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CAPITULO I 

INTRODUCCION 

1.1. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 

Tejidos San Jacinto es una empresa textil con ciento cuatro años en el mercado, 

fabricando tejidos de algodón de diversos tipos� acondicionando y mejorando sus 

artículos de acuerdo a las necesidades estacionales, a las exigencias del mercado o a 

los gustos que impone la moda. 

La empresa posee dos plantas de producción. Una moderna planta ubicada en el 

distrito de Santa Anita donde funciona la Hilandería, con máquinas de última 

generación que producen 555,000 kg/mes de hilado, con un título promedio de 

Ne = 16. (1) De este total de producción de hilado en anillos (2) y rotores (3), el 

55% es usado para consumo directo de la producción de la empresa y el otro 45% se 

vende a otra empresa que produce prendas con tejido de punto, para el mismo grupo 

textil. Aquí también funciona la tejeduría equipada con 120 máquinas de tejer con 

una velocidad promedio de 240 rpm, produciendo artículos que en su construcción 
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posee en promedio de 53 pasadas por pulgada, y que representa una producción total 

de 1' 192,320 mimes. 

La otra planta se encuentra ubicada en el distrito de Breña y aquí funciona la 

tintorería, acabados y el despacho de productos terminados. En una planta de 

acabados la capacidad de producción está determinada por la cantidad de tela que 

pasa por las Ramas de Secado; en nuestro caso particular nosotros poseíamos dos 

ramas: una de ellas para trabajar artículos pequeños con un ancho máximo de 1,200 

mm, y otra de mayor capacidad con un ancho máxima de 2000 mm. 

En la Rama secadora de 2,000 mm de ancho, la capacidad de producción la 

calculamos de la siguiente manera: 

Velocidad promedio de la máquina: 40 m/min. 

Eficiencia tomada de la estadística de la empresa: 75% 

Consideramos que sólo el 60% de la tela es acabado = 0.60 

Prod 1 = 40m/min*60min/hr*24hrldía*25díaslmes*0. 75*0.60 

Prod. 1 = 648000 mimes 

(/) El Titulo expresa el calibre del hilo; es una relación del peso con respecto a 1111a longitud 

detem1inada. Nonnalmente se usa el NUMERO INGLES (Ne) y se define como: 

Ne=lb/840 Yardas. 

(2) Se habla de hilado en anillo al producido en las CONTINUAS 

(3) Se habla de hilado a rotor al producido en las OPEN END.
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Para la Rama Secadora angosta la capacidad de producción la determinamos de 

manera similar, asumiendo una velocidad promedio de secado de J0m/min., una 

eficiencia de 75% y además que el 80% es tela acabada, entonces tenemos que: 

Prod. 2 = 324000 mimes 

Producción total= 972,000 m/mesQ 

La diferencia existente entre la producción total de la tejeduría y la cantidad de 

tela acabada por la tintorería es de 220,320 mimes, los cuales son vendidos en crudo 

o se exporta. De esta diferencia, 178,848 mimes que representa el 15% de la

producción total de la tejeduría es exportada, de los cuales el 55% se exporta como 

tela cruda y el 45% se exporta como tela acabada; a países como: Chile, Ecuador, 

Colombia, Venezuela, Argentina, Alemania y los Estados Unidos. 

1.2 OBJETIVO DEL INFOR.tvIE 

El objetivo principal es mostrar cuales son los criterios a usar para evaluar la 

viabilidad de un proyecto. Todo proyecto tiene una etapa conceptual y otra de 

ejecución; en este trabajo se explica de una manera práctica estas etapas. Deseamos 

con este informe que más personas se relacionen con el ramo textil, que aunque no lo 

parezca tiene un gran campo de acción para ingenieros y técnicos especialistas en 

mecánica, electricidad y electrónica, debido al continuo cambio en las exigencias del 

mercado, cada vez más competitivo y selectivo. 
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1.3 NECESIDAD DE COMPRA DE LA MÁQUINA 

La necesidad de compra de la máquina se manifiesta por la oportunidad de 

abastecer un creciente mercado con tejido para la línea de cama, y con anchos de tela 

mayores a los 2,000 mm; este se estimaba en 180,000 mimes. Estos artículos tienen 

un valor agregado alto, ya que la moda actual impone telas con estampados de gran 

cubrimiento y diversidad de colores. La intensión de la empresa era tomar un 

mercado que en nuestro país nadie podía atender y aprovechar la oportunidad de 

introducir nuevos artículos. 

1.4 CRITERIOS PARA LA COMPRA 

Para satisfacer adecuadamente esta necesidad, fue necesario plantear todas las 

alternativas posibles: 

Primero se tomó la opción de evaluar el costo de una máquina nueva de última 

generación cuyo valor FOB en el mercado internacional no baja del US$ l ,OOO,OOO 

dólares, lo cual significaba un endeudamiento que no se justificaba asumir, ya que la 

proyección de este mercado era muy pequeña comparativamente con el precio de la 

máquina. 

Seguidamente optamos por conseguir una máquina usada de las dos últimas 

décadas, en un aceptable estado de conservación; de alguna fábrica que estuviera 
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parada en el país o el extranjero, ya que esto favorece a que el precio de la máquina 

sea muy bajo. 

Se buscó una máquina con las siguientes características: 

• Ancho útil máximo de tejido: 2,500 mm.

• Sistema de calefacción: Quemadores de GLP.

• Número de campos de secado: 8.

• Cadena de transporte combinada con pinza y agujas.

Esta máquina fue posible ubicarla en Chile, a un valor FOB de US$35,000 y se

estimó que los gastos de desmontar la máquina, trasladarla al Perú, montarla 

nuevamente, deberían ser del orden de cuatro veces el precio de compra, ( criterio 

usado para comprar máquinas usadas, con pesos mayores a las 35 Ton) incluyendo 

todas las mejoras que deberían hacerse para automatizar sus sistemas de control. 

Para poder decidir la compra de esta máquina se tomaron en cuenta los 

siguientes aspectos: 

1. Debería ser inspeccionada, para tener una idea real del estado de la máquina. En

máquinas de este tipo hay que tomar especial atención en el estado de la cadena de 

transporte, ya que en ella radica el valor de la máquina. (En el Apéndice A-1, 

adjuntamos cotización del fabricante para el suministro de una cadena nueva). 

Basándonos en ésta visita de inspección, donde se pudo evaluar detalladamente cada 

una de las actividades que debían realizarse para trasladar esta máquina y volverla a 

montar; se elaboró un GANTT del proyecto (Apéndice A-2), en el cual se preveía un 
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tiempo de ejecución del proyecto de veintinueve semanas, contados desde el 

momento en que se inicia el desmontaje y cuyo detalle lo veremos muy fácilmente en 

el diagrama GANTT. 

2. Siendo una máquina con ocho campos de secados, podía ser capaz de absorber lu

producción de la Rama que ya poseíamos y los 180,000 mimes de tejidos de 2,500 

mm de ancho. 

Para calcular nuestra nueva necesidad sumamos la producción de la Rama 

existente más la necesidad del mercado. 

Necesidad de producción = (648000 + 180000) mimes = 828000 mimes 

Ahora verificamos s1 esta nueva máquina puede satisfacer esta necesidad, 

asumimos: 

• Tomamos que la velocidad promedio es de 50 m/min.

• La eficiencia es del orden del 75%.

Prod. (Nueva máquina)= 1350000 mimes 

Ahora debemos considerar que en el cálculo anterior, se toma que sólo el 60% es 

tela acabada, pero eso no quiere decir que el otro 40% no pase por la Rama, lo que 

sucede es que hay telas que pasan dos veces por la máquina, porque su proceso así lo 

requiere; entonces ésta capacidad hallada debemos compararla con el 100% de la 
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capacidad de la Rama que ya tenemos, más los 180,000 mimes de tela proyectada, 

esto nos da un total de l '260,000 mimes de tela que ésta nueva máquina debería 

procesar, y que como vemos no debería tener ningún problema. 

3. Abastecer este mercado con tejidos para ropa de cama, con estampados, dibujos,

detalles; etc., nos da la posibilidad de trabajar una línea de estampado que la 

ocupábamos a un 25% y que tiene una capacidad de producción entre 160,000 y 

200,000 rn/mensuales, dependiendo de la complejidad del dibujo o la fineza de los 

detalles. 

4. Para una fábrica de envergadura, no es estratégico tener una sola Rama Secadora,

pues si bien es cierto, cumple con un cuidadoso plan de mantenimiento, hay trabajos 

que toman más de tres o cuatro días en realizarlos que muchas veces por razones de 

producción tienen que ser postergados, además siempre existe la incertidumbre por 

una posible falla, ya que no es una máquina nueva. 

5. Otro aspecto que fue muy importante para tomar la decisión de compra era el

ahorro en el consumo de combustible. Si bien es cierto es una máquina más grande, 

comparada con la que ya teníamos, pues ésta máquina, según el catálogo del 

fabricante tiene una capacidad de calefacción de 1 '400,000 kcal/hr frente al 

1 '200,000 kcal/hr que posee nuestra antigua máquina; la nueva máquina tiene un 

gasto menor de operación, debido a que posee quemadores de GLP mucho más 

eficientes; en comparación con la otra máquina que lleva un sistema mixto de 

calefacción: Usa cuatro quemadores de gas y seis intercambiadores de calor (aire -
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aceite térmico); obviamente el aceite térmico es calentado en un caldero de aceite por 

medio de un quemador de diese) 2. 

Para la toma de decisión de compra se asume un consumo promedio diario dado 

por el anterior duefio de la máquina, pero en este caso preferimos mostrar valores 

reales después de tres mes de operación de la máquina. 

Tomaremos valores promedio de consumos mensuales de los meses antes del 

arranque de la máquina ( en mes de Mayo del presente año, arrancó la máquina) y 

tomaremos el consumo del último mes de Setiembre, en donde sólo hemos trabajado 

con la nueva máquina. Debemos tener en cuenta que tenemos dos máquinas más que 

consumen GLP, pero que no es afectado su gasto, ya que su carga de trabajo no ha 

sido aumentada. 

Lo que consideramos es el aumento del consumo del combustible residual R-500 

que es usado en los calderos, ya que en los procesos de estos 180,000 m de tela, si se 

consume vapor. 
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Tabla 1.1 

Rama Antigua+ Otrns Rama Monforts + Otrns 

Consumo Precio Total Consumo Precio Total 

mensual mensual 

(Gin) (S/./Gln) (S/.) (Gin) (S/.) (S/.) 

GLP 9089 3.750 34083.7 16189 3.750 60708.7 

DIESEL 2 6980 4.725 32980 145 4.725 685.12 

R500 2340 2. 109 4935.06 

TOTAL SI. 67063.7 66328.8 

Prod. Kg 115386 131567.98 

Indice 0,5812 0,5041 

Ahorro 13% que representan SI. 8896/mes. 

Como vemos obtenemos un ahorro sustancial, además debemos de considerar el 

margen de utilidad que se tiene por fabricar esta tela, el cual debe ser S/. 1,5/m 

aproximadamente. 

6. La última consideración que se tomó en cuenta fue el problema del impacto

ambiental, aunque no tenemos un estudio técnico para cuantificar este problema; 

estamos seguros que el uso de gas es actualmente la opción menos contaminante, es 

por eso que se está adoptando cada vez en más países el uso del GLP. 



CAPÍTULO ll 

GENERALIDADES SOBRE EL PROCESO DE SECADO DE 

TEJIDO PLANO 

2.1. BREVE DESCRIPCIÓN DEL PROCESO TEXTIL. 

Para producir tejidos de algodón, se deben seguir los siguientes procesos: 

Inicialmente la materia prima se compra en fardos, los cuales son de diferentes 

calidades, de acuerdo al tamaño de fibra, grado de limpieza, uniformidad del color, 

etc. Este algodón es separado, limpiado y uniformizado en un grupo de máquinas que 

se les denomina de APERTURA Y LIMPIEZA, posteriom1ente es cardado, que es el 

proceso por el cual se paralelizan las fibras, seguidamente se forman mechas de 

algodón con las cuales se inicia el proceso de hilatura, el cual empieza estirando las 

mechas proporcionalmente al título de hilo que se desea producir y esto se realiza en 

los MANDARES; seguido se entra en dos rutas; si deseamos hilos con títulos 

delgados, de muy buena resistencia y calidad, trabajamos en las CONTINUAS, cabe 

mencionar que la calidad del hilo no se debe a la máquina solamente sino también a 



13 

que se trabaja con fibras largas y uniformes. Ahora si el hilo que necesitamos no 

debe cumplir muchas exigencias de resistencia, usamos la línea de OPEN END; en 

este tipo de hilatura a rotor es muy común usar algunos porcentajes de algodón 

recuperado. El paso final del proceso de hilatura es el DEVANADO o ENCONADO 

es decir, después de la hilatura en anillos, el hilo e.Jebe ser ENCONADO; los hilos 

trabajados en la línea de OPEN END salen directamente enconados. 

El proceso de hilatura de anillos o en continuas consiste en dar estiraje y torsión 

a las mechas de algodón, de acuerdo a los títulos y resistencias deseados. En cambio 

en el proceso con OPEN END la cinta de algodón es disgregada en fibras y 

nuevamente unidos solamente por fuerzas centrifugas, dando como resultado el hilo 

deseado. 

Los siguientes pasos a mencionar son relacionados con la tejeduría, inicialmente 

debemos preparar bobinas de hilo, con un número determinado de hilos y longitudes 

definidos para el tipo de tela que se desee tejer, a este proceso se denomina 

URDIDO, seguido del URDIDO se debe ENGOMAR todos los hilos, que consiste 

en cubrir la superficie del hilo con una goma para darle resistencia y no se despeluce, 

cuando entre a la máquina de tejido. 

Para entender el proceso de tejido, simplemente diremos que es pasar hilos 

formando ligamentos entre ellos, en el mismo plano de la urdimbre pero en dirección 

perpendicular al sentido de la urdimbre. Lo que entrega la máquina de tejer es tela 
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que se le llama TEJIDO CRUDO, pues tiene pelusas, encolantes, resultado del 

engomado, etc. 

Los siguientes procesos tienen que ver con la tintorería, el proceso lo iniciamos 

con el CHAMUSCADO que no es otra cosa que pasar la tela a través de una línea <le 

llama de GLP para quemar las pelusa que están atrapadas en los ligamentos que 

forman la construcción del tejido, en este proceso es muy importante el control de la 

velocidad de paso de la tela, seguidamente debe desengomarse y para esto lo que se 

hace es impregnar en la tela encimas que reaccionan con los agentes orgánicos de los 

encolantes, los cuales lo degradan y resulta muy fácil retirarlos. Para los procesos 

siguientes sólo mencionaremos los resultados que se obtienen, pues el proceso se 

basa en reacciones químicas que no son la finalidad explicar en este trabajo. Seguido 

del desencolado se debe MERCERIZAR la tela para obtener una sensación de 

brillantes permanente, y de allí descrudarla que es blanquear y lavar la tela de todas 

las impurezas que ella posee. Como vemos estamos solamente describiendo procesos 

húmedos, recién al salir del tren de lavado podremos hablar de secado; el cual puede 

efectuarse en cilindros calefaccionados con contacto de la tela en la superficie de los 

mismos, o podemos secar en la RAMA TENSORA, según el destino de la tela. Los 

siguientes son los procesos de teñido y acabados que simplemente los mencionamos 

como referencia. 
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2.2. PROCESO DE SECADO POR MEDIO DE CILINDROS 

Como mencionamos anteriormente uno de los métodos todavía usados para el 

secado de tejidos de algodón, es el SECADO POR CONTACTO. 

En el secado por conducción, en el que el tejido se encuentra en contacto 

inmediato con superficies calientes; se produce un secado por evaporación en el que, 

al lado de la llegada directa del calor procedente de la superficie de soporte, se lleva 

a la superficie del producto con ayuda de un medio secador (mezcla aire - vapor) un 

suplemento de calor. 

Cuando el calor necesario para la evaporación llega por conducción, la corriente 

de calor y el flujo de materia tienen la misma dirección. Según Kriscker, la 

conductividad térmica de las materias húmedas se modifica de forma particularmente 

acentuada en el campo de las temperaturas que intervienen en la técnica de secado. 

En los secadores de cilindro en el que el tejido se deposita sobre el cilindro 

calentado, se puede, por medio de la igualdad: q = K (tH - ts) establecer un 

coeficiente de transmisión de calor a partir de la cantidad de calor transportada y de 

la caída de temperatura. 

donde: 

q = cantidad de calor transportada [Kcal / m2 
- h] 

k = coeficiente de transmisión de calor [Kcal / m2 
- h. gral] 

tH = temperatura del medio en el cilindro calentador considerado [ºC] 
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ts = temperatura de vaporización correspondiente, a la presión exterior, al agua 

eliminada. 

En este coeficiente de transferencia de calor se expresan, no sólo la 

resistencia en el producto propiamente dicho, si no también la resistencia en las 

superficies de la pared que transporta el calor, así como la que interviene en el 

interior de la pared. Dado que, en el curso del secado, la transferencia de calor 

depende cada vez más de la conducción calorífica en el producto, este coeficiente de 

transmisión de calor, según las condiciones anteriores, debe disminuir al mismo 

tiempo que el contenido de humedad del producto. Una disposición típica de secado 

por cilindros calefaccionados es la que se muestra en la figura 2.1. 

, ___ , _ _____ _ , __ 

- - 1 
-· ·- ..J 

Figura :Z.J Instalación típica de ucado por contado 
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Para hacer un análisis práctico y sencillo de la capacidad de calefacción de estos 

equipos; estableceremos las siguientes condiciones: 

l .  El cilindro es homogéneo y lo bastante largo que permite despreciar el efecto 

ocurrido en los extremos. 

2. La temperatura en el interior es constante (Ti), mientras que la temperatura en la

superficie exterior se mantiene uniforme en un valor To.

Entonces la rapidez del flujo de calor será: 

q = (Ti - To)/ ((ro -ri)/kA) 

donde: 

Ti 7 temperatura en la superficie interior. 

To 7 temperatura en la superficie exterior. 

ro 7 radio exterior. 

ri 7 radio interior. 

A 7 Area medio logarítmica. A = (Ao -Ai)/ln(Ao/ Ai) 

k 7 conducli vidad térmica. 

Para nuestro caso específico los cilindros son de acero inoxidable, AISl 304, 

de un espesor de pared de 1,5 mm, un diámetro exterior de 630 mm., longitud de 

2000 mm. Presión de vapor 60 psi como máximo. 
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Como las tablas la tenemos en unidades inglesas, usamos: 

ro = 630 / 304,8 = 2.0669 pie-) Ao = 2"' íl* ro,;. l = 85.215 pic2
. 

ri = 627 / 304,8 = 2,0570 pie-) Ai = 2"' íl* r¡ + ¡ = 84.807 pie2
• 

1 = 2000 / 304,8 = 6,5617 pie 

Calculamos el área medio logarítmica; evaluando en la formula anterior: 

. A = 85.010 pie2
. 

El coeficiente de conductividad térmica sabemos que varía con la temperatura, 

de la TABLA A-1 - Apéndice III (Principios de transferencia de calor, Autor: Frank 

Kreith). 

K = 9 ,52 BTU/hr pie ºF. 

Mediante mediciones hechas en la misma máquina, sabemos que la temperatura 

To es 2ºC más baja que la temperatura del vapor saturado a la presión de trabajo (60 

psig = 0.408 MPa). 

Ahora de tablas de vapor; interpolando tenemos: 

Tí = 144.31 ºC 

To = 142.31ºC 

Tí = 291,77ºF 

To = 288,16ºF 
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Reemplazando y evaluando, hallamos: 

q = 295106.63 BTU/hr x lkcal /3.968 BTU = 74371,63 Kcal / hr.Cilindro 

Debemos tener en cuenta que para tejidos con un peso promedio 400 gr/mi y a 

velocidades de trabajo entre 35 a 45 m/min se debe tener instalaciones con veinte 

cilindros que daría una capacidad aproximada de l '487432 kcal/hr que es 

comparativamente igual a la capacidad de la Rama Secadora. 

2.3. PROCESO DE SECADO CONTINUO EN CANALES DE 

CALEFACCIÓN 

Cuando se deben secar grandes cantidades de un producto homogéneo, se 

emplea un canal de secado. En nuestro caso el desplazamiento del producto se realiza 

a lo largo del canal por medio de la cadena tensora de transporte. Gracias a diferentes 

ventiladores y/o dispositivos de calentamiento repartidos a lo largo del canal, la 

temperatura y la velocidad del medio secante se adaptan a las propiedades del 

producto. La ventilación se efectúa longitudinalmente o transversalmente con 

respecto al movimiento del transporte y la circulación del aire en corriente paralela o 

en contracorriente. 

En general, el funcionamiento de estos secadores puede ser adiabático o 

isotérmico. En el primer caso el aire atraviesa el canal sin recalentamiento de 

ninguna clase. Todos los canales para secado de tejidos, funcionan en fonna 
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isotérmica, es decir, con calentamiento por fase, difieren más · o menos de los 

procedimientos de corriente paralela o contracorriente propiamente dichos. Se trata 

entonces de la combinación de contracorrientes y corriente cruzada. En este 

.. procedimiento, la temperatura y la humedad del aire pueden regularse en forma 

satisfactoria a lo largo del todo el canal, dado que cada sección posee su propio 

ventilador y su propio quemador. 

El cálculo de las instalaciones de secado se basa en el conocimiento de dos 

elementos: el balance de la materia y el de la energía. 

En la figura 2,2 o 2,3 vemos que el producto húmedo (G + W) se introduce a la 

temperatura To y sale del dispositivo de secado después de haber cedido su humedad 

W. 

G=G,-w 

Fig. 2.2 Esquema del balance de energía 



Chamber con
figuration 

<t 

21 

Conception 
du four 

Kammer
aufbau 

� perd �.:�·;� := -;;�=-� ,_.._ ""'- s_::�' -;_. :=e ._._ "·=, 
L--c 

_---='----·:= �-: __ =�__,,_--.s=·;.-;-:e-:, -'1-------'-�� 

lia 11¡--¡-1�.L�\_ �
_L 

:=:�-�-.:
=

�:�_ :::�_�:_·-��-;�,=-:7:"-·=; -� 
T V V l n2,-i;::;2 :...-.-,:·=;;-=;_;s�·,.s,=- � � 1 

5:::eó'": = :·;; ; =::= 

=. ··--:----' =-=-=- = r; 
S�r· r;r) ::--- - -- -· --5 : --o 

��==- . 1 �-�=, --�
= 

·-=�--t��
�- e) /� 

,:.:r .:c.·; 
F.'1..:x �·a:.· 

•" 

Fig.2.3 Balance de energía de 1mo de los campos de secado 

G representa por consiguiente, la cantidad de producto que ha abandonado el 

canal de secado. La humedad W queda absorbida por una cantidad de aire L cuya 

humedad aumenta por ello desd�· xi hasta x2, donde: 

G 

w 

7 Cantidad de producto seco Kg/h. 

7 Cantidad de arua retirada Kg/h_ 
- � 

G 1 = G+M 7 Cantidad de producto húmedo Kg/h. 

to 1, to2 7 Temperatura inicial y final del producto. 

L 7 Cantidad de aire seco. 

X¡, h¡, tu 7 Magnitudes características del estado del aire a la 

x2, h2, tL2 7 entrada y a la salida (Kg/Kg, KJ/Kg, C).



Íti, Ít2 

Qent 

Qvent 

Qperd 
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--1' Calor específico del producto seco (KJ/Kg K) 

--1' Dispositivo de transporte del secador Kg/hr. 

--1' Calor específico del material de contruc. de las instalaciones KJ/Kg ºC. 

� Temperatura inicial y final de la instalación de transporte ºC. 

--1' Calor cedido al secador por la superficie de calefacción (KJ/h). 

� Cantidad de calor equivalente a la del trabajo de ventilador (KJ/h). 

� Pérdidas de calor por las paredes del secador (KJ/h). 

El balance térmico se escribe. 

Lohi + GCgto + Wto + GtC,tt1 + Qenl + Qvcnt = Lh2 + GCg to2 + G1Cit12 + Qperd 

De donde resulta: 

q = (Qent+Qvent)/W=(L/W)*(h2-h l)+(G/W)*Cg*(to2-tol )-to 1 +(Gt/W)*Ct*(t2-t I)+Qperd/W 

Si se hace: 

Ch; = G/W*Cg*(to2 - to1) 

Ch; = Gt/W*Ct*(tt2 - tt1) 

qperd = Qperd/W 1 =L/W 

Se obtiene: 

q = 1 (h2 - h1) + qa + qr + qperd - to. 

En el balance de materia W = L (x2 - x1) o bien 1 = l/(x2 - x1) 

Se tiene: 
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Esta igualdad representa el consumo de calor del secador correspondiente a la 

cantidad de agua eliminada, ya sea que la cantidad de calor Qcnt + Qvent se 

suministre sólo al medio secador o bien también parcialmente al producto que debe 

secarse. La cantidad qº representa el calentamiento del producto, el de las 

instalaciones de transporte, la pérdida de calor, así como el calor de la humedad 

introducida en el producto. Si idealizamos el secador q
8 

+ q1 + qrcrd = O, tenemos: 

entonces, con q = o; 

q = h2 - h1 - to1 

X2-X1 

h2 - h1 = dh 

X2 - X¡ dx 

Para un estado inicial y final dado, del aire utilizado para el secado, puede 

determinarse en el diagrama H,x la dirección dh/dx y leer directamente sobre una 

escala lateral el consumo de calor por kg de agua evaporada. 

Los valores de la entalpía necesarios para el balance anterior pueden tenerse 

fácilmente sobre el diagrama H,x, siempre y cuando se hayan determinado los 

estados del aire a la entrada y la salida, midiendo la temperatura y el contenido de 

humedad. 

Para el cálculo de la humedad del producto tenemos: 
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Gr� producto húmedo. 

Gs � cantidad de sustancia seca en el producto húmedo. 

X � humedad del producto referida a la sustancia seca. 

W � humedad de la masa en %. 

U � estado del producto a la entrada. 

W � estado del producto a la salida. 

Entonces tenemos: 

Con: 

X = Gf-Gs 
Gs 

Gs = Gf 

1 + X 

El agua eliminada viene dada por: 

W = Gs (Xu-Xw) 

Ahora, después del sustento fisico con el cual se calculan los secadores, haremos 

una aplicación práctica para calcular el consumo de energía en nuestra Rama de 

Secado. 

Un artículo típico es un bramante con las siguientes características: 



Ancho: 2500 mm. 

Gramaje: 0,450 Kg/ml. 
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Humedad del producto referido a la sustancia seca: (pick up): 65%. 

Humedad del producto a la salida (Humedad residual): 4%. 

Velocidad de paso del tejido : 65 m/min. 

Calculamos el contenido de agua a la entrada y salida: 

X1 = 0.65 (0,450 kg/ml) = 0,2925 kgagun / mleln· 

X2 = 0.04 (0,450 kg/ml) = 0,018 k&gun / miela· 

El flujo de agua evaporada será: 

W = 65 m/min *(X1 - X2) 

k&gua / m1ela-

W = 65 m/min* 60 min/1 hr* (0,2925-0,018) k&sua / m1e1a

W = 1070,55 kgagua / hr. 

(Del cuadro Nº 17 pag. 405 - EL SECADO - Dr. Ing. FRIEDRICH 

KNEULE) - Para este tipo de túnel de secado con ventilación transversal tomamos 

que consume 1300 kcal/kg agua evaporada. 

Entonces el consumo de nuestro secador será: 

Q = 1300 (kcal/kg aguacvap) * 1070.55 (kg aguacvap/hr) 
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Q = 1391715 kcal / hr 

Q = 5825718.99 KJ/hr. 

