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1. INTRODUCCION

1.1. Aspectos generales del proyecto a realizar:
El presente proyecto consiste en disefiar, seleccionar y dimensionar las diferentes partes

que componen una maquina para soldadura por resistencia del tubo exterior de
amortiguadores con la correspondiente base o anclaje del mismo.
La soldadura objetivo a realizar es la indicada en rojo en la figura:

El tipo de soldadura a realizar requiere un equipo de soldadura por costura (resistance
seam welding). En este caso el proceso serd del tipo horizontal (pieza en posicion
horizontal con la unién a realizar hacia izquierda).




Las partes fundamentales de la maquina a desarrollar son (ver plano adjunta):

« Estructura de la maquina,

» Transformador,

+ Cabezales,

» Control de soldadura y electronica de potencia,
« Sistema de refrigeracion

- Sistema de posicionamiento y sujecién de piezas.

1.2. Datos caracteristicos de la soldadura por resistencia (definiciones):

El principio del funcionamiento de este proceso consiste en hacer pasar una corriente
electrica de gran intensidad a través de los metales que se van a unir. Como en la unién
de los mismos la resistencia es mayor que en el resto de sus cuerpos, se generara el
aumento de temperatura en la juntura (efecto Joule). Aprovechando esta energia y con un

poco de presion se logra la union.

La alimentacion eléctrica pasa por un transformador en el que se reduce la tension y se
eleva considerablemente la intensidad para aumentar la temperatura. La soldadura por
resistencia es aplicable a casi todos los metales, excepto el estafio, zinc y plomo.

La soldadura por costura consiste en el enlace continuo de dos piezas de lamina
solapadas. La union se produce por el calentamiento obtenido por la resistencia al paso
de la corriente y la presion constante que se ejerce por dos electrodos circulares. Este
proceso de soldadura es continuo.

En conclusion, para llevar a cabo un proceso de soldadura por costura es necesario el
control de 3 factores: intensidad, presién y tiempo.




« r1: resistencia propia del material "a”

» R2: resistencia de contacto entre materiales

= r2: resistencia propia del material *b"

* R3: resistencia de contacto entre electrodo y material a soldar “b”

» R;:resistencia total entre electrodos

| e e e
el T

= Fg: fuerza aplicada entre electrodos (discos)

Definiciones:
+ R1: resistencia de contacto entre electrodo y material a soldar “a"
* lwcrus : comiente de soldadura (rms)

* Npoy: numero de puntos (fusiones) por pulgada lineal de soldadura , definido

segun:
Sreget 3
(T, +T)xL

INCH

« Ty tiempo de soldadura (expresado en ciclos de f=50Hz)

= Tc:tiempo de pausa (expresado en ciclos de f=50Hz)




= T:tiempo de soldadura (seg.)

e L:largo de soldadura (w. Dexr )

* V. velocidad lineal de soldadura

* W piscos: velocidad rotacion de discos

* W uoeTas: velocidad rotacion de moletas

1.3. Datos caracteristicos de las a procesar:
CARACTERISTICA | VALOR MAX | VALOR MIN
Didmetro tubo 80 40
Largo tubo 500 180
Espesor tubo 1.6 0.9
Espesor base 3 1.5
Diametro ojal 61 -




1.4. Di a de flujo del proceso de soldadura:

Alimentacion eléctrica, neumatica
v de agua corriente a la maquina

Carga de
parametros
de soldadura

¥
velocidades

¥

Habilitacion giro
moleteadores

Carga
de
picza

r

Posicionamiento
de picza v ajuste
de contrapunta.
Baja cab. sup.

L 4
Inicio ciclo
conduccion SCR
{variacion en + |
angulo disparo)

Fin soldadura,
libera picza.-
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2. PARAMETROS GENERALES DE MAQUINA
2.1. Valores de soldadura recomendados. Velocidades de trabajo:

CARACTERISTICA VALOR

Fe 200 Kg.

hwe rms 8800 A

N 13 pto. / inch

V soldadura 2 m/min. = 80 inch /min.
TH 2

Te 1

Solapamiento 14mm =
' Ancho del nugget | 5.5-6.5mm !

Con los datos anteriormente descriptos y utilizando la ecuacién que vincula los puntos con
tiempos y longitud a soldar obtenemos los siguientes parametros que también estan
dentro de los valores recomendados y aceptados para este tipo de proceso:

]3pm_s‘ ; ___SIIH;'): T
inch  (2+1)x 3 = 80mm
media vuelta, el tiempo de soldadura es de 3.86seq.

—— I'=17.7seg Pero teniendo en cuenta que sueida dando

v = a x 80mm x 60

I

=—————=195m/min = 76inch/min
7. Tseg = 1000

CARACTERISTICA VALOR

T soldadura 3.86 seq. (1/2 vuelta)
"W oiscos (250mm) | 2.54 rpm

W yoLeTas (50mm) 12.7 rpm




3. CALCULO MECANICO

Las partes o conjuntos mecanicos que forman la maquina de costura a desarrollar son:

Estructura o cuerpo de la maquina. Su funcion es soportar los esfuerzos del peso
propio de las partes, y las tensiones provocadas por la aplicacion de cargas sobre
las piezas a soldar. Construido en placas de hierro soldadas eléctricamente o
abulonadas en el caso de piezas que deban ser removidas.

Cabezales de soldadura. Su funcién es transmitir la potencia entregada por el
transformador a la pieza por soldar. Basicamente, la corriente eléctrica llega a
ellos, donde por medio de contactos rozantes pasa al eje del cabezal que esta
conectado con los discos de cobre que ofician de electrodos.

Dichos discos se encuentran en movimiento circular por contacto directo de un
rodillo menor llamado moleteador, el cual es conducido por un reductor; de esta
manera nos aseguramos velocidad constante a medida que los discos pierden
diametro por desgaste.

La funcion de estos moleteadores es también, fresar continuamente la rebaba
producida por la presion de soldadura aplicada al cabezal superior.

Sistema de refrigeracion. Su mision es extraer el calor generado en el proceso de
soidadura tanto en el transformador como en la superficie exterior de contacto
pieza/electrodo. Esta formado por 2 circuitos cerrados, uno intemno (trafo) recorrido
por un caudal de 50it/min. y otro externo que se encarga de evacuar el calor
generado en la zona de contacto tubo/disco de soldadura.

Sistema de posicionamiento y sujecién de piezas. Su funcién es sostener la pieza
firmemente en el momento de soldadura, donde la pieza debe ser comprimida
para asegurar minima excentricidad y contacto eléctrico. Por ser la soldadura de
tubos, un proceso en el cual la pieza debe girar, el sistema de posicionamiento

debe estar dotado de un mecanismo que permita aplicar fuerza y rotar
simultaneamente.




3.1. Disefio y dimensionamiento de estructura de la maquina:

e

= 1- Verificacion al pandeo de la columna de sujecion de piezas:

200Kg. ——» Po 0<1 «—— 200Kg.

Calculo realizado por el método de carga critica:

. 3-1 S |
] x% x 2.100.000Kg / cm2x =2 ™
B, —— R
CRITICA J";L. 2 ﬁl]_ om 3

— = 227T00kg >> 200kg

Adopto barra cilindrica de 30mm de diametro.

« 2- Calculo de la potencia necesaria para vencer fuerzas de roce:

Mror 1)
P}Er}.'ﬂf]] = Hyceno s aceno * N = 0.3 x 200Kg. = 60Kg.
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M, = 60Kg x 2.5cm = 150Kgem x (2 Superf.) = 300Kgem

Fe: compres
discos

AR

DIsCo

Mtor {2}

Diam. 750mm MDLET,{" moleta
Diam. 60mm
M 3
NWETJ —— TUR'“J = ngcm - 3.ng
Fusorera * Bpisco | moLETa 3cmx03
1/3HP
R oo > 0gem deMrcan)
M roma) 300kgc

Neowrres piscos = = a ™ _ _80Kg x 2.5 (coeficiente adicional de

Foisco * Bosco i piza B 12.5cmx 0.3
precarga para contacto de piezas) = 200kg.

+ 3- Calculo de flexion de transversa apoyo de pieza:
e

A A

50 cm.

v

- -—

M jpcron = 200kg x 25¢m = 5000kg cm

M M 5
= Ynecrn - Mrscrs _ SONEM__ g5540/cma

f ——
FLEXTON W b_}(E ?t?ﬂxzzcm’
6 6
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Adoptamos perfil conformado tipo cajon de chapa %", de seccion 90x20mm por 500mm
de largo.

= 4-Calculo a flexién de las columnas soporte de la transversa:

M 1 pcro = 100kg x 7.5cm = 750kg.cm

Moscron _ Mascron _ 750kgem
. = —_— = E ——p— _ J 5
Trexion W }rxd‘,' % P 3 kga’cmz
32 32

Adopto columnas de SAE1045 templadas de 20mm de didmetro x 150mm de largo.

