





MECTROL
CORREAS DENTADAS

[.a mcjor solucion para el transporte

sincronizado y el pusiciun amiento lineal.

Mecltrol es lider en la fabricacién de correas denladas de uretano para
el transporte sincronizado y el posicionamienta lineal.

Las correas Mecitrol se fabrican sequn los standards mas exigentes
de la industria y usando la tecnologia mas moderna.

La amplia gama de productos Mectrol permile cubrir importantes necesi-
dades de la industria como: Sincronizacion axacta; Fuerza excepcional;
Resislencia guimicay a la abrasién; Fabricacion a medida rapida y
sencilla; Bajo coste y minimo mantenimiento; Un funcionamiento limpio

y silencioso,

Las correas Mectrol

Ll ofrecen una sincronizacion precisa para las aplicaciones
de transporte v de posicicnamiento lineal.

1 se pueden unir con desarrollos de cualguier longitud.

|| estan disponibles en rollos de mas de 150 metros.

L se fabrican en anchos desde 1/4" (6,35mm) hasta 18" (457 2mm).

LI se pueden fabricar a medida con complejos petfiles
(hechos con molde).

| se pueden recubrir con diversos materiales para aplicaciones
especifiicas.

1 se comercializan en partidas grandes y pequenas a precios
competilivos.
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APLICACIONES

Las correas Mectrol ofrecen numerosas ventajas

sobre las cadenas, correas planas y otros métodos.

Analisis de
sangre
automatizado.

Empaquetado
de compact
disks.




Correa de
transporte por
succion de

18 pulgadas
(457,2mm)

de ancho.

Correa para
el posicio-
namiento
lineal.

Ensamblaje
electrénico
automatizado
La correa se
utiliza para el
transporie y
empaquetado.
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Paso XL 1/5"—5,0Bmm

Paso L 3/8"—9525mm

465 053
5 - B 127 ] ’* [ sy | (075 'I
S {22007 j" (0507} i -
k. _{__\.Lﬂ_;_\[__}{' e . SRS { AR 356 (140
£ iy sl B ! \ T
762 L st } 127 D f
(030" [0s)
Paso H 1/2"—12,7mm Paso XH 7/8"—22,225mm
Paso H-HF 1/2"—12,7mm
Paso H-XW 1/2"= 12,7mm con anchos de
6" (152,4 mm) a 18" (457,2 mm) o5
22,23 !_["195]
{B757) [
= i 229 i y T |
612 &= 127 s g \
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Tipo de correa XL | L | H |HHF| HXH | XH Referencia para pedir correas de paso en pulgadas
Longitud % Inuficir =BT A pafie especilica aecabimens de
rnfnin?a o P{ﬂg i‘dﬁa 17 18 30 s B[Iﬂ s S Mg;:rt_ul |u5§%?-§'b.:ﬁ;dmf.Tﬁlla._:.;.;}:;
empalime it 4L 432 457 762 1067 i r::lslc,Tﬁcl.lrr.;Ir:ll'm,hlu uﬁr:ﬁ::mﬂ:‘;;;u.l'::;III‘;-' para
EuCE T un rmayoe grosar. =FDs pac limealigiin
gteasr?ér;:‘;ﬂ Fies 200 100 |rld_;‘l_',.i,|:r =Kw o espeniicas aables fractooas:
de |og rollos | metros B1 30 :-;.1.1“:.::.-':_:!' w100 - ¥
I*a=0, H — pa=o 12 {42, 7mm)
Drezarmolio: 120 dientes 4 12 =
BU,D pufgadas x 10 = £00
Consullar el desarmlln de os rdlos de coraa racadiienta
Tolerancias en el ancho
Anchos Standard Tipo de correa Desarnollo desde 17° a 607 Desarralio mayor de-60"
(432mm a 1524mm) {1524mm)
codigo |pulgaday  mm AL | H | HHF|HXW| XH | XL, L H H*W XH XL L. H AH
025 114 635 X + 020" - +0.5mm +.030" 40.8mm
031 516 704 X
037 am 9,53 X X X X — 30" —0,Bmm S030" +0,8mim
050 1/2 127 X b4 x X o [+030"  +Emim +, 030" +0,Bmm
075 RIS 19,05 X X A X »
104 1 254 x x X X X |=030" —0.Bmm | +,080" +2mm | 060" 1 3mm | +.1907  +4,8mm
150 112 381 . X A X » | +030" +0.8mm + 050" +1,3mm
200 a 508 | X X % b4 % |-pen —o8mm| —oe0" —2am |—060" ASmm| 180" -4.8mm
200 3 76,2 X X X |+060° +1.5mm + 060" +1,5mm
A0 4 1016 x x X |=060" —1.5mim —0E0Y —2mim
G00 [ 152 4 X X +.060"  +1.5mm + 060 +1,5mm
900 9 |28 X -,100" —2,5mm - 120" -3,imm
1200 | 12 | 3048 x +060" +1.5mm +060° +1,5mm
1500 15 | 3 4
1800 18 4572 X — 125" —3.2mm 125" —3.2mm

lodas las comeas estdn disponibles a cuslguier anchura antie [a minima y fmmaxina. Tolerancia on of desarrolio dejos molios o 1%



DA QY NME'] RIC ()

__" I:.".;'::. I! % : I_-" ‘I:‘I\éllr ! l| -!J|E { | |!' |"I '{r ,I] 2 '; 'R R | % 1Y A

T5 Paso Bmm T10 Paso 10mm
T10-HF Paso 10mm
T10-XW Paso 10mm con anchos de 150 a 450mm

2.7y |—-— -1 amirm l--— 1 l
| .ﬂ_,_,.w__mxuﬂj.—* 2 2m 5 3mun - -~ fomn—y
T o S [ T
Sty — - Ay JJ'r \'nl\ ';" -\ .."r \ /'r “l.\ 2.5rmm
1 lr,-—__ i e 1\ — — ~ | 4 B
Imm + -- Afy-- |
T20 Paso 20mm
— 10, 1mm W MM
1.50men ]— - - _---"‘l
Tipo de correa T6 | T |T1E}-HF TI-XW| T20 Refarencia para pedir correas de paso métrico
Langilud . ST 880 () () I -
minimacen | mm 450 840 | tooo L e A N LS
gmpalme recubrimisnto de Mylon el e lisa «BTBs
para recubrimesni e ambes Heas, =) e parg
Dﬂﬁarrﬂllﬂ LN MEYOF. TS0, = r'.lr-.-: pns plnonbscitn,
slandard de | metros 50 a0 30 ilitHent sitn Pafa Bepistifiiar CREVE foaliioy
log rallos Dasayrolle; 108 cientes ® 10mm: = 10RDmm
Phaasiy F1{i = Alhrwni
AN S0mim
Consultar of dosamadlo de los rollos de correa recubicria
: Toleranclas en el ancho
Anchos Standard Tipo de correa
i P Daszarrolic desde 450 a 1525mm Desarrollo mayor de 1525mm
mm T5 TI0 [ TI0-HF[TI0-XW] T20 | 15,70, T10:HF 11050 T20 T, 100, VI0CkSF, -5 T20
4 ®
& A +0:5mm +0, ¥5mm
8 b4 -0, 75mm 0, Famm
10 X b X
12 bt X X
16 bt # bl +0,75mm +0,75mm
20 X X A -0, 75rmrmi 127mm
25 X 8 X i
az X % ® X +0,75mm +1,27mm
50 bs bl X A —1.27mm +2.0mm —1.52mm +4 B
it X * X +1,52mm —2 0mm +1,52mm =4 Bmim
100 i X X =1 B&nm =2, 0mm
150 * 3 +1,52mm +1.52mm
2 b4 =2 5mm —3.18mm
f:gg i +1,52mm +1.52mm
- 318mm —3,18min
450 X :

lodas las coreas ostan disponibies & cualquicr anchura entea |2 milnine y la méaxima. Tolerancia an ol desarallo de log rofios - 1%
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CORREAS DE PASO «AT» Y «AT