Debemos tener la consideración que este resultado representa el consumo de 

energía para secar el tejido antes descrito, pero también se debe enfatizar que este 

tejido utiliza toda la capacidad del ancho y su peso esta entre los más altos de su 

género. Si se pasa un tejido con un peso superior al mencionado, lo que sucederá es 

que la máquina reducirá su velocidad para poder obtener la humedad residual 

requerida. Según lo considerado podemos decir que este valor de calor representa 

aproximadamente la capacidad de la máquina. 

2.4. IMPLICANCIA DE LA PÉRDIDA DE ANCHO EN LOS PROCESOS 

TEXTILES 

Durante todos los procesos de tintorería el tejido está expuesto a las variaciones 

de ancho, como consecuencia del paso por las máquinas donde es obligado a 

deformarse, por efecto de cambios de velocidad, humedad, temperatura, secado, e 

incluyendo su misma estructura constructiva la cual no está libre de tensiones y 

esfuerzos internos. 

Esta pérdida de ancho, cuando es causada por efectos de secado, se explica por 

medio de la definición del fenómeno de contracción, en el cual los elementos 

constitutivos de un conjunto se estrechan unos contra otros por el efecto de fuerzas 
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internas. En una primera aproximación, pueden representarse los elementos de una 

materia sólida como separados por capas de agua más o menos espesos. La unión del 

agua con estos elementos puede producirse, tal como hemos indicado, por 

capilaridad, adsorción e hidratación. La cohesión de la estructura sólida bajo la 

influencia de las fuerzas inter moleculares es tanto mayor cuanto más próxima estén 

las moléculas entre sí, es decir, cuanto más delgada sea la capa de agua que las 

separa. Cuando el contenido de agua decrece, independientemente de la disminución 

del volwnen que es su consecuencia, awnenta la resistencia del conjunto 

particularmente en el campo de la humedad en que sólo se trata de una unión del 

agua por absorción. 

La contracción de los tejidos, es un problema que debe ser controlado y 

manejado con algún criterio práctico, pues como se dijo antes todos los procesos 

producen contracciones, pero uno de los más críticos es cuando se realiza el secado 

por contacto, en las torres de cilindros, donde hacemos una transferencia brusca de 

calor por conducción y la disminución en el ancho es muy evidente, llegando a ser 

del orden del 10% con respecto al tejido húmedo. 

Es por esta razón, que este tipo de secado no se usa como proceso de acabado 

final del tejido, sino como proceso intermedio. 

Cuando hablemos de secado en una Rama Tensora es porque el tejido entra 

tensado para evitar la contracción, y adicionalmente fijar el ancho que uno desea 

dentro de los límites de resistencia que posee el tejido. Debemos tener en cuenta que 
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en una línea de producción de lej idos no se pueden tejer todos los anchos que exige 

el mercado, por el contrario, lo que se hace es escoger un valor promedio de ancho 

para una misma familia de artículos y posteriormente darle el ancho que cada cliente 

necesita. 

Los mecanismos de cómo se hace para tensar la tela los explicaremos en los 

siguientes capítulos. 



CAPÍTULOlli 

DESCRIPCIÓN DE UNA RAMA TENSORA 

3.1. DESCRIPCIÓN DE LOS MECANISMOS QUE COMPONEN LA 

MÁQUINA. 

3.1.1. Foulard de impregnación de producto químicos 

El foulard de impregna�ión de produc�os no es otra cosa que dos rodillos de

gran peso, en donde el tejido pasa a través de ellos y estos hacen el papel de 

exprimidores, si bien es cierto, se produce un efecto de separación de líquido, su 

finalidad principal es hacer llegar el producto hasta lo más profundo de la fibra 

del tejido. 

Un foulard está compuesto por dos rodillos de fierro fundido macizo 

recubierto en el exterior, uno de ellos, con caucho con una dureza de 80 a 85 

Shore A y el otro con ebonita con una dureza de 95 a 100 shore A. 
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Normalmente a la salida del foulard es que se mide el peso de agua 

absorbida con respecto al peso del tejido seco, y a este valor lo conocemos como 

PICK UP. De aquí en adelante usaremos este término para referimos a lo ya 

explicado. 

En la fig. 3.1 podemos observar W1 esquema de W1 foulard de impregnación 

como el descrito anteriormente con W1 ancho total de rodillos de 2600 mm. En el 

calcularemos la fuerza aproximada ejercida sobre el tejido. Para tales efectos 

despreciaremos la fricción en las paredes de los cilindros newnáticos ya que 

estos están siempre lubricados, porque se les swninistra aire seco con aceite a 

través de la unidad de mantenimiento FRL. 

_ . 1500 

.. 

1100 2500 930 1590 
-------------.-..------·---·----·----·---·-·------- ---· -----�--------

Fig: 3.1 Esquema de Fo11/ard de Impregnación de productos químicos 
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Fig 3.2 Instalación típica de impregnación 

Haciendo un diagrama de cuerpo libre, tenemos: 
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Haciendo un análisis de fuerzas en equilibrio. 

fe + ( F roc!/2) - W /2 + f<'by = O ............................. 1 

haciendo sumatoria de momentos con respecto a B: 

FcLt - (Froc!/2)L2 + (W/2) L2 = O .......................... 2 

Primero calculamos la fuerza ejercida por las cilindros neumáticos. 

P = F/A � Fe = P.A

Fe = PI*(dc) 2 * P/4 ............................................... 3 

Para nuestro caso, esta máquina trabaja con presiones de hasta 4 kg/cm2

El diámetro del cilindro es: 

d = 260 mm . 

Evaluando en 3, hallamos que: 

Fe = 2123.7 kg/cm2

Esta fuerza es aplicada en cada uno de los extremos del rodillo. 

Ahora calculamos el peso del rodillo: 

Constructivamente el rodillo es de acero macizo, con las dimensiones que se 

detallan a continuación: 
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Longitud: 2600 mm. 

Diámetro del núcleo: 384 mm. 

Diámetro exterior con re��brimiento: 448 mm. 

Dureza: 85 - 90 Share Ll.

Material: Caucho. 

Eje: <I> 75 x 80 - <j>l 10 x 80 en ambos extremos: 

Calculamos el volumen del núcleo. 

V núcleo = 2 V eje menor + 2 Veje mayor + V cuerpo.

V núcleo = 21t d12 Li/4 + 2mi2.2 L2!4 + 1tD2.L/4 

V núcleo = 0.3033 m3 
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De tablas, tenemos que la densidad de acero es 7800 kg7m3 

Entonces el peso del núcleo será: 

W núcleo = 2366 kg 

Calculamos el volumen del recubrimiento. 
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V rccub = 7t (O cxt2 
- O int2

). L/4 

V rccub = 0.1074 111
3 

La densidad del caucho es: 

pcoucho = 1499.58 kg/ m3

W coucho = O. 1074 m
3 

X 1499.58 kg/ m3

W caucho = 161 kg. 

El peso total del rodillo será: 

W núcleo+ W recub. = = 2527.03 kg. 

Además, tenemos que L1 = 0,507 m, L2 = 0,175 m (fig. 3.1). 

Reemplazando en ...... 2: 

F rod = 2 Fe (L 1 /L2) + W 

F rod = 14828.30 kg. 

Reemplazando en ....... 1: 

F by = -8274.34 kg. 

Este valor representa la reacción del bulón B 

Si suponemos que el contacto de los rodillos es una línea, tendremos una 

carga distribuida en toda su longitud igual a 57 Kg/cm. 

En la práctica cuando dos rodillas se presionan, en esta máquina en 

particular, la deformación forma una franja de contacto que llega a tener 23 mm 

de ancho; esto lo sabemos, porque es práctica normal tomar huellas de la 

superficie de los cilindros, colocando para esto papel blanco con papel carbón, y 
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así verificamos el estado de la superficie, la cual debería ser muy uniforme para 

obtener un PICKUP igual a todo lo ancho del tejido. 

3.1.2. Enderezadores de trama 

Los sistemas enderezadores de trama están formadores por grupos de 

rodillos curvos colocados uno a continuación de otro y accionados por motores 

eléctricos para cambiar las posiciones relativas de cada uno de ellos. 

Los problemas de tramas torcidas más comunes son los que se detallan en 

los siguientes dibujos: 

Dibujo (a) Dibujo (b) 

Dibujo (e) Dibujo (d) 



36 

Los problemas de trama torcida que muestran los dibujos "a" y "b" se 

solucionan haciendo pasar el tejido por el rodillo curvo que se oponga a la 

deformación de la trama. En el caso de los dibujos "c" y "d'' normalmente se usa 

el sistema de variar velocidad a una de las cadenas y así compensar la torcedura; 

es decir en el dibujo "c" la cadena del lado derecho debería tener una vcloci<la<l 

menor que la del lado izquierdo hasta que se corrija la falla y después normalizar 

las velocidades. Para el caso del dibujo "d" debe hacerse todo lo contrario. 

3.1.3. Sistema introductor y sobrealimentador 

Este sistema está compuesto por un grupo de componentes mecánicos, 

eléctricos y sensores electrónicos que garantizan una correcta introducción del 

tejido en la máquina, dicho de otra manera, lo que se busca es asegurar que el 

orillo del tejido sea tomado por la cadena de transporte sin ocasionarle ningún 

tipo de daño y sin depender de la velocidad a la que este corriendo la cadena; 

con cualquiera de las formas de fijación del tejido que se esté usando. 

En la fig. 3.3. observamos a un operador en el puente de control de la 

máquina. También se observan algunos esquemas para introducir el tejido. Debe 

tenerse en cuenta que la fotografia muestra una máquina de última generación 

con todo el mando computarizado. 
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Fig 3.3 Sistemas Introductores 
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En la fig. 3.4, se observan dos tipos típicos de sistemas introductores; el 

primero muestra la sobrealimentación de tejido necesario para fijarse en las 

placas con agujas que están montadas sobre la cadena de transporte. Este sistema 

se usa mucho cuando se trabaja con tejidos delgados, tejidos de punto o tejidos 

elásticos. 

El segundo muestra el sistema de introducción para fijar con pinzas, este 

sistema no necesita nom1almente sobrealimentación y se usa en tejidos planos y 

algunas telas sintéticas que por su construcción no se deben pasar con agujas. 

En la fig. 3.5 se muestra una fotografia de un sistema introductor con 

sensores neumáticos, estas se usan para tejidos elásticos, jersey, etc. 

En la fig. 3.6 se muestra una fotografia superpuesta que explica claramente 

el movimiento de las quijadas de entrada para poder seguir al tejido. 

Finalmente en la fig. 3. 7 se muestra un sistema introductor con sensores 

ópticos tipo difusos que detectan el menor movimiento del tejido; estos son 

sistemas muy confiables, son muy usados en tejidos planos de algodón y 

mezclas. 
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o 

------ min! -----�> 

-Fig 3.4 Esquemas de típicos sistemas de introducción 

Fig 3.5 Sistema introductor con sensores neumáticos 
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Fig.3.6 Movimiento de quijadas de introducción 

Fig 3. 7 Sistema Introductor con sensores ópticos 
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3.1.4. Cadena de transporte compuesta por pinza combinada con placa de 

agujas 

La cadena de transporte como ya lo mencionamos anterionnente representa 

la parte más importante de la máquina, para su cuidado deben respetarse todas 

las normas impuestas por el fabricante. Nonnalmente el estado de la cadena 

habla del estado general de la máquina. 

La cadena de transporte es la que lleva el tejido a lo largo del túnel de 

secado, esta expuesta a cambios térmicos bruscos; y a esfuerzos mecánicos en 

muchos casos exagerados. 

La cadena esta compuesta nonnalmente por los eslabones de enlace que son 

fabricados de aceros de alta calidad, estos eslabones portan el rodamiento 

encapsulado, que le garantizan muchos años de funcionamiento. Sobre esta 

cadena se montan las pinzas que son las que sujetan propiamente al tejido. Estas 

se fabrican en duralurninio con partes y refuerzos de acero inoxidable. 

En nuestra máquina, la cadena de transporte consta de 350 pinzas por lado; 

se desliza sobre guías de carbón como se muestran en las siguientes figuras 3.8, 

3.9, 3.10, 3.11, 3.12, además muestran los distintos tipos de cadena, para una 

gama de opciones de operación. 
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En el Apéndice B-1, encontramos información sobre el despiece de la 

cadena de transporte y de la pinza de fijación. 

Fig. 3.8 

Fig. 3.9 
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Fig 3.10 

Fig 3.11 

.• 1 

' . . ' ' e ,,_1¡;,'ti,'ft#;,;;"-•
\.,1 . 1 .-ll¡-�.:t��:w 

. ,t;t�� 

Fig 3.12 



44 

3.1.5. Cámara de calefacción, definición de campos, ventiladores de 

circulación, toberas. 

Como ya se explicó en el capítulo anterior, la cámara de calefacción es 

básicamente un túnel de secado isotérmico, compuesto de ocho campos de 

secado, donde el tejido es transportado a lo largo del túnel por la cadena tensora; 

este túnel está compuesto por ocho campos con sistemas de calefacción, los 

cuales permiten mantener la temperatura constante a todo lo largo del túnel. 

Cada campo consta de un ventilador de circulación de aire caliente, un 

quemador para suministrar calor al medio, sistema de toberas para lanzar aire 

caliente en forma transversal al tejido, por ambas caras; y una zona de duetos 

conectados a dos exhaustores que sirve para forzar la salida del aire saturado de 

vapor de agua, lo cual perjudica al secado por las razones explicadas en los 

capítulos iniciales. 

Cabe mencionar que a lo largo de todo el túnel de secado existe un sistema 

ensanchador, que pennite regular el ancho para manejar una gran gama de 

tejidos, esta variedad puede estar dada por la construcción, tipo de hilado 

utilizado o materia prima con la que fue producido. En la fig. 3.15 podemos ver 

claramente lo mencionado. 



45 

,Fzg 3.15 Distintas posiciones del sistema ensanchador 

En la fig. 3. 16 se muestran sistema moderno economizador de energía; en la 

primera figura se observa que el aire caliente pasa a través de un by-pass para no 

incidir sobre el tejido, pues la máquina se encuentra detenida en ese momento. 

Fig 3.16 Esquema de sistema economiwdor 
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El suministro de energía a cada uno de los campos de secado puede 

hacerse empleando cualquiera de los siguientes métodos: 

- Calentamiento por gas directo.

- Calentamiento por aceite circulante.

- Calentamiento por vapor.

- Calentamiento combinado eléctrico / vapor.

- Calentamiento por agua caliente.

- Calentamiento por resistencias eléctricas.

En la fig. 3.17a se muestran el calentamiento con gas directo, y en la 

. .

fig. 3. 17b se muestra el calentamiento por sistema combinado eléctrico / 

vapor. 

Fig. 3.17a y 3.17b Sistemas de calefaccúín 
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En la fig. 3.18 se observa la vista de un quemalÚJr de GLP . 

. . 

Las ramas de secado no están concebidas para operar siempre al máximo 

ancho, es más en una máquina como esta, se puede pasar fácilmente tejidos de 

hasta 700mm de ancho, obviamente este tipo de operación representa un gasto 

elevado de energía, pues 1� "totalidad del hínel debe ser calentado, la solución a 

este problema es poner en las toberas sistemas para reducir el área de salida del 
.. 

aire y limitarlo sólo al ancho de la tela en proceso. En la fig. 3. 19 puede 

observarse claramente lo mencionado. En la fig. 3.20 se muestra una vista de una 

tobera desmontada muy fácilmente para mantenimiento. 
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Fig 3.19 Esquema de operación de las toberas economizadoras 

Fig. 3.20 Vista de una tobera desmontada 
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3.1.6. Enfriador de tejido a la salida de la cámara 

El enfriador no es otra cosa que un grupo de toberas que lanzan el aire 

suministrado por un soplador a alta velocidad (velocidades mayores a las 125 

mis) sobre el tejido. La necesidad del enfriamiento radica que, en un posterior 

proceso de teñido por impregnación, la desigualdad de temperaturas que podría 

encontrarse a lo largo del tejido; ocasionarían variaciones en la tonalidad del 

tejido, y por lo tanto malograrlo. 

Debe tenerse en cuenta que cuando la tela es enrollada caliente, esta no 

disipa rápidamente su temperatura. 

3.1. 7. Sistema de salida periférica 

Los sistemas de salidas son todos aquellos mecamsmos encargados de 

entregar el tejido para su proceso siguiente, de acuerdo a sus características o 

necesidades de producción. 

En la fig. 3.20 se muestra una gran gama de sistemas de salida existentes: 

Los sistemas más comunes son: enrollado, plegador, combinación de ambos; 

con acumuladores para reducir el tiempo de para de máquina cuando se cambian 

caballetes. O los sistemas sin paro de máquina; pero estos últimos sólo 
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funcionan en empresas donde se producen grandes cantidades de tela de un 

mismo artículo. 

En el Apéndice B-2, se puede apreciar un plano de una rama tensora con 

todas las partes mencionadas. 

'• 

Fig 3.20 Sistemas de salida periférica 
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3.2 DESCRIPCIÓN DE LOS SISTEMAS DE CONTROL 

3.2. 1.Sensores de presencia de tejido 

Estos sensores garantizan la presencia de tejido a todo lo largo de la cadena 

de transporte; entiéndase por presencia de tejido al hecho de que la tela está 

sujetada y tensada sobre la placa con agujas o dentro de las pinzas de sujeción. 

Cuando uno de estos sensores se acciona, detiene la máquina inmediatamente y 

activa una sirena. 

3.2.2. Sensores guiadores de introducción de tejido 

La utilidad de estos sensores de introducción, es como ya se mencionó 

anteriormente, garantizar el ingreso del tejido a la cadena de transporte, 

cualquiera que sea la velocidad a la que se está moviendo. Estos sensores son 

ópticos; tienen una gran rapidez de respuesta y no tienen problemas de detección 

de cualquier color de tejido. 

3.2.3. Sistema de control de temperatura de campo 

El sistema de control de temperatura, está compuesto por el sensor de 

temperatura tipo Pt-100, el controlador o pirómetro y el servomotor que maneja 

la apertura o cierre de la válvula de ingreso de mezcla aire-gas al quemador. 
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El valor requerido de temperatura es fijado en el programador, este a su vez 

mediante el sensor Pt-100 se informará de cuál es la temperatura en la cámara y 

sobre esto enviará una señal de salida. Si el valor <le la temperatura es menor que 

el programado, ordenará abrir la válvula de mezcla del quemador hasta que la 

temperatura suba cerca del valor programado, posteriormente la empezará a 

cerrar proporcionalmente a la diferencia de temperatura entre el valor 

programado y el valor real. Este tipo de regulación proporcional lo hace para no 

exceder la temperatura programada. Una vez que el valor real alcanza al valor 

programado, el controlador ordena el cierre de la válvula de mezcla y deja al 

quemador operando en llama piloto. 

Este sistema es independiente para cada campo, la razón de esta es que 

normalmente los dos primeros campos son los que poseen la mayor carga 

térmica y están obligados a trabajar en regímenes distintos, para poder mantener 

la temperatura estable e igual al resto de campos. 

3.2.4. Sistema de control de humedad residual del tejido a la salida 

La función de este sistema es mantener la humedad residual del tejido, 

estable durante el proceso y en un valor previamente programado. El equipo 

consta de tres sensores, el procesador, teclado y display para ingreso de 

información. 
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El valor de humedad residual es programado en el equipo, este tomará el 

valor más alto proporcionado por los sensores y corregirá proporcionalmente a la 

diferencia entre el valor programado y el valor leído, esta corrección es 

entregada mediante una señal analógica de 4 a 20 mA que actúa sobre el control 

de velocidad de la máquina. Si el valor de humedad residual es más bajo que el 

valor programado, quiere decir que la tela está más seca de lo necesario y 

entonces la máquina empezará a aumentar su velocidad hasta alcanzar el valor 

programado. Cabe mencionar que este equipo trae una gran variedad de 

posibilidades de medición de humedad para la gran variedad de artículos. 



CAPÍTULO IV 

DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE DESMONTAJE 

4.1. LEVANTAMIENTO DE INFORMACIÓN 

El desmontaje de una máquina que esta compuesta por vanas secc10nes y 

mecanismos independientes, sincronizados y reguladas entre si, requiere que se 

tomen algunas pautas para asegurar un rápido y adecuado armado de la misma. 

4.1.1. Marcado de todas las cubiertas y piezas externas, toma de fotografías. 

criterios de marcado. 

Lo pnmero a realizar es identificar muy claramente el sentido de 

recorrido del tejido y empezar a marcar todas las cubiertas y guardas de 

seguridad con el criterio que todas las nwneraciones coincidan en orden 

ascendente con el sentido de pase de la tela; además si nos paramos, en la 

entrada de la máquina y miramos la salida, toda la que este a nuestra derecha 

debe ser marcado e identificado con este criterio, y para lo del lado izquierdo 

debe usarse el mismo concepto. Ahora bien sólo falta identificar lo que está en 

posición vertical y para esto debe siempre enumerarse de abajo hacia arriba en 
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orden ascendente. En resumen de lo que se trata es saber ubicar adecuadamente 

el origen de coordenadas, y las direcciones de los ejes. 

Es muy importante en este momento tomar fotografias secuenciales, es 

decir tomar una serie de fotos donde se pueda visualizar por ejemplo, todo el 

lado derecho del túnel de secado, es más; en la fotografía debe poderse apreciar 

las marcas realizadas con algún plumón indeleble, etc. 

Una vez marcada la máquina, se debe proceder a remover las cubiertas y 

piezas externas de seguridad para poder identificar la estructura soporte de la 

máquina, se debe tener especial cuidado en la identificación y función de los 

mecanismos internos, ya que esto garantizará un correcto armado. 

También hay que tener en cuenta que al remover las cubiertas se dejan 

expuestos algunos sistemas de protección eléctrica que deben ser claramente 

identificados en los planos y si es posible con fotografías. 

Una vez realizado todo lo descrito anteriormente se debe proceder a 

marcar la estructura, usando los mismos criterios anteriormente explicados. 

Normalmente todas las máquinas de esta envergadura traen marcas de fábrica 

pero obviamente muchas veces es dificil de encontrar, debido a la suciedad, 

pinturas, calentamientos, etc. Por lo general las marcas de fábrica se ubican 

durante el montaje y se usan para corroborar las marcas hechas durante el 

desmontaje. 
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Paralelamente a este trabajo se debe estar identificado todos los motores de 

accionamiento, y desconectándolos cada uno de ellos. Este trabajo debe ser 

hechos por técnicos de experiencia, ya que debe también identificarse muy 

claramente los cables que lo alimentan de energía y los sistemas de protección y 

mando que lo gobiernan. 

4.1.2. Levantamiento de planos donde se visualice las posiciones relativas de 

todas las partes 

Antes de proceder a desmontar la estructura principal deben hacerse 

croquis, dibujos y planos que identifiquen plenamente todas las partes; tipos de 

anclaje; etc, es muy importante que estos croquis estén correctamente acotados, 

ya que a partir de este momento ya no se podrá volver a tener toda esta 

información. 

Es también importante entender como están trabajando los distintos tipos 

de anclajes, ya que estos pueden haber estado expuestos a cargas, tém1icas, 

vibraciones, estáticas, etc. 

4.1.3. Elaboración de planos de la cimentación al final del desmontaje 

Finalizado el movimiento y desmontaje de toda la máquina, debe hacerse 

una verificación final de las dimensiones de la cimentación, deben detallarse los 
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puntos que a criterio propio pueden ocasionar dudas o fallas al momento del 

montaje. Es, en este momento donde deben analizarse las posibles 

modificaciones o mejoras, ya que en la cimentación muchas veces se pueden 

observar fallas cometidas en el montaje anterior. 

4.1.4. Identificación de los mecanismos y partes importantes 

Es muy importante entender el funcionamiento de todos los mecanismos y 

sistemas, por más complejos que estos sean. Estos mecanismos y sistemas 

pueden ser puramente mecánicos, eléctrico - mecánicos o mecánicos -

electrónicos, a partir del conocimiento completo del mecanismo o sistema es que 

se podrá volver a realizar una adecuada regulación de la máquina. 

4.2. DESCONEXIÓN DE TODOS LOS SENSORES, SISTEMAS 

ELÉCTRICOS, ELECTRÓNICOS Y NEUMÁTICOS. 

4.2.1. Verificación de la coincidencia entre los planos eléctricos y las 

conexiones en los tableros y equipos 

Uno de los trabajos más importantes y a la vez tediosos es la verificación 

de las conexiones existentes en los tableros y lo que dicen los planos eléctricos. 

Es una práctica común que en las distintas fábricas, los electricistas de turno 

realicen modificaciones en su afán de querer solucionar problemas; muchas 
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veces éstas modificaciones son causada por la falta de algún repuesto, el 

desconocimiento preciso del equipo que falla, la necesidad de una reparación 

improvisada que con el tiempo se vuelve permanente; o la falla de experiencia 

del técnico. El resultado de todo esto es la modificación de los tableros, sin que 

ninguno de estos cambios queden registrados en los planos. El técnico encargado 

para este trabajo debe tener la suficiente experiencia y agudeza para prever estas 

modificaciones y poder entender cual es el funcionamiento correcto de 

determinado dispositivo. 

Normalmente lo primero que debe ser desconectado son todos los sensores 

electrónicos, pues por ser delicados pueden sufrir golpes y con esto terminar 

rotos o descalibrados. 

Debe distinguirse que en una máquina existen dos circuitos. El circuito de 

fuerza, que no es otra cosa el que alimenta de energía a todos los motores y el 

circuito de control, que es el que nos hemos referido en los párrafos anteriores. 

En nuestro caso toda el circuito de fuerza es de 380V trifásico 50 Hz. 

4.2.2. Determinación del peso real de la máquina. 

Una de las formas prácticas es acomodar por módulos de operación las 

partes de la máquina dentro de los contenedores. En nuestro caso se usaron tres , 
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en uno de ellos se acomodó las partes correspondientes a cada uno de los ocho 

campos que forman el túnel de secado, incluyendo los motores y quemadores. 

Posteriormente se pesó el contenedor lleno, por diferencia obtenemos el peso 

bruto del túnel de la máquina y podremos así verificar las cargas a la que va estar 

expuesta la base de cimentación. Las otras partes f ucron puestas en otros 

contenedores, y se aplicó el mismo procedimiento. 



CAPITULO V 

ACONDICIONAMIENTO DEL ÁREA PARA EL MONTAJE DE 

LA MÁQUINA. 

Entendemos por acondicionamiento a todas aquellas acciones que tienen que 

realizarse para poder montar la máquina y dotarle de todos los suministros que 

requiera, en este caso: GLP, agua, aire comprimido, energía eléctrica. 

5.1. DISEÑO DE LA LOZA 

El disefio y construcción de la loza fueron encargados a una empresa consultora 

y constructora de obras civiles. Después de haberse verificado los planos de la 

máquina con la información tomada en el lugar del desmontaje; y designación del 

espacio disponible para el montaje; se encargó a la empresa consultora el diseño de 

la nueva fundamentación; este diseño debería satisfacer las siguientes exigencias. 
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a) Las cargas de la máquina están detalladas en el plano del fabricante; y para esto

la loza deberá trabajar como una unidad estable e indeformable a lo largo de toda su 

longitud. 

b) La loza del túnel de secado soportará cambios de temperatura del rango 20 -

60ºC. 

c) Deberá resolverse el problema de que el área para la loza del Foulard y cabezal

de entrada están sobre el techo de una cisterna de almacenamiento de agua. 

d) La loza de cimentación del Foulard forma una poza de descarga de agua con

algunos productos suavizantes, jabones, etc; esta deberá tener el aditivo adecuado 

para evitar daños al concreto y a los fierros de la estructura, por efecto de la 

hwnedad. 

Para efectos de la construcción, se exigió la exactitud en medidas y sobre todo 

en la nivelación de la loza. Para condiciones de la máquina y facilidad del montaje se 

aceptó un error máximo de 5.0 mm a lo largo de lo 27 m de la cimentación total. 