* 5- Calculo unién soldada viga tipo cajon con puntera deslizante en columnas:

O L o i fowd

3 o
®x9cm = 0. Toem

SOLOADURA —
2

+ 6- Calculo union roscada entre contrapunta y viga cajon de transversa:

F 200kg

vlg = —
axDiamx06xlargo #xx3cmx06x2cm

ROSCA

=17.8ke /cm2
Adoptamos rosca métrica 30x2.5, largo roscado 20mm.

= 7- Calculo pemo sujecion eje porta pieza giratorio:
_ 200kg

ax1’cm
4

‘gﬂ_rmo "

- =127kg/cm2 Adoptamos perno templado didm. 10mm

Zx
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e 8- Calculo aproximado del eje del cabezal de soldadura:

M o peron = 200kg x 4cm = 800kg.cm

Mysaon _ Mpgcron _ 800kg.cm . -
oy = — 22T - __FLECTOR _ — =127kg/cm2 Ve la tension esta
T < s 2/cm rifica nsién propu

32 32
para el eje de cobre electrolitico de 40mm de didmetro trabajando en Oy cobe =

200kg/cm2 (flexion alternativa).-

» 9- Calculo estimado de la vida de rodamientos de cabezales de soldadura:
De acuerdo a las dimensiones de los alojamientos, al diametro del eje y a la necesidad de
ser el conjunto desmontable facimente, adoptamos rodamientos a rodillos cilindricos,
codigo SKF 31308, d=40, D=90, T=25.25.
C=73700N - C,=81500N

A A

Fa l Fa 200KG

ZFJ' =F{,+20(]:l':g—F; =0
IM, = F, % 200mm — 200kg x 40mm = 0

200mm
F, = 40kg + 200kg = 240kg.

12




Fra _ 30K _ g3y
.o 002
Fo, 240kg _ 555N
AT
K,=0
Coars _ T3700,,4/, . : .
8 :{f—] :[m} = 90.000mill revoluc. (Céalculo no necesario ya que trabaja
’ |

con muy baja carga y a bajisimas revoluciones, pero por necesidad de que el conjunto
sea desmontable facilmente, colocamos rodamientos de rodillos cilindricos) -

3.2. Seleccion de componentes de transmision ( reductor y crucetas, etc.):
Con el objetivo de imprimir una velocidad constante a los rodillos moleteadores para cada

programa o grupo de piezas a soldar adoptamos:

# Reductor tipo sin fin y corona marca Sew,

» Potencia 1/3 HP,

» \elocidad motor 1500RPM

» Relac. 100:1
que luego dara una velocidad variable en mas o menos ajustando la frecuencia por medio
de un variador de velocidad. Para la adopcion del variador de velocidad que controla el
reductor y por consiguiente la velocidad de soldadura, los requisitos son:

» Motor a comandar, marca Sew, potencia 1/3 HP,

« trifasico, conexion 220/380 (A /YY),

« 1400 RPM, acoplado a reductor sin fin y corona i=100:1
Con estos datos adoptamos variador de velocidad marca Telemecanique modelo Altivar,
codigo ATV3THO37TMZ2.

Hoja técnica con las caracteristicas del mismo:

Ll o otadn: Ao 50 i) AF wa 37
Fale e TComneie ceOzinea Polensad Coventd Comenié  Comenie  Polcnoa | Hoketnos
ndiada en b O ioh e R 1) et mndn P (" as mnd I Ires o CuSataidn o
paca (%) - = i conemsn 1) e (1) 40) Corga

200W 240 vV mix, romreal

3

W HE i A ha () £ F- & W
TaT 05 L) [X] 7 (I 10 B 3] an ATViicohmE
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Como puede observarse la alimentacion del variador es monofasica 220V, por lo que el
motor debe conectarse en A. El motivo de eleccion de un variador monofasico, radica en
el reducido precio del mismo (frente a un trifasico 3x380V) y su bajo consumo no provoca
desequilibrio importante de corrientes de fase.

A dicho reductor se le acoplara a la salida un segundo mando para dirigir el moleteador
inferior que debera llevar la misma velocidad que el superior.

Como las salidas del reductor no siempre coinciden con el acople a las moletas, se instala
en ambos exiremos de las barras cardanicas una cruceta con el objetivo de absorber

momentos generados en el giro del eje provocados por la desalineacion. |

3.3. Seleccidn de caudalimetro y vélvula proporcional neumadtica.
« Caudalimetros: con el objetivo de efectuar una correcta refrigeracion de

transformador, se instalara un caudalimetro intercalado en la caferia de
alimentacion de agua a la maquina. Dicho caudalimetro cuenta con salida
analogica para enclavar eléctricamente el funcionamiento del ciclo de soldadura.
Los requisitos son:

» insertable en cafieria H°G® 34"

fluido a medir: agua de red

presién: 3-5 bar.,

temperatura de operacion: 25-40°C,

salida analogica 0-10V o 4-20mA,

caudal a medir: 50 It./min.

Y ¥V ¥ ¥

v

De acuerdo a estas necesidades, el caudalimetro elegido para la aplicacién es
marca Kobold modelo DRG-1125G5L343 tipo de paleta rotatoria. Sus
caracteristicas principales son:

» rango de medida: 5-90 it./min.,

> presicion: £ 3% f.s

» material constructivo: cuerpo de aluminio bronce,

» conexion: hembra roscada G 3/4

» alimentacion: 24Vec +20%

14




» salida: analogica 4-20mA, 3 hilos, con conector M12X1, méaxima carga
5000hm.

Seleccion de valvula proporcional: con el objetivo de aseguramos una presion

constante en el cilindro solidario al cabezal superior de soldadura, instalamos en

dicho circuito neumatico una valvula del tipo proporcional que seré la encargada

de establecer una presion constante a su salida independientemente de la presion

de linea. El comando de dicha valvula es eléctrico por medio de una salida

analogica del control de soldadura, el comando es en tension 0-10Vcc. Los

requisitos para seleccionar dicha valvula son:

» Presion de trabajo 5-6bar (0.5-0.6 MPa)

» Caudal de trabajo minimo 7it/min. (cilindro de 70mm de diam. accionado 30mm
en 1seg)

» Comando con sefial eléctrica 0-10Vce

» Salida confirmacion de presion alcanzada, switch on/off

» Conexidn 1/4

De acuerdo a estas necesidades, la valvula elegida para la aplicacién es marca
SMC modelo ITV1050-33N2-S2-Q tipo a diafragma. Sus caracteristicas principales
s0n:

» Presion de maxima de trabajo 9 bar. (0.9 MPa)

» Caudal de trabajo 200It/min. >> a lo requerido = 7it/min.

» Comando con sefial eléctrica 0-10Vce

» Salida switch PNP,

» Conexién ¥4" Re,

n
JHS Symbol ——
P W
a4
. g

15



4. CALCULOS ELECTRICOS

4.1. Calculo preliminar de transformador
Transformador de potencia: su funcion es convertir la energia tomada de la red 2x380V en

una muy baja tension AC y una elevada corriente (decenas de kA).

Este tipo de maquinas trabajan en régimen de cargas repetidas de corta duracién y altas
corrientes, reguladas por el control de soldadura y los tiristores, por lo tanto se considera
que estara trabajando en un seudo transitorio de arranque por lo que se reduce la
induccion en el nucleo para evitar altos valores de flujo o saturaciones. Segun la teoria de
transitorio de arranque en transformadores, el flujo puede alcanzar en este momento
valores de 2 a 2.3 veces el flujo en carga, por lo que se decide adoptar una induccién del
60% de la normal adoptada en transformadores de distribucién (aunque el transformador
trabajara tomando carga en la zona proxima a u = m/2).

El tipo de transformador serd acorazado de 3 columnas, siendo la central del doble de
seccion que las exteriores, la que alojara los bobinados primarios y secundarios, en
ejecucion alternada.

El nicleo construido con chapa de grano orientado de bajas pérdidas, y bobinados de
planchuela de cobre electrolitico aislados con Mylar® y NMN® (nomex / mylar / nomex).
Los datos de partida para el calculo del transformador son los sgtes:

CARACTERISTICA VALOR
Potencia 100kVA
Tensién de alimentacion Bifasico 400V

' Tensién secundaria = 10Vca
Corriente secundaria 10kA
Datos de pieza Medicion
R1=R3 94 u0
Lo r=r2 s/datos
R2 300 uQ
Rr= 1000 uQ = 1mO

16




1. Calculo corrientes primaria y secundaria:

100.000/4

he———T=
400V
100,000V
L= = 10kA
10¥

2. Seleccion de parametros de funcionamiento:

Chapa de grano orientado Sintecrom E004, de 0.27mm de espesor,

Pérdidas menores a 0.85 Wikg., (0.85W/kg para 1.5T)

Induccion adoptada B= 60%x1.55T=0.9T (Wb/m2), (Fig. 2.12 Tentori),

Flujo magneético adoptado = 0.017x130%=0.022 Wb, funcién de una relacién
de perdidas de 5 (Fig. 2.23 Tentori), ya que el transformador conecta siempre
para entregar maxima potencia por lo que las perdidas permanentes en el
hierro no existen y solamente los bobinados son refrigerados (baja disipacién
del nucleo),

Corriente admisible en bobinados, bc,=2.7 Almm2 (sin refrigeracion) y 8.,=4
A/mm2 (con refrigeracion por agua), adoptado de Tentori Fig. 212y 213 y
datos suministrados por IMSA (fabricante de alambres y planchuelas para
bobinados).Como beneficio adicional se tiene que el bobinado primario es
refrigerado por el secundario, ya que la ejecucién de ambos es alternada y en
forma compacta.