ATSH y ATLS Paso Bmm AT10 y ATL10 Paso 10mm

3.6mm Genm 1,20
: —‘I "I - 7,3mm I-- 10mm -| | L
I_ _j_r’lr_\l:rf 1\-\_:, R r"( 7"‘-- ﬁ\—* 2 Tmim | 7(_1 “ ’7 J_f./_ \_l J \ ;"Ir : '\"\ i:m‘m A4.5mn

i e e a— |
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AT20 Paso 20mm

i) P |
R A A T

Fx‘
|
| |
|

1.8 I et
Tipo de correa ATS | ATLG | AT1O | ATLIO|  AT20 Referencia para pedir correas de paso métrico AT y ATL
Langitud 50 ATION 1080 () () e s Brril
| : el bl - para especificir uriGol
minima con ALY 450 B30 1000 i Nyllnh i eﬁl kada da oz d"ﬂrl?:f J-INH- pl:na
amparma rrecubemieito: de Biylan en la pacle fsd, <NTH-
paslie iecibimignto 8 ambos ladog, o1 s pes
Do=arrollo ik sy g, <FOW- para alimontasidn
standard de | metros 50 ¢ 100 30 Kt =it e eepotlor it Ttk
los rollos Desarrolic: 108 dionfes A0 = IEDmm
Paga: AP0 =10nwm
Arvihe B nmn

Consullar gl desarmiln de los rollos de corea recabisrta

; ; Tolerancias an af ancho
AREIS Sabdaid TRoHecaiea Desarnolle desde 890 a 1525 mm Desarrolle muayor de 1525 mm
“mm: AlS ATLS ATi0 | ATLID | AT20 ATH, AT1O AT20 ATS, ATAD AT20
4 ¥ ¥
[ X X 1 5mi +0.75mm
b b3 " ~L), PR =0 Fmm
10 X b A x
12 x ¥ » X
16 X " ¥ s +0,76mm +10 fBmim
20 * X X b 0.75mm —1.27rmm
25 * X n x b4
a2 S x X X s + Famm 4+ A
50} b3 b3 i ® X 127 mim 2O - 1.52mm: 4 B
ih x X X -2 [hmm 4 Bmm
+:1,52mm + 1.52mm
100 b ® X ;
> =Teadmm 2.0mm
5L x

Torlas Ias corroas estan dispenibles a cualquicr anchura sntre ts minima y fa masioa, Tolerancia on el desarrobo de fos rolios +- 1%
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HTD 5 Paso 5mm STD 5 Paso 5mm

PR " L o
}_ Umm‘\/\\f_ — A iien | /_\. "(_\ "ff \/ R 19‘|"m 3.3mm
.'ru?mm_r - -J ¥ L— R ,Hmm_}_ me.l'\ |

HTD 8 Paso Bmm STD 8 Paso 8mm

Bmm—"‘l —— 53mm I- Bmm —l

N I = g g
{ L - -

: 'L__ =
167 - 50

Tipo de correa HTD & | HTD8 | STD5 | STD 8 Referencia para pedir correas de paso métrico HTD y STD
Longitud 50 HTDSf080 (). { ) | N
i - ; (esaind, B e prara cspelicar recubrimicnio
mininte.con mim 780 i F60 732 eyl i o b el T it ahB= para
Umpﬂlmﬂ recubirimientorde Myl enda parie lisa, «NTB-
pira et coer s dos, « B para
Dezarolla win sy deisd, =00 painr alimcniziceis,
standard de | motros 500 100 il bbbt
los rolios Diezarmollo: 216 dhentes X bnim — 10EDmm:
Fagor HTD.G = Snm
A b S0

Conaultar ¢ desarmeio da los wllos de corres iecubxierta

Anchos Standard Tipo de correa Tgiumncias en el ancho . ]
Desarrollo desde 760 a 1525mm |  Desarrolio mayores de 1525mm
mm HTDS | HTD 8 | STDS | STD8 |HTD 5, HTD 8, STD 5, STD 8| HTD 5, HTD 8, STD 5, STD 8
& A K +EEmm +0.76mm
10 * X 4 x 0, 75mim —0.75mm
i % s i X +,75mm +0,75mm
£ G A -0,75mm 1,27mm
25 X X X X ' '
30 X X #1, 75mm +1.27mm
50 b4 X b * 1,27mm —1.52mm
a5 b4 A b 152mm +1.52mm
100 A i 1, admm —2,0mim

Toidas lus correas estan disponibles a cualouier anchues enlie B minima y |la masima. Tolerancia o el dosaolio de ks mllos /- 1%



CORREAS PLANAS

Correas planas de uretano con cables de traccion.

Disponibles en rollos o empalmadas. También estan disponibles en grosores distintos de los standards que
se muestran a continuacion.

F-8 grosor 080" (2,032 mm) Disponible en anchuras desde 1/2" (12,7mm) hasta 4" (101,6mm)

12,7
(a, 5'
I' a’ _ﬁgﬂ 08")
M 1 A . _L_ ’
1

F-12 grosor 125" (3,175 mm) Disponible en anchuras desde 1/2" (12,7mm) hasta 4" (101,6mm)

121r
Fu 57 .
[ (0,1257
) i

Correas planas de uretano sin cables de traccion.

Sin cables de Acero ni Kevlar. Elija entre uretano shore-A 85 0 92,

F-8U grosor 080" (2,032 mm) Disponible en anchuras desde 1/2" (12,7mm) hasta 4" (101,6mm)

2
{ (0,08

|
F-12U grosor 125" (3175 mm) Disponible en anchuras desde 1/2" (12,7mm) hasta 4" (101,6mm)

3,2
{ (0.125"

f

Referencia para pedir correas planas
“HOD F"IZ ELNJ 1 I

IR Bieficisd «DEW e frri CSpOeilcar lif: almﬁnlmn‘_.n

= il == fmm f—spemfm; rables rm[rfnr&s i
Bfr kﬁ.-lﬂr = B

= 'T Anché 2 167§ = -21'.u.r
e - Tp-:\ F-12 E -
Posarralin: 600 Pl x ‘IU 6O
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CORREFAS DE

N TADAS ANCHAS

Creando nuevas oportunidades de aplicacion

con correas de hasta 18 pulgadas (457,2mm) de ancho.

Mectrol es el Unico fabricante de este nuevo pro-
ducto que hace posible el transporte sincronizado
en muchisimas mas aplicaciones.

La correa es ideal en aplicaciones en las que se
transporte cualguier producto més ancho de seis
pulgadas (152, 4mm),

La correa ancha de Mectrol, de referen-
cias H-XW y T10-XW, ofrecen sobre
otros productos las siguientes ventajas:

L| Elimina completamente la necesidad de reten-
sado y acaba con los problemas de desliza-
miento y plegade de las bandas
transportadoras .

LI Es mas econdmica, no necesita mantenimiento,
sé limpia mas facilmente y no sufre
alargamiento como los transportadores modu-
lares de plastico.

L! Funciona mas silenciosamente v trata el pro-
ducto mas cuidadosamente que los transporta-
dores de cadena.

Para disenar aplicaciones de correa dentada
ancha se puede utilizar el método basico expli-
cado en las paginas 20 a 33. Es importante lener
en cuenta que la tension maxima soportada por
unidad de ancho de las correas H-XW y T10-XW
88 menor que ia de las correas de paso H y T10.

Consideraciones de disefio

ALINEAMIENTO- Normalmente las poleas con
valonas resultan adecuadas para mantener el ali-
neamiento de la correa, En transportadores cuya
distancia entre centros sea mayor que 10 veces

el ancho de la correa puede ser necesario utilizar
una gula trapecial. En las correas con una distan-
cia entre centros igual o menor que el ancho de |a
correa también sera necesario utilizar esta guia.

PERFORACIONES- Cuando una correa esta
perforada su resistencia a la traccion disminuye
ya que se han cortado los cables tensores. En
algunos casos es posible posicionar los cables
tensores en las zonas donde no haya perfora-
ciones. Por favor consulte con nuestro departa-
mento lecnico para mas detalles,

i
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CARACTERISTICAS DE. LAS CORREAS

Use esta tabla para determinar las caracteristicas de la correas que necesite.

