4.6 VA NN, * 5% Cabezal magnético
| atterha nomales 230 V. 6.2 VA 12,70) Tipo MKF-922-3
j Tensiones | Baw demanda Proteceidn
Tipe MSFW-.,-EEX e3peciaies antideflagrante
Referanca Referencia ° Bajo cemanda otras longitudes
Corrlente continua Cormente altema 50/60 Hz Comente continua Comanta attema 50/80 Hz ** Presidn de funcionamientd maxima
Ne At | Tipo  Tensidn| N: At | Tipo Tension | N Art. | Tipo Tenston | N. At | Tipo Tenskdn do las vahvutas 7.5 bar
205429 | MSG-24-Ex 206153 | MSW-24-Ex 150857 | MSFG-24-EEX 151279 | MSFW - 24 . EEX
30974 MSG-24-Ex-K5 | 6074 MSW - 110 - Ex | 151277 | MSFG - 24 - EEX-KS | 153278 | MSFW - 110 - EEX
205430 | MSW - 220 - Ex 150858 | MSFW - 2207230 - EEX
Tipo de proteceion lantidellagrante)
Para tipo MSW-...-Ex
Segan DIN EN 50014/VDE 0170/0171  1/5.78
DIN EN 50019/VDE 0170/0171  &/5.78:

EEx 0l T4 (PTB-Nr. Ex 79,2108 x)

Las bobinascoraspondenalasncrmas VDEO580conlaclasedeaislamientoF,
Pueden intercambiarse sin interrupcion en el circuito neumatico.

Temperatura ambignte admisible
Proteccidn contra explosidn
Temperatura dal fluido admisibla

de- 5a+B0°C
de- 5a+40°C
de-10a+4G°C

Las bobinas antideflagrintes no deben ermplearse para montajes en batarla,
Distancia minima: MSW-...-Ex 50 mm

MSFW-,

-Ex 30 mm

Var cabezales completos en pagina 90.




AC Parallel Shaft Gearmotors

* Continuous Duty
TEFC or TENV Motor
Hardened Steel Gears
Robust Diecast Alloy Gear Housing

PSSH

PSM

P3L/PSLH

* Synthetic Qil Filled Gearbox

{Oil Mobilith SHC007)

¢ Reversible Rotation

¢ Baked Enamel Finish

Single Phase 115 Volt 50/60 Hertz

60 HERTZ OUTPUT APX. LAYOUT
MOTOR | OUTPUT GEAR TORQUE |  CATALOG TYPE SHPG. | MOTOR | CONN.

WP | RPM._ | mamo | IN.85. |_ WO NO. lweT.es.! TYPE DIA. REF# CPGF
140 94 180.0 1180 GOP24114_ | 24126PSSHO' 10, PSC__ | CDIOIB | 24E83 | 13
1125 213 60.0 807 G124 | 2atscPssHol 10 | pse COI08 | 24E13 13
1725 18.0 90.0 1184 GCP24122 | 2416CPSSHO- 10 PSC COIIB | 24613 13
1125 9.1 180.0 235.0 GCP24004 | 2416CPSLO | 15 PSG CO1018 |  24E08 12

M| 85 0 3000 | 3250 |_ GCP24002 ¢ 2416CPSLO | 15 PSC CO1018 | 24E08 | 12
112 326.0 50 143 GCP24142 | 24240pssHo| 10 PSC CDI01B | 24E13 13
112 163.0 10.0 285 GCP2414D | 2424CPSSHO! 10 PSe COIOIE | 24E13 13
112 109.0 150 428 GCP24138 | 2424CPSSHO| 10 PSC CO1018 | 2413 13
112 825 200 55.8 GCP24136  2424CPSSHO™ 12 PSC CO1018 | 24E13 13
112 548 300 837 6CP24134 | 2424cPssho| 12 | PSC CO1018 | 24E13 13
112 270 60.0 167.4 GCP24234 { 2424CPSMD° 14 | PSG CO1M8 | 24E09 13
112 185 90.0 237.0 GCP24232 | 2424cPSMO| 14 | psC CO1018 |  24€09 13
112 18.2 90.0 2500 GCP2022 | 2424CPSL0, 10  PSC CDI018 | 24E08 12
12 13.7 1200 330.0 GCP24020 | 2424CPSLO | 16 |  PSC COIOIB | 24608 | 12 ¢
19 3300 50 19.0 GCP25062  2524SPSMO 16  SPLITPHASE! CDO82t | 25€18 16
119 166.0 10.0 38.0 GCP25060 | 2524SPSMO| 16  |SPLITPHASE] CDog2! 25E18 16
119 11.0 150 57.0 GOP25058 - 25245PSMO 18 SPLITPHASE! CDOB2f | 25E18 16 -
19 84.0 200 740 GOP25036 | 25245PSMO | 16 [SPLITPHASE| CDOB2I | 25E18 16 |
119 57.0 30.0 1120 GOP25054 | 2524SPSMO . 16 {SPLIT PIASE| CU082! 25618 16

e | w30 | 400 1490 | GCP25052 | 2524SPSMO| 16 |SPLITPHASE| CO0B21 | 2518 | 16 [
18 3400 5.0 230 GCP25010 ' 25245PSLO | 18 {SPLITPHASE| CDO82t 25E20 16
18 1700 100 46.0 GoPzs0os | 2524sPsLo | 18 ISPLITPHASE| cO0B21 25£20 16 .
8 85.0 200 92,0 GCP25006 . 25245PSL0, 18 :SPLITPHASE| CDOG2! 25620 16
118 55.0 300 135.0 GCP25004 | 25245PSLO | 21 |SPLITPHASE| CDO821 25£20 16 !