Resistividad de cobre electrolitico pc,=0.0216x10” Q.mm/mm2

3. Calculo de la seccion del nicleo magnético (columna central):

B=2 oy a=2 - L 05 = 250
A B Wb
09
m2

4. Seleccion de forma y dimensiones del nicleo (columna central):
Se adopta un nicleo de 6 escalones (Fig. 2.2 Tentori, D : diametro circunscrito)

Depyma =1.19% .S, =18.8cm

Como mencionamos anteriormente, por ser un transformador acorazado, las columnas
exteriores y los yugos se realizan de la mitad de seccion que la central, y como las
bobinas se colocan solo en la columna central, la seccién de yugos y columnas exteriores
se realiza en forma cuadrada pero en relacion geométrica con el didmetro de la columna
central; por lo tanto:

5. Calculo de la tension por espira:

17




€ _44ax fx N xg > L = 4.44x100Hz x0.022Wb =10

N N N esp.
Notese que el calculo se realizo tomando como frecuencia una onda de 100Hz
correspondiente a la 2° armonica por ser la de mayor importancia en el grupo de poli
arménicos generados por los scr (Ver anexo).

6. Calculo espiras lado BT:

U, oy

N, = vk o lespira
—
N esp.

7. Calculo espiras lado AT:
U 4001
N,=—LxN, = lesp. = 40 espiras
U, o

8. Densidad lineal de corriente (hecho para lado BT):

Segun figura 2.22 de atlas Tentori, para 100kVA, Afe =200 :

Afe = E 53 h= -N—’-t ! = [H.*IL[ = 50cm (H columna central)
; h 200 A*esp
200
cm

9. Calculo seccion bobinado BT (recorrido por cafieria de agua de refrigeracion):

oz = m‘z" = 2500mm2
4_ -
mm2

adopto> [ 1 | 15mm
e Y

100mm
2 placas de cobre electrolitico en paralelo de 100x15mm.-
10. Célculo de la seccion del bobinado de AT:
S50

"Sr':.rl i ¥

27—
mm?2

=92mm2 Adoptamos planchuela de 20X5mm.-

18




11. Calculo de la reactancia de dispersién (Pag. 36 y Fig. 2.9.c Tentori):

Siendo: &: separacion axial entre galletas de bobinado primario y secundario,
&: altura galleta bobinado primario,
#,: altura galleta bobinado secundario,
b : ancho bobinados,

N: numero de espiras del bobinado en cuestion,
p : perimetro de la linea media de los bobinados,
q : cantidad de galletas del bobinado en cuestidn,

K : coeficiente de bobinado, menor a 1.

25+4,+8, _ G 2x1.1em +9.6cm +1.9cm

i =0.78
2xaxb ZIJ‘ZI]UCM
A IR T ST LT JRPT IR bl TR
gxb 6
X;r=3,95 lesp® xlﬂﬂHszxlSﬂmuz % 0.78 (. 1(,,,,_,_966'”*’19‘7’"]. 10°*
1bob. = 10cm 6
X =8760x10°Q
;44 X{ﬂ}x N w100 = ETﬁﬁI]D'*ﬂxlwaGt]:E.Tﬁ%
N IUV
Li)
X =X, + X, =3.95x N XSXP, kx o+ 350,00
gxb 6
: 40%esp® x 100Hz x 2x 15cm x 9.6¢cm +1.9cm
X =3.95x = 0.78x (1.1 ——)x10°*
o 2bob. x S5cm X Fis et ﬁ &
X, = 14015550x10° Q
X, 2504 100=8.76%

= X () x 2 x 100 = 14015550*10°°Q
) U & T

IN

12. Calculo de las perdidas en el cobre:

» Bobinado de BT:

19



R, = poy x 22200 X Vs _ 16910 mm » 22 160mm x % x lesp
: ¥ Seua 3000mm?2

=72*10°0Q

B..=0 xR, =723W
« [Bobinado de AT:

Rl = Py KM = ﬂ.UZIﬁ‘IU'3MMK 2"13?.’?’")_(.#*4%!? =T7.44*10

Scn 100mm?2

Q

Py, = I x R, =465W
« Perdidas totales en el cobre de la maquina:
Prora = Poyy + By = 465W + T23W = 1188 W
13. Calculo de las perdidas en el hierro de la maquina:
* Columnas (flujo longitudinal):
Peso Columnas = (Vol.

cevmra. + 2% VOl p ey ) P

2 F 2
PMﬂCdumm’i:{xJﬂi}d—u * Scdm + 2= Ew—xidn}x?.ﬁi% =205 Kg.

Pérd. especifica = 0_35% x205Kg. =174.3W

= Yugos (flujo longitudinal):

( 2
Pérd. especifica = 2 x il

x5.93dmx7.65 8 085" —o74w
e Xe.

3

« Rincones (interpolacién entre flujo longitudinal y transversal):

0665, . >
Pérd especifica =8rincones x —=—  x—_ dmx765—"-x3— =57TW
e 3 dm’  Kg.

+ Perdidas totales en el hierro de la maquina:
Fop = Poop + Pros + Panvcones = 134.3W + 97.4W +5.TW = 2374W
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4.2. Calculo y seleccion de electrénica de potencia (SCR). Definiciones control
de pote DOr variacion del angulo de disparo

Para conectar (y desconectar) el transformador de soldadura de la red se utilizan
dispositivos especiales llamados ftiristores (SCR). El firistor es un dispositivo
semiconductor de silicio que conduce la corriente al suministrarle impulsos de corriente
pequefia y de corta duracién a su electrodo regulador (Gate).
Los tiristores se conectan a la red en serie con el arrollamiento primario del transformador
y van formando un par en antiparalelo.
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El tiristor conecta el transformador siempre en el momento de tiempo estrictamente
determinado, o sea, en el momento relacionado con el cambio de tensién en la red. La
conexion por tumo de los tiristores T1 y T2 esta asegurada por el suministro a sus
electrodos reguladores, de impulsos de corta duracion de la corriente de mando a partir
de los transformadores de pulso; que si bien los pulsos a ambos scr son simultaneos, va a
conducir el tiristor gque se encuentre en fase,

La posicion de los impulsos de mando, que se determinan por el angulo a guedan
regulados por un dispositivo especial llamado control de soldadura.

Los tiristores para soldadura de costura suministran impulsos de corriente iguales en
magnitud y duracion dentro de pausas iguales. La duracion del impulso y de la pausa se
regula independientemente en forma escalonada. Este equipamiento permite reguilar
suavemente |a corriente de soldadura desde un 40% a un 100%, ademas aseguran la
estabilizacion automética de soldadura en caso de fluctuaciones de la tensién de red.
Esquema del recorte de onda senoidal por tiristores.

Para la aplicacién en soldadura, elegimos un par de tiristores para refrigeracion por agua;
los cuales van montados entre dos placas de cobre plateado que tienen los canales de
refrigeracion.

La eleccion de los scr se realizé en conjunto con el software de seleccion de electrénica
de potencia de Semikron, llamado Semisel.

Hoja de datos del tiristor seleccionado y datos obtenidos para la aplicacién puntual:

REQUERIMIENTOS
CARACTERISTICA DENOMINACION VALOR
Vin | TENSION DE UTILIZACION 400V |
lour ; CORRIENTE DE EMPLEO 250A
Pour POTENCIA DE SALIDA 100KW




fn FRECUENCIA DE EMPLEO 50HZ
OVERLOAD FACTOR FACTOR DE SOBRECARGA 2
OVERLOAD DURATION | DURACION DE SOBRECARGA 1SEG.
COMPONENTE ELEGIDO
CARACTERISTICA DENOMINACION VALOR
DEVICE PRODUCTO SKT600/14E
VOLTAJE DE EMPLEO MAX.
Vi - Vionss (PICO REPETITIVO INVERSO Y 1400V
PICO REPETITIVO)
CORRIENTE MEDIA EN
brav 600A
CONDUCCION
TENSION DE CODO
Viro) Max. 1V
(THRESHOLD)
tao TIEMPO RESPUESTA GATE 1us
ten TIEMPO CICLO PULSO GATE Min. 2us
TEMPERATURA VIRTUAL DE
Tw -40+125°C
JUNTURA
TASA CRITICA DE
(didt)cr MANTENIMIENTO EN Max. 125 Alus
CONDUCCION
TASA CRITICA DE Max. 500/1000
(dvidt)cs
MANTENIMIENTO EN BLOQUEO Vius
Var TENSION DE GATE >0.25 <3Vdc
laT CORRIENTE DE GATE >10 <200mAdc
F COMPRESION DE MONTAJE 10-13 KN
B10 (diam.
Case TAMARNO DISCO (
58mm)
Vo5 TENSION DE JUNTURA 25°C 0.9v
I ¥ — TENSION DE JUNTURA 125°C 0.8V
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Fr-os RESISTENCIA DEL SCR A 25°C 0.32mohm