Se determinó que la loza donde estaría colocado el aislante térmico debiera estar 

pulido; y que los muros donde se apoyan las placas de deslizamiento y fijación 

deberían ser rugoso; ya que esto recibiría acabado una vez montada y alimentada la 

estructura principal. 

Los espacios para los anclajes deberían dejarse desde el momento del llenado del 

concreto; su ubicación tenía que ser cuidadosamente determinada. 
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El llenado de la loza debería hacerse utilizando concreto pre- mezclado con las 

características entregadas por el diseñador. Esta operación tenía que efectuarse sólo 

una vez para toda la loza; y así garantizar una uniformidad de la estructura. 

5.2. SELECCIÓN DEL AISLAlVIIENTO TERlVIICO 

Para la selección del tipo y espesor del aislamiento térmico, analizaremos como 

está montada la estructura. Cabe mencionar que en los planos originales se muestra 

una loza de ladrillo refractario, que fue confirmado cuando se desmontó la máquina. 

Por razones económicas decidimos buscar otra opción de aislamiento, apoyado 

por el sustento técnico de que el ladrillo refractario está diseñado para soportar la 

erosión del fuego y un rango de temperaturas más altas. 

En el siguiente esquema analizaremos las formas como se monta la estructura y 

el aislamiento con respecto a la loza de concreto. 

A,e.\ente. 

'-'� 
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Fig 5.1 Esquema de ubicación del aislamiento con respecto a la estructura 
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Constructivamente, la estructura de la máquina no permite la circulación del aire 

caliente a velocidades altas por debajo de la cúmara de calefacción, formando una 

capa de estancamiento gruesa, este efecto favorece el aislamiento de la superficie de 

concreto En realidad, la mayoría de los materiales aislantes comerciales, 

simplemente retienen el aire en pequeños espacios para eliminar su movimiento de 

mezclado mientras que al mismo tiempo toman la ventaja de su baja conductividad 

térmica para reducir la transferencia de calor. 

Para poder iniciar el cálculo lo haremos tomando la temperatura de las placas de 

acero inoxidable que fonnan las cámaras de combustión sobre la cimentación como 

se mostró en el diagrama anterior. Dicha temperatura fue medida usando un 

termómetro infrarojo antes del desmontaje y el valor aproximado considerando 

uniforme la distribución de temperatura a lo largo de todas las placas es de 21 OºC. 

Adicionalmente debemos asumir para efectos de evaluación que la velocidad del aire 

medida en varios puntos bajo la placa estructural tiene un valor promedio de u aire = 

10 mis, y que circula de manera unifonne a lo largo y en la parte inferior de las 

placas de acero y sobre el aislamiento térmico. 

Ahora, para determinar el coeficiente de transferencia de calor por convección, 

se selecciona una forma conveniente para la distribución de temperatura que esté de 

acuerdo con las condiciones fisicas de frontera. Cerca de la superficie donde el calor 

fluye por conducción, el gradiente de temperatura debe ser lineal y, en y = O, la 

temperatura del fluido deberá ser igual a la temperatura de la placa. En la arista de la 
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capa de frontera térmica, la temperatura deberá aproximarse suavemente a la 

temperatura de la corriente libre. 

Para entender el proceso dibujaremos un esquema con la distribución analizada: 

't)kK'21 de 
��-ro 1.naX:,da'o\e 

bire. 

�,e\ente 

CoY")Crelo 

T1º-rra 

Tb1 =-:2.IO ºC 
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0 

� � :,\)6 q ?20 o e:> e:::::) o 
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Ahora, para calcular el coeficiente promedio de transferencia de calor por 

convección tenemos: 

Como en nuestro caso el flujo es de baja velocidad, en el cual la energía cinética 

es despreciable comparada con la entalpía, las temperaturas del fluido podemos 

considerarla igual a la temperatura estática de la placa, entonces para propósitos 

prácticos: T 6.1 = T aire = 2 lOºC = 4 lOºF. 

Usando las propiedades fisicas del aire para 400ºF (Tabla AJ- Apendice III -

Principios de transferencia de Calor- Frank Kreith- pág. 647). 
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u nirc = 10 m/s = 32.81 pies/s 

p = 0.046 lbm/picJ 

µ = 1.750 x 10-5 lbm/ pie-s 

L = 13.52m = 44.36 pies 

De donde obtenemos el número de Rey11olds:

ReL = u aire * p* L/ µ 

ReL = 3.83 * 106 

Calculamos el número de Número de Nusselt promedio: 

NuL = 0.036 Pr 113 Rete,

NuL = 0.036 (0.689) 113 (3.83 x 106) o.a

NuL = 0.036 (0.883) (184575.5) 

NuL = 5867.28 

Y el coeficiente promedio de transferencia de calor por convección será: 

h aire
= Nul (K/L) = (5867.28) (0.0212 (BTU/hr pleºF)/(44.36 pies) 

li aire = 2.8040 BTU/(hr pie2 ºF)

Expresado en el Sistema Internacional de I'vledidas: 

h aire = 15.92 W/m2 ºK 

Para poder calcular el espesor del aislamiento, inicialmente elegiremos un 

aislante de bajo costo, fácil instalación; suministro inmediato, y que soporte el paso 

de aire a bajas velocidades; no es necesario que soporte cargas mecánicas pues 

trabaja libre. Los técnicos de la empresa REFRACTARIOS PERUANOS S.A. nos 

proporcionaron una buena alternativa. El aislante se denomina "MANTA 
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KAOWOOL" y es básicamente una manta de fibra de cerámica cuyas características 

se detallan en el Apéndice C-1, y de donde para una temperatura de 21 0ºC tenemos 

una conductividad térmica: 

K aislante
= 0.03125 BTU/ hr pie ºF 

K aislante
= 0.054 W/ rnºK 

De la (Tabla A-2 - Apéndice 111 - Principios de transferencias de calor - Frank 

Kreith - Pág. 646), hallamos la Conductividad térmica para el concreto. 

K concreto
= 0.54 BTU/hr pie ºF = 0.933 W/rn ºK 

Así mismo tornaremos corno temperatura crítica del concreto, la que se 

encuentra en la misma tabla: 

T concreto
= 70 ºF = 21.1 ºC 

A continuación definiremos el Ahorro Neto Anual que se obtiene con el uso del 

aislante. 

An = (qb - qa)*t anuat*Cz - L2*C*C1... ..................... l 

Donde: 

qª : Calor perdido con aislamiento / área. 

qb : Calor perdido sin aislamiento / área. 



A0 : Ahorro Neto Anual / área 
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K1 : Coeficiente de conductividad térmica del concreto 

t nnuu1: Número de horas que se trabaja al año. 

L2 : Espesor del aislamiento. 

K2 : Coeficiente de conductividad térmica <le! aislamiento. 

C2 : Costo por unidad de energía. 

C1 : Tasa efectiva anual de recuperación de la inversión 

C : Costo del aislamiento por unidad de volumen. 

qn = (T aire- T concreto)/(1/h aire+L2/K2+L1/K.J) .......................... 2

Qb = (T aire- T concreto)/(1/h aire + L1/K.J) .....•....•........•...... 3 

Reemplazando 2 y 3 en 1, obtenemos: 

An = ((T aire-Tconcreto)/(l/hnire+L1/KJ )--(T nin:�-Tconcreto) / 

(l/haire+L2/K2+L1/K1))* tanu111*C2 - L2*C*C1 

Diferenciando con respecto a L2: 

0An/0L2 = (((Taire-Tconcreto)*tanual*C2)/ ((l/haire+L2/K2+L1/K.I) *Iú) )-C*CI =O 

Obtenemos: 

L2=( Kz*(Taire-Tconcrcto)*t anua1�C2)/(C*C1)) - K2(1/haire+L1/K1) 

Ecuación ..... .4 
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De información del proveedor, el costo del aislamiento por unidad de volumen será: 

(En el apéndice C-2, se muestran las especificaciones técnicas y cotizaciones). 

C = 686.51 Dolarcs/m3 

Calculamos el número de horas promedio que trabajará la máquina. 

t nnunl = 24 hr/día*26 días/mes* 12 meses/año 

t anual = 7488 hr/año 

Debemos determinar ahora el costo de la energía; para esto tomaremos el gasto 

de energía determinada en capítulos anteriores: Q=1391715 Kcal/ hr 

Necesitamos adicionalmente saber cuanto nos cuesta producir esta energía. 

Nuestro consumo promedio de GLP es de 400 Gin/día. 

Finalmente tenemos: 

Costo de la energía es: $ 17.96/hr 

Ct=TEA=20% 

C2 = 1.1099 * 10 U.S.$/W-hr 

Evaluando en 4, hallamos que el espesor económico de aislamiento sera: 

jL2 = 0.0635 n� 
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Reemplazando datos en 1, encontramos el Ahorro Neto Anual: 

An = (682.44 - 130.03) (7488) ( 1.1099 x 1 o·5) - 0.0635 (0.2) (686.51)

An = 37.19 dólares/ m2 año 

El área total aislada será: 

Area TOTAL
= 13.52 x 3.40 = 45.96 m2

!Por lo tanto, el ahorro neto anual ascenderá a 1709.54 dólares!.

5.3. DIMENSIONADO DE LA LINEA DE SUMINISTRO DE GLP. 

Para el diseño de la línea de suministro de GLP para los quemadores, no se 

tomará en cuenta el dato del consumo promedio de combustible, usado en cálculos 

anteriores; debido a que la carga térmica varia mucho con el tipo de tejido; por lo 

tanto, al no poderse predecir con exactitud las futuras variantes de los tejidos, podría 

cometerse un error en el cálculo, sub dimensionando la tubería e incurriendo en 

problemas cuando el consumo supere la capacidad diseñada. 

Para hacer el cálculo, empezaremos analizando el proceso de combustión, y 

comparándolo con la máxima capacidad de calefacción, encontraremos el flujo de 

combustible necesario para mantener la operación de la máquina a máxima carga. 

Finalmente haciendo uso de las ecuaciones de la mecánica de fluidos, 

determinaremos las pérdidas por fricción y así detenninaremos el diámetro óptimo. 
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Para empezar el cálculo debemos conocer la composición de GLP que usamos, 

en el Apéndice C-3, encontramos los resultados del análisis cromatográfíco, 

realizado a petición nuestra, por el LABORATORIO DE NORMALIZACION DE 

PETROLEO Y DERIVADOS, de la FACULTAD DE INGENIERIA DE 

PETROLEO de la UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERlA, a dos muestras 

de GLP de distintos proveedores locales, lo cual nos sirvió para decidir quien nos 

suministraría el combustible. 

Para nuestro caso tomamos la muestra A, cuya composición en porcentaje molar 

es: 

• METANO 0.4835 

• ETANO 0.8382 

• PROPANO 51.0357 

• ISOBUTANO 19.1293 

• N-BUTANO 28.5132 

• 1-PENTANO 0.0002 

La Ecuación estequeométrica de la combustión será: 

Resolviendo, tenemos: 

a= 346.8, í3 = 445.83, 2b = 2a + í3, b = 569.715, y = 2142.12 
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La ecuación estequeométrica completa será: 

0.4835Cl l4+0.8382C2 l 16+5 I .0J57C3 l IH+4 7 6425C4 1 lwf-0.0002C�I I 12+569.715(02 1-J. 76N 2)-+ 

J46.8CO2+445.8JH2O+2142.1 JN2 

Asumimos que la combustión se realiza con 25% exceso de aire. A=(l +e) = 1.25 y 

que el 95% de carbono reacciona completamente. 

La ecuación real será: 

0.4835CH4+0.8382C2H6+510357C3H8+47 6425C� 10+0.0002C�H 12 + Ab (02 + 3.76Ni) 7 

328.55 CO2 1 18.291JCO I YII2O 1<!>02 1 pN2 

Resolviendo, hallamos los coeficientes: 

Y+ 2<!> = 748.90, Y = 445.83, <!> = 151.53, p = 2677.6 

La ecuación de combustión real con aire seco será: 

0.4835C�+0.8382C2�+5 l .0357C3H8+47.6425C4H 10+0.0002C�H 12 + 712.14(02 + J. 76N2) 7 

328.55 CO2 + 18.2913 CO + 445 83H2O + 1515 302 + 2677.6N2 

El tipo de quemador usado es el de mezcla en la boca de salida y aire a 

presión, se entiende por aire a presión el generado por ventiladores centrífujos con 

valores del orden de 50 a 70mbar. La velocidad del aire es el orden de l 00m/s. 

En las condiciones de operación de nuestra máquina el aire tiene una humedad 

relativa de 92,3% (valor promedio de los registros diarios tomados en la planta). 
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Debemos considerar que la temperatura promedio del ingreso del aire y del 

combustible es de 25ºC. 

Entonces : 

0.4835CH4+0.8382C2HG+5 l .0357C3 I-ls+4 7.6425C4 H 1 u+0.0002C5 1-I 1 2

+712.14 (02 + 3.76 N2) + x 1 -120 � 328.55 CO2 + 18.2900 co

aire seco 

aire atmosférico 

+ ( 445.83+x) H2O+ 151.53 02

+ 2677.6 N2

Sabemos: 

ffi = m H2O / m aire seco; ffi = 0.622*<p*Ps(t) /(PT - <p* Ps(t)) 

donde: 

ffi = humedad específica. 

Ps(t) = presión de saturación del H2O a 25ºC = 3. 169 KPa 

PT = 100 mbar = 10.0 KPa. 

Luego: 

m H20 / m aíre seco = x*M/ m aíre seco = 0.622*<p*Ps(t) /(PT-<p�' Ps(t)) 

Resolviendo: X = 1395.83 

La ecuación real con aire húmedo quedaría expresada de la siguiente manera: 



Pero: 

73 

0.4835CI-L,+0.8382C2 HG+5 l .0357C:d ki·47.6425C4 11, 0 1-0.0002Csl·l 1 2

+712.14 (0 2 + 3.76 N2) + 1395.83 H 2O � 328.55 CO2 + l 8.29CO

+ 1841.66H20+ 151.53 0 2 + 2677.6 N2

llL = 1841.66 - llv. 
1 

El número de moles de vapor de agua lo detenninamos de la ecuación real con aire 

seco: 

Donde: 

1lJ-l20 = 11V + llL= 445.93 

En los gases de los productos: 

PT = Ppco2 + Ppoo + PPN2 + Pr02 + Prv(l-120) = 10.0 KPa 

También 

PPv(l-120) = llv 

PT 11T 

3.169 = llv 

donde Ppvc2s0q = 3. l65K.Pa 

10 328.55 + 18.29 + riv+ 151.53 + 2677 
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De donde: 

11v = 1473.l ....................... 2 

Reemplazando 2 en l: 

flL = 368.56 

La nueva ecuación será (dividido todo por 100). 

0.0048 CH,¡+ 0.0084 C2H6 + 0.51 C3Hs + 0.48 C4H 10 + 2xl 0
-6 C5H 12 + 7.12 (02+ 3.76N2) 

+ 13.96H2O � 3.29CO2+0.18CO+ 14.73H2Ocv¡+ 3.69H2OcL¡+ l.5 lO2+26.77N2

La temperatura de salida de gases quemados, después de haber transferido su 

calor es 130ºC ( 433 ºK). Esta temperatura fue tomada en las chimeneas de la 

máquina. 

Entonces, calculamos el calor transferido: 

Hp = 3.29 (-393522 + 4008) + 0.18 (-110529 + 2975) + 14.73 (-241827 + 3452) +

3.69 (-285838 + 3452) + 1,51 (3029) + 26.77 (2971) 

Hp = -1'281501.06-19359.72-3'51 l,263.75 -1 '042004.34 + 4573.79 + 79533.67 

1 Hp = -5770021.41 KJ 

Consideramos que los gases ingresan a temperatura ambiente 25ºC (298 K) 



75 

HR = 0.0048 (-74873) + 0.0084 (-84667) + 0.51 (-10384 7) + 0.48 (-126148) +
0.000002 (-146440)+ 13.95 (-241827) 

HR = 359.39 - 711.20 - 52961.97 - 60551.04 - 0.29288 - 3373486.65 

Calculamos la masa de combuslible 

me = 0.0048 (16) + 0.0084 (30) + 0.51 ( 44) + 0.48 (58) + 0.000002 (72) 

!me = 50.60 kgcom�
Por lo tanto el calor transferido será: 

q = (Hr - HR )/ me 

q = 45097.85 KJ!Kg comb 

Ahora calculamos el poder calorífico Superior (H20L) 
De la ecuación estequeométrica: 
Hr = 3.47 (-393522 + 4008) + 4.46 (-285838 + 3452) + 21.42 (2971) 
Hr = 1351613.58 - 1259441.56 +

1 Hp � -2611055. 14

HR = 0.0048(-74873) + 0.0084(-84667)+0.5l(-103847)+0.48(-126148)+0.000002 (-1464)

HR = -359.39 - 711.20 - 52961.97 - 60551.04 - 0.29288 

1 HR = 114583.89 
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PCS = (Hp - HR )/me = (-2611055.14 + 114583.89)/50.60 = -49337.38 KJ/kgcomb 

El poder calorífico superior coincide con el valor de la tabla de constantes fisicas 

de hidrocarburos (Apéndice C-4) 

El valor del flujo de calor será el determinado anteriormente como la máxima 

capacidad de calefacción de la máquina 

son: 

q = 1391715 kcal/hr*4.186 kJ/kcal= 5825718.99 kJ/hr 

PCS = 49337.38 KJ/Kgcomb. 

mcomb = q/PCS 

l111comb = 118.07 kg/hij 

Las condiciones de almacenamiento y distribución por la línea de suministro 

T = 25ºC = 298 K 

P = 85 psi= 578 KPa. 

Para determinar el valor de la constante de los gases R, calcularemos la presión 

parcial de los gases que conforman el combustible, pero por razones prácticas sólo 

consideramos que esta compuesto por propano (C3Hs) y butano (C4H10). 

PTcomb = PpcJHB + Ppc41110 = 578 KPa. 

PpcJH8 / PTcomb = 11CJH8 / (llcJHB + 11C41110 )
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pl'CJI 18 = 578 (0.515/1) 

PpcJ118 = 297.67 k.Pa 

Ppc41110 = 280.33 kPa 

De la tabla de propiedades de los gases ideales; hallemos: 

Rcms = 0.18855 KJ/KgºK 

Rc4HIO = 0.14304 KJ/KgºK 

Ahora, determinaremos el factor de compresibilidad (z); de las tablas de 

propiedades críticas, encontramos: 

Pe cJHB = 4260k.Pa; 

Te cJHs = 370ºK 

Pe c41-110 = 3800 k.Pa 

Te C4H10 = 425.2 ºK 

Calculamos la presión reducida y la temperatura reducida. 

PRc31-1s = Prcrns/ Pe = 0.07 

PR c4H1o = Ppc4H10/Pc = 0.07 

TR cJHS = TcJHS / Te = 0.8 

T R C4HIO = T C4HIO / Te = O. 7 

Del diagrama de compresibilidad generalizada, encontramos: 
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Zcms = 0.95 

Zc,i1110 = 0.9 

Calculamos el volumen específico de cada hidrocarburo; usando: Pv = ZRT. 

Vc3H8 = (0.95)* (0. l 8855)*(298)/(297.67) = 0.179 m 3 /Kg 

Vc4HIO - (0.9)* (0.14304)*(298)/(280.33) - 0.139 m3 /Kg 

El flujo de masa de cada componente del combustible será: 

o o 

mc3Hs / mcoMB = (mc3H8 (1lc3Hs))/ (mcoMB (11coMB)) 

o 

illC3H8 = 52.67 Kg/hr. 
o 

o o 

mc4HIO = mcoMB - mcms = 118.07 - 52.67 = 65.4 Kg/hr. 

El flujo volumétrico será: 
o 

o 

Vc3Hs = Vcms mcms = 0.179 (52.67) = 8.74 m3/hr 
o 

o 
3Vc4mo = Vc41-110 mc4I-IIO = 0.136 (65.4) = 8.89 m /hr 

o 
3

VcoMB = 17.63 m /hr 

Ahora, determinaremos la pérdida de presión en la tubería de gas, para lo cual 

necesitamos los siguientes datos: 
o 

me= 118.07 Kg/hr � flujo de masa de combustible 

Ve= 17.63 m3/hr "7 flujo volumétrico de combustible 



P = 578 kPa 

T = 298ºK 
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7 presión de la línea. 

7 temperatura ambiente (asumida). 

Determinamos la densidad del combustible. 

o o 

pcomb = mcoMB /V coMD

pcomb = 118.07 kg/hr /17.63 m
3/hr = 6.70 kg/ m

3 

Para cualquier tubería de gas, la velocidad del fluido en movimiento es: 

Donde: 

v = 12732.74*m / 36000*d2*p (m/s) 

d 7 diámetro interno de la tubería en cm. 

p 7 densidad en Kg/m3 

m 7 Flujo de masa. 

La circulación de gas por tuberías puede tratarse lógicamente según el criterio de 

Reynolds; pero siempre esta aplicación ha sido limitada debido a que no se dispone 

de los valores cuantitativos de las relaciones de las viscosidades en mezclas 

comerciales de gas. 

En el artículo de Huff y Loga1t (Am. Gas. Assoc. Proc, 1935, pag 687) se 

consideran las cuestiones que presenta la aplicación del criterio de Reynolds a los 
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problemas de circulación cuando se resuelven mediante las simples fórmulas de 

ingeniería para las corrientes gaseosas. 

Dichos autores demuestran que, a las temperaturas ordinarias, una función de la 

densidad del gas con relación al aire puede sustituir a la viscosi<la<l absoluta <le los 

gases combustibles comunes. La fórmula que liga la densidad a la viscosidad es: 

113.8* s0
·•1.0 = z* 1 ootj 

donde: 

s----)- es la densidad con relación al aire. (Kg/m3) 

Z----)- es la viscosidad absoluta del gas, ( cp) 

La densidad del gas será en las condiciones de presión y temperatura 

considerados y la densidad del aire a la temperatura ambiente de 25 ºC y presión de 

760 mmHg. 

De la tabla A-9ª Apéndice C-5, Densidad del Aire (Flujo de Fluidos de

CRANE-pag-Al 8), encontramos que la densidad del aire es de 1. 184 Kg/m3 

Reemplazando en la relación anterior: 

O,\lO 

z = lJ.8*(6.70/1.184) /1000 

� = 0.0170 cpj 
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Ahora, de la ecuación para hallar el número de Reynolds:

6 o 
Re =2.122*10 *Vgns/d*µ 

Donde: 

V� flujo volumétrico (m3/hr) 

d � diámetro nominal (cm). 

µ � viscosidad cinemática (es). Sabernos queµ = zlp 

Evaluando para un diámetro de 1" (2.54 cm). 

Re = 2.122 x 106 (17.63)/ ((2.54)* (0.0170)/(0.98)* (6.70 x 10-3))

Re = 5688738 

Con este valor del número de Reynolds, determinarnos el factor de fricción 

para una tubería de 2.54 cm. de diámetro, Sch40� Usando el diagrama para flujo 

compresible, apéndice C-6, C-7.(FLUJO DE FLUIDOS-CRANE-pag 3-37),

encontramos f = 0.022. usando la fórmula de FANNING y el valor del factor de 

fricción, resulta que la pérdida de carga es: 

l4r = 625*f*L*fitias /d 5 *f 

Donde: 

F � factor de fricción. 

L � longitud de tubería (m) 

m � flujo de masa (kg/hr). 

d � diámetro nominal del tubo (cm). 

P � densidad del gas (kg/m3) 

(kPa�
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Evaluando para un diámetro de l "(2.54crn) y una longitud de tubería de 87 m . 

.1P = 625*0.022*87*118.07
2 

/(5.08)
&

*(6.70) 

óP = 23543 kPa. 

Realizando la misma evaluación, determinaremos los valores de Reynolds, 

factor de fricción y pérdida de presión, para los siguientes diámetros de tuberías. 

Diámetro nominal Número de Reynolds Factor <le fricción Pérdida de Presión 

(pulg, cm) Re F (kPa) 

1" (2.54 ) 5688738 0.022 23543 

2" (5.02 ) 2844369 0.019 635 

3"(8.89) 1625354 0.0175 36 

4" (10.16) 1422185 0.0165 17 

De la tabla anterior escogeremos la tubería de acero de 3" de diámetro nominal, 

la cual genera una pérdida de presión de 36 kPa (3.82 psi) y que representa el 5% de 

la presión de los tanques. Según (CRANE-FLUJO DE FLUIDOS), 10% de caída de 

presión es muy aceptable para instalaciones de gas. 

Los quemadores de la máquina trabajan con una presión de ingreso de gas de 25 

a 50 mbar, esto significa que se deben instalar reductores de presión para llegar al 

valor requerido. En el capítulo siguiente se tratará detalladamente sobre estos 

dispositivos. 
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5.4. DISPONIBILIDAD DE ENERGÍA ELÉCTRICA 

En este capítulo se evaluará todo lo referente a la adecuación, y suministro de la 

energía eléctrica a la máquina. 

5.4.1. Verificación de la capacidad de los transformadores 10/0.23 kV. 

Primeramente, calculamos la carga eléctrica total que significará operar esta 

nueva máquina. La carga eléctrica total está compuesta por dos tipos de cargas, 

los cuales son: 

a) Motores eléctricos asíncronos y síncronos (máquina).

b) Iluminación.

En el siguiente cuadro detallamos las características y cantidad de motores 

eléctricos de la máquina. 

DESCRJPCIÚN Cant Trnsión Corriente Pot. f.p Tipo Total 

(V) (Amp) (KW) AC-DC (Kw) 

01 Foulard l 440 17,6/0.84 9,0 1 oc 9 

210/100 

02 lntrod-Salida 2 220/380 6.3/11.5 4.5 0.6 AC 9 

Síncrono. 

03 Dedos abridores 2 220/380 1.5/0.8 0.25 0.76 AC 0.5 

04 Guiadores de orillo 2 380 0.9 0.37 0.81 AC 0.74 

05 Ventilador de e/campo 8 220/380 38/22 11.0 0.85 AC 88 
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07 

08 
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Accionamicnlo cadena 1 440 30.7 12 1 DC 12 

210/100 

Ventilador de 1 220/330 34/19.7 9.3 0.86 AC 9.3 

c¡uemiidorcs 

Exhausto res 2 220/380 6.3/3.6 1.5 0.83 AC 3 

TOTAL IJ 1.54 

a) Para determinar la carga eléctrica para la iluminación, necesitamos

determinar el número y el tipo de lámparas que se usarán para ilwninar el área 

de operación de la máquina cuyas dimensiones son 45m de largo por 9m de 

ancho, con techo en bóveda a 4,5 m el nivel más bajo. De la tabla 28, apéndice 

C-8, (Manual Práctico para cálculos de Ingeniería - Tyler G. Hicks pág. 4-61)

y analizando los datos encontramos que 107 lumens es el nivel de ilwninación 

recomendado. De la tabla 29, apéndice C-9, encontramos que las lámparas 

fluorescentes de 40W de arranque rápido ofrecen la mejor opción, porque la 

parte más baja del techo esta a 4 ,5 m y sólo se requiere 3. 7 m como mínimo, 

además estas lámparas tienen un alto rendimiento, larga vida, poco brillo, buena 

calidad de calor; sus inconvenientes es el gran número de lámparas necesarias y 

los problemas de mantenimiento que esto representa. 

Para la nueva área de la máquina se elegirá ilwninación directa, para que 

entregue el más alto nivel de luz. La relación del local para el montaje será: 

!Relación del local= A *L/(H*(A+L)�
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Donde: 

A � ancho del local (m) 

L � Largo del local (m) 

H � Altura del local (m) 

Reemplazando en la fórmula tenemos: 

Relación del local = 1.67 

En la tabla 30,apéndice C-1 O (pág. 4-64-JWanual Practico para cálculos de 

Ingeniería - Tyler G. llicks) encontramos que para una relación del local entre 

1,38 y 1,75 le corresponde un índice de local F con un punto central 1,50. 