_VB__| %0 _| _600 | 2700 | GCP25002 ' 2524SPSLO. 16 SPLITPHASE, CDOG2I | 25620 | 16 _
/6 3450 5.0 280 GCP3320 | 316PSLO | 24 [SPLITPHASE| CDOO14 | 33-1905 18
116 1730 10.0 56.0 6CP3315 JI6PSLO | 24 SPUITPHASE) CDOOY | 931905 18

BT 8.0 200 1120 GCP3310 |  316PSLO | 25 ISPLITPHASE| CDOO14 | 331905 | _ 18
116 58,0 30.0 164.0 GCP3305 316PSLO 21 SPLITPHASE ™ €000 | 33-1905 18

BALDOR

MOTORS AND DRIVES




AC Parallel Shaft Gearmotors

Single Phase 115/208-230 Volt 60 Hertz TEFC

; 60 HERTZ QUTPUT | i AP'X. LAYOUT
MOTOR ouTPUT GEAR TORQUE CATALOG TYPE SHPG. | MOTOR CONN,
(HP | RPM RATIO IN. LBS. ’ NO. I NO. |WGT.LBS.i TYPE DIA. | PREFF | PG#_
"1/ 290 800 4830 GLP3MD | 320PSIHI 25 | CAP,START| CDOOOY 33195 | 19
I 350 50 | 550 | 6Lpae | sopsut | 26 |cAP.START| cDoop1 | 33-19%6 19
13 1730 100 1 1090 GLPI336 :  324PSLHI 26 | CAP.START| CDOOO1 33-1995 19
Rlx 86.0 20.0 ' 280 | GLP3AR2 l 324PSLH1 29 i CAP.START| CD0001 33-199 19
13 58.0 00 1 3200 GLP3330 324PSLHY 29 | CGAP.START{ CDOOO! 23-1996 19
n 440 400 | 4250 | GLP3340 l 324PSLHY | 25 | CAP.START| €D00O1 33EN1 16
3 350 500 | 4380 :  GLP33® 324PSLH1 24 'CAP.START| CDOOOI 33-1996 19
12 3500 50 | 820 | oo | aeeestw1 | 25 [cAP.START| coooss | 3aEns 16
12 1750 | 100 ! 1640 GLP3348 - 32BPSLHY « 25  fCAP.START| CDO0SS 336N 16
12 17.0 156 | 2450 | GLP3346 | 328PSLWI | 25  [CAP.START| CDOOS5 | 331 16
12 88.0 200 ' 3260 - GLP334 | 328PSLKY ' 25 | CAP.START{ CDOOSS 33E11 16
12 58.0 300 | 4840 | GLPIM? | 328PSLHI | 25 | CAP.START| CDOOSS 33E1 16
Three Phase 208-230/460 Volt 60 Hertz TEFC
60 HERTZ OUTPUT i AP'X, LAYOUT
MOTOR ouTPUT GEAR TORQUE CATALOG ’ TYPE SHPG. | MOTOR CONN. : a
_ WP | RPM RATIO iN. LBS. KO. CNO.  [WGT.LBS.] TYPE | DA _ |_REFF | PG#__
13 3450 50 550 ;  GMP3338 ' 320PSLH1 2 - CD000S J3E50 17
i3 1730 00 1090 | GMP3336 | 320PSLHY 2 . 00005 3350 17
13 86.0 200 2180} GMP3332  320PSLHI 27 . CD000S 33E50 17
13 58.0 300 3200 | GMP3330 | 320PSLHI 27 - C06005 33650 17
Bg92 B93 LB74
PSM Mounting Adapters “L"” Type Mounting Bracket
B92 is formed steel mounting base that bolts to machined  Applications: Mounting bracket for PSSH and PSL
surface on bottom of PSM gear box casting. Provides gearmotors. Securely mounts o gear face in 90 degree
secure foot mounting of gear motor and drop-in locations for floor, wall, or ceiling mounts. Not
interchangeability with other major manufacturers. recommended for PSL/PSLH units weighing over 20 Ibs.
B93 is a three point face mounting acapter. PI‘OVidES‘ CAL.%L.OG SH?[; )ff'lGT
interchangeability with other manuiacturers, LB74 2
CATALOG AP'X,
NO._ | DESCRIPTION |  SHPG.WGT
Bg2 FOOT MOUNT 1
893 3 POINT FACE MOUNT 1
BAILDOR
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DIMENSION DRAWINGS
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