Tr-125 RESISTENCIA DEL SCR A 125°C | 0.34 mOhm
JUNCTION
TEMPERATURA DE JUNTURA
TEMPERATURE 48°C
EN ESTADO NOMINAL
(STEADY STATE)
JUNCTION
TEMPERATURA DE JUNTURA
TEMPERATURE 56°C
EN ESTADO DE SOBRECARGA
| (OVERLOAD )
4.3. Seleccion de control de soldadura

Con el objetivo de regular de forma constante la corriente de soldadura y los mencionados
parametros de tiempo de calor y de pausa, asi como controlar totalmente los
accionamientos de la maquina, vamos a seleccionar el control de soldadura de acuerdo a
los siguientes requisitos:

» Regulacion en una fase de alimentacién al transformador,

» Posibilidad de almacenamiento de 10 programas de soldadura,

» Compensacion de variaciones en la tensién de red,
Posibilidad de subdividir el ciclo de soldadura para aplicar pre- y post
calentamiento (revenido),
» Aplicable a soldaduras por costura (seam welding), de chapas finas,
# Destinado a trabajar a en ambiente industrial.

‘I‘

En conformidad con los requisitos enumerados, seleccionamos un control de soldadura
Marca Harms & Wende, modelo Ratia 73 1Q1 de origen Dinamarqués, el cual es
ampliamente utilizado en nuestro pais, en todo tipo de maquinas de soldadura por
proyeccion, a tope, de costura, etc., tanto en maquinas de propodsito especial como
maquinas manuales o mecanicas de soldadura por electrodos, en robots de soldadura
dedicados a la industria automotriz. El mencionado control es utilizado para soldadura de
alambre, chapas, metales no ferrosos y aluminio.

Otros controles de soldadura donde se consultaron prestaciones: Aro, Welding Argentina,
Sciaky-Tafer y Unitrol Solution.
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Grafico esquematico de los componentes eléctricos que intervienen en la soldadura:

Hal I ' . b
Slis —

+: I g I =l ‘
Ratia 101

L3 p— - o = -

Las prestaciones mas sobresalientes encontradas en el control elegido (H+W) son:

o Ratia 73 1Q1 posee: medicion de corriente secundaria AC, con monitoreo y
regulacion de corriente en una fase de alimentacion (L1),

o Salida de alta frecuencia para control de scr, +24Vcc, 200mA, 5kHz/30ps,

o 128 programas de soldadura distintos,

o Compensacion de fluctuaciones en la tension de red (-15%, +20%),

o Regulacién de comiente AC constante en el secundario,

o Regulacién de tiempo en ciclos completos,

o Salida 24Vce para solenoide de electro valvula (300mA) o 0-10V para comando de
valvula proporcional neumatica (10mA) para comando de cilindro empujador de
cabezal superior,

o 128 grupos de contadores programables,

o Comunicable via Profi-Bus DP, Inter-Bus S, Ethernet.

o Entorno de software de avanzada (Windows), back up de programas,
visualizaciones en tiempo real, control estadistico de proceso, registro de cambios,
etc.

o Programacién de alto nivel utilizando interfase para software Pegasus o Terminal
de programacion (pocket RS232, con acceso restringido mediante tarjetas),

Funcionamiento del control de soldadura:

El disparo de los tiristores se realiza estando el control en sincronismo con la red (1) de
alimentacion, para ello cuenta con una entrada llamada "Synchronizing voltaje 1 y 2
ambas provenientes de un transformador 380/27 Vac que entrega una sefial (2) llamada
“Synchronous pulses™ que emite un pulso por cada paso por cero de la onda alterna (-a
50Hz-10ms).
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Luego a partir que se emite una orden de soldadura (6) el control comienza a
sincronizarse con la red, en el proximo paso por cero de la onda el control se pone en
sincronismo activando la sefial de soldadura sincronizada (4), a partir de ese momento la
corriente de soldadura (5) comienza a oscilar en los electrodos durante el periodo de

tiempo programado (8).

De igual manera que para el comienzo de la soldadura, al llegar su fin se activa la sefial

(7) y en el préximo ciclo de la onda se detendr la circulacién de corriente.

Diagrama de conexionado del control de soldadura Ratia 73:

CONEXIONADO CONTROL H+W RATIA 73 1Q1
PLUG| PIN | DESIGNAC. DESCRIPCION
1 SRM PANTALLA ELECTROMAGHN.
1 2 ISS- -TOROIDE LECTURA CORR.
3 1SS+ + TOROIDE LECTURA CORR.
7 +24V ENTRADA ALIMENTAC 24V
# 2 GNDz« TIERRA ALIMENTAC 24V
4 STR, COMIENZO CICLO 1
3 7 NOT PARADA EMERGENCIA
7 TK CONTACTO TERMISTOR SCR
1 FK FIN SECUENCIA SOLDADURA
1 ZIM+ + IMPULSO DISPARO SCR
2 ZIM,; IMPULSO DISPARO L1
5 SAC, SENAL SINCRONISMO AC1
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6 SAC, SENAL SINCRONISMO AC2
3 SRM MALLADO VALV PROPORC,

& 4 GNDgpy TIERRA VALVULA PROPORC
5 PPV+ +10V VALVULA PROPORCION

Nota: debemos tener en cuenta que para controlar una maquina de este tipo (con
regulacién de potencia en una sola fase - L1- ), el control de soldadura cuenta con una
sola salida (ZIM.,), la cual ataca una placa de disparo que es la encargada de mantener
encendido los tiristores durante su periodo de conduccion. Decimos los tiristores porque
esta placa también cuenta con una sola salida para 2 tiristores, de los cuales conducira el
que se encuentre en sentido de conduccién aunque se intente habilitar el gate de los dos
semiconductores,

4.4.

Con el objetivo de tener un control mas avanzado (o personalizado) de lo que puede
hacer el control de soldadura, instalamos en el gabinete de potencia un relee programable
Logo, de Siemens.

Una de las funciones del relee, es comandar o establecerle las consignas de velocidad al
variador de frecuencia. Dichas consignas son establecidazas por el operador desde el
panel de comandos mediante una llave binaria. Estas consignas son también enviadas al
control de soldadura para dar orden del programa que se va a utilizar.

Listado de entradas y salidas del automata:

ENTRADAS PLC
Ne|  INPUT TIPO DESCRIPCION
1| %I00 |[SETANC |EMERGENCIA
2| %I01 |NC SERIES |SERIE TERMICOS OK
3| %02 |SELECT NA |SOLDADURA SI/NO
4| %03 |HONGO NA |INICIO CICLO
5| %05 |PEDALNA |CERRAR CONTRAPUNTA
6| %06 |NARATIA |FINSECUENCIA SOLDADURA
7| %I0.7 |NARELEE |PRESION VALV PROP ALCAN
8| %08 |LBRE
9| %09 |LBRE

23| %AI0.1 |4-20ROTA |CAUDAL AGUA TRAFO
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SALIDAS PLC
Ne | OUTPUT TIPO DESCRIPCION
1] %Q00 |EV CILINDRO CONTRAPUNTA
2| %Q01 |EV CILINDRO CAZBEZAL SUP.
3| %Q0.2 |NARELEE |Li1VARIADOR
4| %Q03 |NARELEE |L12VARIADOR
5| %Q04 |NARELEE |HABILITAC VARIADOR
6| %Q05 |K BOMBA REFRIGERAC INTERNA
71 %Q06 |LIBRE
8| %Q0.7 |LIBRE
81 %Q1.0 |LIBRE
10] %Q1.1 |LIBRE

5. PLANIMETRIA

5.1. Conjunto cabezales de soldadura

5.2. Circuito eléctrico y electronica de potencia.

5.3. Esquema panel de comando.
6. CONCLUSION
El objetivo del presente trabajo, fue realizar un anteproyecto para la construccion integral
de una maquina especial (para un fin especifico), en este caso una maquina de soldar
amortiguadores.

Por ser una maquina especial, no hay mucha informacién bibliografica (como en el caso
de una maquina herramienta), por este motivo se realizaron estimaciones para aproximar
una maquina estdandar a un fin especifico, por ejemplo el calculo del transformador
haciendo analogias con un transformador de distribucion.