El coeficiente de utilización CU es la relación de los lúmenes que alcanzan 

al plano de trabajo (generalmente se supone que es un plano horizontal a O. 75 

m, por encima del piso) del total de lúmenes emitidos por las lámparas, de la 

Tabla 31, apéndice C-11, asumiendo la reflexión del techo en 50% y la reflexión 

de las paredes en 50%, encontramos: CU=0.57 

Debemos tener en cuenta el factor de mantenimiento de la lámpara, ya que 

la iluminación decrece en servicio a causa de la suciedad que se acumula en las 

lámparas y otros elementos; los factores de reflexión se reducen por 

envejecimiento de las pinturas, etc. Con una atmósfera limpia y buena limpieza 

de las lámparas, el factor de mantenimiento Fl\'I = 0.70. Los valores típicos de 

FM para ilwninación directa son: bueno, O. 70; mediano 0.60; pobre 0.55. 
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Empleando la relación: 

Número de lámparas = (lumens requeridos) (área del piso (m2)) 

(lúmenes por lámpara) (CU) (FM) 

Y, empleando la fig. 22 (Véase el apéndice-C-12), para una lámpara 

fluorescente de 40W de encendido rápido, encontramos un régimen de 2500 

lúmenes por lámpara, reemplazando en la relación anterior. 

Número de lámparas = 44 lámparas. 

Como los equipos son de dos tubos fluorescentes cada uno, entonces 

necesitamos instalar 22 equipos. 

Para efectos del cálculo del consumo de energía, tomamos que el consumo 

por lámpara fluorescente de 40W, incluyendo el balastro y el anancador es 

aproximadamente 50W, entonces. 

Potencia eléctrica = 44*50/1000= 2.2 kW 

Ahora, calculamos la Potencia Aparente (KVA) y la Potencia Reactiva 

(KV Ar) para los motores de inducción, motores de corriente continua, motores 

síncronos e iluminación. 



• Para los motores de inducción
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Del cuadro inicial aplicamos la ecuación. 

Donde: 

Potencia Aparente (KVA) = Potencia Activa (KW) 

f. potencia

Q -jo Potencia Aparente: 119 KVA 

P -jo Potencia Activa: 101.54 KW 

R -jo Potencia Reactiva: R = Q2
- P2 = 62 KV Ar 

Factor de Potencia será: COS 0 = P/Q = 0.85 (en atraso) 

• Para motores de corriente continua

El factor de potencia COS 8 = 1, entonces. 

Potencia = 21 KW = 21 KV� 

• Para motores síncronos

Igual que para el caso de los motores de inducción. 

Potencia Aparente: 15 KVA 

Potencia Activa: 9 KW 

Potencia Reactiva: R = ,/ 152
- 92 = 12 KV Ar ( en avance) 

Factor de Potencia: COS 8 = P/Q = 0.6 



• Para la carga de iluminación

El Factor de potencia = 1 

Pot1LUMJNAc16N = 2.2 KW = 2.2 KVA 

Potrcoctivo = O 

La potencia activa del sistema será: 
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Potactiva 
= 133.74 KW 

La potencia reactiva del sistema será: 

Potreoctiva = 50 KV Ar 

La potencia aparente del sistema será: 

Q =-Y P2 + R2 ='Y133,742 + 502 = 142.78 KVA 

El factor de Potencia del sistema será: 

COS 0 =Pot avtiva / Pot aparente = O. 93 7 en retraso 

La fábrica tiene actualmente una carga contratada con la empresa 

conces10nana, de 800 kW, de los cuales se utiliza 550 kW, trabajamos con 

bancos de condensadores automáticos, calibrados para compensar hasta un 

factor de potencia de 0.958; este valor del factor de potencia es el mínimo 

necesario para no tener facturación con cargos de energía reactiva; ya que en las 

tarifas eléctricas se cobra el exceso del 30% de la energía activa, esto significa 

que la energía reactiva no debe ser mayor de 165 KV Ar. 
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La potencia activa que necesita disponerse será de 683. 74 KW, la potencia 

reactiva será <le 2 l 5KV J\r, pero la limitación por facturación obliga a no 

excederse de una potencia reactiva de 205 KVAr que representa el 30% de 

683.74 KW; por lo tanto lo único que se debe hacer es aumentar un paso más de 

condensadores al banco de compensación reactiva automático. 

Por otro lado, la capacidad que se debe de tener en la Sub-Estación de 

transformación será de 713.71 KVA. 

La sub-Estación de transformación eléctrica que abastece de energía a la 

planta recibe en 1 0KV y transforma a 230V; por medio de dos transformadores 

de 550KVA de potencia cada uno; por lo tanto disponemos de capacidad 

suficiente, para poder suministrar energía eléctrica a la nueva máquina. 

5.4.2. Dimensionamiento del transformador de 220V/380V 

El problema principal radica en que toda la máquina está diseñada para 

operar con una tensión de 380V. Para solucionar este inconveniente es necesario 

instalar un transformador con 220V en el primario y 380 V en el secundario, 

debe además considerarse pérdidas en el Cu del orden del 1,56% y el núcleo de 

0,57%, también deberá disponer de un 20% de exceso de carga para absorber 

los picos de arranque; por lo tanto necesitarnos instalar un transformador de 
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182KVA como mínimo (Valores tomados del apéndice C-13). En el apéndice 

C-14 adjuntamos características del transformador que fue instalado.

5.4.3. Cálculo y selección de los cables de alimentación de energía eléctrica. 

En las redes de baja tensión, la caída de tensión es generalmente el factor 

determinante de la sección del cable. La intensidad de corriente admitida 

térmicamente por el cable da lugar, en la mayor parte de los casos, a caídas de 

tensión superiores a las admisibles, lo que obliga a usar cables de mayor sección. 

Las caídas de tensión reglamentarias son de 1 % para cargas de alumbrado y 

3% para cargas de fuerza. 

En nuestra instalación debemos determinar dos tramos de cable; el primero 

desde el tablero de distribución en la sub-estación eléctrica hasta el 

transformador elevador de 220/380V, la longitud de cable será de 20m. El 

segundo tramo será desde el transformador anteriormente mencionado hasta el 

tablero de mando de la nueva máquina; como el ambiente industrial reinante 

podría someter a los conductores a la acción de humos, vapores corrosivos y 

hwnedad, se ha decidido usar cable THW, instalados en duetos para protección 

mecánica y que obliga a un recorrido de 95m. 

Para el primer tramo, calculamos la corriente que circulará, aplicando la 

siguiente fórmula. 
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I = 746 "' HP 

1.73 * 17 * V *  COS 0 

Donde: 

I � corriente a plena carga en amperios. 

HP � Potencia en caballos de fuerza. 

17 � Eficiencia de la carga (sólo introducible si se conoce el valor). 

V � Voltaje de generación. 

COS 0 � factor de potencia. 

I = 478 AMP 

La sección del conductor la calcularnos con la fórmula generalizada. 

Donde: 

S = 0.0309 * I:L * i * COS 0 

o/o�V*V 

S � Sección del conductor en mm2
• 

L � Sumatoria de productos. 

L � Longitud o distancia a la planta de fuerza (m). 

I � Corriente total (A). 

COS 0 � factor de potencia equivalente. 

%� V � caída de tensión en porcentaje, para nuestro caso es 0,03. 

V � voltaje de generación (V). 
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Reemplazando, tenemos: 

S = 0.0309 * (20)* (478)* (0.958)/((0.03)* (220)) 

S = 42 mm2

Debemos seleccionar el inmediato superior, esto significa un conductor Nº

1/0 A WG - MCM cuya sección real será de S = 53.48 mm2
. La caída de tensión 

en este tramo será: 

% 11V = 0.0309*(20)*(478)*(0.955)*(100)/ (53.48)* (220) 

% 6. V = 0.024% 

Para el siguiente tramo, entre el transformador y la máquina, calculamos 

similarmente la corriente. 

I = 746*(179.28)/(1.73)*(380)*(0.955) = 213 AMP 

S = 0.0309*(95)*(213)*(0.955)/(0.03)*(380) = 52.32 mm2

Igual que para el tramo anterior, debemos usar un conductor THW 1/0 

A WG-MCM, cuya sección real es de 53.48 mm2
, recalculamos la caída de 

tensión. 

% 11 V= 0.0309 (95)(213)(0.955)/(53.48)*(380) = 0.029% 
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5.4.4. Verificación del sistema de protección 

Al aumentar carga a la sub-estación de transformación eléctrica, es 

necesario revisar si los fusible en el lado del seccionador de Potencia de 1 0KV 

son capaces de soportar la nueva carga, calculando la corriente, tenemos: 

I = POTaparente(kVA)/( 1. 73)*(Tensión(kV)) 

I = 716.75/(1.73)*(10) = 41.38 Amp 

Los fusible standard que se comercializan en el mercado son de 63 Amp. -

l0KV, como estos fusibles no actúan por sobrecarga si por corto circuito, 

entonces no debemos tener ningún problema con la protección en el lado de 

l0KV. 



CAPÍTULO VI 

MANTENIMIENTO Y MONTAJE 

En este capítulo trataremos acerca de todos los trabajos que tuvieron que 

realizarse para poder montar nuevamente la máquina, las reparaciones y cambios de 

piezas necesarias, las modificaciones a los sistemas de control, vigilancia y 

seguridad. 

6.1 ARENADO Y PINTADO TOTAL DE LA ESTRUCTURA 

El arenado es un proceso de limpieza por abrasión, donde el agente abrasivo es 

la arena de grano grueso y el rnedio de transporte es aire comprimido. El proceso 

consiste en atacar las piezas metálicas con el flujo de aire con arena de tal manera 

que limpie pinturas antiguas o quemadas, restos de carbón y partículas sólidas 

incrustadas sobre la superficie del metal; se debe tener especial cuidado que las 

superficies no estén impregnadas de grandes cantidades de grasa; pues esto 

ocasionaría que sobre esta se forme un gran aglutinamiento de arena que cubriría la 

superficie a limpiar. 

El proceso de arenado produce sobre la superficie del metal un alto grado de 

rugosidad, lo cual favorece a la aplicación de cualquier pintura. En nuestro caso se 
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sometió a arenado la totalidad de la estructura de la máquina, y necesitábamos 

recubrir esta superficie con alguna pintura que satisfaga los siguientes 

requerimientos: Resistencia a temperaturas superiores a los 230ºC; poseer un 

proceso de secado rápido que permita el manipuleo y repintado; deberá ser aplicable 

en cualquier condición atmosférica. 

Después da evaluar, se opto por usar una pintura a base de Zinc inorgánico que 

soporta muy bien la temperatura.(DlMETCOTE 9FT), esta pintura tiene una 

excelente resistencia al clima y rayos ultravioleta, agua y sales neutras, petróleo, 

alcoholes y diferentes tipos de solventes y además se recomienda en ambientes 

donde haya humos o salpicaduras de álcalis, ácidos diluidos y soluciones salinas. 

Los datos fisicos de la pintura son: 

Acabada 

Color 

Se aplica sobre 

Componentes 

Curado 

Sólidos en volumen 

Espesor de película 

Número de capas 

Rendimiento teórico 

1 mil (seco) 

Mate 

Verde 

Metal 

2 

Por evaporación de solventes y reacción con la 

humedad atmosférica. 

61% +- 3% 

2 ½ mils ( 63 micrones) 

1 

91 m2/gl 



2 ½ mils (seco) 

Resist. a temp 

36 m2/gl 

399ºC 

96 

Equipo de aplicación : pistola convencional 

Preparado de la superficie: SP-6 SP-8 SP-1 O 

Tiempo de secado a 

2 ½ mils y 50 - 90HR 

21ºC al tacto 1 O min. 

Duro 20 min. 

Tiempo de repintado 

Con acabada epoxi (hr): 4 

Con otros acabados (hr): 24 

Para el acabado, se aplicó pintura epóxica de color plateado, con la propósito 

principal de favorecer a la reflexión de los rayos ultravioletas; obviamente esta 

pintura debería de cumplir con las mismas exigencias de la pintura de base, se usó la 

pintura A-385 (CPPQ). 

6.2 CAIVIBIO DEL AISLAl\tllENTO TERIHICO A TODAS LAS CUBIERTAS 

La totalidad de la superficie interior del túnel de secado está expuesta a la 

temperatura de calefacción del orden de los 21 OºC y el exterior a la temperatura 

ambiente que podría considerarse de 25ºC. El área total de transferencia de calor es 

alrededor de 11 Om2; esto significa que si el aislamiento no está en buenas 

condiciones, la pérdida de energía serie muy alta, del orden de los U.S.$5000 al afio. 
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En la determinación del valor anterior, se han tomado <le referencia los valores 

usados en el cálculo del aislamiento de la loza. Realmente sería mucho mayor, ya 

que en estas zonas el aire tiene mayor velocidad y turbulencia y por lo tanto es capaz 

de transmitir más calor. 

El precio de la lana de vidrio de 2.5 lb/pie3 es comparativamente despreciable 

con la pérdida de calor y el costo de la mano de obra utilizada en cambiarla. 

6.3 CRITERIOS PARA EL MONTAJE, NIVELACIÓN Y ALINEAMIENTO 

DE LA ESTRUCTURA PRINCIPAL Y LAS RIELES. 

En prmc1p10, el montaje y reparación de la máquina deberá realizarse con 

personal calificado y debidamente instruido. 

Para iniciar el montaje de la máquina, se tomó muy en cuenta el criterio de 

cambiar todas aquellas piezas, repuestos, y accesorios que por su estado lo ameriten, 

o por desconocimiento del tiempo que tiene operando y la importancia del sistema

del cual es parte, lo justifique. 

Usando este criterio, se cambiaron todas las guías de carbón de la cadena, se 

revisaron y cambiaron rodamientos, sellos de aceite de los ventiladores de 

circulación de cada campo, los ventiladores exhaustores. Se fabricó guías y cojinetes 

de teflón para los tornillos del sistema de ensanchamiento de las cadenas. Se 



98 

desarmó, limpió, desincrustó y lubricó cada una de las 700 pinzas y eslabones que la 

componen. Se desarmaron todos los reductores de velocidad, para cambiar 

rodamientos, retenes; y engranajes. 

A cada uno de los ocho quemadores se les desannó por completo, se limpiaron, 

lubricaron y repararon todas las válvulas de regulación, se cambiaron todas las 

válvulas magnéticas de paso de gas, se reemplazaron mangueras, conexiones, 

manómetros y reguladores de presión. 

En lo referente al trabajo eléctrico, se desarmaron, cambiaron rodamientos y 

barnizaron la totalidad de los motores eléctricos de accionamiento de los distintos 

sistemas de la máquina. 

Los rodillos de exprimido del foulord fueron reencauchados, las válvulas de 

accionamiento neumático se reemplazaron. 

El cableado de la máquina fue hecho usando un 70% de los cables originales y 

reemplazando la diferencia, pues se encontraban deteriorados. 

Se puso especial atención en repotenciar e implementar los sistemas de 

vigilancia y seguridad. 

Durante el montaje se debe transportar y levantar los componentes de la máquina 

únicamente con dispositivos de sujeción, equipos elevadores y medios de transporte 
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adecuados y fijados en los puntos previstos para ello; el área debajo de las cargas 

colgantes deberá estar libre de personas u objetos. También se deberá transportar 

cuidadosamente los componentes de la máquina para evitar daños por el impacto. 

Debe tenerse especial cuidado con los ejes, los cuales deberán ser apoyados en 

toda su longitud sobre superficies suaves. Los rodillos con partes brillantes deberán 

ser cubiertos con protectores adecuados (aceites, bamjces, etc.), los rodillos 

recubiertos con caucho deberán ser apoyados sobre sus ejes, a una distancia tal que el 

caucho no toque la superficie de apoyo; y así evitar la deformación de la superficie 

del recubrimiento. 

El área de montaje debe disponer de la iluminación suficiente, a fin de realizar 

los trabajos con seguridad y rapidez. 

Debe tenerse especial cuidado en la colocación de las placas de deslizamiento 

sobre la que se apoyará la estructura principal; desviaciones de mas de 10mm. (a lo 

largo o a lo ancho) tendrán que corregirse. Las desviaciones de la altura de las placas 

no deben ser superiores a 0,6mm. (a todo el largo de la máquina). 

• Trazado de la línea central

Siguiendo el plan de la cimentación, se deberá transponer la línea central (C) al 

suelo de la nave (E) (Fig. 6. 1) 
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Fig. 6.1 Vista ik plarrta 

Se deberá fijar los extremos (F) con tomillos de ojal en las clavijas. Tensar un 

alambre entre los extremos por debajo del techo de la nave, el alambre más común a 

usar es el de piano de 0,5mm. La desviación máxima del alzado no debe ser mayor a 

2mm. 

Para empezar a colocar los bastidores de la máquina, es �ecesario contar con los 

siguientes aparatos de medición: 

• Un nivel de agua para máquinas (tolerancia 0,lmm/m) ..

• Un nivel de agua para superficie curvas (tolerancia 0,02mm/m)

• Uno cinta métrica.

• Un nivel con trípode y mira de aumento.
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El primer cuerpo o bastidor se armará completamente y se colocará sobre las 

placas de deslizamiento. 

Alinear las paredes laterales (C,B) horizontal y longitudinalmente. 

A ----�---,L-------+-
�======� 

B ---�-'----

Fig. 6.2 Vista isométrica 

Se coloca el nivel de agua para máquin� (A) sobre una superficie preparada de 

la pared (B) y alinear horizontalmente la pared lateral (exactitud < 0,1mm). La 

segunda pared se alinea de la misma manera. 

Alinear diagonalmente el caballete de máquina en las paredes interiores (E). El 

punto de intersección de diagonales (F) debe estar sobre la línea central ( desviación 

máxima+- 0,1mm). 
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Alinear la traza del caballete de máquina paralelamente a la linea central (las 

paredes laterales deben tener la misma distancia (x) a la ·linea central (desviación 

máxima 0,5mm). 

�---------0 

-- - -- .. -----�-¡ -----

X 

X 

. .. -- � ---- ----

¡ X 

Fig 6.3 Vista superior del caballete de la máquina 

Alinear horizontalmente el caballete de la máquina ( en sentido transversal), al 

alinear se debe tomar en cuenta que se debe levantar respectivamente toda la pared 

lateral. En caso contrario, el caballete de la máquina perderá el equilibrio en un 

sentido longitudinal. Colocar el nivel de agua para superficies curvas (G) sobre su eje 
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firma, pero no ajustable (H, ningún eje conductor) del caballete de la máquina. A 

linear horizontalmente el caballete de la máquina (exactitud 0,02mm). 

Fig 6.4 Vista frontal del caballete de la máquina 

Cuando se coloca el segundo caballete de la máquina se deberá alinear 

horizontalmente (sentido longitudinal), alinear en ángulo recto con respecto a la 

central y alinear horizontalmente (sentido transversal). 

Al alinear el segundo caballete de la máquina (B ), se conservará la misma 

distancia (y) entre los ejes a la izquierda y a la derecha (desviación máxima 0,1mm). 
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Fig 6.5 Vista superior del cahallde de la máquina 
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Siguiendo este procedimiento se montarán los seis caballetes restantes del túnel 

. .  

de secado. 

Alineados y montados los caballetes, se procederá a montar los tornillos 

reguladores del sistema ensanchador y las rieles por donde recorrerá la cadena. El 

riel total está compuesto de seis tramos por cada lado, unidos por articulaciones que 

le dan grado libertad en el sentido paralelo al eje de la máquina, sus apoyos tienen 

suficiente holgura para compensar la dilatación debida al efecto térmico. Sólo en el 

último apoyo saliendo del túnel de secado no tiene holgura para obligar que el 

aumento de longitud se realice con respecto a este punto. 
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Para alinear el riel se colocó toda su longitud a igual distancia de la línea de eje, 

luego usando el teodolito se niveló con una tolerancia no mayor de 1 mm. 

Para el montaje y nivelación de los cabezales introductor y de salida, se usan los 

mismos criterios explicados anteriormente. 

Una vez terminada todos las nivelaciones, se ajusta definitivamente las placas 

de deslizamiento y los anclajes respectivos; se volvió a verificar el nivel y 

alineamiento después del ajuste de anclajes. 

Los trabajos siguientes consistieron en armar e implementar todos los sistemas 

de la máquina; la base de un correcto funcionamiento depende mucho de una 

adecuada nivelación. 

6.4 SISTEMA DE REGULACIÓN, VIGILANCIA Y SEGURIDAD DEL GLP 

Las instalaciones que consumen gas licuado de petróleo deben cumplir con 

alguno requisitos y mantener un adecuado plan de control y mantenimiento, para 

poder garantizar la seguridad de las personas e instalaciones. 

El gas debe ser suministrado limpio, con un poder calorífico conforme al tipo de 

gas y con una presión inicial constante. 
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De acuerdo a los reglamentos técnicos, el gas líquido tiene que pasar 

previamente por un equipo de vaporización para pasar antes a la fose ele gasi fícación. 

El gas, de ninguna manera, debe suministrarse en estado líquido a la instalación de 

calefacción. Otra consideración que obliga a usar vaporizador es la necesidad de 

mantener la presión constante en la línea, ya que si no lo hubiese, la presión bajaría 

proporcionalmente al conswno del gas en el tanque de almacenamiento. 

La presión de servicio de los quemadores deberá ser de 25 a 50m bar (2.5 -

5.KPa); como la presión de la línea de suministro es de 578 k.Pa; deberá ser reducida 

hasta la presión de servicio de los quemadores. Para este fin se utilizan reductores de 

presión con capacidad que permita el paso de suficiente masa de combustible que 

pueda transferir la energía necesaria para calentar el túnel de secado. 

La reducción de presión se realiza en tres etapas sucesivas. En la primera etapa 

se usa un reductor de presión. 

Marca: Fisher Controls 

Serie 627 - 7710 

Tipo 627 

Rango : 5 - 20 psig. 

Orificio: ½" 

Capacidad: 10'773,000 BTU /hr (3'155,143 W) 

Con este regulador, la presión es reducida a 20psi (136 k.Pa), en este punto 

instalamos la segunda etapa de reducción, usando un Regulador: 
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Marca Fishcr Controles 

Serie 104/78 

Modelo BIG JOE 

Rongo 3 - 10 psig. 

Orificio ½" 

Capacidad 14 '000,000 BTU/hr (4'100,250 W) 

Para lo tercera etapa de reducción, se usó un regulador de presión el cual está 

incluido en el tramo de seguridad de gas, y cuyo rango es de 25 a 100 mbar. 

6.4.1.Tramo de seguridad de gas 

Deberá contener los siguientes accesorios: 

Pos. Piezas Denominación 

1 1 Grifo esférico. 

2 1 Filtro de gas 

3 1 Vigilante de presión de gas con válvula de cierre de seguridad. 

4 1 Vigilante de presión 

5 2 Válvulas magnéticas de gas. 

6 1 Manómetro con botón pulsador. 

7: 1 Manómetro con botón pulsador. 

8: 1 Dispositivo de control de densidad 

9: 1 Dispositivo de Escape de Seguridad. 
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Véase apéndice D-1, D-2, D-3, D-4, D-5, D-6, D-7, D-8, D-9. 

Presión del gos según 
la indicación del diente 

sobre techo 

1' 

pe :z:: 100 mbar pu= 50 - 100 mbar 

Fig 6.6 E!lquema de tramo de seguridad de g(l3 

Las disposiciones relacionadas con la seguridad de gas son diferentes en 

cada país e, incluso, en parte, en las diferentes regiones de un país donde 

funciona la instalación. El tramo de seguridad debe ser adaptado a las 

disposiciones vigentes de cada país. 
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6.4.2. Dispositivos de cierre de gas y de sei:,uridad 

En relación con el gas, cada quemador, es decir, cada campo lleva conectado 

un tramo de accesorios para tubos de gas el cual, consta de las siguientes partes: 

• Válvula de Bloquea de gas: de acción manual. Su tarea consiste en bloquear

el acceso de gas al quemador en periodos prolongados de parada y durante 

reparac10nes. 

• Regulador de equipresión. de gas: su tarea consiste en reducir en el

quemador la presión del gas al valor necesario y mantenerla constante en 

relación con eventuales oscilaciones ligeras de la presión previa. 
.. 

• Vigilante de presión de gas: controla la presión mínima del gas.

• Válvula magnética de gas: Su tarea consiste en bloquear eficazmente el

acceso de gas en periodos prolongadas de parada del quemador y de averias. 

Regulador de equipresión 

GI 40 RO 2 

Válvula magnética VG 40/32. 

Vigilante de gas DWG 50 
con lámpara 

Filtro de gas GFK 40 

R 1 1/2 

Grifo esférico 

Fig 6. 7 Tranw de accesorios para tuboJ � gaJ 
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Todas las válvulas magnéticas, dispositivos de cierre, vigilantes de presión, 

etc. que se encuentran instalados en las tuberías de gas y de aire, llevan un 

número de registro DVGW y corresponden a las normas y recomendaciones 

según DIN 3394, DIN 3380 y DIN 3392 clase A. 

Para garantizar el serv1c10 correcto de la calefacción de gas, detectar 

inmediatamente fallas y supervisar las condiciones de funcionamiento, deberán 

estar montados los siguientes aparatos en el sistema de calefacción. 

1. Para cada punto de combustión, habrá de contar con un dispositivo

automático de combustión, que pueda procesar todas la señalas o instrucciones 

recogidas por los sensores, limitadores y vigilantes que aseguren el correcto 

funcionamiento. 

2. Un vigilante de presión montado en la línea de salida de aire que controla el

funcionamiento del ventilador de extracción de aire ( extractor). 

3. Un vigilante de presión dotado de un campo de ajuste de 3 - 30mm H20, para

controlar el funcionamiento del ventilador de aire circulante de la máquina 

4. Un relé de tiempo que al conectar el extractor bloquee la calefacción durante

cerca de 120s, para asegurar por presión de aire una limpieza correcta de la 

máquina. Solo después de esta operación se puede poner en marcha la 

calefacción. 

5. Un vigilante de presión en el soplador de aire de combustión que bloquee al

quemador al escasear el aire. 
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6. Vigilantes de presión en la línea de distribución que controle la presión

ajustada del gas. Toda la calefacción se desconecta cuando se sobrepasa la 

graduación máxima de presión. 

7. Una barra de ionización vigila la presencia de la llama. En caso de averías

eventuales en el quemador, el dispositivo de combustión automático entra en 

acción desconectando el quemador y cerrando la válvula magnética. Una vez 

reparada la avería y efectuada el reencendido, la válvula magnética desbloquea 

el acceso de gas al quemador. 

6.4.3. Soplador de aire de combustión 

El soplador, a través de una línea central de alimentación, conduce a los 

quemadores el aire necesario para la combustión. Un transductor de presión, 

sensa y envía una señal analógica a un controlador, para poder manejar la 

velocidad del motor de accionamiento y mantener la presión constante de aire en 

el valor de 1 00m bar. Esta ha sido una modificación implementada durante el 

montaje. 

6.5. MODIFICACIÓN DE UN SISTEMA DISCRETO A UN SISTEMA 

CONTÍNUO DE REGULACIÓN DE INTENSIDAD DE LLAMA. 

Los quemadores son los dispositivos que permiten realizar la reacción de 

combustión entre el combustible y el comburente de manera controlada y regulada, 

asegurando la aportación adecuada de ambos para conseguir la potencia calorífica 
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especificada, y distribuyendo la zona de reacción (llama) y la circulación de los 

productos del combustible de modo que se transfiera a la carga, del modo mús 

eficiente posible, todo el calor producido. Según sea el combustible utilizado, los 

quemadores se clasifican en quemadores de gas, de combustible líquido y de 

combustible sólido. 