Tabla 1.
Tipo de Correa XL L H H-HF H-XW XH T8 !
Paso (en pulgadas y milimelros) 5{::?;““ B.EE?ﬁn:lm 13{‘;57."'" izi}rg}m 1211‘5”’“ '32:%%":‘”‘ smm |
ACEi II:_tIln ¥30 1340 1500 2300 MG 3020 ¥30
Carga-de Folua Nf25s4mm| 3250 | ses0 | es7o | 10230 | NID | 13440 | 3250

por puigada {25, 4mim).de anene i bfin | 1370 | 2140 | 1830 | wD | 830 | NP [ 1370
N/2s4mm| eoso | 9s20 | 8140 | Mo | 3690 | ND | 6080

Tensitn de trabajo maxima : |B/in 185 335 375 575 N/D 755 185
bR e T Acero| AbIeNa | o5 mm| 825 | 1400 | 1es5 [ 2560 | NiD | 3360 | 825

por F:r_”'ﬂﬂdﬂ d':?b-‘?’""!; & *j;‘ﬂhﬂ Keviar| Empal- |  Ibjin 140 | 200 | 245 | 200 115 | 380 140
\Factor de Seguridad>4] mada |N/@S4mm| 820 | soe | 1ogo | 1280 | &t0 | 1690 | 620
Tensién de trabajo maxima AR |Bfin 180 360 440 440 NID BaO 200
para los dientes de la correa [Tomal MNf254mm| 800 1600 | 1960 | 1960 N/D 3915 890
por pulgada (25,4mm} de ancho Ibfin 135 270 490 330 330 B8R0 150

(15 0 mds dientes engranados] | Empalmada | yoc 4 | go0 | 1200 | 1470 | 1470 | 1470 | 2940 | 670
bt | 0432 | o721 | 0793 | oses | np | 215 | 0438

Acerd =
Peso especifico Nz 20,7 34,5 38 414 N/D 103 21
de la correa Wy, Kaviar Ibfftz 020 | og2 | 088 N/D 067 N/D 0,416
N/m2 18,7 29,7 42,6 N/D 32,1 N/D 19,9

Ibfin 47950 | 92800 | B99S0 | 133600 ND | 213600 | 47950

Rigidez especifica ABsid Nfmm | 8400 | 16250 | 15750 | 23400 | N/D | 37400 | 8400
de la correa cyp i bfin | 52250 | 71950 | 60700 | N/D /D NID | 52250
Nfmm 9150 | 12600 | 106830 | N/D NfD N 9150
N* minimo de dientes 10 n 14 12 14 18 i0
de las poleas 2.,
Digponible en tipo alimentario . s
(Auterizacion FDA USDA & A 4 g i
Liretano Shore A 85)
Colores en Stock T 1 T 1 T T 11
(T = Transparente B = Blanco)
Ternperalura de Trabajo ~30C a +80C
Dureza Shore A 92
Uretano con acero (en seco) 05a07
Cﬂleﬁﬁiﬂﬂtﬂ do rozamiento Uretano con LIHMW {ﬂﬂgﬁﬂﬂ} 0,2 a4
Nylon con acero (en seco) n2an4
Nylan con UHMW (en seco) 0ian?

Todas las correas estan disponibles con Mylon en uno o ambos lados.  H-HF y TI0-HF llevan cables de Alta Flexibllldad y Resistencl

Indigue «NT= 51 quisre Nylon en el lado de los dienles | as Correas H-XW se fabrican a anchos entre 8" (1562,4mm)

y 18" (457 .2mm).

Las Correas T10-XW se fabrican & anchos entre 5,91 (150mm)
y 17, 72" (450mmy}.

Indique «MNB= si quisra Nylon en el lomo
Indigue «NTB= si quicre Nylon en ambos lados
Se puede suministrar on otros colores, consulte con nuesiro Dple. 1ecnico,

Sa pueden suministrar con tolerancias de desarrllo cspeciales bagpo
consulta previa.



AT | ATLS | T10 |Ti0-HF |T10-XW| ATi0 | ATL10 | T2o | AT20 |HTDS |HTD8 | STDS |STD8 | F8 Flz

smm - | Smm | 10mm | 10mm | 10mm | 10mm | 10mm | 20mm | 20mm | S5mm | 8mm | Smm | Bmm | ND NiD

1450 | 2300 | 1500 | 2300 | N/ | 3020 | 5160 | 3020 | 5160 | 2300 | 3020 | 2300 | 3020 | 1500 | 1500
5450 | 10230 | 6670 | 10230 NID 13440 | 22960 | 13440 | 22950 | 10230 | 13440 | 10230 | 13440 | 6670 BG70

N/D ND | 1830 | ND | 830 | ND | ND | ND | ND | ND | ND | ND | ND | 1830 | 1830
/D N/D 8140 N/D 3680 MWD MDD Mo N/D MDD WD N/D N/D 8140 | Bi40

365 575 375 o7h /D 755 1290 755 12490 L75 55 BTG 755 275 375

1625 | 2560 1665 | 2560 Mo 330 | S5v40 | 3380 | 5740 | 2580 | 3360 | 2580 |.3380 | 1665 1665

225 MWD 245 280 115 380 MDD 380 645 280 380 290 380 245 245
1000 MWD 1080 | 1290 510 1690 N/D 1690 | 2870 | 1220 | 1690 1280 | 1620 | 1090 | 1090

290 280 380 380 MDD 585 585 715 1220 230 380 220 350 MG MWD
1290 1280 1690 1620 KD 2600 2600 3180 | 5430 1025 1690 280 1555 M D

220 MO 285 285 285 440 N/D B35 915 17a 285 160 260 MO NID
Q80 MWD 1270 1270 1270 1860 MDD 2380 | 4070 765 1270 710 1155 MO NI

0,67 0,744 | 0,885 | 0,956 KD 1,15 1,13 1:81 2,04 0,785 1,02 0,776 | 0:913 0,64 0,82
32 35,6 424 45,8 N/D 55,2 543 721 a7.6 376 48,9 371 437 30,6 44

NID MND | 0772 | ND 0,74 MDD N/D NiD MO D N/D N/D MO | 0511 | 0,780
MID MDD a7 NID 364 MiD Mo N/ MO MID N/D N/D NfD 245 are

J0500 | 133600 | 89250 | 133600 | M/MD | 213600 | 334600 | 213600 | 334600 | 133600 1213600 | 133600 | 2136800 | 89950 | 89950
7E00 | 23400 | 15750 | 23400 N/D 37400 | BBEOO | A7400 | 5B600 | 23400 | 37400 | 23400 | 37400 | 15750 | 16750

N/ N/D- | BOV0D | N/D N/ ND N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D | 80700 | 60700
N/D M. | 10630 | ND N/D N/D N/D NID N/D W/D N/D N/D N/D 10630 | 10630

: 12 10 12 12 12 15 25 1_5 18 10 16 10 16 200 210"
| 5 g 5 5
I

B B T T T8 B B i B B B B B i T

F - AF-= =iz

Muchas aplicacionas de posicicnamiento lineal requieren correas con una loferancia en
el desarrollo especifica o con «Tolerancia negativa en el pasor, Mectrol puede fabricar
estas correas. Consulte con nuestro Dpto, técnico para determinar el célculo de la toler-
ancia en el desarmllo adecuada.

13



CORREAS GUIADAS

Una guia trapecial troquelada le da la maxima flexibilidad.

La correa guiada Mectrol esta compuesta de nuestra
correa dentada standard mas una guia trapecial troquelada
acoplada que le proporciona una flexibilidad aptima.

Las correas guiadas son ideales para lo siguiente:

['1 transportadores en los que las valonas interferirian con
el producto transportado.

[l aplicaciones en las que existe una fuerza lateral en la
transmisién provocada por la carga o descarga lateral
del producta,

Ll'fransportadores con una larga distancia entre centros
donde un alineamiento perfecto resulla critico.