Haciendo comparaciones entre los resultados obtenidos (dimensiones estructurales,
eléctricas, neumaticas, etc.) con maquinas que encontramos en el mercado, arribamos
que las suposiciones o aproximaciones hechas, no distan de la realidad.
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« Valores recomendados para soldadura por costura (fuerza aplicada electrodos,

velocidades, corrientes, relac. Calor/Pausa):
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» Valores recomendados para soldadura por costura (puntos por pulgada):

= \alores recomendados para soldadura por costura (resistencia chapal/chapa = R2,

interpolado):
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+ Valores recomendados para soldadura por costura (resistencia chapa/electrodo =

R1):

cidn del esfusrsn de com

Resistencias de contacto en frio entre electrodn y chapa, en fun-

mismo electrodo, en microhmios

sidn aplicade sobre la chapa por el

« Valores recomendados para soldadura por costura (velocidades de trabajo):
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« Calculo del arménico de mayor amplitud provocado por la regulacion de tiristores:
i

0.8 -
0.6
0.4 -

0.2

0.4 0.2 0.2 04
Onda generada por la regulacién scr.

Serie de Fourier de 5 términos de la onda generada:

1 3 2(:03[2:1'_:::] 2Cos([4m x] 2 ZCC_IS[E:rx] 2Cos[Br x] 2Cos[10 7 x] %

x Ix 15 [ S - 99
45in[2 7 x] 83in[4r x] 12 8in[6m x] 16 5in[8w x] 20 85in[10x x]
: . + e — - -
3m 15m 35y 63 99

Grafica del primer término de la serie: Grafica del segundo termino de la serie:

0.15 §

0.1

=0.15

En el desarollo en serie y por medio de las graficas unitarias podemos observar que el
arménico de mayor amplitud corresponde a la onda del doble de frecuencia de la
fundamental, o sea, 2° armonico.-

Dicho valor es utilizado para el calculo de la tension por espira en los bobinados del
transformador -
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« Verificacion de tensiones maximas para seleccion de tiristores:

Con la finalidad de no superar la tensién maxima de utilizacion de los scr, dado que
estamos en presencia de un circuito fuertemente inductivo, vamos a simular mediante el
soft EWB el comportamiento de un componente preseleccionado. Para dicho analisis se
calculan los parametros R y X, del transformador cuya potencia se desea controlar y con
dichos valores se grafica el circuito equivalente simplificado del mismo.

1. Caélculo de parametros del transformador:

Mota: los valores estan referidos al primario del transformador. Relacién a=40.

[ ]

AvE

s

1
+

T

Zrora = (1.614j 0.14) Ohm

jO.14 Q=2 mf— L = 0.446mHy

2. Circuito de regulacion de potencia con circuito de disparo:

El circuito adoptado para el disparo del tiristor utiliza como elemento principal un “diac”.
Dicho circuito se basa en la carga de un condensador a traves de una resistencia serie,
hasta alcanzar la tension de disparo del diac (Vs=30V) y la descarga de este a través del
diac sobre la puerta del tiristor.

La velocidad de carga de C depende del valor de la resistencia en serie con C, cuando
mas baja sea esta, antes se alcanza la tension de disparo del diac. El condensador se
carga a partir de la linea de c.a.

El inconveniente que presenta esta configuracion es que en el siguiente semiperiodo, al
descargar C, la sefial en la carga comienza en otro nivel diferente al debido, el 2° punto de
disparo se alcanza antes de lo regulado. Esta diferencia entre puntos de disparo se llama
“histéresis”, debida a la carga residual de C.

Dicho circuito cuenta con los sgtes. Componentes:

* fuente: tension de alimentacion de la maquina, 2x380 CA, 50Hz,
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* Z., del transformador,

* tiristor seleccionado, Semikron SKTE&00,

* diac: dispositivo que cuando se supera la tension de trabajo pasa a estado de
conduccion,

* Osciloscopio: con el fin de analizar la forma de onda de la corriente en la carga y tension
en el tiristor.

* Red RC de disparo del diac, segun:

330] Ia:f" =30 = RC = 0.037 Siadoptamos R = 1KQ = C = 374F , luego variando R

R+ —
al’
vamos a aumentar o reducir el angulo de conduccion del scr.

a L

3. Grafico de operacion del tiristor: en el mismo podemos observar que:

« el angulo de conduccién esta cercano a los 130° (7.25ms), por lo que el tiristor
conmuta a conduccién con 400V aprox., no produciéndose picos o transitorios,
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« podemos observar como el caracter inductivo de la carga retrasa el apagado de
tiristor; cuando el canal A (negro) pasa por cero, sigue conduciendo una fraccion
mas hasta que la tension inversa alcanza 200V aprox. que recién se apaga la
conduccion.

n 22,7260 nE -] g L] wmn 7. ZE00 ns
Wl 2.8613 W Wl 2.9%038 ¥ Wi 242.2187 mV
Wl |-480 4928 W WEI [-79 7ES AW W VET 299 8944 W

4. Conclusiones:

Mediante la simulacién podemos observar como variando el valor de la inductancia, hacia
valores grandes se presentan fuertes picos de tensién al conmutar el tiristor, llegando los
mismos a 900V: los que pueden averiar el componente si no esta dimensionado
adecuadamente.

También se observa claramente la variacion del angulo de conduccion al variar alguno de
los parametros de la red RC, encontrando un limite debajo de los 10pF donde el angulo
de conduccién no puede ser mayor y el limite superior a los 40 pF donde no se puede
bajar de medio semiperiodo.

La configuracion de 2 tiristores en antiparalelo es optima para la potencia y carga a
controlar, frente a la configuracion de cebado por red RC y rectificacion de onda completa,
ya que se necesitan mas componentes para lograr la rectificacion, caracteristica no
necesaria para el proceso a realizar (soldadura).

Por lo analizado anteriormente se deduce que el tiristor SKT600 es apto para la aplicacion
ya que no se superan las corrientes y tensiones de empleo al conmutar la carga.
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For details aboul codifiod products
( € & m conlorming to inlematonal standans,
VIS S aT W, SMtwaral oomL

Electro-pneumatic Regulator

ITV1000/2000/3000

Standard Specifications
mvioll [  mviesl | MVI0SL] |
: Model mvaoiLl] V203 mv20501 |
e - - =
_' Minimum supply pressure Set pressure +0.1 MPa
v Maimum supply pressure 0.2 MPa 1.0 MPa
Set pressure range M= 1) 0.005 to 0.1 MPa | 0.005%0.5MPa | 0.005m 0.9 MPa

24 VDC = 10%, 12 10 15 VDC

Power supply voltage 24 VDC type: 0.12 A or less
Power supply voltage 12 1o 15 VDC type: 0.18 A or less

4 10 20 mA, 0 to 20 mA (Sink type)

0105 VDC. 0o 10 YDC

i points

2500 orless
Approx. 6.5 ki2

Approx. 2.7 k2

1 1o 5 VDC (Load impedance: 1 k2 or more)

NPN open collector output; Max. 30 V, 30 mA
PNP open collector output: Max. 30 mA

Within +1% (full span)

Within 0.5% (full spanj
Within +0.5% (full span)
Within 0.2% (full span)
__Within +0.12% (ullspan)"C__ |
+3% (full span)
= . Minimum unit MPa: 0.01, kgtiem®: 0.01, bar. 0.01, PSI: 0.1 4 kPa: 1
Ambient and fluid temperature 0 1o 50°C {with no condensation)
Enclosure IP6S
i,_ oL Approx. 250 g (without options)
oy Weight i | Approx, 350 g (without options)
52 MVan_ || Appro. 645 g (without options)
g Maote 1) Please refer o “Graph (1)°, relation io the differences batwean the sel pressure and input
= This v s ot Additionally, refer io page 14-8-29 for the sel pressure range by units of standard measured prassura.
of the comtrmol joutpul). Additionally, refer to page 14-8-79 as maximum sel pressure diflars on unit of standard measure.
0.005 MPa - Mot 2} 2-wire typa 4 to 20 mA is nol available. Power supply voltage (24 VDC or 12 o 15 VDC) is required.
o 100 Mol 3) Salect afther analog output or swilch outpul. Further, when swilch oulpal s selected, select aithar
: NPN output or PNP output.
Input signal (%F.5.) Mata 4) The minimum unit for ITV205C] is 1PSI,
Graph (1) Inputioutput characteristics chart Mot 5) The above characteristics are confined io the stalic state. Whan air is consumad on the output sida,
tha pressure may Buctuate.
How to Order
Model =——1 CE compliance
3 1000 Ffu-.nwl ln-unﬁphgﬂﬂﬂ = =
2 2000 1 | 0.1MPa = MFPa Q_|CE complant
3 2000 3 |05MPa | 2 kgbiom? | :
5 | 09MPa Input 3 bar s o
Power supply = signal 4 PSI et s o1 cur CE
voltage ™5 T Gument 4 1o 20 mA (Sink type) | 5 kPa ermpbart pexdcs
0 | 24vDC 1_| Curment 0 to 20 mA (Sink type) * Cpiin
1 [12w15VDC| | 2 Voltage 010 5VDC |
3 Voltage 0 1o 10 VDC & Cable connector type
4" Preset input 5 Straight type 3 m
* Option L® | Rightangie type 3m
Monitor output = | N" |[Without cable connector
0* None (for preset input) Thread type e——— * Option
1 Wimﬂm oy Rec Port size & » Bracket
= Switch outputNPN outpul N° NPT 1 1/8 (1000 type) - Without bracket
3° Switch output/PNP output T | NPTF 2 | 1/4 (1000, 2000, 3000 type) | B" Flat bracket
4* | Analog output 4 1o 20 mA (Sink type) F* G 3 3/8 (2000, 3000 type) c* L-bracket
+ Option « Opaon [ 1/2 (3000 typa) « Dption
14-8-14
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Series ITV1000/2000/3000

Working Principle

When the input signal rises, the air supply solenoid valve (1) turns ON, and the exhaust
mm@gmw,mmpmmmmmwm
solenoid valve (1) and is applied to the pilot chamber (3. The pressure in the pilot
chamber (3) increases and operates on the upper surface of the diaphragm (4.