Los quemadores básicamente se diferencian por sus campos de regulación Este 

tipo de quemador está dotado de un dispositivo de regulación combinado aire-gas, el 

cual originalmente estaba controlado por un sistema discreto de regulación de la 

intensidad de llama. 

El sistema funciona de la siguiente manera, un controlador electrónico conectado 

a un sensor Pt-100 recibe la información de la temperatura de la cámara y este la 

transforma en una señal de pulsos para encender o apagar la llama alta, según sea el 

caso de querer aumentar temperatura o mantener temperatura. 

Operar con sistemas de control de este tipo, donde sólo se tiene una llama 

permanente, considerada baja y una segunda llama, considerada alta, tiene 

desventajas en operación, economía y mantenimiento. 

La desventaja más saltante es el continuo ensuciamiento de las toberas 

inyectoras, debido a las bruscas encendidas, las cuales producen hollín. Al no tener 

una posibilidad de modulación, muchas veces los cambios en la temperatura son muy 

bruscos, y suelen causar daños sobre el producto que se esta secando (reacción no 
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uniforme de los colores, quemado de la tela, negreado del producto, etc.) 

Económicamente, también afecta este sistema de control ya que produce un excesivo 

consumo de combustible, debido a que con los continuos encendidos y apagados no 

se quema gran parte del combustible que se inyecta. 

La idea propuesta para hacer un control continuo de la regulación de llama 

consistía en lo siguiente: 

1. Implementar nuevos controladores de temperatura, con entradas universales y

salida relé, con regulación de autosintonía y PID.

2. Adaptar un servomotor con reductor de 1 OOW de potencia para acc10nar y

posicionar la apertura de la válvula de mezcla.

3. En el eje de la válvula de mezcla se adaptaría un potencíometro con la finalidad

de que el controlador conozca en todo momento la posición de la válvula.

4. Se instalaría un transductor P/I de presión a corriente, en el dueto de distribución

del aire para la combustión, el cual enviaría una señal analógica de corriente de

4-20mA a un controlador universal y este a su vez daría una señal semejante a

un V ARIADOR DE VELOCIDAD ELECTRONICO (INVER TER); el cual 

variaría la velocidad del motor eléctrico que acciona el ventilador, de acuerdo a 

las variaciones de presión; con la finalidad de mantenerla constante. 

La regulación del caudal se haría mediante el servomotor eléctrico que regula el 

mezclador del dispositivo de regulación combinado, según las necesidades 

caloríficas; este recibe impulsos de controlador electrónico de temperatura, el cual 
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esta midiendo la temperatura del aire de circulación de la cámara con el sensor Pt-

100. 

El encendido del quemador se hace por medio de un electrodo por donde circula 

6000 V para producir el arco, el cual va montado sobre el quemador en la zona del 

inyector de gas. El controlador entrega la señal de encendido una vez que están 

habilitados todas los sistemas de vigilancia y seguridad; para ello se usa un 

programador de combustión a gas. Una barra de ionización montado igualmente 

sobre el quemador controla la llama aprovechando para el control el efecto 

rectificador de la llama de gas. 

El sistema de regulación de presión constante en el ventilador de suministro de 

aire para la combustión fue instalado para evitar las perturbaciones en la presión 

debido al continuo movimiento de apertura y cierre de las válvulas de mezcla. 

6.6 INSTALACIÓN DE NUEVO SISTEMA DE CONTROL DE HUMEDAD 

RESIDUAL DEL TEJIDO 

Como ya se indicó en el apartado 3.2.4. el control de humedad residual sensa el 

porcentaje del peso de agua con respecto al peso de tela seca a la salida del túnel de 

secado· esta lectura de humedad se realiza usando la resistencia óhmica del material, 

como criterio de medición. 
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Si se usan los electrodos de medición estándar, con tres rodillos, la regulación 

automática del módulo TEXTOMETER se rige por el valor hallado en el punto de 

medición más húmedo de la banda de tela en cuestión. 

El regulador posee la característica proporcional diferencial (regulador PD). La 

regulación trabaja tanto más rápido como mayor sea la diferencia entre el valor 

nominal y real. Además se tiene en cuenta la tendencia del valor real, cosa que 

permite que el regulador opere de hecho en el futuro. 

A continuación mostraremos un Diagrama de bloques de la instalación de 

regulación de la humedad. 
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6.6.1. Beneficios de usar control de humedad residual 

El sobre secado de los tejidos de algodón, produce modificaciones en la 

estructura química de las fibras, en algunos casos, quemados y en muchos otros, 

variación de los colores debido a la sobre exposición a la temperatura. Todos 

estos problemas son causados por la dificultad de poder conocer el valor de la 

humedad residual del tejido a la salida del túnel de secado, pero el equipo 

MAHLO -TEXTOMETER- RMS lo soluciona, midiendo la humedad residual y 

auto regulando la velocidad de la Rama para que la tela tenga la humedad 

residual necesaria para el siguiente proceso. 

Debe tenerse en cuenta, que cuando se usa un sistema auto regulador de 

velocidad IVIAHLO basado en la medición de la humedad residual se obtiene 

25% más de producción, se disminuye el consumo de GLP y se obtiene una 

mayor calidad de tejido. (Estos valores son tomados de la estadística de la 

empresa) 

6.7 CRITERIOS PARA LA SINCRONIZACIÓN Y ARRANQUE DE LA 

MÁQUINA 

Una vez terminado el montaje e instalación de todos los equipos y líneas de 

servicio para la máquina, debemos ponerla en marcha para hacer las pruebas 

iniciales, pero antes debe tenerse en cuenta los siguientes criterios: 
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Una vez instaladas las respectivas líneas de gas y de distribución, éstas serán 

sometidas a una limpieza general y se verificará su impermeabilidad mediante una 

prueba de presión de las tuberías inyectando nitrógeno. Aquí se observa 

expresamente que las válvulas de bloqueo manual instaladas dentro los accesorios 

del quemador estén herméticamente cerradas. 

También se procederá a verificar las soldaduras y las uniones atornilladas con 

pinceles de agua con jabón o de otras sustancias de prueba y verificación. De igual 

modo habrá de comprobarse el montaje y correcto funcionamiento de todos los 

aparatos, de los elementos de ajuste, de las válvulas de seguridad, y de los vigilantes 

de presión. Se verificará e identificará uno por uno, el sentido de giro de todos los 

motores eléctricos, obviamente esta prueba se realizará con el motor sin carga, sin 

conexión a ninguno de los mecanismos y sistemas de transmisión. 

Los quemadores deberán ser encendidos uno a uno, y con operación en 

MANUAL, para garantizar que no ocurra ningún accidente. 

Se debe medir, con ayuda de un tacómetro la velocidad tangencial en los rodillos 

del foulard, en el rodillo del cabezal introductor, en el rodillo de salida y en el rodillo 

del brazo enrollador; la cual debería ser igual para cualquier régimen de velocidad. 

Se debe revisar la hermeticidad de las cubiertas térmicas a lo largo de toda la 

superficie de la máquina. 
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La sincronización de la máquina debe hacerse en operación en manual, nunca 

gobernada por el equipo regulador de humedad MAULO. 

En el tramo de seguridad deberán regularse todas los vigilantes de presión. 

Una vez encendido el quemador, debe procederse a regular la intensidad de la 

llama. También se debe medir la corriente de ionización, que debería ser del orden de 

2 micro amperios, pudiendo llegar hasta 5 microamperios. 

Colocar todas las cubiertas y protectores de poleas, piñones, transmisiones, etc. 

Verificar el correcto alineamiento de los rieles de la cadena de transporte. 

Verificar, motor por motor los niveles de corriente para distintos niveles de 

velocidad; llenar los protocolos de prueba. 

Una vez verificado todo lo anteriormente descrito, se procederá a introducir 

tejido seco, para poder así verificar todos los sincronismos, de velocidad entre los 

sistemas de transporte de la máquina; la razón de correr la máquina con tela seca, es 

que cuando la tela esta húmeda y las velocidades no sincronizan, existe el riesgo de 

enrollamiento en los rodillos, pudiendo este producir daños graves al operador o a la 

máquina. 
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Cabe mencionar que la máquina necesita un pequeño suministro de agua blanda 

para preparar los productos auxiliares, y también; necesita una línea de aire 

comprimido con una presión mínima de 4 bar para el accionamiento de los cilindros 

neumáticos del foulard y los del brazo enrrollador de salida. No se ha justificado con 

cálculos pues, con una pequeña línea con tubería de ½" abastecería la demanda de 

cada uno. 

Una de las consideraciones más importantes a tener en cuenta para mantener 

operativa una máquina, son los sistemas de vigilancia y los dispositivos de seguridad 

para el personal. Una de los accidentes más frecuentes es en los rodillos, por esta 

razón se han colocado barreras ópticas, las cuales al ser interferidas detienen el 

funcionamiento total de la máquina. 

Una vez que la máquina entra en producción, debe ser constantemente vigilada 

por el personal capacitado, a fin de solventar los problemas que se produzcan, ya sea 

por fallas mecánicas o por desconocimiento del manejo. 



CAPITULO VII 

EVALUACION ENONOMICA 

El propósito de este capítulo es revisar las técnicas de evaluación de proyectos 

que se utilizan para la comparación de los beneficios y costos proyectados y para 

tratar los flujos descontados. La revisión de las técnicas de evaluación de proyectos 

consiste en analizar los principales indicadores de evaluación, con los cuales se 

determinan las diferentes alternativas de inversión, previa a la toma de decisiones de 

la ejecución o no ejecución d�l proyecto. Inpudablemente, el uso de uno o más 

indicadores de evaluación está sujeto a los objetivos de la empresa, el nivel de 

estudio y la magnitud de la inversión. 

En la práctica, las técnicas de evaluación de proyectos son empleadas con dos 

fines posibles: tomar una decisión de aceptación o rechazo del proyecto, cuando se 

trata de estudios específicos y para clasificar o elegir la· alternativa óptima de 

inversión, cuando se trata de varios proyectos mutuamente excluyentes. 
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Los indicadores de evaluación son coeficientes o magnitudes de medición que 

indica algún aspecto del valor del proyecto, a base de la comparación de los 

beneficios y costos proyectados y el análisis de los factores econom1cos o 

financieros, cuyos resultados permiten determinar las diferentes alternativas de 

inversión. 

Los índices de inversión más usados: 

• Valor Actual Neto (VAN)

• Tasa Interna de Retomo (TIR)

• Relación Beneficio/Costo (B/C)

7.1 EL VALOR ACTUAL NETO (VAN) 

El Valor Actual Neto (VAN) lleva al presente, a una determinada tasa de 

descuento, los flujos futuros. La fórmula general es la siguiente: 

Donde: 

VAN = L FCt /(1 +COK) 
tao 

FC � Flujo de caja del proyecto 

COK� Tasa de descuento o costo de oportunidad del capital 

T � tiempo 

n � Vida útil del proyecto. 
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Determinar el Costo de Oporlunidad del Capital va más allá del concepto 

teórico; es imposible saber con exaclitud cuál será el costo de oportunidad del capilal 

relevante, ya que no es posible pronosticar el futuro con total precisión. /\un si deja 

de lado la diferencia entre promedios geométricos y promedios aritméticos, una 

estimación del costo del capital relevante basada en el rendimiento pasado de la 

alternativa especulativa presume, si no se hacen supuestos específicos, que la 

experiencia pasada se repetirá. Siempre que se esté evaluando el Costo de 

Oportunidad, debe buscarse la inversión más eficiente para que al mismo nivel de 

riesgo se obtenga la mejor alternativa especulativa. 

7.2. LA TASA INTERl�A DE RETORNO (TIR) 

La tasa interna complementa normalmente la información provista por él VAN. 

Expresada en porcentaje, la TIR muestra la rentabilidad promedio por período, y se 

define como aquella tasa que hace el VAN igual a cero. Independientemente de la 

TIR que se obtenga, real o nominal, ésta deberá compararse con el costo de 

oportunidad del capital (COK) . 

En situaciones normales se acepta el proyecto si la tasa supera el costo de 

oportunidad del capital. Sin embargo, es posible que, al evaluarse alternativas 

mutuamente excluyentes se presenten contradicciones entre los criterios de la TIR y 

él VAN. 
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El comportamiento único de los flujos de caja es incierto, puesto que no es 

posible conocer con anticipación cuál de todos los hechos que pueden ocurrir y que 

tienen efectos en los flujos de caja sucederá efectivamente. Al no tener certeza sobre 

los flujos futuros de caja que ocasionará cada inversión, se estará en una situación de 

riesgo o incertidumbre. Existe riesgo cuando hay una situación en el cual una 

decisión tiene más de un posible resultado y la probabilidad de cada resultado 

específico se conoce o se puede estimar. Existe incertidumbre cuando esas 

probabilidades no se conocen o no se pueden estimar. 

Para la evaluación de este proyecto específico, los criterios que definieron la 

decisión de compra desde el punto de vista financiero, fueron: él VAN y la TIR. 

Para ilustrar el cálculo de estos criterios, haremos uso del EXCEL, y presentaremos 

las hojas de cálculo donde se muestran los criterios tomados para poder crear los 

flujos de caja futuros. 

El primer concepto aplicado fue el de asumir que ésta máquina forma una planta 

que brinda servicio de secado, la intensión de este supuesto es poder librar la 

evaluación de toda la contabilidad de la empresa, ya que por su complejidad, no 

reflejaría resultados reales. 

La empresa, al hacer una inversión de este tipo, espera que el retorno de la 

inversión se produzca en un período de tiempo no mayor de tres años, la Tasa 

efectiva anual representativa para la empresa es de 20%, la cual es mayor que el 
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interés bancario y de cualquier otro tipo de inversión que no signifique 

necesariamente adquirir un activo. 

La inversión inicial está estimada en U.S. $ 140 000 dólares, el mercado presenta 

la oportunidad de vender el servicio de secado a ocho centavos de dólar, y que 

obviamente es un valor especulativo, por la circunstancias actuales. 

7.3 DETERIVIINACION DE LOS FLUJOS DE CAJA. CALCULO DEL VAN 

Y LA TIR DEL PROYECTO. 
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Cálculo del Costo/mes operarios, empleados y funcionarios

Puesto Mec.Princlp Mee.Turno Elecl.Prlclp Elect.Turno Electrónico Ayudante 

Sueldo Baslco 2316.00 900 1501 900 2400 550 
Movilidad 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 
Asia. Familiar 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 
Essalud 202.14 74.70 128.79 74.70 209.70 43.20 
lmp.Exr.Solira 112.30 41.50 71.55 41.50 116.50 24.00 
Senatl 16.85 6.23 10.73 6.23 17.48 3.60 
SeQ.Comp.Trab 22.24 8.22 14.17 8.22 23.07 4.75 
Costo /mes S/. 3735.71 1500.88 2449.42 1500.88 3868.28 948.48 

Costo /mes US $: 1067.35 428.82 699.83 428.82 1105.22 270.99 

Cálculo del Costo/mes personal de producción 

Puesto Superv.Prod Opera Pric Oper.Ayud 

Sueldo Basico 1800.00 800 520 
Movilidad 40.00 40.00 40.00 
Asia. Familiar 30.00 30.00 30.00 
Essalud 155.70 65.70 40.50 
lmp.Exr.Solira 86.50 36.50 22.50 
Senati 12.98 5.48 3.38 
Seg.Comp.Trab 17.13 7.23 4.46 

Costo /mes S/. 2921.32 1343.05 901.13 

Costo /mes US $: 834.66 383.73 257.47 

Cálculo del Costo/mes de Funcionarios 

Puesto Geren.Prod Jefe Tintore Jefe Manten 

Sueldo Basico 10500.00 9800 7000 
Movilidad 40.00 40.00 40.00 
Asig. Familiar 30.00 30.00 30.00 
Essalud 938.70 875.70 623.70 
lmp.Exr.Solira 521.50 486.50 346.50 
Senati 78.23 72.98 51.98 
Seg.Comp.Trab 103.26 96.33 68.61 
Costo /mes S/. 16652.29 15547.50 11128.34 

Costo /mes US $: 4757.80 4442.14 3179.53 



Mec.Prioo: 
Mee.Tumo: 
E!ec.Pri<:1p: 
Elec.Tumo: 
Eleetrórico: 
Avow<anles: 

Tiempo 

Meso 
Mes 1 
Mes2 
Mes3 
Mes4 
Mes 5 
Mes6 
Mes 7 
Mes8 
Mes 9 
Mes 10 
Mes 11 
Mes 12 
Mes 13 
Mes 14 
Mes 15 
Mes 16 
Mes 17 
Mes 18 
Mes 19 
Mes20 
Mes 21 
Mes 22 
Mes 23 
Mes 24 
Mes 25 
Mes26 
Mes 27 
Mes 28 
Mes 29 
Mes30 
Mes 31 
Mes 32 
Mes 33 
Mes 34 
Mes 35 
Mes36 
Mes 37 
Mes38 

Mes39 
Mes40 
Mes41 
Mes 42 
fAes 43 
Mes44 

Mes 45 

ANAUSIS DIE,L COSTO DE HORAS/HOMBRE Y EL TIEMEMPO DE DED!CACION 0EL PERSONAL 

Oedicaci<ln 

No/mal Mantenim. Costo/mes 
0.033 0.160 1067.346 
0.050 0.333 428.822 
0.017 0.100 699.834 
C:1050 0.100 428.822 
ú.016 0.033 1105.224 
0.050 0.333 2i0.994 

Fecha '4ecanico Princtpal Mecán� de tumo 
Cr"""'1>n Qedlcac,ón Costo/mes Oed1caci6n Costa/rr.es 
lnv. n!Cial 0.000 1067.35 0.000 428.82 
NoV>99 1.000 1067.35 0.000 428.82 
Oie-99 1.000 1067.35 0.000 428.82 
Ene-00 1.000 1067.35 1.000 428.82 
Feb-00 1.000 1067.35 1.000 428.82 
Ma--00 1.000 1067.35 1.50ll 428.82 
Abr-00 1.000 1067.35 2.000 428.82 
May-00 1.000 1067.35 2.000 428.82 
Jun-00 0.167 1067.35 0 000  428.82 
Ju� 0.033 1067.35 0.05ll 428.82 

Ago-00 0.033 1067.35 0.05ll 428.82 
SeP-00 0.033 1067.35 0.05'0 428.82 
Oct-00 0.033 1067.35 0.05ll 428.82 
No\--00 0.033 1067.35 O.OSll 428.82 
DiC-00 0.160 1067.35 0.33-o 428.82 
Ene-01 0.033 1067.35 0.05ll 428.82 
Feb-01 0.033 1067.35 0.050 428.&2 
Ma-01 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Abr-01 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
May-01 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Jur>-01 0.033 1067.35 0.05'0 428.82 
Jul-01 0.160 1067.35 0.333 428.82 
Ago-01 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Sep-01 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Oct-01 0.033 1067.35 0.05-0 428.&2 
Nov-01 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Dic-01 0.160 1067.35 0.333 428.82 
Ene-02 0.033 1067.35 Q_OS,O 428.82 
Feb-02 0.033 1067.35 0.05ll 428.82 
Ma-02 0.033 1067.35 O.OSO 428.82 
Abr-02 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
May-02 0.033 1067.35 o.o5v 428.82 
Jun-02 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Jul-02 0.160 1067.35 0.333 428.&2 
Ago-02 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Seo-02 0.033 1067 35 Q,OS,O 428.82 
Oct-02 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Nov-02 O.Q33 1067.35 0.05,0 428.82 
o;c-02 0.160 1067.35 0.330 428.82 
Ene-03 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Fe�-03 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Ma-.-03 0.033 1067.35 0.05il 428.82 
Abr-03 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
May-03 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Jun-03 0.033 1067.35 0.05-0 428.82 
Jul-03 0.160 1067 35 0.33"3 428 82 

Dedicación 
NorrTl<t I Manienim. 1 Costo/mes 

O 2501 0.000 I �34. 663 
3.0001 0 0001 a83.728 
3.0001 0.0001 257.466 

E!ectrisista Priropal Eiectrisista de turno 
Oedicac!6n Costo/mes Oed,caC16n Costa/mes 

0.000 699.83 0.000 428.82 
0.000 699.83 0.000 428.82 
0.500 699.83 0.000 428.82 
0.500 899.83 0.500 428.82 
0 500 899.83 0.500 428.82 
0.500 699.83 1.000 428.82 
0.800 699.83 2.000 428.82 
0.800 699.83 2.000 428.82 
0.167 699.83 0.000 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 899.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.100 699.83 0.100 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.100 699.83 0.100 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 O.OSO 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.100 699 83 0.100 428.82 
0.017 699.83 O.OSO 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 0.050 428.82 
0.100 699.83 0.100 428.82 
0.017 699.83 O.OSO 428.82 
0.017 599 83 O.OSO 428.82 
0.017 699.83 O.OSO 428.82 
0.017 599 83 0.050 428.82 
0.100 599.83 O 100 428.82 
0.017 699 83 0.050 428.82 
0 017 699.83 0.050 428.82 
0.017 699.83 o.oso 428.82 
0.017 699 83 0 050 428.82 
0.017 699 83 0.050 428 82 
0.017 699 83 O.OSO 428.82 
0,00 699 83 0.100 428 82 

C"edicación 

Normal MantE!llim Cosrolmes 
IGer.Prod 0.005 (1005 4757.798 
IJere Tintor 0.050 (1000 44-42.144 
[Jefe Mant� 0.017 0 033 317.-J.525 

El&ctronico Avudantes 
Oedicaciérl Costa/mes OedlC300n CosWmes 

0.000 1105.22 0.000 270.99 
0.000 1105.22 1.000 270.99 
0.000 1105.22 1.000 270.99 
0.100 1105.22 3.000 270.99 
0.500 1105.22 3.000 270.99 
0.500 1105.22 8.000 270.99 
0.250 1105.22 8.000 270.99 
0.750 1105.22 8.000 270.99 
0.500 1105 22 1.000 270.99 
0.016 1105.22 CJ050 270.99 
0.016 1105.22 0.050 270.99 
0.016 1105 22 0.050 270.99 
0.016 1105.22 0 050 270.99 
0.016 1105.22 0.050 270.99 
0.033 1105.22 0.333 270.99 
0.016 1105.22 0.050 270.99 
0.016 1105.22 (1050 270.99 
0.016 1105.22 0.050 270.99 
0.016 1105.22 0.050 270 99 
0.016 1105.22 (1050 270.99 
0.016 1105.22 o.oso 270 99 
0.033 1105.22 0.333 270.99 
0.016 1105.22 0 050 270.99 
0.016 1105 22 (1050 270.99 
0.016 1105.22 (1050 270.99 
0.016 1105.22 Cl.050 270.99 
0.033 1105.22 0.333 270.99 
0.016 1105.22 (1050 270.99 
0.016 1105.22 0.050 270.99 
0.016 1105.22 0.050 270 99 
0.016 1105.22 0.050 270.99 
O 016 1105.22 a.oso 270.99 
0.016 1105.22 0050 270 99 
0.033 1105.22 0.333 270.99 
0.016 1105.22 a.oso 270.99 
0.016 1105.22 (1,050 270.99 
0.01'6 1105.22 0 050 270.99 
0.016 1105.22 0 050 270.99 
0.033 1105.22 0.333 270.99 
0.016 1105 22 0.050 270 99 
0.016 1105.22 0.050 270.99 
0.016 1105.22 0.050 270.99 
0.016 1105 22 (1050 270 99 
0.016 1105.22 o.oso 270.99 
0.016 1105.22 0.050 270.99 
O 03:; 1105 22 0333 270 99 

Tcxal 
( �) 

0.00 
·1338.34 
-1688.26 
·2984.00 
-3426.09 

-4667.89 

-5786.76 
�339.37 
·1118.14 

·121.24 
·1Z1.24 
-1Z1.24 

-1Z1.24 
·1Z1.24 
-553.15 
·1Z1.24 
·1Z1.24 
-1Z1.24 
·121.24 
·1Z1.24 
·121.24 

-653.15
-1Z1.24 

-1Z1 .24 
·121.24 
·1Z1.24 
--553.15
·1Z1.24 
·1Z1.24 
·12124 
·121 24 

-121.24 

·121.24 

-553.15 
-121.24 

-121.24 
·121.24 

-121.24 
-553.15 
-121.24 

·121.24 
-121.24 
-121.24 
·121.24 
·121.24 
�15 

Etapa 
Pre 

()peratM, 

Etapa 

de 

Prcdo.=,ón 

N 
.___¡ 



ANAUSIS DEL COSTO DE HORAS/HOMBRE 

Tiempo Fecha Jefe de Mantenim. Gerente de Produc. Total SuDA<Visor de Prod. Total Jefe de Tintorería Ger de Producción Total 
CronolO!l Dedicación Costo/mes Dedicación Costo/mes ($) Dedicación Costo/mes ($) Dedicación Costolmes Dedicación Costo/mes ($) 

MesO lnv.lnicial 0.07 3179.53 0.03 4757.80 -354.70 0.00 834.66 0.00 ¡0.00 4442.14 0.00 4757.60 0.00 
Mes1 Nov-99 0.20 3179.53 0.03 4757.80 -778.64 0.00 834.66 0.00 1 º·00 4442.14 0.00 4757.80 0.00 
Mes2 Oie-99 0.27 3179.53 0.03 4757.80 -990.61 0.00 834.66 0.00 ,o.oo 4442.14 0.00 4757.80 0.00 
Mes3 Er¡e-00 0.27 3179.53 0.03 4757.80 -990.61 0.00 834.66 0.00 ,o.oo 4442.14 0.00 4757.80 0.00 
Mes4 Fel>-00 0.20 3179.53 0.03 4757.80 -778.64 0.00 834.66 0.00 /0.00 4442.14 0.00 4757.80 0.00 
Mes5 Mar-00 0.20 3179.63 0.03 4757.80 -778.64 0.00 834.66 0.00 ,o.oo 4442.14 0.00 4757.80 0.00 
Mes6 Abr-00 0.33 3179.53 0.03 4757.80 -1202.58 0.00 834.66 0.00 Íº·oo 4442.14 0.00 4757.80 0.00 
Mes 7 May-00 0.50 3179.53 0.03 4757.80 -1732.50 0.00 834.66 0.00 ¡0.00 4442.14 0.00 4757.80 0.00 
Mesa Jun-00 0.07 3179.53 0.03 4757.80 -354.70 0.00 834.66 0.00 0.00 4442.14 0.00 4757.80 0.00 

01>8rario PrincicaJ Operario Avudanle Total 
Oedicación Costo/mes Dedk:ación C:lslclmes ($) 

0.00 383.73 0.00 257.41 0.00 
0.00 383.73 0.00 257.4i 0.00 
0.00 383.73 0.00 2sui 0.00 Etapa 
0.00 383.73 0.00 257.41 0.00 Pre 

0.00 3a3.73 0.00 257.47 0.00 Operativa 

0.00 3a3.73 0.00 257.47 0.00 
0.00 3a3.73 0.00 257.47 0.00 
0.00 3a3.73 0.00 257.41 0.00 
0.00 383.73 0.00 257.41 0.00 

Mes9 Jul-00 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 .O.OS 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes 10 Ago-00 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 1 º·05 4442.14 0.01 4757.80 -245..90 
Mes 11 Sep-00 0.017 3179.53 0.005 ,4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 10.05 4442.14 o.o, 4757.80 -245.90 
Mes12 Oct-00 0.017 3179.53 0.005 ,4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 10.05 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes 13 Nov-00 0.017 3179.63 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 lo.os 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes14 Dic-00 0.033 3179.53 0.005 4757.80 -128.71 0.00 834.66 0.00 ¡0.00 4442.14 0.01 4757.80 •23.79 
Mes 15 Eoe-01 0.017 3179.53 0.005 -4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ,o.os 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 