[ | aplicaciones de posicionamiento lineal o transporte en

las que la correa funciona de lado en posicién vertical
an vez de plana sobre una superficie de transporte.

PERFIL-K6 PERFIL-K13 PERFIL-A PERFIL-O

Dimensiones de la Guia Trapecial

o i m..:lz,,h;.m_t 1
4 T £ ik

aar 40

Dimensiones de Ranura de la Polea

Y A . v S | A | A
S i- = H H=n ] ﬁi i ; B.Is ; i R E
e, R EERAL j" ________ : N T

Dimensiones de la Superficie de Deslizamiento

L] 135 135 - B4
_‘1:‘93"]-_ drm mcraos ol 5 = B S mmenos el _‘1' 4'-"‘r._ T Smm manas sl -1‘“"- B A e o
q V Qoo ade los ol ‘q‘ rosor.da [os dientes q V girosnr ol ks adiondes q V grosor de ioe dentes
l i t I
\ / | | | | e
| : \e—T W . =
' I




CORREAS CON ACABADOSY

RECUBRIMIENTOS 1

SPECIALES

Para clientes con necesidades especiﬁcas.

Recubrimientos especiales

Muchas aplicaciones requieren correas con
una superficie de caracteristicas concretas.
Disponemos una amplia variedad de
recubrimientos integrados o adheridos.

LI Durante la fabricacion se puede afadir a la
correa una tela especial de Nylon en el reverso
0 en el lado de los dientes. Esto reduce el
coeficiente de rozamiento con la superficie
de contacto, en la acumulacion de productos
y también reduce el nivel de ruido.

Correas Perforadas

Las correas se pueden perforar con agujeros
redondos o con otra forma para gue puedan

aguantar o tfransportar productos especificos
asl como para aplicaciones de transporte por
succion,

[l Superficies de alta friccién para una mayor
adherencia. Estas superficies incluyen:
Uretano de alta friccion;

Caucho naturat:
Linatex;
espumas de uretano y neopreno.

L] Se pueden aplicar una gran variedad de materia-
les para conseguir un efecto de amortiguacion
sobre la correa,

L] Se puede dar texiura a la superficie para con-
sequir la dispersion del agua v del aceite.

Superficies rectificadas

Se pueds conseguir configuraciones a medida

o tolerancias ajustadas mediante el rectificado

de la superficie.

LI Se pueden rectificar los laterales de |a correa
para una tolerancia mas ajustada en el ancho
de la misma.

LI Se puede rectificar el lado liso de la correa para
conseguir una tolerancia mas ajustada en su
grosor.

[ Se pueden eliminar mediante el rectificado, los
dientes de la correa.
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PERFILES

Perfiles hechos con molde con una amplia variedad de

funciones como: transportadores, empujadores y actuadores.

16



A las correas Mectrol se les pueden colocar per-
files soldados para satisfacer las necesidades
especiliicas del cliente.

Los perfiles soldados se usan como transporta-
dores, empujadores vy actuadores. Estan hechos
del mismo uretano de alta calidad que la correa.

Los perfiles se unen termicamente a la correa v
se convierten en una parte integral de la misma.

Estos perfiles son ideales en aplicaciones de
montaje, empaquetado, insertado y muchos
otros equipos de automatizacian.

Las correas de uretano con perfiles ofrecen
muchas ventajas:

I Un manejo cuidadoso y limpio de los productos
acabados. Son muy superiores a las cadenas
con aletas

['1 Sincronizacidn y posicionamiento preciso por la
correa dentada. Esto no es posible con correas
planas,

1 Libertad total de disefio. cualguier disefo de
perfil es virlualmente posible.

Mectrol dispone en stock de cientos de moldes
de perfiles. Nuesfro departamento écnico puede
trabajar con Vd. para disenar cualguier perfil gue
satisfaga sus necesidades especificas. Los costes
de mecanizacion son minimos para la mayaorfa de
los disefios a medida.

Aungue casi cualguier disefio es posible, se
puede obtener un mejor rendimiento si tiene en
cuenta los siguientes puntos;

1. Espaciado de los perfiles

Es recomendable que el espaciado entre perfiles
(A) se corresponda o sea multiplo del paso de la
correa, esto permite obiener las mejores toleran-
cias y minimizar los efectos de la tolerancia en el
desarrollo de la correa sobre el espaciado enire
perfiles.

Los perfiles se pueden colocar a distancias que
no sean multiplos del paso pero debe tenarse en
cuenta la tolerancia en el desarrollo de la correa.

TOLERANCIA EN EL ESPACIADO DE LOS PERFILES
Espaciado de Sobre los dientes Mo Sobre
los parfiles No acumulativa | los dientes
0,2'2A<1,0° +0,015" +0,020"
SmmsEA<25 dmim +0,38mm £01,5mm
1,0 =A<8.0" 0,020 +0,025"
25 Armim=A=228 Brim +01,5mm £, 6mim
9.0'sA<18,0" +0,025° +0,030"
228 Bmm=A<457 2min +0,6mm +0,8mm
1’&1{'-5.#;':2‘?,&- iﬂ;ﬂm' 3‘-!]'.335'
457 2mim= A<685.8mm (1 Bmm +(1,9mm
270 SA<880" +01,035" +0,040°
685 Bmm=A<914 dmm £0,9mm +1,0mm
Para espaciados mayores do 36" anadir 0,006 [T e
Para egpacisdos mayores de 914 Amm afiadir 015mm por 304.8mm
Bon posibles mlerancias mas ajustadas en el sspaciado de fog
pefltes, por faver consulie con nuestro departamento técnico.

2. Dimensiones de los perfiles

Las consideraciones mas importantes al dimen-
sionar un perfil son la superficie de la base del
perfil v su posicion en la correa.

El grosor del perfil influird en la flexibilidad de la
correa y determinara el diametro minimo de las
poleas.

Sobre los dientes Mo sobra los dientes

Al aumentar la superficie de la base del perfil,
aumenta el diametro minimo de las poleas. Se
puede maximizar la flexibilidad colocando los
perfiles de forma que se correspondan con los
dientes de la correa.

Las tolerancias en las medidas de los perfiles
hechos con molde (por ejemplo grosor, altura, lon-
gitud..) son de 0,005" (0,127mm). La tolerancia en
la altura de un perfil una vez colocado en la cor-
rea es de +,010" (+,254mm), -,020° {-,508mm)

Si es necesario se pueden fabricar con toleran-
cias mds ajustadas en todos los sentidos. Por
favor consufte con nueslro departamento
técnico.
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NUMERO MINIMO DE DIENTES DE LAS POLEAS CON LOS PERFILES SOBRE LOS DIENTES
grosordela  |pulgadas| 1/16 18 316 174 b6 3/8 716 142 5/8 a4
base dal perdil mm 159 | 817 | 476 | 635 | 784 | 952 | 11 | 1270 | 1587 | 1906

Paso XL 10 10 18 25 40 50 80 100
L 12 12 12 18 ap 40 50 G0 100
H 14 14 14 14 18 25 a5 45 60 100
XH 18 18 18 18 18 18 18 20 35 50
TS & ATS 12 12 18 25 40 50 60 100
T10 & AT10 14 14 14 14 18 25 a5 45 £0 100
T20 & AT20 18 18 18 18 18 18 18 20 a5 60
HTD 5 & STD 6 12 12 18 25 40 50 80 100
HTDEB& STD & 14 14 14 18 30 40 50 B0 100
NUMERO MINIMO DE DIENTES DE LAS FOLEAS CON LOS PERFILES NO SOBRE LOS DIENTES
_grosordela pu1gadasl 1116 /8 | aus8 14 | 816 | a8 7/16 12 5/8 a4
base ds! perfil mm 169 | 317 4,76 645 | 7.84 | 852 i | 1270 | 1587 | 18,05
Paso XL 12 a0 45 50 60 100
L 12 20 40 45 55 &0 70 80 100
H 14 14 25 30 45 50 55 B5 80 100
XH 18 18 20 30 40 45 50 &4 58 a0
T5 & ATS 12 a0 45 50 &0 100
T10& AT10 14 20 a0 40 45 50 55 65 80 100
120 & ATZ0 18 18 20 30 40 45 50 54 58 B0
HTID 6& STD 5 14 30 45 50 60 100
HTD 8 & 5TD & 14 20 40 45 55 &0 70 80 100
3. Resistencia del perfil F