As a result, the air supply valve (5 linked to the diaphragm (4) opens, and a portion of
the supply pressure becomes output pressure.

This output pressure feeds back to the control circuit (8 via the pressure sensor (7).
Hare, a correct operation functions until the output pressure is proportional to the input
wm&mmmF&mmmmmﬁmﬁlhhw

16

Working Principle Diagram
Input signal ———  Ciouit |
1} Air supply 2} Exhaust
Power supply — ‘& Control | Output signal solenaid solencid
Input signal ———  cincuit vlve valve
. XM
o @ Exhaust
w valve 7 Pressure
EXH ‘H““I-L ——— (3 Pilot
©Exhaust | || chamber
(7 Prossure sensor —, ]
= T lm 4
4 Diaphragm hl\_‘ | 3 Pilot chambar o 4 \\ -
.—-—r'ﬁmm e
SUP ouT SuUP ouT
B
ITV1000 ITV2000, 3000
Block diagram
Supply pressure
! <
1 Air supply solencid valve
: ; Output
& Confrol circuit @ Diaphragm l—l Pilot vahve |~—-1>--—¢-
(7' Exhaust solanoid valve
I
l 7 Pressure sensor =

14-8-16







0O-Ring es &l slemento mas accesible y
para prevenic la fuga de fluidos bajo
condiciones de senvicio.
principales ventajas son:
sar utilizado como saello estatico,
cuando las plezas no tienan movimiento y
&N uso dindmico de vaivén,
o rotativo.
&l safiaco &n todas las deecciones,
radial, axial u oblicua.
fluido puede ser liquido o gasenso,
ke an medidas y tolerancias nor-
‘malizadas internacionalmente.
Sa dispone de una amplia vanedad de dimen-
siones y compuestos.
de bajo precio relativo.
muchos casos permilen su desarme y
reutilizacion.
an un amplio rango de presones,
temperaturas y tolerancias.
vey instalados no requiensn de ajustes
 durante su tiempo de vida Ofil,
de peso reducido y requieran muy poco
#spacio, permitiendo un disefio muy
compacto

DEL ALOJAMIENTO

accion de sellado del O-Ring se materia-

madiante la deformacion de su seccitn

, obtenida a través de un comecto dise-

de su alopambanto.

dimensiones de ranura "L y "G" pueden
de la tabla de disefio.

MATAR FILDS
D 5o

12E

CORTE
TIFICD

uso estatico, el aplastamiento varia cel

12% al 25%.

uso dinamico la deformacion debe ser

B% al 20%
En alcjamientos existentes, la cota "L” debe
garantizar una deformacion de la seccion
*W*",no inferior a 0.25 mm en valor absoluto.
debe ser de 32 Hinches para superficies
estiticas y de 16 Minches para superficies
dindmicas

125 | 140 v
17| 136 | 145 | 25

206 | 225
pm| 3% | 3% | a7

295 awn | 49

575 | 600 05
s95 | &0 | %7

mummmomm

En caso de presidn interna, o didmetro axte-
rior del O-Ring "D E”, deberd respaldarse so-
bre &l didmetro de ranura D",

Si la presion es exiemna |, el digmetro interior
del O-Ring deberd estar en contacto con
didrmatro de ranura “d”.

Sello de pistén- Deformacion radial

El didmetro intesior del O-Ring "0.1", deberd
ser igual o menor a "d”,
Estiramiemo médimo: 7%.

—oll3

Sello de vastago- Deformacion radial

Sa deberd slegir un O-Ring cuyo didmeatro ex-
terior “D.E", sea igual o mayor que D"
Discrepancia maxima: 3 %

_G....

gl % ”Y///” s
A

d

AE

Sellado en diagonal

Se materializa con ka deformacion del
O-Ring a través de un alojamiento a 45°.
La longitud del chafldn "A", debe ser un
30V 35% superior a la seccion "W".

Es &l dafio que experimenta e 0-Ring so-
metido a elevadas presiones ywo huslgos
consicerabbes.

Para predecir aste fallo pusce mcumirse

a la ulilizacién del grafico donde se delimita
las zona de trabajo de los distintos com-
puastos an funcion de la dureza, presion y
holgura “E*, del alofamianto.

i - -

L

HFHII'I'U.I““"“““

E: Juego diarmetral total {mm)
ALMACENAMIENTO

El almacén dabe ser fresco, seco, sin polvo
ni cormentas de aire.

Deberd evitarss la proximidad de tubos fluo-
rescantes y toda fusnte de luz emisora de
rayos ultraviobeta.

Los motores vy tableros electricos son consi-
derados perjudiciales por ser potenciales
genaradoradones o8 0Z0NO0.

La temperatura ideal deberia estar compren-
dida entre -10°C y +20°C con una humadad
optima del 65%.

Las fuentes de calor deben ser indirectas y
astar situadas a no menos de un metro,

Los combustibles, lubricantes, acidos, disol-
vantes y productos quimicos en general
deben ser almacenados an otro sitio.

La provision de los O-Rings an cajas, dentro
de bolsas de poliatilenc termoseliadas, garan-
tizan una buena proteccidn contra la luz, pol-
vo y olros agentes externos.

El hecho de mantener las piezas dentro de su
aenvase ofiginal, no solo preserva al matarial,
sino que asegura su rastreabilidad y una ade-
cuada rolacion del stock.

NORMAS DE MONTAJE

Verificar que las dimensiones del O-Ring y
el compuesto sean las comectas.
Eliminar toda arista viva.

Facilitar la deformacion e introduccion del
O-Ring mediante un chaflan de 15/20°
Asegurar una corecta limpieza del alojamien-
o y de los dtiles de montaje

Proveer una adecuada lubncacion inicial.

El O-Ring puede ser astirado hasta un 50%
de su didmetro interior para facilitar su colo-
cacidn. En &l caso de los O-Rings de menor
aln mayoms.

Sa deberd evitar &l clisico etorcimiento del
0-Ring que genaralmeants se produce al fina-
lizar su montaje dentro de la ranura.

Nunca debard forzarse su colocacion sin
halbwer chsarvaco todas las recomendacionss

A H y
e i i i ﬁwmﬁ?mﬁffm




Construya con el mejor !
Serie especial 3-XXX

) S T R
St : - R
4.?13 T 013 142 % 2192 + 023 | 29 + 0.10
607 + 013 | 163 ¢ 2347 + 023 ) 295 + 0.10
765 + 013 | 163 % 2504 + 025] 295 + 0.10
852 + 013 | 183 % 2659 t+ 025 | 295 + 0.10
05 + 013 183 ¢ 2074 t 025| 295 + 0.10
1189 + 013 | 198 3442 + 030 ) 295 + 010
1346 + 018 | 208 % 374AT t 036 | 300 + 0.0
1636 + 023 | 221 % 4369 t 036 300 t 0.0
1793 + 023 | 246 1 5300 t 046 | 300 ¥ 0.0
19.18 + 023 | 246 4 5936 t 046 | 300 t 0.10
R e | o
e :
: o Eg .
esde | e | TP o Sl gn | Hasly HS,WW:::,
2001 | 24003 010 D38 2.393 279
2004 | 2404 013 043 2-394 292
24015 | 240 0.8 05 2-395 3.05
2016 | 224 023 0.56 2-475 | 2428 0B84
222 | 2097 025 061 2-429 | 2-437 094
24025 | 2030 028 on 2-438 | 2-441 1.02
2428 | 2032 [Hk < 076 2-447 | 2-445 1.14
24031 | 2037 038 089 2-445 | 2-440 140
2033 | 2020 D46 1.02 2-450 | 2-455 152
24038 | 2-043 as51 1.14 2-456 | 2-460 178
2041 | 2-0a5 081 127 2461 | 2-462 1.9
2044 | 2048 [l ) 140 2-483 203
2046 | 2050 076 03 . 2464 | 2-4B8 216
2049 | 2112 054 2200 018 2-309 | 2-310 13 2-385 1.9 2-467 | 2-468 229
2102 | 2116 013 2208 | 2209 023 231 iR 1. 2-386 2m 2-488 | 2-470 24
2113 08 2210 | 2215 025 2312 | 2313 023 2-387 216 247 254
2114 | 216 023 2216 | 221 030 234 | 2319 025 2-388 223 24472 267
2117 | 222 025 2222 | 2223 0.38 2320 | 2-324 030 2-389 | 2-380 24 2473 279
2123 | 2128 030 2224 | 2226 045 2325 | 2-328 038 2-39 254 2-474 292
2-392 267 2-475 a0s