3.00 383.73 3.00 257.41 -192:3.58 
3.00 3a3.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.4� -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.4� -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 
0.00 383.73 0.00 257.41 0.00 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 

Mes 16 F&b-01 0.017 3179.53 0.005 -4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ;o.os 4442.14 o.o, 4757.80 -245.90 
Mes 17 Mar-01 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 10.05 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 

Mes 18 Abr-01 0.017 3179.53 0.005 ,4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ,o.os 4442.14 o.o, 4757.80 -245..90 
Mes19 May-01 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 10.0S 4442.14 o.o, 4757.80 -245.90 

Mes20 Jun-01 0.017 3179.63 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 1o.OS 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 

Mes21 Jul-01 0.033 3179.53 0.005 4757.80 -128.71 0.00 834.66 0.00 ,o.oo 4442.14 0.01 4757.80 •23.79 
Mes22 Ago-01 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 1o.OS 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 

Mes23 Sep--01 0.017 3179.63 0.005 4757,80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ¡0,05 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 

Mes24 Oct-01 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ¡0,05 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 

Mes25 Nov-01 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 1o.OS 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes26 Oic-01 0.033 3179.53 0.005 4757.80 -128.71 0.00 834.66 0.00 10.00 4442.14 o.o, 4757.80 -23.79 
Mes27 Er¡e-02 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834,66 -208.67 1o.05 4442.14 o.o, 4757.80 -245.90 

Mes28 Feb-02 0.017 3179.63 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ,o.os 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 

Mes29 Mar-02 0.017 3179.63 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 10.05 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 

Mes30 Abr--02 0.017 3179.63 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ¡o.os 4442.14 0.01 4757.80 -245..90 

Mes31 May-02 0.017 3179.63 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ,o.os 4442.14 0.01 4757,80 -245.90 

Mes32 Jun-02 0.017 3179.63 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ,o.os 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 

3.00 3a3.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.4� -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 
0.00 383.73 0.00 257.41 0.00 
3.00 3a3.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.4i! -1923.58 
0.00 383.73 0.00 257.41 0.00 Etapa 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 de 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 Prodocci6n 
3.00 3a3.73 3.00 257.41 -1923.58
3.00 3a3.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.47 -1923.58 

Mes33 Jul-02 0.033 3179.63 0.005 4757.80 -128.71 0.00 834.66 0.00 Íº·oo 4442.14 0.01 4757.80 -23.79 
Mes34 Ago-02 0.017 3179.63 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ,o.os 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes 35 Sep-02 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 /0.05 4442.14 o.o, 4757,80 -245.90 
Mes36 Oct--02 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 1o.OS 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes 37 Nov--02 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 1o.os 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes38 Dic-02 0.033 3179.fi3 0.005 4757.80 -128.71 0.00 834.66 0.00 /0.00 4442.14 0.01 4757.80 -23.79 
Mes39 Erae-03 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ,0.05 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 

0.00 383.73 0.00 257.47 0.00 
3.00 383.73 3.00 257.41 -192'3.58 
3.00 383.73 3.00 257.47 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.41 -192'3.58 
3.00 383.73 3.00 257.47 -1923.58 
0.00 383.73 0.00 257.41 0.00 
3.00 383.73 3.00 257.4i' -192:3.58 

Mes40 Feb-03 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 �O.OS 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes41 Mar-03 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 10.05 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes 42 Abr-03 0,017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 1o.05 4442.14 0.01 4757.60 -245.90 
Mes 43 May-03 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ,o.os 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes44 Jun-03 0.017 3179.53 0.005 4757.80 -76.25 0.25 834.66 -208.67 ,o.os 4442.14 0.01 4757.80 -245.90 
Mes45 Jul-03 0.033 3179.53 0.005 4757,80 -128.71 0.00 834.66 0.00 .0.00 4442.14 0.01 4757.80 -23.79 

3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.4i' -192'3.58 
3.00 3a3.73 3.00 257.47: -1923.58 
3.00 383.73 3.00 257.41 -1923.58 
0.00 383.73 0.00 257.4i' 0.00 



Factor do Potencia: 
Factor de carga: 
Crecimiento mes: 
Eficiencia máq: 

Tiempo Meeea 

Mes O lnv.lnicial 

Mes 1 Nov-99 

Mes2 Dic-99 

Mes 3 Ene-00 

Mes4 Feb-00 

Mes 5 Mar-00 

Mes 6 Abr-00 

Mes 7 May-00 

Mes 8 Jun-00 

Mes 9 Jul-00 

Mes 10 Ago-00 

Mes 11 Sep-00 

Mes 12 Oct-00 

Mes 13 Nov-00 

Mes 14 Dic-00 

Mes 15 Ene-01 

Mes 16 Feb-01 

Mes 17 Mar-01 

Mes 18 Abr-01 

Mes 19 May-01 

Mes20 Jun-01 

Mes 21 Jul-01 

Mes22 Ago-01 

Mes23 Sep-01 

Mes24 Oct-01 

Mes25 Nov-01 

Mes26 Dic-01 

Mes27 Ene-02 

Mes28 Feb-02 

Mes29 Mar-02 

Mes30 Abr-02 

Mes 31 May-02 

Mes 32 Jun-02 

Mes 33 Jul-02 

Mes 34 Ago-02 

Mes 35 Sep-02 

Mes36 Oct-02 

Mes 37 Nov-02 

Mes 38 Dic-02 

Mes 39 Ene-03 

Mes40 Feb-03 

Mes41 Mar-03 

Mes42 Abr-03 

Mes43 May-03 

Mes44 Jun-03 

Mes45 Jul-03 

129 

ESTIMADO DEL GASTO MENSUAL DE ENEROIA ELECTRICA 

0.958 

0.7 

0.01 

0.75 

Max.Demanda 

(Kw) 

7.5200 

2.00 

2.00 

2.00 

2.00 

2.00 

2.00 

2.00 

2.00 

2.00 

94.00 

94.91 

95.83 

96.76 

97.70 

98.65 

99.61 

100.57 

101.55 

102.53 

103.53 

104.53 

105.54 

106.57 

107.60 

108.65 

109.70 

110.76 

111.84 

112.92 

114.02 

115.12 

116.24 

117.37 

118.51 

119.66 

120.82 

121.99 

123.17 

124.37 

125.57 

126.79 

128.02 

129.26 

130.52 

131.78 

133.06 

E.Activa FP

(Kw-H)

0.0303 

850.86 

850.86 

850.86 

850.86 

850.86 

850.86 

850.86 

850.86 

850.86 

39990.55 

40378.45 

40770.13 

41165.60 

41564.90 

34973.40 

42375.17 

42786.21 

43201.24 

43620.29 

44043.41 

44470.63 

37418.33 

45337.54 

45777.32 

46221.36 

46669.70 

39268.67 

47579.49 

48041.01 

48507.00 

48977.52 

49452.60 

49932.29 

42013.87 

50905.68 

51399.46 

51898.04 

52401.45 

44091.45 

53422.97 

53941.17 

54464.40 

54992.71 

55526.14 

56064.74 

47173.81 

Max. Demanda (US $/Kw) 

E.Activa FP (US $ / kW-H)

E.Activa HP (US $ / kW-H)

E.Reactiva (US $/kVAr-H)

E.Activa HP E.Reactiva 

(Kw-H) (KVAr-H)

0.0474 0.0122 

229.14 323.29 

229.14 323.29 

229.14 323.29 

229.14 323.29 

229.14 323.29 

229.14 323.29 

229.14 323.29 

229.14 323.29 

229.14 323.29 

10769.52 15194.52 

10873.99 15341.91 

10979.47 15490.73 

11085.97 15640.99 

11193.50 15792.70 

9418.40 13288.25 

11411.71 16100.57 

11522.40 16256.74 

11634.17 16414.44 

11747.02 16573.66 

11860.97 16734.42 

11976.02 16896.74 

10076.82 14217.20 

12209.48 17226.13 

12327.91 17393.22 

12447.49 17561.94 

12568.23 17732.29 

10575.12 14920.24 

12813.24 18077.96 

12937.53 18253.32 

13063.02 18430.38 

13189.73 18609.15 

13317.67 18789.66 

13446.86 18971.92 

11314.41 15963.29 

13708.99 19341.76 

13841.97 19529.38 

13976.23 19718.81 

14111.80 19910.08 

11873.91 16752.68 

14386.90 20298.21 

14526.45 20495.1 O 

14667.36 20693.91 

14809.63 20894.64 

14953.29 21097.32 

15098.33 21301.96 

12703.99 17923.82 

7.5200 

0.0303 

0.0474 

0.0122 

Importe 

Total 

( us $.) 

51.64 

51.64 

51.64 

51.64 

51.64 

51.64 

51.64 

51.64 

51.64 

2427.25 

2450.80 

2474.57 

2498.57 

2522.81 

2246.37 

2571.99 

2596.94 

2622.13 

2647.56 

2673.25 

2699.18 

2403.41 

2751.79 

2778.49 

2805.44 

2832.65 

2522.26 

2887.87 

2915.88 

2944.17 

2972.72 

3001.56 

3030.68 

2698.59 

3089.76 

3119.73 

3149.99 

3180.54 

2832.04 

3242.54 

3274.00 

3305.75 

3337.82 

3370.20 

3402.89 

3030.02 

Etapa 

Pre 

Operativa 

Etapa 

de 

Producción 



Calculo del costo/mes de GLP 

Factor crecimiento Consumo/mes 
Eficiencia de máquina: 
Costo GLP (US $/Gin): 

Consumo 

Tlemoo Meses ( Gin l 

Mes O lnv.lnlcial 0.00 
Mes 1 Nov-99 0.00 
Mes2 Dic-99 0 00 
Mes 3 Ene--00 0.00 
Mes4 Feb-00 0.00 
Mes 5 Mar-00 0.00 
Mes6 Abr-00 0.00 
Mes 7 May-00 0.00 
Mesa Jun-00 0.00 
Mes 9 Jul-00 10000.00 
Mes 10 Ago-00 10097.00 
Mes 11 Sep-00 10194.94 
Mes 12 Oct-00 10293.83 

Mes 13 Nov-00 10393.68 

Mes 14 Dic-00 10494.50 
Mes 15 Ene-01 10596.30 

Mes 16 Feb-01 10699.08 
Mes 17 Mar-01 10802.86 
Mes 18 Abr-01 10907.65 
Mes 19 May-01 11013.45 
Mes20 Jun-01 11120.29 
Mes 21 Jul-01 11228.15 
Mes22 Ago-01 11337.06 
Mes23 SC?-01 11447.03 
Mes24 Oct-01 11558.07 
Mes25 Nov-01 11670.18 
Mes26 Dic-01 11783.38 
Mes27 Ene-02 11897.68 
Mes28 Feb-02 12013.09 
Mes29 Mar-02 12129.62 
Mes 30 Abr-02 12247.28 
Mes 31 May-02 12366 07 
Mes32 Jun-02 12486.02 
Mes 33 Jul-02 12607.14 
Mes 34 Ago-02 12729.43 
Mes35 Sep-02 12852.90 
Mes36 Oct-02 12977.58 
Mes37 Nov-02 13103.46 
Mes 38 Dic-02 13230.56 
Mes 39 Ene-03 13358.90 
Mes40 Fet>--03 13488.48 
Mes 41 Mar-03 13619.32 
Mes 42 Abr-03 13751.43 
Mes43 May-03 13884.82 

Mes 44 Jun-03 14019.50 

Mes 45 Jul-03 14155.49 

0.010 
0.750 
1.071 

Importo 

Total 

0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 

10710.00 
10813.89 

10918.78 
11024.69 

11131.63 

8429.71 

11348.63 

11458.72 
11569.87 
11682.09 
11795.41 
11909.63 

9019.01 
12142.00 
12259.77 
12378.69 
12498.77 

9465.00 
12742.42 
12866.02 

12990.82 
13116.83 
13244.07 
13372.53 
10126.68 
13633.22 
13765.46 

13898.99 

14033.81 
14169.93 
14307.38 
14446.16 
14586.29 
14727.78 

14870.64 

15014.88 
15160.53 

130 

Calculo del costo/mes de AGUA 

Factor crecimiento Consumo/mes 
Eficiencia de máquina: 
Costo Agua ( US $ / m3 ): 
Pc!:o promedio de tel::i ( Kg / mi ) 
Plck up promedio: 

Producción 

Tlemoo Meses ( m f mesJ 

Mes O lnv.lniclal 0 00 
Mes 1 Nov-99 0.00 
Mes 2 Dic-99 0.00 
Mes 3 Ene-00 0.00 
Mes 4 Feb-00 0.00 
Mes 5 Mar-00 0.00 
Mes6 Abr-00 0.00 
Mes 7 May-00 0.00 
Mes 8 Jun-00 0.00 
Mes 9 Jul-00 900000.00 
Mes 10 Ago-00 908550.00 
Mes 11 Sep-00 917181.23 
Mes 12 Oct-00 925894.45 
Mes 13 Nov-00 934690.44 

Mes 14 Dic-00 943570.00 
Mes 15 Ene-01 952533.92 

Mes 16 Feb-01 961582.99 
Mes 17 Mar-01 970718.03 
Mes 18 Abr-01 979939.85 
Mes 19 May-01 989249.28 
Mes20 Jun-01 996647.15 
Mes 21 Jul-01 1008134.29 
Mes 22 Ago-01 1017711.57 
Mes23 Sep-01 1027379.83 
Mes 24 Oct-01 1037139.94 
Mes25 Nov-01 1046992.77 
Mes 26 Dic-01 1056939.20 
Mes 27 Ene-02 1066980.12 
Mes 28 Feb-02 1077116.43 
Mes 29 Mar-02 1087349.04 
Mes 30 Abr-02 1097678.86 
Mes 31 May-02 1108106.80 
Mes 32 Jun-02 1118633.82 
Mes 33 Jul-02 1129260.84 
Mes 34 Ago-02 1139988.82 
Mes 35 Sep-02 1150818.71 
Mes 36 Oct-02 1161751.49 
Mes37 Nov-02 1172766.13 
Mes 38 Dic-02 1183929.62 
Mes 39 Ene-03 1195176.95 
Mes40 Feb--03 1206531.13 
Mes 41 Mar-03 1217993.17 
Mes 42 Abr-03 1229564.11 
Mes 43 May-03 1241244.97 
Mes 44 Jun-03 1253036.80 
Mes 45 Jul-03 1264940.64 

0.00950 
0.750 
0.826 
0.350 
0.600 

Importo 

Total 

O 00 
O 00 
O 00 
0 00 
0.00 
O 00 

O 00 
0.00 
0.00 

156.06 
157.54 
159.04 
160.55 

162.08 

136. 35 

165.17 

166.74 
168.32 
169.92 
171.54 
173.17
145.68 
176.47 
178.15
179.84 

181.55 
152.73 

185.01 

186.77 
188.55 
190.34 

192.15 
193.97 
163.18 
197.67 
199.55 

201.45 
203.36 
205.29 
207.24 
209.21 
211.20 
213.21 
215.23 

217.28 
219.34 

Etapa 
Pre 

Opera tiva 

Etapa 
de 

Producción 



Factor de Potencio: 
Factor de carga inlcial: 
Crecimiento mes: 
Eficiencia máq: 

Tiempo Meses 

Mes O lnv.lniclal 

Mes 1 Nov-99 

Mes 2 Dic-99 

Mes 3 Ene-00 

Mes 4 Feb-00 

Mes 5 Mar-00 

Mes6 Abr-00 

Mes 7 May-00 

Mes 8 Jun-00 

Mes9 Jul-00 

Mes 10 Ago-00 

Mes 11 Sep-00 

Mes 12 Oct-00 

Mes 13 Nov-00 

Mes 14 Dic-00 

Mes 15 Ene-01 

Mes 16 Feb-01 

Mes 17 Mar-01 

Mes 18 Abr-01 

Mes 19 May-01 

Mes20 Jun-01 

Mes 21 Jul-01 

Mes22 Ago-01 

Mes23 Sep-01 

Mes24 Oct-01 

Mes25 Nov-01 

Mes26 Dic-01 

Mes27 Ene-02 

Mes28 Feb-02 

Mes 29 Mar-02 

Mes 30 Abr-02 

Mes 31 May-02 

Mes 32 Jun-02 

Mes 33 Jul-02 

Mes 34 Ago-02 

Mes 35 Sep-02 

Mes 36 Oct-02 

Mes 37 Nov-02 

Mes 38 Dic-02 

Mes 39 Ene-03 

Mes40 Feb-03 

Mes 41 Mar-03 

Mes42 Abr-03 

Mes43 May-03 

Mes44 Jun-03 

Mes45 Jul-03 

13 I 

ESTIMADO DEL GASTO MENSUAL DE AIRE COMPRIMIDO 

0.958 

0.7 

0.00% 

0.75 

Max.Demanda 

(Kw) 

7.5200 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

60.00 

E.Activa FP

(Kw-H)

0.0303 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

0.00 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

21271.57 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

21271.57 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

21271.57 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

21271.57 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

25525.88 

Factor utillzaclón compresor: 0.02 

Evaluamos la energla eléctrico consumido 

por el compresor y lo valorizamos 

E.Activa HP E.Reactiva Importe 

(Kw-H) (KVAr-H) Total 

0.0474 0.0122 { us $.) 

0.00 0.00 0.00 

0.00 0.00 0.00 

0.00 0.00 0.00 

0.00 0.00 0.00 

0.00 0.00 0.00 

0.00 0.00 0.00 

0.00 0.00 0.00 

0.00 0.00 0.00 

0.00 0.00 0.00 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

5728.47 8082.19 27.33 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

5728.47 8082.19 27.33 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

5728.47 8082.19 27.33 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

5728.47 8082.19 27.33 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30,99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

6874.16 9698.63 30.99 

Etapa 

Pre 

Operativa 

Etapa 

de 

Producción 
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ESTIMADO DEL IMPUESTO A LA RENTA 

Suponemos la depreciación de la máquina en 10% de la Inversión Inicial 

a lo largo de cinco anos 

lnvorelón Doproclaclón Imp. Renta 
TiemPO Mosca Pro-Oporollva Credilo 

Mes O lnv.lnicial -36,050

Mes 1 Nov-99 -16,010

Mes 2 Dlc-99 -8,450 Etapa 

Mes 3 Ene-00 -24,654 Pre 

Mes4 Feb-00 -12,205 Operativa 
Mes 5 Mar-00 -12,205

Mes6 Abr-00 -3,236

Mes 7 May-00 --4,298

Mes 8 Jun-00 -10,894

Mes 9 Jul-00 lnver=-128004 -2, 133

Mes 10 Ago-00 -2, 133
Mes 11 Sep-00 -2, 133 

Mes 12 Oct-00 -2, 133

Mes 13 Nov-00 -2, 133

Mes 14 Dic-00 -2 133

Mes 15 Ene-01 -2, 133

Mes 16 Feb-01 -2, 133

Mes 17 Mar-01 -2, 133 3840.12 

Mes 18 Abr-01 -2, 133

Mes 19 May-01 -2,133

Mes20 Jun-01 -2, 133

Mes 21 Jul-01 -2, 133

Mes 22 Ago-01 -2,133

Mes23 Sep-01 -2, 133

Mes 24 Oct-01 -2,133 

Mes 25 Nov-01 -2, 133

Mes 26 Dic-01 -2, 133 Etapa 

Mes27 Ene-02 -2, 133 de 

Mes 28 Feb-02 -2,133 Producción 

Mes29 Mar-02 -2,133 7680.24 

Mes 30 Abr-02 -2,133

Mes 31 May-02 -2, 133

Mes 32 Jun-02 -2,133

Mes 33 Jul-02 -2,133

Mes 34 Ago-02 -2,133

Mes 35 Sep-02 -2,133

Mes 36 Oct-02 -2, 133

Mes 37 Nov-02 -2, 133

Mes 38 Dic-02 -2,133 

Mes 39 Ene-03 -2,133

Mes40 Feb-03 -2, 133

Mes 41 Mar-03 -2, 133 7680.24 

Mes42 Abr-03 -2,133

Mes43 May-03 -2, 133

Mes44 Jun-03 -2, 133

Mes45 Jul-03 -2, 133



COK: 

TEA: 

TEM: 

Tlemoo Meses 

Meso lnv.lnicial 
Mes 1 Nov-99 
Mes2 Dic-99 
Mes3 Ene-00 
Mes4 Feb-00 
Mes5 Mar-00 
Mes6 Abr-00 
Mes 7 May-00 
Mes8 Jun-00 
Mes9 Jul-00 
Mes 10 Ago-00 
Mes 11 Sep-00 
Mes 12 Oct-00 
Mes 13 Nov-00 
Mes 14 Dic-00 
Mes 15 Ene-01 
Mes16 Fe!>-01 
Mes 17 Mar--01 
Mes 18 Abr--01 
Mes 19 May--01 
Mes20 Jun--01 
Mes 21 Jul--01 
Mes22 Ago--01 
Mes23 Sep--01 
Mes 24 Oct--01 
Mes 25 Nov--01 
Mes 26 Dic--01 
Mes 27 Ene--02 
Mes 28 Feb--02 
Mes 29 Mar--02 
Mes30 Abr--02 
Mes31 May--02 
Mes32 Jun-02 
Mes33 Jul--02 
Mes 34 Ago--02 
Mes35 Sep--02 
Mes36 Oct--02 
Mes 37 Nov--02 
Mes38 Dic--02 
Mes39 Ene-03 
Mes40 Feb--03 
Mes41 Mar--03 
Mes 42 Abr--03 
Mes43 May--03 
Mes44 Jun--03 
Mes 45 Jul--03 

0.0800 

20.00% 

1.67% 

MantenlmienlD 
Mec-éi.ct 

C+F,Com Montaje 

-36,050 o 
-16,010 -1,338 

-8,450 -1,688 
-24,654 ·2,984 
-12,205 -3,426
-12,205 -4,668 

-3,236 -5,787 
-4,298 -6,339 

-10,894 -1, 118 
-121 
-121 
-121 
-121 
-121 
-553 
-121 
-121 
-121 
-121 
-121 
-121 
-553 
-121 
-121 
-121 
-121 
-553 
-121 
-121 
-121 
-121 
-121 
-121 
-553

-121 
-121 
-121 
-121 
-553 

-121 
-121 
-121 
-121 
-121 
-121 
-553 

Mant.(tasa anual): 

Proy crecimien ventas: 

I.G.V: 

10% 

0.010 

0.18 

Producción 
JM+<lP Super, Operarios 

Montale Prod. Produc. 

-355 o o 

.779 o o 

-991 o o 

-991 o o 

.779 o o 

-779 o o 
-1,203 o o 
-1,732 o o 

-355 o o 
.355 -209 -1,924 
-779 -209 -1,924 
-991 -209 -1,924 
-991 -209 ·1,924

-76 -209 -1,924 
-129 o o 

-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924
-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 

-129 o o 

-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924
-76 -209 -1,924
-76 -209 -1,924

-129 o o 
-76 -209 -1,924 
-76 -209 ·1,924 
-76 -209 -1,924
-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 

-129 o o 

-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924
-76 -209 -1,924 

-129 o o 

-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 
-76 -209 -1,924 

-129 o o 

EVALUACION ECONOMICA 

Peso prom (kg/ml): 

VAN: 

TIR : 

EGRESOS ( U.S. S 1 
Eneriila 

JT+<lP Enargla GI.P 
Dirección Elkttica 

o -52 o 
o -52 o 

o -52 o 

o -52 o 

o -52 o 
o -52 o 
o -52 o 
o -52 o 
o -52 o 

-246 -2,427 -10,710 
-246 -2,451 -10,814 
-246 -2,475 -10,919 
-246 -2,499 -11,025 
-246 -2,523 -11,132 

-24 -2,246 -8,430 
-246 ·2,572 -11,349 
-246 -2,597 -11,459 
-246 -2,622 -11,570 
-246 -2,648 -11,682 
-246 -2,673 -11,795 
-246 -2,699 -11,910 

-24 -2,403 -9,019 
-246 -2,752 -12,142 
-246 ·2,778 -12,260 
-246 -2,805 -12,379 
-246 -2,833 -12,499 

-24 -2,522 -9,465 
-246 -2,888 -12,742 
-246 ·2,916 -12,866 
-246 -2,944 -12,991 
-246 -2,973 -13,117 
-246 -3,002 -13,244 
-246 -3,031 -13,373 

-24 -2,699 -10,127 
-246 -3,090 -13,633 
-246 -3,120 -13,765
-246 -3,150 -13,899
-246 -3,181 -14,034 

-24 -2,832 -14,170 
-246 -3,243 -14,307 
-246 -3,274 -14,446 
-246 -3,306 -14,586 
-246 -3,338 -14,728 
-246 -3,370 -14,871
-246 -3,403 -15,015 

-24 -3,030 -15,161 

0.340 

120,637 

4.336% 

Airo 

Comprim 

o 
o 

o 

o 
o 
o 

o 
o 
o 

-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-27 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-27 
-31 
-31 
-31 
-31 
-27 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-27 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 
-31 

>.Qua 

o 
o 

o 

o 
o 
o 
o 

o 
o 

-156 
-158 
-159 
-161 
-162
-136 
-165 
-167 
-168 
-170 
-172 
-173 
-146 
-176 
-178 
-180 
-182 
-153 
-185 
-187 
-189 
-190 
-192 
-194
-163
-198 
-200 

-201
-203 
-205 
-207 
-209 
-211 
-213 
-215 
-217 
-219

Jllanlan. 

R..,.,...,, 

-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285
-285
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285 
-285
-285 
-285 
-285 

Donde COK : Costo de oportunidad 

TEA: Tasa Efectiva Anual 

TEM: Tasa Efectiva Mensual 

INGRESOS ( U.S. S l 
Total de PToyec Tocal do 
Egresos LO.V Vintas lngnsos LO.V 
lncl. lGV Crwdtto (mi lnd. lOV CT'tdllD 

-42,955 o o 
-21,070 6,498 o o 

-12,711 2,891 o o 
-33,128 1,530 o o 
-18,668 4,447 o o 

-19,910 2,206 o o 

-10,869 2,206 o o 

-13,205 592 o o 
-14,389 783 o o 
-18,913 1,970 900,00) 28.886 
-19,489 2,450 909,00) 29,175 -4,406 
-19,854 2,473 918,090 29,467 -4,450 
-20,010 2,496 927,271 29,762 -4,495 
-19,252 2,520 936,544 30,059 -4,540 
-13,833 2,544 945,909 30,360 -4,585 
-19,569 2,002 955,368 30,663 -4,631 
-19,731 2,592 964,922 30,970 -4,677 
-19,893 2,617 974,571 31,280 -4,724 
-20,058 2,642 984,317 31,593 -4,771 
-20,224 2,667 994,160 31,909 -4,819 
-20,391 2,692 1,004,102 32.228 -4,867 
-14,724 2,718 1,014,143 32.550 -4,916 
-20,731 2,138 1,024,284 32.875 -4,965 
-20,904 2,769 1,034.527 33204 -5,015 
-21,078 2,796 1,044,872 33,536 -5,065 
-21,254 2,822 1,055,321 33,872 -5,116 
-15,399 2,849 1,065,874 34.210 -5,167 
-21,610 2,241 1,076,533 34,552 -5,219 
-21,791 2,904 1,087,298 34,898 -5.271 
-21,974 2,931 1,098,171 35.247 -5,323 
-22,159 2,959 1,109,153 35,599 -5,377 
-22,345 2,987 1,120,244 35.955 -5,430 
-22,533 3,016 1,131,447 36.315 -5,485 
-16,400 3,044 1,142,761 36,678 -5,540 
-22,915 2,394 1,154,189 37,045 -5,595 
-23,108 3,103 1,165,731 37,415 -5,651
-23,304 3,132 1,177,388 37,789 -5,707 
-23,501 3,162 1,189,162 38.167 -5,764 
-21,383 3,192 1,201,053 38,549 -5,822 
-23,902 3,154 1,213,064 38.935 -5,880 

-24, 105 3,253 1,225,195 39,324 -5,939 
-24,310 3.284 1,237,447 39.717 -5,999 
-24,517 3,315 1,249,821 40,114 �.059 
-24,726 3,347 1,262,319 40.515 -6,119 
-24,938 3,379 1,274,942 40,921 �.180 
-22.802 3,411 1,287,692 41.330 �.242 

lmp.Ronta 
CAdllD 

(Depncladónl 

0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 

3840.12 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 

7680.24 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 

7680.24 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 

FLUJO 

NETO 

-42,955 
-14,571 
-9,820 

-31,597 
-14,221 
-17,704 

-8,663 
-12,613 
-13,606 
11,944 

7,730 
7,635 
7,753 
8,788 

14,486 
8,465 
9,154 

13,119 
9,405 
9,532 
9,661 

15,627 
9,317 

10,055 
10,189 
10,325 
16,493 

9,965 
10,740 
18,561 
11,023 
11,167 
11,313 
17,783 
10,929 
11,759 
11,910 
12,064 

14,536 
12,307 
12.533 
20,373 
12,854 
13,017 
13,182 
15,697 

w 

w 



CONCLUSIONES 

l. En este informe se ha tratado de explicar de una manera sencilla y práctica el

funcionamiento y cuáles sorr las etapas de producción de una empresa textil de 

nuestro medio, que fabrica tejido plano de algodón; centrando el análisis ha 

determinar el tamaño de la empresa por medio de la cuantificación del volumen de 

producción. 