La resistencia y por tanto la capacidad del perfil
depende primordialments de la superficie de la
base soldada

La resistencia de |la base del perfil estara condi- b aae s

cicnada por la intensidad v la direccién de la

fuerza que se le apligue, P . ’ &
i e, 4. Perfiles de base ancha y perfiles con
Bajo fuertes cargas el perfil y la correa se pueden

6.35mm (0,25")

: apovyo libre.
doblar o incluso deformar v en algunos casos sl
puede desgarrarse el perfil En los perfiles que requieran una base larga,
Cuando se aplica una fuerza a una distancia de como los empujadores, uno de los pies debe
6,35mm (0,25") de la superficie de la correa, la permaneacer libre (sin soldar) para permitir gue
resistencia del perfil es de 2500 libras por pul- puedan rodear la polea v al mismo tiempo se

gada cuadrada de base soldada o 1724 NfcméZ. mantengan rigidos al soportar cargas.



a. A,
M M

5. Perfiles Corlados

Cuando sea necesario ulilizar perfiles grandes,
como con los transportadores, estos deberan
estar cortados. Esto es necesario para parmitir
que giren alrededor de la polea. Cuando la correa
asla plana los perfiles recuperan su forma.

o] g

6. Perfiles con agujeros

Se pueden fabricar perfiles con agujeros donde
acoplar paletas u otros elementos. Los agujeros
se pueden hacer mediante taladro o ir ya inclui-
dos en el molde dependiendo de la cantidad de
unidades a producir y los requisitos de la apli-
cacion,

La tolerancia de los agujeros dependera de si
estan hechos mediante taladro o incluidos en el
molde. La tolerancia de los agujeros gue coinci-
dan con la superficie de la correa estard con-
diciona por el derretimiento de la base del perfil
v de la superficie de |la correa,

Generalmente las tolerancias coinciden con las
mostradas en el ejemplo gue sigue. De todos
modos se pueden fabricar con tolerancias mas
ajustadas. For favor consulte con nuestro departa-
mento técnico.

e 05 —a

0.5 —f
420,15

|

-|—|—
ht0.5 :
T & B g g g
En mim

7. Perliles con inserciones

53 pueden fabricar perfiles con inserciones
metalicas. Este tipo de perfiles son muy Utiles
para sustituir aplicaciones que usan cadena con

aletas. Las inserciones pueden ser fabricadas por
Mectrol © por el propio cliente.

00000

A=

8. Rebaba

Durante el proceso de soldadura aparece una
rebaba de uretano en la unién entre el perfil v la
correa. Esta rebaba se puede quitar con un cargo
minimo.

1 max.

B amma mem

9. Perpendicularidad

Todos los perfiles serdan perpendiculares a la cor-
rea con una tolerancia de +/- 1°

10, Pedidos

Al pedir una correa con perfiles es recomendable
adjuntar un esguema de la misma. Para su como-
didad disponemos de formularios da dibujo
standarizados.

Una vez finalizado el disefio, Mectrol entregara
un plano al cliente para su aprobacién, Debera
utilizar este ndmero de plano en futuros pedidos.




GUIA PARA 1 A SEILECCION DE CORREAS

Esta seccion le proporciona una herramienta simple y

comprensiva para el diseno y seleccion de correas dentadas.

(Mota: El Manual de Disefic Completo contieng
una explicacion tedrica delallada asl coma una
qguia de seleccidén y diseno mds extensa.)

Muchas correas dentadas de transporte operan a
baja velocidad y con cargas minimas. Esto elimina
la necesidad de realizar célculos extensivos y per-
mite un enfoque mas sencillo en la seleccion de la
correa. Para estas aplicaciones con poca carga,
la correa puede ser seleccionada de acuerdo con
las necesidades de dimension del sistema, el
tamanio del producto, los diametros de polea
deseados, la longitud del transportador, ete.

El ancho de la correa b suele estar determinado
por el tamario del producto a transportar, como
norma deberemos utilizar el menor paso posible.
Para una operacion correcta, la tension inicial, T,
deberia ajustarse de la siguiente forma:

Tf= D.B'b‘-l—“ma|

donce: T, = lensidn nicial de la cormoa.
Tyt = Méxima tenzsion por pulyads o
25 Amm de correa

Unidades americanas: TIIBL, Ty llin), blin] _
Unidades del Sisterma Internacianal TN, T NES, 4mm],

Para todas las aplicaciones en las que la carga a
fransportar sea significativa, deberemos seguir
paso a paso el siguiente procedimiento para una
adecuada seleccion de la correa:

PRIMER PASQO = Determinar la tension
efectiva

La tension efectiva Ty en la polea motriz es la
suma de fodas las fuerzas que se oponen al
movimiento de la correa. Cada una de eslas
fuerzas debe ser identificada y calculada de
acuerdo con la configuracion de la transmisidn.
Algunas de estas fuerzas se pueden calcular una
vez decidida la disposicion.

Para determinar la tension efectiva T, use uno de
los siguientes métodos segun sea para lransporte
0 posicionamiento lineal.

FIG. 1




Transporte

T para una aplicacion de transporle consistirg
primordialmente en la suma de las siguientes
cuatro fuerzas (Mer Figuras 1y 2),

1. La fuerza debida al rozamiento entre la correa
y la superficie de deslizamiento por el peso del
material transpaortado.

Fi=pewy,e®L,*cosB

Dioricte: w = poeficiente de rozamiento (ver tabla 1}
W, = posoopor unidad de longitod
Ly = Longitud del tramo de carga del transportador
A = Angulo de inclinacidn dal transportacdon

Unidades imperiates: Flib], wi ], Lo, [f]

Unldados dal Sistema Imtamacional; R[N, w[Mm], L [m]
2. La resistencia a la elevacion del producto debida
a la gravedad Fg &n un transportador inclinado.

Fy = Wi ® Ly ¢ sinBG
3. La friccion en el recorrido de la carga en un
transportador de vacio debida a la succidn.

Fw:u-plbl]_c

Donde! p= prasiin (vacid)
b= ancho de la cores
L= Iongitued dal transportadon

Unidades imperiales: Fy[Ib], plibfe], bii, LI

Unidades del Slstama Internacional: Fg[N], p[Pa], blm), Llm]
La férmula anterior supone una presién uniforme
en lodo el recorrido de la carga del trangportador
v un coeficiente de rozamiento constante, Para un
caleulo inicial use la anchura minima requerida
para transportar el producto,

4. El rozamiento Fy, entre la correa v la superficie
de deslizamiento causada por el peso de la correa.
Ffb=|J"‘Wb"h'LC‘EDSB
Donde: wy= paso especilico de la cores (ver tabla 1)

Unidades imperiales: wylibit’]
Unldades del Slstema Intemackonal; WelNm?

Por lo tanto T, para transportadores s
To=Fy+ Fy+ Fyy + (Fp) + -

Fi, se puede calcular haciendo una estimacion de
la masa de la correa. En la mayoria de casos este
peso es insignificante y se puede ignorar.

Tenga en cuenta que ofros factores como la exis-
lencia de poleas de soporte y la aceleracion del
material al colocarlo en la correa pueden significar
una necesidad de mayor potencia. En aplica-
ciones con paradas y arranques puede ser nece-
sario tener en cuenta las aceleraciones prasentas
para el posicionamiento lingal,

Posicionamiento Lineal
T, en una aplicacion de posicionamiento lineal es
la suma de los siguientes seis factores (ver figura 3),

1. La fuerza F, necesaria para acelerar el patin de
masa mg.

Fa=mgea

La aceleracion media a es igual al cambio en la
velocidad por unidad de tiempo.

a= Vi—V;
t
donde: v, = Velogidad linal
¥ = Velocidad Inicial

1 = ligmpo
La masa se obticno conocicndo ¢l poso W, [N v la acal-
eracidn dabida a s gravedad ¢ (g=281 ms");

W WL | Mgt
S LR =[K
=Y Ve N1

2. El rozamiento entre el patin y las guias lineales
se determina experimentalmente o bien es facili-
tado por el fabricante de las guias Fy.