Tolerancias validas tnicaments para compuasto N3000-704

Compuestns, caracteristicas y aplicaciones

s
g****m:*ag i
e -
R ><>.o-<ot >w SEEREEREEIST R :%""“”ﬁm pes 5 B R R ’ﬁ""“"?"““““ i
MEBCH 714 A25 B34 EO16 ED 36 NBOOD-T0A Sﬂ'Fa+EEn'F Mitrilo & M5 Mmmmmummmumm
{ Color negro ) MHCa+121°C Buna “N” Agua - Aire - Fredn 12 - Uso estitico y dindmico
M3CH 910 B34 BE016 ED 38 -40°F a + 250 °F Mitrilo & A . :
1 idam
(Cok ) NAODE-20A, AD°C 8 4+ 121°C Buna "N 90 ts antenor para uso estAtico a altas presiones
M3BC T10 A14 B14 EOV4 EO34 -45°F a + 300°F Uso estético a la intemperie
(Color negro) CORTOA | L qecaystageg | COOOENO | TOES | o riacn, Fredn 12, Fretn 22, Oxigeno
M7TGE 705 A19 B37 BED16 BEO36 F19 -65°F a + 450°F -
G11 EA14 { Color temacota) SANE-TOA 549 8 4+ 239°C Sikcona Tts Uso estatico para alta temperatura
- Acxdos morganicos. Compuestos aromdticos.
M2 HE T10A1-10 B37 B38 BF3 — -15° F a + 4D0°F Fluoro 55 Derivades del Banceno, Tolueno atc, Oxigena
EOT8 F15 Z1 22 { Color mandn ) -26°C a+ 204°C | Bastomen Compuestos ciorados | Tetracionun de Carbona.
Tricloroatileno. etc ). LUso estdtico y dindmico.
Fluidos para frenos de automaoiones. Vapor de agua
M2 AABI0AI3 F17 BA 14 71 E3014-80A ;gi +5:W'F Etileno B0 %5 | Fluidos Hidraulicos base ésteres fosfatados.
(Color negro) -ST°Ca+ 149°C | Propileno Acetona Orona. Lso sstalico y dindmice.







5olypak v

lypak es un sello combinado que permite reunir las
racteristicas del sello labial con la resiliencia que solo
orga el O'ring Parker. Esta particularidad de disefio,
imada a la elevada resistencia mecanica de sus
ateriales, lo convierten en el sello ideal para ser utilizado
1 cilindros hidraulicos

iseno de Alojamiento y
eleccion del Sello

15 dimensiones indicadas como nominales corresponden
jos didmetros de trabajo de sello.

construir el alojamiento se debera respetar siempre su
ccidn nominal *S”, dado que las piezas ya han sido
sefiadas con la interferencia adecuada. Las mayores
cciones deben ser elegidas al frabajar con la maxima
esidn (Ver instalacion). El ancho de la ranura debe ser

1 10% mayor que la altura del sello.

las dimensiones indicadas en catilogo no se ajustan a
s requeridas, el Polypak mas proximo puede ser

laptado gracias a su capacidad de deformarse en forma
mejante a un O'ring.

La amplitud de medidas, los disefios existentes y la
diversidad de materiales, permiten satisfacer los distintos
requerimientos de uso. Su capacidad de adaptarse a
didmetros de trabajo distintos a los nominales y la sencillez
de su alojamiento le permiten convertirse en el perfecto
reemplazo de otros sellos existentes.

Recomendaciones:

Sellado de vastago: El Polypak puede ser comprimido hasta
un 3% de su diametro interior obligandolo a sellar sobre un
didmetro de vastago de menor didmetro que el nominal. Se
deberd por lo tanto, construir el alojamiento exterior con un
diametro menor, respetando la diferencia entre didametro
interior y exterior que resulta de la seccion "S" elegida.
Sellado de pistdn o camisa: El Polypak puede estirarse en
forma permanente hasta un 5% obligandolo a sellar sobre un
didmetro de camisa superior al indicado como nominal. Se
deberd por lo tanto construir el alojamiento del pistdn con un
mayor didmetro, respetando siempre la diferencia entre
didametro interior y exterior que resulta de la seccion “5”
elegida.

Terminacion Superficial: Superficie estatica 32 p inches
Superficie dindmica 16 p inches

I K2 ;
: r F A . 1 r __ 7 m o%ﬁi’ - g&:"‘ o
'." . ! l R
] = | ( ﬂ " [ ShmmERee R R
-1 i = 18 317 | o002 0.10 |
; o] =| ! uil 316 476 | 003 012
) .9l i s s o e B /] 114 635 | 002 0.15
) @ a am 952 | 006 020
S i i 516 793 | 005 0.20
' > i 5 W2 1270 | 005 025
__\.M:_J: ; m— . 58 1587 | 007 030 |
' 4 1905 | 007 035
L IL _34" | —— 1
K2
T AT e R WO AR,
fontaje sobre piston Montaje en cabezal o soporte de vastago:

lojamiento de ranura: Alojamiento de construccion
encilla. Requiere estiramiento del sello durante el

ontaje. Se puede facilitar la tarea mediante un cono de
xpansion o ligero calentamiento de la pieza en aceite a
0°C. Posible en los Polypaks de secciones menores en
lolythane y Ultrathane.

llojamiento con tapas desmontables: Permite un montaje

encillo y seguro. No requiere estiramiento previo del sello.

lecomendado para las mayores secciones y en caso de
tilizar Polymyte o Fluorornyte.

Alojamiento de ranura: Disefio de bajo costo. Requiere
deformacion previa del sello.

Posible en los Polypaks de menor seccion en Molythane o
Ultrathane.

Alojamiento con tapas desmontables: Permite un montaje
sencillo y seguro. Se evita la deformacion previa del sello,
Recomendado para las mayores secciones y en los casos
de utilizar Polymyte o Flucromyte.




Ve a2 e
18" x O1E x 14"
W x 5 a1
THE" x 1018° x 14°
WE n 3 x e
BME" X TAE x 18
58 x TIE x 144"
50 x TIE" x 1/8°
3" x 1" wanE
I x4
1 x1@
1ANE 21 1NE x 18
T w118
1818 x 1 36 x 14"
" x1 e x 18

1n.11o
12,700

15.875
15875
18,080
18.050
18.050
20625
22,725
23,800
25.400

e VU T | A ——— e S U, S

14.287
15878
17.480

T.00
T.00
T.00
7.00

sbEEBEBE

.00
T.00

mmnagmngmmnnnnn

12501000
12501100-1508
1:2501100-1808
12501 25-2508
12501187-2508
12501 250-2508
12501250

125013752508
12501375

125014372508
12501500-2508
12501500

| 125018252508

*_

1

Tipo "B*

L AR SR o
1110 x 1 TR20" x 320"
1 1A0 x 1 720" x 5/28°
118 x 1 3E x 1"
136 =1 TE » 14"
114" x 112 x1e°
IR S SRT- R o
138" x 1 58 x 174"
138" x ) 58 x V8"
17T&E 21 1/18" x 14"
112 x 134" x 154"
192" x 134" x 1E
158 x 1 T x AW
214 x 210 x 1w

27540 |
27840

.150
n.780
31.750

38.100
3a.100
41,278
57.150

Tipo “Desp®  Tipo "STD"

ST PR R T T LT R LT LTI T TR EE TN R R rs ST FET ST NP RRPEPVERITEIGIORTIRTUET PR EEVEr Er or e R e errrrre

a7s0 | 3s0 sTD
4200 | 420 B
34200 | 500 B
4925 | 700 ]
ass00 | YOO | B
3100 | 700 B
38.100 | 350 sTo |
41,275 7.00 B
41275 | 350 sTD
42880 | 700 ]
44450 | 700 B
s4450 | 350 s |
a78s | 700 B |
#3500 11.00 i} I
|

1Er-3128
1250-3128
13123128
13752508

13753128
14373128

4" x 58" x 1/4°
516" x 11/18" x 518"
Ex AT x I
THE 2 1318° x GNE
W w TR x aae”
UE x 7" 2 5hE"
@16° x 15N 1 5"E
5E x 1" xS
&8 x 1" x 516"
TI16" ¢ 111/18° x 516"
A4 x 118 x BNE
1316 x 1 ANE" x B1E"
T a1 1Mt x SME°
1618 u 1 5ME" x 518
15M16" x 1 5ME" x 38
1" x 1 348" x 516"
118 =1 /2 x5N6
1¥18" 1 1 91 E x BNE
10 xS x 1TiEs "
14" x 1 58 1 5NE
114" x1 58 x3INE
15618 x 1 1116" x 58"
13F x 13" x 14"
T8 1 A x GNE
178" x 1 1318" x 518"
1 U x 1 T x 176"
102 x 1 T x 3E°
147 x11920° x38°
158 x2"x 30
158 x 2 x3NE