2. Para la compra de un activo fijo, intervienen muchos criterios, por ejemplo: debe

ser técnicamente adecuado para el fin que se persigue, deben analizarse que la 

operación y funcionamiento de la máquina está relacionado con otros servicios que 

probablemente no se disponen; por lo tanto este tipo de decisiones ha de ser 

analizadas por técnicos con un amplio conocimiento de la necesidad y de las 

bondades de la máquina. 
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3. Como se explicó en los pnmeros capítulos, se estimó que la ejecución del

proyecto desde el momento de la toma de decisión de compra hasta que la máquina 

empiece a trabajar en producción tomaría veintinueve semanas, tiempo que fue 

cumplido con mucha exactitud. 

4. La intención de este trabajo, ha sido relacionar al lector con un caso real, donde

los criterios de ingeniería aplicados de una forma práctica dan resultados muy 

satisfactorios, ya que sin perder la rigurosidad del cálculo, se han tomado las 

decisiones adecuadas en el momento adecuado; la cual es una condición necesaria 

para mantenerse en un mercado tan competitivo como es el nuestro. 

5. Actualmente, siempre se tienen que tener muy claros los conceptos de eficiencia

y calidad; en este sentido se ha tratado de explicar y sustentar las modificaciones y 

mejoras realizadas a la máquina con la intensión de tener costos operativos bajos, un 

producto de buena calidad, pero sobre todo que brinde seguridad a las personas e 

instalaciones. Durante los últimos cinco meses que está operando la máquina, los 

resultados son mejores que los esperados, llegando la eficiencia a alcanzar niveles 

del 82%, comparativamente con la otra máquina donde no se puede sobrepasar el 

77% semanal. 

6. Se ha puesto mucho énfasis en la necesidad de capacitación que debe tener el

personal relacionado con máquinas y equipos de producción, ya que gracias a esto, se 

logra operar con niveles de seguridad adecuados, que dan como resultado bajos 

costos de operación y buena calidad de los productos. 
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7. En un trabajo de montaje de maquinaria, donde intervienen muchas áreas de la

ingeniería, deben realizarse con la participación de técnicos especialistas de cada 

área, con la finalidad de ejecutar el trabajo en el menor tiempo posible. Un problema 

común de los encargados de plantas de producción es pretender realizar todos los 

trabajos con su propio personal; lo que ocasiona la dilatación del tiempo y la pérdida 

de oportunidad para colocarse en el mercado que se pretende captar. 

8. La tendencia moderna es ha usar la electrónica para meJorar y facilitar la

operación de maquinaria; por lo tanto se debe tener muy claro que en los técnicos 

modernos no debe existir el divorcio que había antiguamente, específicamente entre 

mecánicos y electricistas. Muy por el contrario se requiere que exista un 

conocimiento compartido de todos los campos para poder hacer frente a las 

necesidades que imponen las innovaciones tecnológicas. 

9. Si bien es cierto la máquina tiene una alta capacidad de calefacción, alrededor de

l '400,000 kcal/hr, esta no se está usando en toda su magnitud, esto se refleja en el 

consumo de combustible real vs el calculado. Por este equipo pasan la totalidad de 

artículos de doble ancho, el promedio ponderado no sobrepasa los 1800 mm y el peso 

promedio no es mayor a 300 gr/m lineal , pero se podría inferir que se le deje la 

máquina correr a velocidades mucho mayores; las limitaciones no son del tipo 

mecánicas si no de las características del tejido. 

10. Cuando se hizo el análisis de la inversión y se tomo la decisión de ejecutar el

proyecto, fue apoyándose en los 120,637 dólares de valor actual neto con una tasa 
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interna de retorno mensual de 4.336%, además de la oportunidad que presentaba este 

mercado y que actualmente la demanda ha crecido al orden de los 200,000 m por 

mes 
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PROGRAMA PARA EL DESMONTAJE. MANTENIMIENTO Y NUEVO MONTAJE DE LA RAMA TENSORA MONFORTS 
1T ACTIVIDADES 1999 2 000 

4 6  4 7  48 49 50 51 52 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 

1 Desmontaje de la máquina en Chile ........... 

2 Llenado de contenedores .. 

3 Adecuamiento de la zona para el montaje .. ······-··········· ...... 

4 Traslado de Calandra Ramisch ............. 

5 Traslado de Calandra Doble Ancho ........... 

6 Construcción de loza de cimentación .......................... 

7 Pedido de transformador de 220 V a 380 V ·········-····· .... ········································-··········· ···-

8 Instalación de linea de fuerza ···-·····-··-·-·············

9 Instalación de linea troncal de gas. . ................................... 

10 Desmontaje de la máquina de los contenedores .. 

11 Arenado de toda la estructura ·•············•···· 

13 Pintado de toda la estructura ......... 

14 Inicio del montaje de estructura ................... ·•···•••····•····•·····•···

15 Colocación del aislamiento al piso ········---··-·············· 

16 Recuperación y reparación de cubiertas 11 O m2 ······-··-·····-·················-

17 Alineamiento y nivelación de la maquina ···-···

1 8  Desarmado y revisión total de la cadena .................... 

19 Reparación de tres articulaciones de las rieles -·················· 

20 Fabricación de calizas de bronce ··········-········

21 Reparación de cabezales introductores ········-···

22 Pedido de repuestos para la cadena ························-·····························---�---··-··-----·_..·

23 Revision de los rieles ..................... 

24 Reparación de toberas de secado 16 pzas ..................... 

25 Pedido de las nuevas guias de carbón ········-·-·········--·····-·····--·······---···-.. ---·-·· 

26 Cambio de carbones a los cojinetes de los gusanos ...................... 

27 Fabricación de soportes nuevos .................... 

28 Reparación de ejes del sistema intoductor ····-···

29 Revisión caja PIV entrada (Cambio total de rod) .... ........ 

30 Revisión tres cajas PIV saNda (Cambio total de rod.) .............. 

31 Desarmado total de los ochos quemadores ··-·········-··-·-···-··-···················-···

32 Fabr.de piezas y repuest desgastados de quemad. . ........ ___ ,.. ...........

33 Colocación de cubiertas. ·-······-·········-··············----···-·

34 Montaje de quemadores ····-······· ····-·············· 

3 5  Cambio de valvulas automaticas de entrada de gas -······ 

36 Revisión las valvulas salen, de aire (16 valvulas) 
i 

-·-······-·· 

37 Desarmado deocho ventiladores princip. de circul. ·-··--···---·

� 
� 



38 Barnizado de estarores, 

39 Fabric.nuevas poleas para compersar los 60Hz 

40 Fabricación de nuevos ventiladores de los motores 

41 Cambio de cables a las bomeras de los motores 

42 Cambio de rodamientos a los ventiladores 

43 Repara asientos de rodajes y canales chaveteros 

44 Armado de los ventiladores 

45 Mantenim de cajas reductoras de apertura de rieles 

46 Reparación ejes de transmisión de apert. De rieles 

47 Montaje de rieles y nivelación 

48 Anclaje de cabezales de entrada y salida 

49 Revision motor principal de accionamiento cadena 

50 Revisión del motor del foulard 
51 Revisión motores enderezadores de trama (02) 
52 Revisión de los dos motores de sincronismo 

53 Revisión motor de accionam. Del abridor de cadena. 
54 Revisión de motor para aire de los quemadores 
55 Revisión de los dos motores guiadores de entrada 
56 Revisión de los dos motores de exhaustores 
57 Repararación de ventiladores exhaustores 
58 Reencauche de rodillos del foulard 
59 Montaje y nivelación del foulard 
60 Reparac y fabric de repuest cilind. Neumaticos 
61 Mantenimiento sistema de accionamiento foulard 
62 Revisy armado del plegador y enrollador de salida 
63 Cableado eléctrico general de la máquina 

Conexión de la máquina con linea de fuerza 380 V 
65 Solución del tablero electrice principal 
66 Prueba de todos los motores electricos OK 
67 Pruebas de presión de gas para los quemadores 
68 Modificación electrónica al mando del quemador 
69 Pruebas en banco de los.nuevos controles 
70 Prueba de partes móviles mecánicas 
71 Fabricación de platinas para la articulación 
72 Solicitud repuestos tablero eléctrico (incompleto) 
73 Fabric. de nuevo tablero para control de quemad. 
74 Colocación de nuevas guias de carbón 
75 lnstalac.de todos los accesorios para los quemad. 
76 Montaje de estructura para productos aprestantes 
77 Instalación de circuito cerrado de televisión 

......... 
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78 Pintado total de la máquina 
.................................... 

79 Pintado de tuberias 
80 Instalación de exhaustores y sus duetos 
81 Fabricación de chimeneas para exhaustores 

82 Fabricación de toberas de la entrada y salida 
83 Reparación de toberas de enfriamiento a la salida 
84 Reparación del sistema enfriador. 
85 Reparación de mallas 24 piezas 
86 Colocación barandas de protec.a lo largo de maq 
87 Colocación de la cadena 
88 Lubricación de cadena 
89 Prueba de los quemadores 
90 Prueba de la maquina 

............. --··-······ ·-···
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(8) Morganite lsolantes Térmicos Ltda. INFOAMACAO DE PRODUTO 

MANTA KAOWOOL®l260 

• Disponfvcis, para pronta entrega, com
diversas combina<;oes de dimensoes e
densidades.
• Baixa condutividadc térmica e energía
térmica armazenada.
• Resistencia elevada a choque térmico e
ataques químicos.
• Boas características acústicas e de
prot�ao contra-fago.
• Alta flexibilidade, faciliLando cortes e
instalac;ao.

A Manta Kaowool é produzida a partir de 
sílica e alumina de alto grau de pureza. O 
resultado sao fibras refratárias totalmente 
inorganica.s, adensadas e agulhadas de forma 
a garantir boa resistencia mecánica ao 
manuseio e instala�o. 

\ 
PROPRIEDADES FÍSICAS 

Cor ....................................................... Branca 
Deosidade (kg/m') .................................... 64-192 
Espessura(mm) ........................................... 6-51 
Temperatura Máxima ("C) 
Uso CootCnuo ........................................... 1100 
Uso Limite................................................ 1260 
Pacto de Fusáo ("C) ..................................... 1760 
Di�etro das Fibras (µ,médio) .......................... 2,8
ComprimeotodasFibras(cm,médio) ................ 10-25 

REPRESENTANTES EXCLUSIVOS 

.REFRACTARIOS PERUANOS S.A. 

APARTADO 2626 LIMA 1 - PERU 

TELF.: 452·3570 FAX: 464· 1181 

PROPRIEDADES QUÍMICAS 

Os produtos de fibra cerámica Kaowool 
possuem excelente resistencia a ataques 
qu1m1cos, exceto ácido fluorfdrico, 
fosfórico e álcalis fortes (ex. Na20, K20). 
A Manta nao é afetada por óleo ou água. 
Suas propriedades tém1icas e físicas sao 
restauradas apó:; sccagem. 

ANÁLISE QUÍMJCA 
(% peso, após queima) 

Alumioa (A11O,) ............................................ 47 
Sílica (Si O-) . ... . .. .. .... .......... .. . . . . . .. .. •. . . . . . .... .. •. 53 
OutrO'- .......••••.•.••••..•••..•.......•.•.•••.....•..•.•. trn�os 

---------------------------------�Mo�•�"'--=--=----:-------
Thenna/ Ceramics 

¡ lorganite lsolantes Térmicos Ltda. • 
Fábnca 
Rue Oercv Perein,. B3 - Zona Industrial de Santa Cna - AJ - CEP 23555.190 

Tel.: (021) 395-2368 - 395-2164 - 396-2400 - Telox: 21 32781 - Fax. (0211 395-2405 
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Thermal Properties 

Kaowool 8Ianket 
Thcrmal conductivity Jl vnrious dcn�itics 

,<aowool Blank,H J. 4, 6. d lb,./cu. h. 

1--+--+--+--+--+--+--+ -o:';'-t---+---+---t-
,d / 

-+--'---+--+--+--+--+-�·,¡ 
1 1 .., /,t

-
-t-

-
--,1--+--t-

-
i 

/ ... }--+--t-----l---1 
I .:,/ -+---+--+--+---+--+---J+-- ,"· r-+--+--+--,---; 

/ ,¿,/ 1---+--t----,i--t--t-,
v
--r

/
A---+--+--+--f------l 

/ /1 ,,,,> 
/ V ' -:o"

i 
/--+

-
-+

-
-+--+

-
---1 -+--+--+--+-,t--7<r--¡'o ,, --+--r--+---t 

/ / 
.,.,

c.

_"_· t-
1

--t---t-l ---t-----, t V/ /��,.., 

:!00 � &'.>O l\00 1CX)() 1200 1(.(')Q 1600 1900 2000 .'.!.200 �4'.10 2800 

R Value: The "R" value for ceramic fiber blanket is 
defined as t:ie inverse of the "K" value multiplied by 
the thickness (inches). R value@ 70º F per ASTM 
C518-76 for , ... 6 lb/cu.ít. is 4.151inch. 

Typical Applications 

Uses for Blanket include: 

Furnace ldln. reformer, 
and boiler linings 

- Laboratory ovens 
Oven linings 

Furnace door linings 
and seals 

Furn3ce repair 
- Annealing furnace linings 
- Reheat furnace llnlngs 

lnvestment casting 
mold wrap 

Stress relieving blankets 
Reusable steam and gas 

turbine insulation 
- Soaking Pit Seals 
- E.xpanGion joint packing 
- High temperature 

gasketing 
- Fire protection 

Procees Furnece linings 
- heeters 
- reformers 
- ethylene 

- Acoustic3I service 
- Cryoc:;enic insulolion 
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Product lnformation 

Kaowool@ Cerilrnic Flber 

Standard Sizes 

Kaowodl Blanket is manufactured in the 
following lhickncsscs .:rnd sizcs: 

Sl;indilrd Roll Sizes ................... 25' x 2'. 25' x 4' 
Thicknoss. inches . . . . • . . • . . . . . . . . . '.',. '.',, 'h. 1. 11.�. 2 
DP.nsity, lbs./cu. 11. . . . . . . . . . . . . . 3. '1, 6. 8, 10, 12 

> 

o 
V> 
"' 

� 

Note: not all densitics ovoilablr. in oll lhicknqses 

G 

s 

J 

Speclal Testlng 
Pressure drop across Kaowool Blonket 

at Varlous Oensltles 
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O 5 \ 1 O 15 20 2 5 30 

Air flow velocily (ft/min) 
Mllilary Specill=tions & Approvals 
Mil-1-23128A 
Mil-1-24244 
Mil-1-231268 

3, 6 lbsJcu ft. bl;,nket 
1\1/ blankets 

6. 8 lbs./cu.tt. blnnkel 

Non Combu,tlblllty Cla,.lllcallon per UL 723/ASTM-84 for ull 
dcnsitle,. 
Flnme Spresd 
Fuel Contribution 
Smoke Developed 

Acoustlcal Per1or111ance Per ASTM C-423-84 A & E-7g5 
Sound Abso,pllon C0<>lllclon1 

Kaowool 
61onk�I 250 Hz 500 Hz 1000 Hz 2000 Hz �ººº ll.l NRC 

1 •· -4 lb.s/cu.U. .29 � .00 1.04 .99 _ga, .85 

1 - -8 lbs/cu.lL .so .91 .91 .91 ,94 .60 

2" -4 Iba/cu.". .92 t.0f t.01 1.0.J 1.10 1.00 

2"·8 lbs.lcu.", .80 .72 86 .92 1.02 .85 

Refer to lhe Materi;;¡I Safety DaIa Sheet (MSDS) lor 
Product Safe\y lnformat,on. 

o

o

o

Dais ar� s.versfe resulta of test3 conducted under :;tandard proc�dures and are 3Ubject lo varietion. Reaufb :;hould not be usad ror :;pecificalion purpos"33 

March, 199i 5 14-209 
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LABORATORJO DE NORMALIZAC1ÓN 

DE 

PETRÓLEO Y DERIVADOS 

FACULTAD DE INGENIERfA DE PETRÓLEO DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL DE INOENIERfA 

INFORME DE ENSAYOS N ° IE- 74199 

TXY71ÑFÓRMÁCIÓN GENÉRAL DÉL SóLÍCITANTÉ 
1 .1 Solicitante(Nombre Legal) 
1 .2 Dirección Legal 
1.3 Provincia/Departamento 
1.4 Tetefonos/Fax 
1 .5 Registro Unico del Contriouyente(N° ) 
1.6 Solicitud para Servicios de Ensayos(Nº ) 
1.7 Fecha de Recepción de Solicitud 

2.1 Producto(Nombre Genérico) 
2.2 Identificación de las Muestras Recepcionadas 

2.3 Marca Comercial o Especial de las Muestras 
2.4 Número de Muestras Recepcionadas 
2.5 Cantidad de Muestra Recepcionada 

ltern ENSAYOS 

Muestra A 

Análisis Cromatográfico 

METANO 

ETANO 

PROPANO 

ISOBUTANO 

N-BUTANO

1-PENTANO

Muestra B 

2 Análisis Cromatográfico 

METANO 

ETANO 

PROPANO 

ISOBUTANO 

N-BUTANO

Av. Túpac Aman1 210, Rlmac. Pabellón D1. 

TEJIDOS SAN JACINTO S.A. 
Av. Brasil 730 - Breña 
Lima/ Lima 
331-0450, 3307431 / 433.-0223 
38137964 
SS-197-99 
99- 10- 05 

Muestra A 
Muestra B 

2 

RESULTADOS OBTENIDO METODO DE ENSAYO APLICADO 

0.4835 

0.8382 

51.0357 

19.1293 

28.5132 

0.0002 

0.2024 

3.6428 

82.2385 

6.2477 

7.6686 

Cromatografía de Gases 

Crom;:itografia de Gases 

--·--
, ·  

\��a
; \ 

\ O- \ '\ ,•�=--�-� � � 

\ ...... ., :--� ,._'j \ • •• '' ' '.•' •• "O . 

'. /;�;¡;-; .. ,.:;, 
'-� 

Teléfonos: 381 ·J845 4a 1-1070 ( Anexo 286 ) Fax; 481-2553 

.. /// 
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LABORATORIO DE NORMALJZAC!ÓN 

DE 

PETRÓLEO Y DERIVADOS 

FACULTAD DE INGENIER(A DE PETRÓLEO DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL DE lNGENlERIA 

/// ... 

2 ele 2 IE-74199 
Especiricaciones sobre el uso del Informe 
• El presente informe de ensayos se refiere unicamente a la muestra analizada. 

• Cualquier corrección o :?�;n:�nda er. el contenido del presente documento, lo anula automatlcamentc. 

• Las enmiendas al presente documento no efectuadas por el LONP0. constituyen un delito contra la re pública y el lnrractor es sujeto de 

sanciones civiles y penales reguladas por dispositivos _legales vigentes. 

• Esta prohibida la reproducción parcial del presente iníorme de ensayo. 

El uso de la reproducción parcial también constituye un delito contra la re pública 

• El presente infon:ne de ensayos es válido por noventa (90) dias c�lendarios, contados a partir de la fecha de su emisión. 

• El presente informe de ensayos, el logotipo y nombre del LONP0 no pueden ser utilizados para fines publicitarios. 

Salvo previa autonzac1ón escrita del Decano de la Facultad de lngeniena de Petroleo-UN! 

�------/.,. ).�º"A; "-

Rimac, 14 de Octubre de 1999. 

.' • . > 1•<16, <'.)� 

(: - .:.-�-
"'

·��-:-��; \ •/" ' f C-, ' 

-.:\���? .... ,:- ·, 

.,.,, ;,,_,.,,, r \." 
·!·-1 

f. lng.- BE)\TRtZ ADANIYA HIGA- Jefe L0NPD 

Laboratorio Oficial de Normalización del Petróleo y 0crivados�FI P ' 

Av, Túpac Amaru 210, Rlmac. Pabellón D1. Teléfonos: 381·3S45 481-1070 ( Anexo 286) Fax: 481-2553 



NORMAL PARAFFtr!S 

i',lcLhnno ................... 
ELhn110 .................... 
l'ropnno ................... 

j-Dulnne .................... 

Penlnne ........... , ....... 
l!oxnn� ............•....•.. 
lleptnno ................• ,. 
Uctnne .......•..•.•....... 

!'<onnne .........•.......... 
Ur.cnn(I ...........•....•... 
Unuec1rno .................. 
O,x.leco.ne .................. 

!S0-PARAFFrns

bobutnne .................. 

2-:--Icthyll1ul11110 l [�opcnlnnc) 
2,2-Di111elh_1 lpropn11e (:',;eo-

pcntnnc) ................ 

2-�!elhylpcnlane. (!�1ihc�n11I') 
:J. :,,1 elhy 1 ¡x:11 t nne ... .... 
'.l,'2-Di111e.lhrlliuln110 (:',;w-

hcxn11e) .................. 
2,:J-Dimclhyll,utn11c (Di-

i.,opropyl) ................ 

2-1\!el l1ylheu11c (bohepta11e). 
3-1\fethrlhe:i:nne ............ 
:J-Elhylpcn lJ1I10 ......... , .. 

. 2,'.l-Dimetbylpcnlnne ........ 

2.3-Dirncthyl¡°,en lane ........ 
2,1-Dimelhylpenlnno ........ 
3,3-Dimelhylpenlane ........ 

ron�1t;u 

Cll, 
(' 111, 
c,11, 
C,ll,o 

C1II,1 
c.11,. 

C, 11" 
C,JI,. 

C,11:o 

C,0ll11 
c,,11,. 

e ,,H" 

C,11,, 

C,!!11 

Cill11 

(" ,ll 11 

e ,ll" 

C,B,. 

e.u,. 

C,Il,. 
C,H,. 

C,1!,. 

C 1H 11 

e ,11,. 

C,H,. 

C1ll11 

PilYSICAL CONSTAIITS OF HYDROCARDOITS 

¡ vJ, ,'u or.NRIT"\' DOILINU �lf.LTINO 
�IULf.C. l'UINT ro1:-;-r 

WT. 
ºy "r Sp C..:r º.\ PI (ill° ¡,;oº Lb /¡¡ni

--- ---
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72. 1 <J0.9 -'.!01.5 u·• -�.' .OJ 1 !i.'.?5 

80.:! 155.7 - l:J\J.5 HI. ü .üül :J. 5:3 

100 '2 '.!U\J .'.! -1:Jl.1 7-1. '.! IJ>iH !J. 7:J 
11-1.'2 '..!58. :.! - ;u.:1 ti8 IJ _;o; :, . HU 

l'..'S. '..' 30:1. 1 - f,l . .'i IJ-1. ,; . ; '.1'..! 11 UI 
1-1:!.:I :1.1:í. '..' - �1 :, lil .:1 . 7 :1 1 ,; 11 
l51J :¡ :)8-1.-1 - 1·1.1 5S./ . 7-1·1 ll. l'.J 
l i'O. J -121. :1 + 1-17 j(j 1 . ; ;j;\ () ,,-. - ' 

58.1 10.9 -255 IJ l:!U .: ii:I ·1./i!J 

72. 1 S:l. '.l -:.!55 .. i '.l·I ') ('') r 
1-J ;, . �u 

i'.!. 1 4!.J. () + :.?. l 11). -, . ;", <); 1. !)i

f\lj. 2 l·IO. 5 - '2·15 s:1.:; . li.",.� ;¡_.p; 
l!ll. 2 145. 9 -[80 8() 1) . llfi'J r ·-

,J,,)I 

so.'..! 121.5 -1-li.O 8-1 D . tl:i� 5.1-1 

8íl.2 130.4 - [98 S �l .U .filil\ 5. 5-1 

100.2 194. 1 - IS0.8 7J.; .liWl 5.üf\
100.2 197.5 - 18:2.U i:J.O .W'.! !i. ;o 
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A-9a. Densidad del aire

ITtmp. 
\Jti aire 

·e

Ocnsidad del aire rn kilogramos por m,lro cUhko 
p:ua l:u presione, manomllr-ic:u tn bar lndlc::1dt1s 

(Bo.sodo en una presión atmosférico de J.OJJ]J bar y un p�so molcculnr de 18.97) 

o 0.5 1 1 2 J 4 5 
b:.ir b:u b;,1 bar b;.ir b:1r b:.ir 

6 7 
bar b:,u 

8 9 1 0 11 12 IJ 14 15 16 17 
bar bar b:.ir b:.ir b.ir bar b:.ir b:u b:ir bur Oº 1.29) 1.9)012.568 J.844 5.12 6.J9 7.67 8.95 10.22 11.50 1 2.77 H.05 15.J2 16.60 17.88 19.15 20.4) 2 1 .70 22.98 5 1.269 1.896 2.522 J.775 5.0J 6.28 7.5J 8.78 10.C>-l 11.29 1 2.54 IJ.80 1 5.05 1 6.30 17.55 18.81 20.06 21.JI 22.56 10 1.247 1.862 2.477 J.708 4.9J 6.17 7.40 8.6J 9.86 1·1.09 12.J2 IJ.55 14.78 16.01 1 7.H 18.47 1 9.71 20.94 22.17 15 1.225 1.8JO 2.4)5 J.644 4.85 6.06 7.27 8.48 9.69 10.90 l l.J I IJ.J2 1 4.5) 15.74 16.95 18. 15 1 9.J6 20.57 21.78 20 1.20-1 1.799 2.J9J J.581 4 .77 5.% 7. 15 8.J4 9.52 10.71 11.90 1).09 14.28 15.47 16.66 17.84 19.0) 20.2l 21.41 f---=275- 1'"'1 -. 1,.-,8,-,4+.-l.-=7768"'11'"'2""'. J'"5,.-,J+.-J ""'. 5-=27¡+4,--_76 ""9 -+c5--,.8c,6,--t77 .-::o-=J-+78-:. 2"'"0 '937-1-1- 0-. 5-J-+-1-1 -. 7-0-+--I -2 . -8-7 ... 1_4 __ 0-_l_..._l _5 -. 2 1 1 6. J 8 1 7. 5 5 j 1 8. 7 1119.88 2T05 JO 1 .165 1.7J912.Jl4 J.46J 4.61 5.76 6.91 8.06 9.21 10.Jb 11.51 1 2.6611).81 14.96 16.11 17.26118.4 1 19.55 20.70 J5 !1.146 1.71112.277 J.407 4.54 5.67 6.80 7.9J 9.06 10.19 11.J2!12.4 5 I J.58 14.71 15.85 16.?81 18. 1 1 19.24 20.J7 1 