3. La carga de trabajo externa R, (si existe),

4. El pesa del patin W (solo en aplicacicnes
verticales).

FIG. 3
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GUIA PARA LA SELECCION DE CORREAS

: CONT.

5. La fuerza Fy necesaria para acelerar la polea
conducida.

- Jita m|-r§'i _mj-a
AT R TTRe T T2
O 4] O
donder = m - 13 - inerciz de la polea conducida
I, A rasE de 1 poles concuoida
i = radio exterior de la polea conducida

a
=

fa
En la formula superior se toma la masa de la
polea como si fuera un cllindro perfecto como
aproximacion.

= Acalsraciin angularn

= . 2
my=pebjemerd
donde; i = densidad dal matanal de la poloa
B, — ancho de la polea

Unidades impariales: p [lb = 2009, by o, 1]
Unidades del Sistema Internacional: p [kg/md, by y 1, [m]

B. La fuerza Fyy, necesaria para acelerar la masa
de la correa.
Fab =Mp=4a

La masa de |a correa se obtiene a partir del peso
aspecilico de esla, de su desarrollo, y anchura
(ver la tabla 1 en las paginas 12-13).

M = Wb «Leb
g
Unidades impenales: Fay llb], my, [Ib]. = [ft/s2],
i [ivEE], Ly [f],
g= 32.2 ftfs?

Unldades dal Sletema Intarnaclional: Fy, [N], my, [kal,
a {m/s2), wy, [N/m2),
Ly b mi,
g= 9.81 m/s2
En aplicaciones de posicionamiento lineal Tg se
axpress como.

Te=Fa+ Fi+Fy+ We+ (Fy ) (ab)

Las fuerzas entre parénlesis se pueden calcular
mediante una estimacion de la masa de la correa
y de las dimensiones de la polea conducida pero
en la mayorfa de log casos son tan peqguefas gus
pueden despreciarse.

SEGUNDO PASC
de la correa.

: Seleccionar el paso

Use los graficos 2a, 2b, 2¢, 2d (paginas 27-30)
para seleccionar inicialmenie el paso de la correa
segun |a tensién T,. Los graficos también propor-
cionan una idea del ancho necesario (para

los pasos H y T10 con anchura superior a 6"
(152,4mm) use ¢l grafico 1 de |la pagina 286).

TERCER PASQ: Calcular el diametro de
la polea.

Elija el diametro de polea inicialmente deseado d
para determinar, segin el paso, el nimero tedrico
de dientes de la polea,

F =Tt
P
Ajuslelo redondeandolo a un nimero entero de

dientes z, dando preferencia a los standard.

Compruebe que el nimero de dientes es superior
al minimo zp,i, para ese paso en la labla 1 pag.
12,

Determing el didgmetro primitivo segtin el nimero
de dientes elegido zZp.

a=P"%

T

CUARTO PASO: Determinar el desar-
rollo de la correa y la distancia entre
centros.

Use la distancia entre centros iniciaimente

deseada para determinar el nimero de dientes de
la correa Zy,.

Con didmetros de polea iguales:




Con distintos diametros de polea: {ver figura 4)

5 2
5,=2:Cafmt o, P . (T %,
p 2 4G ™
Elija &l nimero de dientes de la correa redondeén-
dolo a un niimero entero, sl la correa va a llevar

perfiles soldados tenga en consideracion el espa-
ciado entre ellos al hacerlo.

Determine el desarrollo de la correa de acuerdo
con el nimero de dientes elegidos.

.= Zp* P
Determine la distancia enlre centros que corres-
ponda al desarrollo de correa elegido.
Con didmetros de polea iguales:

G = L — T d

2

Con diametros de polea distintos:

CgY+VYE_2(d2_ﬁ1)2
4

donde: Y= - (dy 1 dy)
>

QUINTO PASO. Calcular el niimero de
dientes engranados en la polea menor.
Calcule el nimero de dientes engranados Z;,
utilizando una de las siguientes férmulas.

Con el mismo n® de dientes en ambas poleas:

i
Zm=_"P

Con distinto n® de dientes en cada polea:

d,—d
zm e Zp1 e (D.E‘ _T.(}T)

SEXTO PASQO: Determinar la tension inicial

Fara un correcto funcionamiento, es impras-
cindible que la tensidn del ramal conducido no
sea en ningln momento inferior a un cierto valor
minimo. Esta se consigue mediante el tensado ini-
cial de la correa. En las fig. 1, 2 y 3 esla tensidn
inicial Ty (gue se define como la tension efectiva
Te en reposo) esta representada por la distancia
entre la correa v la linea de puntos.

Mediante la experiencia se ha determinado que
la tension Gptima del ramal conducido Tagp esta
comprendida en la mayorfa de las aplicaciones
en el siguiente rango:

Tznpt = {Dr-l “ nD;B)TE

Se recomienda usar los valores mas altos en las
aplicaciones con ramales conducidos largos.

Aplicaciones con distancia entre centros fija.
(polea conducida fija; ver figuras 1y 3):
Partiendo de la tension optima del ramal con-
ducido Tyapy, 1a tension inicial T; para las aplica-
ciones con distancia entre centros fija se
determina teniendo en cosideracion la elasticidad
(longitudinal) de ambos ramales de la cotrea
(tenso y conducida),

L
Ti=Togpt + Tg -[1

donde: L - lengitud doi ramal fenso
| = longitud lolal de la cores

En las aplicaciones de posicionamienio lineal
utilice ia longitud maxima del ramal tenso como
L4 en la fdrmula anterior.

En las aplicaciones de transporte con la carga
uniformemente distribuida en al recorrido del
transportador se debe considerar la milad del
mismo como ramal tenso vy la otra mitad como
ramal conducido. (ver la fig. 1)

En calculos aproximados, se pusede obtener la ten-
sion inicial en aplicaciones con distancia entre cen-
tros fija siguiendo las siguientes recomendaciones.

Posicionamiento lineal:

Ti=(10..12) Ty
Ti= (1,0 ... 2,0) Ty Solo para los tipos ATL

Transporte
T = (0,45 ... 0,55) To

Aplicaciones con una tensidn constante en el
ramal conducido

(polea conducida madvil: ver Fig. 2):

Se recomienda instalar la correa con una pre-
tension igual a la tensién optima del ramal con-
ducido:

Ti= TEcpt
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GUIA PARA 1 A SELEC(

JION DE.CORRFEAS con

SEPTIMO PASO: Calcular la tension en
el ramal tenso y en el ramal conducido.

Transportadores (ver figuras 1 y 2)
La tensién en el ramal tenso y en el ramal
conducido se obtienen mediante:
T, =T+ 0.75T,
bh=T—-T,
Posicionamiento lineal (ver figura 3)

La tension maxima en el ramal tenso Typayx 58
obliene mediante:

Timax=Ti+ T

La tension maxima en el ramal conducido Topmax
se obtiene mediante:

Tﬂmax = Tfmax = Te

OCTAVO PASO: Calcular el ancho de la
correa.

Determinar la Tension maxima admisible por la
correa Tyetal DOr pulgada (25,4mm) de ancho
del paso seleccionado en la tabla 1. Nétese que
Titota €5 distinta en correas a metros/abiertas
(posicionamiento lineal) y empalmadas (irans-
porte). Determinar el ancho de correa necesario
para soportar Tymax-

b > Hmax

Tiiotal
Unidades imperales: Ty [ID], Ty [IBAn], b [in]
Unidades del Slstema Interacional; Ty [N] Trgea
[Mf25,4mm], b [mm)
Use la tabla 2 de |a pagina 26 para determinar
el factor correspondiente al ndmero de dientes
engranados.