30,150
N0
N.750
3.750
32320
34920
34,820
36.500
38.100
38.100
40,000
41,27
a1.2m

gn|=mmnwnnsmnmwmwmmmmwmnmnmnnwu

18701 750-2668
18701 750-3758
BTN TTR-ATSE
1ETONETS-ITSR
1 1BTOETS
| 18701837-2818
| 1B702000-3758
JI TETO2000
| 1BT02125-2668
1B702125-3758
18702125
18702187-2128
1E702250-9758
1BTOZATS-ATSE
1B702500-3758
1B702625- 3758
1B702TS0-27TSE
18T IEED00-37 58
18703125-3758
1E702S50-9750
1B703375-3758
1870E500-37568
18703625 3758
1BTOATS0-3750
1870387 5-3758
18704000-3758
18704125
1B704500- 1878
1BTD4SD0-3TER

130" n 2 U x TGS
134" %2 1/8" x 39"
110/13" x 2 320" x 38"
178 x2 Ve x 38
178 %2 U x INE
1 166" x 2 518" x 9E2"
Fx2am xiw
b
FRL. o FAIFa REL
218 x2 1/ x 38 |
21 R VT IE |
238" 2 2918 x 5ME" |
21" x 2 58" x 38" |
238 x2 34 x 38
212 w2 T x AW°
258 x ¥ x AW
234" x3 18 x 28"
3 w3 WE x3E
318 13 U x AW
304" x 358 x 28"
338" x 334" x 2E°
ERT- S0
BEM x4 x AW
33" x4 8 x 2B
AT x4 14" AW
4 x4 38" x 38
418 x4 2" x3NE
A2 x4 TR x ANE"
412 nd T x 0"
5 x5 38" x 36"

sagrs | 740 B
sagrs| wso | B |
54520 | 10.50 B
57.150 | 1050 B
S8 | 520 | SO |
sa7es | aoo i B |
680.325 10.50 B
Boas | s20 | ST
B2500 | 7.50 B
€500 | 1050 | B
63500 | 520 | STD
Bs0s0 | B70 | B
%675 | 1050 | B
B9850 | 10,50 B
aees | ws0 | B
7E200 | 10.50 B
79975 | 10.50 B
872 | 1050 B
82900 | 10.50 B
207s | 1050 ]
95250 | 1050 8
8,425 | 10.50 B
101600 | 1050 B
104775 | 10,50 B
17850 | 1050 B |
mazs | 1050 B |
114300 | 520 sTD |
122825 | 520 ]
122825 | 1020 B
126525 | 520 B

18705000-1878

—_—t
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Gru {

3 0.5 2.599 2.459 2.50

3.5 0.6 3.010 2.850 2.90

4 0.7 3.422 3.242 3.30
4.5 0.75 3.878 3.688 3.70

5 0.8 4.334 4,134 4.20

-] 1 5.153 4.917 5.00

7 1 6.153 5.917 6.00

8 1.25 6.912 6.647 6.80

9 LIS 7.912 71.647 7.80

10 LS B.676 B.376 B.50

12 L75 10.441 10.106 10.20

14 2 12.210 11.835 12.00 .Gu
16 2 14.210 13.835 14.00 AT
18 2.5 15.744 15.294 15.50

20 2.5 17,744 17.2%94 17.50

2 2.5 19.744 19.294 19.50

24 3 21.252 20,752 21,00

30 as 26,771 26.211 26.50
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Acero al Sificio
Grano Orientado / Recubrimiento C5
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[ PoF
600 ol
Vieam Verm: Vorm lrrms = 1400 A (maximum value for continuous operation)
e v v lray = 600 A (sin. 180; DSC; T, = 86 °C)
o 900 800 SKT 800/08D
1300 1200 SKT 600/ 2E
1500 1400 SKT 600/14E
1700 1600 SKT B00MBE
- 1900 1800 SKT 600/18E
Thvrist Symbol  |Conditions Values Units
bysad sin. 180; T_ = 100 (85) °C; 437 (620 ) A
: & 2x PB/M80; T, = 45 °C. B2/B6 400 / 560 A
ristor 2x PBMBOF,; T, =35°C; B2/ 86 1060 / 1500 A
i 2 x PB/M8O; T, = 45 °C, WIC 440 A
e T,=25°C.10ms 11500 A
T,=125°C; 10ms 10000 A
Pt T,4=25°C;83 .. 10ms 660000 A%
T,=125°C;83 .. 10ms 500000 A%s
: Vr T,;=25°C; 1= 2400 A max. 2 v
metal case with ceramic o .

Um Tﬂ =125°C max. 1 v
package for double sided cooling |7 T =125°C max. 0.4 mQ
design with single sided cooling oo 'ro Tﬂ=125'c;vm=vm;vm=vw max. B0 mé,

| standard case e T,i=25°Cilg=1A dighdt=1Als 1 us
and reverse voltages up to _tlr Vp = 0,67 * Vg 2 ps
- (difdt),  |T,=125°C max. 125 Alps

(dvidt), [T, =125°C:SKT .D/SKT .E max. 500 /1000 | Vips

t, T, =125°C, 100 ... 200 ps
Applications hy T,;= 25°C; typ. / max. 150 / 500 mA

: I, T,i=25°C; typ. / max. 500 f 2000 mA
J - L ol 0y
for machine tools) Var ij =25 .C. d.c rrln. 3 Vv
p—. 1GT ij =25"C;dec min. 200 ma,
for battery charging) Van T4=125"C.de max. 0.25 v
llers lap T,‘,j =125°C;de. max. 10 mé,
- for temperature control) [Ruge  |CoNL; DSC 0,038 KW
e Rmge  |Sn 180, DSC/SSC 0,040,082 KW
oo 120; DSC / SSC 0,045 /0,093 KIW
130/B2W, C =1 yF Ruga  [@c 120 045 /0

Rpce |DSC/SSC 0,007 /0,014 KW

Ty -40 .. +125 c

Tag -40 .. +130 c

Vigal - V-

F mounting force 10...13 kN

a mis?

4] BPPTOX. 240 -1

Case B10

Q rams
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— o "\ 056\ 045
e ; A | sin. 180 \ \\ R"‘fll
'SKT600 rec 120 W \\'m.i 005 \ 0.04 e
e 80
R | o 007 } SKT 600
am _ rec. 60 e 180 | | 1500 \
| s / N %
rec 15 Q08
. L J : |_jeont | | :\\,;-.'! 10
V. 1000 NG
012
500
.“-"
P.
0
brav 200 400 600 800 A 1000 0 Ts 50 100 C 150
dissipation vs. on-state current Fig. 1R Power dissipation vs. ambient temperature
\ 750 g :5.‘3"’" s \
- eont SKT 600 % - SKT 600
——yec 18 A SsC
e
——sin 1680
bt 120 500 \\ A
rec 60
i Hle'" 30
rec 30 250
I1a
0
0 T 50 100 ‘C 150 % 3 50 100 ‘C 150
Ihhdm-:hhmmrﬂu case temperature Fig. 2R Rated on-state curment vs. case temperature
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T BOG whsd ST 800 aln-08

0,10
SKT 600 - ! 1 Kw | 8] pse ssc

0.08

0.06 SKT 600

0.04

T ™ Lo * Ty

0.00
1 -di/h 10 Alps 100 0,001 t 0,01 0.1 1 10 s 100
?cwmdm“mmmmu Fig. 4 Transient thermal impadance va. time

- g £ 1
SKT 600 SKT 600

S3C: Ry ooy = 2078 KW

2000

sin

X —irec. 1000

UE-C: qr tewnts = Cﬂﬂ K Sin.

0

B 30° 60" a0 120° 150 180° 0 Vi 05 1 1.5 2 V 25
mlmﬁmummnam Fig. 6 On-state characteristics

\cd2 back up personal\facultad\PROYECTO FINAL\2 info proyecto\SEMIKRON . htm 05/03/2009




, leading manufacturer of diode thyristor power semiconductor modules, (IGBT, Mosfet... Pégina 4 de 5

/ 20
browi
SKT 600 sk ) |- SKT 600
. . '::'-l:: 120 /
= 16
rec. 1BO I----|:-r. = 115004
rec. 60 ; : lresg3so = 10000 A
/ 1.4
cont 1 1.2 ' 0Vt
' f SVaou
10 i i ' V' 1V ey
08
06
04
) hav 05 1.0 15 kA 20 1 t 10 100 ms 1000
bwer dissipation vs. on-state current Fig. & Surge overload cument vs. time
100
SKT 600
" | .
10
1
V-
01
g,001 K 0,01 0.1 1 10 A 100
:huiggnrmnrnmrim

Dimensions in mm
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Il information specifies semiconductor devices but promises no characteristics. No warranty or guarantee expressed or implied is made regarding delivery,

of suitability.
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