Ceterming el factor correspondiente a la velocidad
de la correa usando la tabla 3 de la pagina 26.

Calcule el ancho de diente necesario para trans-
mitir Ty usando la siguiente férmula:

h= T—E
Tetotat * tm * v

Uinidades imperiales: T, [Ib], Ty (). b [in]
Unidades del Sistema Intarnacional: T, [M]; Ty
[Wizs.dmm], b [ram]

Seleccione un ancho de correa que cumpla
ambas condiciones dando preferencia a los
anchos de correa standard. Los anchos de correa
no standard son igualmente suministrables.

Los factores t;,, y t, impiden que haya una carga
excesiva sobre los dientes o que se produzca
un calentamienio excesivo.

Las fuerzas gue contribuyen a Ty v que se deter-
minaron de forma aproximada en el paso 1 se
pueden calcular ahora con mas exactitud. Evalie
la incidencia de estas fuerzas en la tensién efec-
tiva y si es necesario recalcule Ty y repita los
pasos 6, 7y 8,

En los fransportadores normalmente sera el ancho
del producto lo que determine el ancho de correa
necesario.

NOVENO PASQO: Calcule la carga sobre
los ejes.
Ceterming la carga sobre el gje de la polea motriz.

Para un angulo de contacto en la polea
motriz de 180°:

=T+
Para un angulo de contacto en la polea
motriz menor a 180%

04 <180°:

Fs= VIF+ T - 2T, T, cosby




DECIMO PASQO: Calcular el error de
posicionarniento (aplicacion de posi-
cionamiento lineal).

La rigidez total de la correa depende principal-
mente de la rigidez de los cables de la correa en
el tramo entre las poleas. En la mayoria de casos
la influencia de los dientes y cables de la correa
en el tramo de los dientes engranados se puede
ignorar.

Calcule la constante de rigidez del ramal tenso
y del conducido k de acuerdo con la posicidn

del patin. (fig.5)
L+ Lo

Lyely
Donde:

L= tongptuct def ramal tenso

Le= longitud del ramal condecico

Ep= rigides sapecilica {tablka 1)

Unidades imperiales: k [Ibin], Cg, [I4n], b in], L fin]
Unidades del Sislema Inlamacional: k [Mmm], C,,; [N/mm],
b [mm]. L fmm]

k=cCgpebe

Dese cuenta de qgue k es minima cuando el lado
tenso v el conducido lienen la misma longitud.

Determine el error de posicionamiento Ax debido
a la elongacidn de la correa causado por la fuerza
estatica que actia sobre el patin.

ﬁx:ﬁ
k

En la figura 5 por ejemplo Fg se compone de Ry y
Fy v esta eguilibrada por la tension estatica efec-
tiva Tg en la polea motriz.

Dese cuenta de que Ax es inversamente propor-
cional al ancho de la correa. Si quiere reducir Ax
increments el ancho de la correa ¢ seleccione una
correa con cables més fuertes y/o un pasc mayor.
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Seleccion del paso—Correas para transporte (empalmadas)
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GRAFICO 1

FACTOR VELOCIDAD

N* disntes Velocidad Factor
engranados Factor
Zn fm ft/min mis ,
3 0,39 5 : :
4 05
200 ! 0,09
5 0,59
400 2 0,08
[ 0,67
7 0.74 600 a 0,97
g 0,8 800 4 0,95
g 0,85 1000 5 0,93
10 0,88 1200 & 0,9
11 092
1400 7 0,87
12 0,85
1600 8 0,84
13 0,87
14 0,99 1800 g 0.81
15 1 2000 10 0,77
TABLA 2 TABLA 3




UIA PARA LA SELECCION DE CORRFEAS cox

Seleccion del paso—Posicionamiento

lineal (correas abiertas)

Seleccion del paso—Transporte

(correas empalmadas)
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GUIA PARA 1A SELECCION DE CORRFEAS o

Seleccion del paso—Posicionamiento Seleccion del paso—Transporte
lineal (correas abiertas) (correas empalmadas)
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Seleccién del paso—Posicionamiento Seleccion del paso—Transporte
lineal (correas abiertas) (correas empalmadas)
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GUIA PARA 1A SELECCION DE.CORREAS coxt

Seleccion del paso—Posicionamiento Seleccion del paso—Transporte
lineal (correas abiertas) (correas empalmadas)
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RESISTENCIA A LOS

PROD || CTOS QUI MICO!

Las correas de uretano MECTROIL. ofrecen una excelente

resistencia a la mayoria de los productos quimicos, disolventes,

aceiles hd pfﬂdllﬂl.ﬂﬂ COrrOSIvVOS.

Fl Urelano as resistente sl El Uralano no es resislenie &
Cronn Acidos concentrados
Hidrocarburos Cotonas
Productos guimicos con baja reactivadad Hidrocarburos Clorados
Grasas y aceiles

FRODUCTO EFECTO PRODUCTO EFECTC:
Acelona 4 Grasas animales i
Alcoholes 3 Formaldehida 4
Agua amaniacal 1 Frean'll e
Fual ASTM A i Aceite de engranajes 1
Fugl ASTM B b Fueloil 2
Fuel ASTM © 3 Kergsano 2
Aieite ASTM #1 1 Dioxido de carbona 1
Aceile ASTM #2 i Manoxide de carbono 1
Acoifo ASTM #3 i Metl elil ketonas 3
Base, 20% NaOH 2 Aceites minerales 1
Solucien blangueadora 3 Aceite de maotar 10W40 |
caustica
Liguido de frenos 3 Maftalono 2
Ciclohexano el Ozono 1
Agua desliada Solucién salina
23°C, sumergido i
; i MNall en agua,
durante 28 dias 1 s it 5
5390 ‘sumergldo solucion saturada
! ' Calls en agua,
durante 360 d_ms L eolucian saturada 1
TG, sumargido g
duranie 28 dias ¢
Fuelail Diesel 3 Acido sulldnica 4
Dimetll formarnida 4 Agua de mar 2
GEas natural liquadao 1 Aceiles y grasas de silicona 1
Acido acético, 20% » Gasolina 2
Etllenglicol, 180% Fosfato de tricresilo 1
2350 ; 2 :
70°0 3 TeTramdqurana 4
Detergente, sin disolver 1
EFECTO Ye-cambio 2-cambio He-cambio Ye-cambio
voluman paso rofura porelongaciin | folura por tensidn
1 = Minimo o sinelecto =5y <h5% 5% B
2= Pequeiio 5-16% 5—15% 5-15% 5-15%
3 = Modearado 16=30% 16-30%. 15-30% 15-30%
4 = Grave (no recomandabiia) =A% =305 =30% =30%
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EJEMPLOS

Dos ejemplos de como seleccionar una correa.

Posicionamiento lineal

35mis velocidad
20mis’ acoloracion del patin
30kg  measa del palin
HOM Tusrss de rogamiento
=0.Imm  error de posicionamiento
=50mm  diametm de las poleas
A0G0mm  distancia entrs centros
2500mim recarmido
160mm  longitud de la plataforma

FiEL =
=1
| R I | L

e I
oo

Primer paso;
Fugrza para acolerar ¢l patin

F, =30 kg « 20 m/s?

Fucrza de rozamiento

F, =m.-a
F. =&00N
F; =50N
lensidn efectiva

Te=FR+F

T. = 600N + 50N T, = 650N

Segundo paso:
Scleccion del paso == ATS (grafico 2c)

Para ol posicionamients lineal son preferibles las correas da
I soric AT por su mayor rigicdoz on los cables v diontos.

Tercer paso:

W aproximads de dientes 2= 7 =d
el poloa P
a « 50mm =
= =314
% Smm P
N* da dientes elegidos z,= 32

{mayor gue el n® de dientes minima de las poleas para

corrzas del paso AlS [z, = 12] en la tabla 1)
Diameatro primitiva de la polea d= P+
T
d=32mm-32 d = 50.93mm
an
Cuarto paso: s
C

M= de dientes inicial de la correa =2 .E +2Zp

s _ 2= 3000mm 5
St LA ) 7, = 1232
= 5mm ?
M de dienles de la correa elegidos z=1232
Desarrollo de ks corres L=2z,-p
L=1232.5mm L = 8160mm
{incluye 160mm sobre el palin)
Quinto paso:
M™ de dientes engranados Tri= ﬁ
32
Iy = = Zn, =16

Sexto paso:

Tensidn ol Ti=14-T,

Septimo paso:

Tenslon maxama en o ramal fenso 'I'1m = 1: + '|;
Timax = 715N + 650N Timax = 1365M

Tension maxima en e ramal conducido Tomaw = Timax — Ta

Toriax = 1365M — B50M Tornax = 715N
Octavo paso:
Tensidn admisible por Tgta = 1615N/25mm
la correa {takla 1)
ancho de correa b para soportar Tpe, D2 T“"_‘“
Trtotal
b 1885N  o5mm
1615N bz 211mm

Tension efectiva saoporlable
{por los dientes de la comea)
Factor dientes engranados tm=1
{tabla 2; para 2, = 16)

Totota = 1270N/25mm

Factor valocidad t, =098

{tabla 3; para v=3.5 m/s) T

Ancho de correa para transmitir T, bz____ ¢
s B5OM Tototal = tn = by

1270N 1 .0.98 b= 13,6mm
25,4mm

Ancho de comea elegido (para b =50mm

aumentar la rigidez 50 ha alegido

Lria corres mas anchal,

Noveno paso]

Carga méaxima sabro los gjes Faman:= Timaxc + Tamex
Firriay = 1365N + 718N Fernan = 2080N

Décimo paso:

i k=cgpebobitle
Rigider de la correa 5P

L| L L,'!
k= 17600 - 50mm + 6000mm
mm A290mm « 2710mm

N

k=5922——
mim
Desplazamionto del patin Ax = E
Ax= BN k
) RO 21 Ax = 0.084mm = 0. 1Tmm
T mm

La carga esidlica subre el patin By o5 igual a la fusrza
de rozamiento. F; = K= 50N



Iransporte
yo= 08 ms velncidad
m = 20kg paso da la caja
A00x250x300mm  Dimensionas de fa base
cle |3 caja
C =8m distancia enlre centros
po=15" Anguio de inclinaciin
del transportador
d < 5mm [Mametro exterior de la polea

superficie die deslizamiento de acern
digntes de la correa recubiarios de Nylon

Considerande solo el famafio de la caja serfa necesaris un
ancho de correa de 300mm, de todos modos decidimos cons-
truir un Iranspoeriador con dos correas paralsias. Usaremos el
ancho minimo de corres.

Primer paso:
Las cajas se lmnsportan aintervalos de 2 pies (602,Emm).
Ciarga sobre ol transportador My, = 40kg/m
Fuorza do rozamisnio
Fi=p«my=g-L, ~cosi
Fy=0,3-40 kg, 8,81 ﬂ- Bm +cos15® F;=909,7N
m g’

(cocficiente de rozamiento u=0,3 oblenido de i labla 1)
Carga gravitacional
Fg= M =g =Ly = sinB

F= 40%9. 9,81 M. 8m . sin15° Fy=812,5N
> L
m g
lensian efectiva Te=F+F
T.=909,7N + 812,5N Te= 1722 2N

Segundo paso:

Faso seleccionado == T10 (gréfico 2a)

Lina tensidn efectiva de 1722 2M ze pueds ransmilir lanto con
un paso T5 como con un paso T100 Nosolros selecoionamos
el pazo T10. Bl ancho minima de correa para tranamilir ks
carga sers de 2.5 pulgadas (63, 5mm) aproximadamente.

Tercer paso z

N° aproximadeo de disntes Zy= med

de la polea P
2, =T 70MM 5 - 2356 z=22

10mm

Efegir 2l n® de dientes

(tl n® de dientes elegido ez mayor que &l n® da dientes min-
imo recomendable para una polea del pazo T10 [z, = 14]
eomo aparcee on la tabla 1)

Diamatro primitivo de | polea P ;sz
d = 10mm « 22 d = 70,03mm
w
Cuarto paso ~
M de dientes de a correa (preliminar) =2 -E+ Zp
p

e .2 55 Bummm + 22

Z
P 10mm

7, = 1622

M® de disntes elegidos Z, = 1622

Decarrallo de la corea L= Znp
L =1622 « 10mm L= 16220mm
Qluinto paso
MN® de dienles engranados 2 =i
22 5
Zm 5? Zm =11
Sexto paso

T,=015T, + T,
Tensicn inicial L
T = 0,15+ 1722,2N + 1722,2n _4055mm

16220mm
T, = 688,8N
Séptimo paso
lznsidn en el ramal tenso
T =T+Tal2
L
T, = 688,9N + 1722,2N _12169MM T _ 4950 g
16220mm
Tension en el ramal conducida L=T-T
T; = 1880,6MN — 1722,2N Ta = 258 4N
Octavo paso
Tension admisitle por ‘r”cﬂ = 1090M
la correa (labla 1) =
ancho de corrga b para soportar T o 1 Timax
T
bz 1980,6N . 25mm et
1020N b = 454mm
[ensian efectiva soportable Tatoial = 1250
{tabla 1) 25mm
Factor diantes engranados iy, = 0,82
(tabla 2; para z,;, = 11)
Factor velocidad =1
(de la fabla 3; para v = 0.6 mis)
Ancha do cormea para transmitir T, b= T
b= 1722,2N T = tne ly
1250N, 9904 1 b =38,0mm

254mm
Ancho de correa clegido - las cajas se transportaran sobre 2
correas de 1,5° (38, 1mm) de anche cada una.

(Obsérvese fue cada correa soparta la:mitad de las fuerzas
calculadas

MNoveno paso
Carga scbre el eje molri:

Foy =T+ T

Fs; = 1880,6M + 258,4N Fsy =2239N
Carga sobre &l gje conducido

FSE = ETE

F.o =2+ 2584N Fep = 516,8M
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ROS PRODUCTOS DE MECTROL

Poleas, reductores y actuadores neumaticos.

()]

Mectrol produce en sus fabricas totalmente
integradas, ademas de las correas dentadas

de uretano, otros productos de gran calidad.

Los mas importantes se muestran a continuacion.

Poleas (1zquierda)

Disponibles en tipo standard o a medida, en
aluminio o acero. Nuestras precisas lolerancias
asequran un perfecto encaje entre poleas y co-
rreas. Para mas informacion solicite el catalogo
de poleas Meacirol.

Actuadores neumaticos
{(Abajo, lzquierda)

Los Gnicos actuadores neunalicos rotativos con-
trofables de pequefio tamano. Su disefio simple y
eficiente liene muchas ventajas sobre los modelos
con pistdn o paleta, Para mas informacion solicite
ol catalogo de acluadores serie RS de Meclrol.

Reductores (Abajo)

Nuestros reductores Dojen de alto rendimiento
son realmente “zero backiash” (sin jusgo). Son
compactos y no producen vibraciones, estan
disponibles en una amplia gama de ratios de
reduccidn. Para mas informacion solicite el
catalogo y guia del disenador Mectrol.




NUESTRAS
INSTALACIONES

Pueden darle un buen servicio.

Mectrol Corporation es la primera empresa en Estados Unidos dedicada
a la fabricacion de correas dentadas de uretano. Su rapido crecimiento
hasta convertirse en &l lider del mercado es una prueba de la calidad

de sus productos y de su capacidad de servir eficientemente las necesi-
dades de la industria a nivel mundial.

Con unas instalaciones de fabricacion totalmente integradas en Estados
Unidos y México, Mectrol puede extrusionar, hacer moldes y recubrir en
cada una de sus plantas. Teniendo un control absoluto sobre la produc-
cion, plazos y costes. Mectrol puede geslionar de una forma econdémica
pedidos tanto de pequenas como de grandes cantidades. La compafiia
estd orgullosa de poder responder a las necesidades de los clientes de
una forma rapida.

A continuacion se mueastra la nueva central en Salem, New Hampshire.
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