1g 1::m ::�1�:n�? rm t�; �1� 1t�� �:�� t:1
1
�:�� :¿:�� :rrn:nl :�:�! :�:�¡ :t;�1:n�1:t�1 �gJ�.__6_0 __ ¡�1-.06-0-+--l .-5-8J_l_2-. l-06-.--J_-l-5-2+4-.-2-0_..._5_,-4�1-6.-2-9-+-7 -.J-J-+--8-.J--8-1 9.4 J 1 0.4 7 ! 1.5 2: 12-.5-6-+--I J-_-6-1 - 1 -4 -.6-6-+-15 ___ 7_0_: 1-6-. 7 -5-1 -17 ___ 7_9,_1 _8-.8-4-< 70 ¡i.028 l.5J712.0441J.060 4 08 !5.09 6.11 7.12 8.1-1 9.15 10.17 11 .18 .,12.20 IJ.21 14.lJ 15.24· 16.261 17.28 18.29 80 !'-º 1.49),1.986 2.97) J.960,4 95 5.9) 6.92 7.91 8.89 9.88 10.87. 1 1.85 12.84 13.83 l-1.8 1 '15.80116.79 17.77 90 o.912 u52:1.932i2.89 1 J.85 1 4.81 5_11 66._5153 71._�198 88 .. �52 9.61 10.51;11.53 12.4 9 1J.45 11 41._4021;1 1�--�6511165_.8392 1161._8282 1 100 0.946 l 41J"l.880l2.8 14 J.748 4 68 15.62 , 9.)5 10.28,11.22 1 2. 15 13.09 , , 1 1 20 ¡o.898 1.H 2 · 1. 78412.6 1 1 J .55114 .H 15 .J J 6 .2 1 1. 1 o 1. 9""9-+-3--_-'--9-'--1 '-

I 
--9-. 1-6'--

1
-1.,..0...,.6...,.5-+-1 ,-_.,...5 3,-!--1..,.2_.4_,2.,.....13,..._.,...3·1-14. 19 11 15.081 15. ni 140 0.855'11.276,1.698 2.541 J.J85,4.2J 5.07 5.91 6.76 7.60 8.45 9.29 1 0.13 10.?7 11.82 12.66'13.51 14.35 15.19 

1 :ig ¡g:m ::�rn::�l� t��� um�:�t5:1:� u; t�l ¿:�� nt t��- t�� :�:�; :ri:�; :;� :i:�f:�:t�·
1
:��� 1 200 !0.7•6i l .1141 1.48312.2 1 9 2.955'3.692,4.4 3 5.16 5.90 6.64 7.J71 8.11! S.85 9.58 10.J2 1 1.06. 11.79• 12.53 13.26 220 ;0.716jl.069_ 1.42312.12912.83613.5•2,4.25 4.96 5.66 6.J7 7.08 7.78¡ 8,49 1 9.20 9.90 10.61111.3 1 :12.02 12.73240 0.688 1.027. 1.367 2.046 2.725 3.404:4.08 4.76 5.44 6. 12 6.80 7.48. 8.16.I 8.84 9.51 10.191 10.87111.55 12.2J 260 ¡o.662 10.989·1.316! 1 .969 2.62313.27713.930 4.58 5.24 5.89 6.54 1.10

¡ 
1,85 8.51 9.16 9.81 10.n¡11.12 1 1.11280 0.6J8I0.95311.268l1.898 2.528 13.15813.788 4.42 5.05 5.68 6.J I 6.94 7.57 8.20 8.83 9.46110.09 10.72 11.J5 JOO 0.61610.92011.224!'.8J2l2.44013.048!J.656 4.26 4.87 5.48 6.09 6.70 7.JO 7.9 1 8.52 9.13 9.74jlO.J4 10.95 18 j 19 \ 20 JO 40 j 50 1 60 70 80 

b:.ir j b.ar I bar bar b;,ir I b.;r b:.u b:.r b:u ºº 12 4 .25125.53:26.81139.6 52.J 1
1

65.11 77.8 
s 23.82125.07126.32 J8.8 51.4 63.9; 76.4 10 2J.40_24.63125.86 38.2 50.5 62.8 ¡' 75. 1 15 22.99124.20125.41 37.5 49.6 61.7 73.8 20 : 22.56 2J. 79124.98 36.9 48. 7 1 60.6 . 72.5 251'22.2212).39:24.56136.2 1 4 7.9 l 59 6 ,. 71.3 JO 21.8512J.00;2 4 . 1 5 35.6147. 1 

1
58.6 70. 1 35 21.50j22.6Jl23.761J5.I 46.4 51.1 69.0 40 2 1.16122.27'23.J81J4.5 45.6 56.8 67.9 

50 20.50 121.58 22.66 J).4 44.2 55.0 65.8 60 11 19.88 ¡'20.93 21.98 Jl.4 42.9 53.4 ;6).8 70 19.JI 20.J2:2 1.H 31.5 41.6 51.8161.9 80118.76 19.75120.7) 30.6 40.5 50.J 60.2 90 18.24 19.20 120.16 29.76 J9.4 48.9 58.5 100 17.75 18.69'19.62 28.96 38.J 47.6 57.0 120 16.85 17.H; 18.62 27. 4 9 )6.4 45.2 54.1 140 16.0-1 16.88'11.12 26.11 J4.6 n.o 51.5 160 15.JO 16.IOi 16.91 24.95 JJ.0 41.0 49.1 180 14.62 15.J4j 16.16 2J.85 J 1.5 39.2 46.9 200 14.00 14.74115.47 22.84 J0.2 37.6 44.9 220 IJ.4J 1 4.14114.85 21.91 28.98 J6.0 4J.I 240 12.91 13.59 14.27 21.06 27.85 34.6 4 1.4 260 12.4) 13.08:¡IJ.73 20.27 26.81 33.3 39.9 280 11.98 12.6 1 IJ.24 19.54 25.83 J2.I 38.4 )00 11.56 12. 1 7 12.78 18.86 24.94 Ji.O 37.1 

90.6 89.0 
8 7 .4 85.9 84.4 83.0 81.6 80.J 79.0 76.6 74.3 72.1 70. I 68.1 66.) 62.9 59.9 S 7.1 54.6 52.J 50.248.2 46.4 44. 7 4).2 

1 OJ.J, 101.51 99.7 1 98.0 96.3 94. 7 9J. I 91.6 90.1 87.-1 84. 7 82.J 79.9 77.7 75.6 71.8 68.3 65.2 62.J 59.7 
5 7.2 
55.0 5J.0 51.0 49.J 

Tabla 
1
de densidades del aire 

Las tablas A-9a se han calculado según la ley ele los 
gases perfec!Os dada antes. La corrección debida 
a la supercompresibilidad, desviación de la ley de 
los gases perfectos, seria un valor inferior al 30Jo y 
no se ha tenido en cuenta. 
La densidad de otros gases puede determinarse a 
partir de estas tablas, multiplicando la densidad del 
aire por el peso especifico del gas, con relación a l 

aire, dado en las tablas A-7. 
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Nlvolos tlplco• tia llu111l11ocl6n pnr:, el lrnboJo, en lumons. 

Fnhrlcncl\'\11 e.Je nulomúvllcs: 
Linea tlc 111on1t1Jc 1070 

Mo111nJe ,Jcl chnsls J20 

l'ahrlenc16n tlcl rcslo 
<lcl nutc: 

l':ulcs 
MoniaJc 
Tc1 ml1wcló11 e 

Inspección 

Trnl>ajo qufmlco: 
l lorno3 m:irHJ!'llC5, trinques 

pnr, ebullición, 
sce11tlorcs est6llcos, 
crlslollzntlorcs por 
grnvctlatl 

J lornos r.1cc:í11lcos, 
gcncrn<.lorcs y 
nlnmblqucs, scc:u.lorl.!s 
mcc!rnlcos, 
cvnporadorcs. flltros, 
crlslnlltauorcs 
mcc:\nic.os, 
blnnqucaúorcs 

Tnnf)\1cs pnra cocer, 
cxlraclorcs, 
filtros, 

nltrn<lorns, cubos 
ckclsolfllcas 

Mu11ln_caru:u y nsccn!.orcs 

Tnllcrcs de forjn 
(y soltl11durn) 

fu11dicl6n: 
l lornos de recocer 
Limpieza 
Preparnción ucl moltlc: 

Material fino 
Material medio 
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107 

107 
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Malerlnl lino 
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Gr:1111lc 
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Cul>llolc 
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1070 

5J8 
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107 
107 

í-ahric:1c1t,11 c.k hil-rro y acero: 
l.nmlnatlo en c:ilienl� 107 

Acnboc.Jo, �anc.Jns �,, 
collcntc 

Hccocldo en cnjn 
rroccso de lomlnodo 

162 

en cnllcnlc S4 
Tcrml11nclón de pl::inchns 107 
Noves de hornos 107 
Dccnpnúo continuo 162 
Lnrnlnndo en frío 162 
Toller tic cilindros 162 
Tcr111lno1cló11 del loml11odo 

en Ido 162 
Locol ¡rnro corte 107 

Loc11I de lon1l11ntlo 111101 1 ú2 
l)ccnpntlo Mesto 107 

Cilindros de lemplotlo 162 
Dccopodo de galvonltotlo 107 
l\ecocldo 107 
fnbrlcnclón de lubos 
Oc5bnrbndo 

107 

5JB 

Plotolor'l,"' de corga 51 

To1llcrcs mcc�nlcos: 
Dcsbostc y mccnnlzndo 2 H 
Trnbnjos rnetllonos tic 

banco y mcc::inlzodo, 
1111\qulnn.s nuloml\tlcns 
corrlcnlc�. c:1111crllnt.lo 
grueso. pull<.Jo mcúlnno, 
pullmenlnclón 5J8 

Trnl>njo, tlc banco y 
1nccnnl1.odos linos, 
ndqulnos nutondilcns 
dcllcndns, csmcrllodo 
111cdlo, pulido lino 
y pullrncntaclón 

Trnbajo de banco y 
mccnnlzado extrníln0, 

1070 

cs111erllndo lino 2140 

Alninccnomlcnto exterior 

Fnl>rlcnclón de pnpcl: 
J\.tczclnúorns refino y 

sntl11:1do 
Tcr111l1111do, corlnúo Y 

nco11dlclo11:1do 

M:íc¡ ulnns de popcl 

Arcos tic eslnclonnmlcnlo 

10 
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5J8 

270 

21 

lh:cul,rl111lcnlo 111c1állco 
Pulido )' nhrlllanlatlo 
l'lnntns ll!r111lcn�. s:ilns 

tic m.1qulnn5, c;-ilc.Jc.ras: 
Snl::1 de c:ildcrns 

107 

214 

(plnlnío, 111a Uc mn11Llos) 107 
Lnborn1orlo (lufmlco 21'1 
Ocpósilo de c:irbóu 

(pl�nln de acarreo) 107 
Edificio de lrllurnclón 

de carbón 
Sol;, tic condcns:H.Jorcs 

(�nin de 111rhinn�) 
S11111� tic co11t1ol (1:11 

107 

107 

plano v1.:rlkal) J20 
G;ih..:ría <..le calcnl:1<..lores IU7 
Toller mcc.ínlco 5JA 
Snl:, tic l>omb:is 

(o 1urhl1t11�) 107 
Zonn de bomhns 

(o lurulnns) 107 
J,.. ren de operaciones de 

llnvcs o conlroles 162 
Snln tic lurbln:-ts (plunta 

<le operaciones) J20 
IJomhn de OF:ll:-t 107 
Arc:.i pnrn el tr=itnmicnlo 

de aguo l 07 

Trnh11Jo ele cl111p11:1 111c1:·i11n1:.: 
Mf1qulnns <llvcr�:-1s. tr;1haJu 

ele banco, corrlc111cs 21-1 
Pu111.011:1dorns. prcusns. 

clznllo1s, es1amp.1<lorns. 
lrcíll.1dor:1s, lrilbnjos de 
l,a11co rncdlnnos t 214-270 

Inspección de cs1a1lacJo 
de chnpns 

Huecos ele cscnlcras y 
corredores 

Locrtlcs de nlmncenamicnto. 

107 

107 

m:1tcri:1lcs pc�ntlos S·t 
Motcrlalcs mc11innos 107 

t-.lntcrlnlcs rlnos. 
rcqulrle11do c11ld:1Uo 

Depósitos 

Sold:-ttluro e ll11111in:-tcióu 
general 

llu1nlnncl611 de palios 

5-1 

1 S 

En s\1 :1plic:1clón los valnrcs nntcriorcs pueden ser nproxlmndos: por ejemrllo. 107 -- 100. (N. ,Id T 1 

r ¡, 



Fuente lumlnorn 

FJuorcscentc: 
l?rccalentndo 40 W y 90 \V 
Arranque rdpldo 40 W 
Arranque lnstantdnco: 120 cm, 

180 cm, 24-0 cm T-12 

lnclndescentc: 
L.imparas con bombilla stdndard 

!..ámparas rcncctoras: 
550 W, haz estrecho, R57 

600 W, haz esirccho, R5 7 

500 \V, haz ancho, R52 

800 W, haz ancho. R52 

550 \V , haz r:,cdlano, R57 

800 W, haz mediano. 

!vlcrcurio: 

400 \V A-Hl 

400 w E-HI 
700 \V A-HIS 

1000 \V A-Hl2 
1000 \V A-li 15 
3000 W A-H9 

Lámparas con reflector: 

400 W K-Hl 

400 W L-HI 

R57 

Mercurio, con corrección de color: 

400 \V J-HI 

700 W B-HIB 

1000 w C-Hl2 
1000 \V B-Hl-5 

Revista Poiver. 
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Gula ¡,ar:, In ,clocclón do fucnlo� luminosa_, 

Allurn 
mínima 

m 

J,60 

para 
20 W 

VentaJns 

Gc.ncritl: Ljmpnr::i alto rcndlmicn10, lnrga 

vida, poco brillo, bucnn calidad de color: 
las lámparas de Jrrnnquc lnst:ant.1nco y ni
pide se encienden ln:;1Jn1áncamcnt� (.1n-:.1n
que rdpldo dentro del SCKUndo) y no ne
ce!it3n cebadores. 

Varia con el General: BaJo cos<o de lnstalnclón Inicial, 
número buena cJlldad de color, arranca lns1aotánc:i-

de vados mente. 

6 Buen ;endimicn10 del sistema en áreas alt::is 
7 y estrech3s, vida relativamente laq;;:i 

(2000 horas). 

4,5 
5,5 

5 
6 

5 .5 

5.5 

8 

10 

10 

12 

5 

7 

8,5 

8,5 

Buena iluminac!ón en superficie vertical, vida 
relativamente lar¡;a (2000 horas). 

Vida rclatlvamcn1e larga (2000 horas). pro
yec1ada para uso en sistemas de distribu
ción do 2:;o V_ 

Gc::ieral: L.1mparas de alto rendimiento. J3;-. 
ga vida, íácit mantenimiento, buen rendi
miento del sis1cma de iluminación (exce;,to 
con A-H9 en áreas estrechas y alt::is). 

Vida excepcional mente larg::1, rcltulvamente 
bajo brillo del arco. 

Vida exce;,cionalmen1c larga. 
Bajo costo de tr:Jnsíorrnador y bajJ.S pérdidas_ 
Alla producción de lúmenes: 
Bajo costo Ce lr:?nslormador y baJas pé, didas. 
Producción e :c:tremJdJrnen te alla de ltimenes. 

mínimo mantenimiento. 

Costo inicial de Instalación relativamence 
bajo. 

Alta iluminación superfici�I vcrtic::il. 

Sistcm:l dt allo rendimiento en 3.rcas es
trechas y alias. 

Gen,;;·ai: Luz blanca, alto rendimiento c!e 
la lámpara. larba vida, (;kit mantenimien· 
to, buena dicacia del sistema cuando se 
emplea el rcílcctor apropiado. 

Vida excepcionalmen1e larga, relativamente 
bajo brillo. 

Relativamenie bajo brillo, bajo cosrc de 
1ra1,s{ormador y bajas pérdidas. 

Mínimo número de arte{ac10s requeridos. 
Bajo costo de transíormador y bajas p¿rdi

d.::is; mínimo número de artefactos res�
ner:!dor. 

lncon,·c:nJ�:::itc.s 

General: Alto costo de lnsralaclón Inicial: 
gran nUmcro de 1.i.mpnra., ncccs.:1rln1, ccn 
problemas de man1cnJmicnto: bajo rc-�dl
micr.to del sisteTT.1.3 eo áreas c.strcchns y 
ollas_ 

Gencr::1I: Dnjo rc:ncimic:oto, conJ vida de 
l:imparas en comp.aracióo con otros lipos. 

Las liim::,ar;:is de alto briUo pueden producir 
di:slumbrnmiento directo y rcnejado; iluml
o::ición en su;,eríicic v1:nic..a.J rel.1tivamcnte 
baja. 

Lis l.:impar::1s d= al•.:> brillo pued�n produci� 
deslumbr::imiento cir:cto y r:!lejado; bajo 
rendimiento del si�rerna en áreas altas y es
trechas. 

Las lámparas de alt:! tcn�ión sen tis:crnmentc 
rr.e:ios c(icienu:s qt:c l:?s IJ.mpar::ts Ce tcn
sién norm31. 

Ge:i=ral: Oe(icienci3 de color C:!r::1c1cris1ica 
del :?reo de rr.e.;:"J;-io: las lá rr.paras no 
arranc:in a plc:,o brillo o r.o ceer.::ie!HJcn 
ins,an1.ine3men1e. 

;",;o compite económic:1m�n1·� con l.is 01r::is 
l=imp:uas de merct.:rio e!(! la lislJ. 

AltJ. �ensión en el rortalámp.:1r�s {460 V). 

.--\l1a l�:,sión en 1!I �nalámpara� (.;6� V). 

\lenas rendimiento qu� otras l.:impar.:1s de 
m::rcurio de ::111.1 potencia (·1a1ios). poco 
eíic:1ces en áre::is ��1rech::is r altas. 

El alto brillo de las lámparas puede oc,sio, 
nar deslumbramien10. 

Sis1cma poco ciica.z en :ircas estn:chas 
a I IJ.5. 

Baja ilumirrnción superfici::11 vertlc::11. 

G(!nerJI: La lámpilra no se enciende a pleno 
brillo o rec:ncicndc instan1á11eJ111en1e, 11-
ger-amenle menos efica.: que las Jjmparas 
de mercurio con'"l!ncionales. 

Alta tensión en el portalámparas (460 V). 

Al1a tensión en el por1.::iljrnp.1ras (·160 V). 
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lutorvoloc do rel::iclón del loc::il. 

Indice úcl locnl 

H 
G 
I' 

E 
l) 
e 

o 

¡\ 

Coeficientes 

Indice 
del 

local 

50% 

0.26 
0,32 

11 0.J8 
G 0.•IJ 
F 0,·17 

E 0,5) 
D 0,56 
e 0,59 
n 0,62 

¡\ 0.6;.I 

0,34 
0.42 

11 0,-18 
G 0,54 
r- 0,58 

E 0,6·1 
D 0,67 
e 0,70 
D 0,73 

¡\ º· 75 

0.3·1 
0,1J 

rt 0,49 

G O.SS 
r- 0,60 

E 0.65 
o 0,69 
e 0,72-
11 0.76 
A º· 711 

de 

80% 

JO% 

0,21 
0,27 
O,JJ 

0.38 
0,·12 

0,48 
0,52 
O.SS 
0,59 
0,61 

0,28 
0,36 
0,12 
0,48 
O,SJ 

OYI 
0,6) 
0,66 
0,70 
0,72 

0,28 
0,36 
0,42 
0,49 
0,54 

0,(,0 
0,6-1 
0.67 
0,72 
U, 75 

' 

llcJ11l:lú11 del lucnl 

lnlcrvnlo l'u1110 ccn11:1I 

Menos ele 0,7 

º· 7-0.9 

0,9-1.12 
1 .12-1 ,38 
I .J8- l ,75 

1,75-2.25 
2.25-2,75 
2,75-J,50 
3,50-4,50 

M�s de ,t ,SO 

utillznclón porn tipos 

0,6 
0,8 
1.0 
1,25 
1,50 

2,00 
2,50 
3,00 
4,00 
5,00 

genernle� clo 

l'nciorcs do rcílcxlón 
Tecito 

70% 50% 
Paredes 

10% 50% JO% 10% SO% )0% 

º· 18 0,25 0,21 º· 17 0,2J 0.19 
0,23 0,31 0.26 0,22 0,28 0,21 
0,29 0.J6 O,J2 O,W 0,JJ 0.29 
O,H 0,41 0,)6 0,33 O.J7 O.JJ 
0,)8 0,4 5 0,40 O,J6 0,40 0,)6 

0,44 o.so 0,46 0,42 0,44 0,•11 
0,18 O.SJ 0.-19 0,46 0,47 0,-H 
0.51 0,55 0,52 0,19 0,19 0,-16 
0.56 O.SR 0,55 0,53 0,52 0,-19 

0.59 0,61 0,58 O.SS 0.5·1 0,51 

0,2·1 0,33 0,2R 0.24 O,J l 0,26 
0,32 0,-1') 0,35 0,31 0,38 0,33 
0,)8 0,17 0,41 0,J7 0.-1-1 0.39 
0,44 0,52 0,47 0,4) 0,49 0.·15 
0,48 0,56 O.SI 0,4 7 0,53 0,49 

o.�5 0,(,2 0.H º· 5·1 O, 5H 0, 5·1 
0,59 0,65 0.61 O.SR 0,60 u.s 7 
0.62 0,68 0,64 0.61 U,C,J 0,60 
0,67 0,70 0,67 0,65 0.66 0,(,J 
0,70 º· 72 0,70 0,68 0,68 0,65 

0,24 0,J-1 0,28 0,2) O.JJ 0.27 
O.JI 0,42 0.J6 O.J 1 0.-11 0.35 
0.38 0.·lll 0,·12 0.JB 0.·17 0.4 2 
0,H O.SS 0.•18 0.-1-1 0.5J 0,-18 
0,-19 0,59 0.53 0,•19 º· S 7 0,52 

0,56 0,6•1 0,(,0 0,55 0.6} 0,59 
0,60 0,68 0.61 0,60 0,66 0.6) 
0.6·1 0, 71 0.67 0.6J 0.69 0,(,6 
O,ó'l 0.75 0,71 0.6') 0.7l º· 70 
º· 72 U,77 0,7-1 U,72 U,75 11, 71 

llumlnacl6n. • 

JO% 

10';� 50':'o JO-:'o 10�� 

0, 16 0.20 º· 17 O.IS 
0,21 0.25 0.12 º· 19 
0,26 0,29 0.26 0.23 
O.JO 0. ll O. JU 11.·2 7 
0.33 O.Vi 0,32 O.JO 

0,)8 0,39 O,Jr, O.J1 
0,4 l 0.-11 0,)9 0.J 7 
0 -14 0,-IJ 0,-11 O,J9 
0.4 7 0.·15 0,-IJ 0.-12 
0,-19 0:16 0,-15 0,-1-1 

0.2·1 O.JO t1 .:"í 0,22 

O.JO O.J6 ll.12 0,2'J 

0,)6 0.-11 O.J 7 0,3•1 
O.•I 1 U.·IC, 11.·I 2 U.J'J 
0,-15 0,·19 o.-1r, 0.4J 

11,11 º·''' 11. í 1 ll.•IR 

U. 5·1 11, 56 º· )-1 U.'.i2 

0,57 0.5� O.Só 0,5·1 
0,61 0.61 0.59 0.5 7 
0,6J O,C,2 0,61 0,60 

0,24 0.l2 0,27 0.2J 
O,l 1 0,-10 0.)5 O,J l 
0 .. 17 0,-16 0.·11 O.J 7 
0.-14 0.52 0.-17 0.-11 
0,-18 0,56 o.s� o.-rs

O. 55 0.61 U.SH O.SS 
1 0.59 U.65 0.(,2 ll, 59 

0.[,J 11_67 o.r,s U.62 
U.íiR ll,il 0,(,\) U.í,7 1 
U,11 U.l·I 0_7l. ". 711 i 
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;· 90 

a,f---------------------------------'-------------J 

11 
LámpJras especificadas por vatios o ,r 1r 

t-1:' 
n 1--- longitud. Diámetro exterior en octavos H 

de pulg3da (o tercio• de centímetro). � ¡;,� Ejemplo T-5 = 5/3"' de diámetro 1 ... 

;,,· 
:-11 

.. _ 
(5/3 de cm). ..., w 90 w 100 "' =i � � Í1/� if,d i t0. ...,w 

T-17 · -·-· ---- ---- ·--·· --·- . V/, 

... 

1 � m 4J � /,l---W/2--1 ..., w 
1-12 

'8 

'! l-V�-v,1-wA 

,, 1----------------!1/,�-í:��1/l--W.::t-�H 

l•f--�----

,. ,_______ _,

' 

vatios ¿¡· t:01 FZ'.: 
t.n r.17 � � 

)9 .., Sl 

� 
¼ 
¼ 

� 
� 

'-"ll 

LUmenes 01a11co fria ¡:-, 21:) no 700 � ;.):) 620 1cco 10:0 1m 2� 1!0:J !l!G ,a51 ILia 1J:O :,� l!!O Jo::G Jl!-) !o:j.J nx J100 J.&:X .�.!-J 

.:;;:;:¡u'!s de la lámpara 1H ,1,s ,160 ,160 .� ,x:o ,1JO ,lao _,,o ,llJ ,,JO ,,u 1,s!>J 1.sn 

,.;'.:!os de lzs lámpa:as is ., !a '7 J;,! !J 15, l 1-1 oO .. 

E:icendido ccn precalemamiento 

t? :a.. o! ..,

,XXJ ,,2s .:oo .t::i"ll ,,n .:-:o .,u 

1.,3 n ns 110 1q lH " 

::ncendido in.s�Jntane,:, 

Factores de funcionamiento para lámp.iras o tubos fluorescentes típicos. 

,,n ,?;O ,,:,) ,!:e 

.. � l1j 141 

:nce:'ldido :apido 

°' 
""' 
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Coroctcrlstlc�• cl.\clrlcas do tr:rn,foro11�c.Joros e.Jo c.Jls1riuucló11 mo11ufñ&ica 
1 trifásica e.Jo 60 Hz (continuación). 

Tr:111síonnadorcs trlí:'Sslcos; 1cnslón lle íunclonomlcnlo • 2·1U0/4160 :, :!·10/480 v 

c,iLlo porccntu:il de lcnslón 

T:,m:iiio. lmpcc.fancia. CII el 1 rnnsrormodor a corrlcnlc l'trdic.Jn l'�rdlc.Ja 

una f::nc, porccnt�jc de olcn:-. cnuzn porcc:ntu:,l porccn1ual 
kV/\ ZN• í-p 97% r-p 801}0 fp 50%, en el Cu en el 11Uclc0 

5 4,2/41,J• 3, 73 4. 19 4 ·ºº J, 12 1,23 
10 3.6/·I6,W• 3,20 3,H J. ;o 2 .55 0,83 

15 3,75/53.1 6 2,91 3.60 J. 7 2 2,2 O.H 
25 J.9/57,2° 2,65 J,66 3 .69 2 ,o; 0.63 
J7 ,5 4 ,02/GCl" 2,79 J ,70 4,02 1,9} O.SS 

50 4 .03/61 ,8• 2. 72 3.66 4,02 1 .82 o,; 1 
75 3,5·1/63.1 6 2.32 3. 17 J .5 J 1,60 0.53 

100 J,7/65° 2 .11 3.26 3.68 1.56 (l,;7 
200 3.92/71 .·1• 2.11 3 .23 3.R·I 1.l'i 0,·17 
300 3.61/7S.25• 1,74 2.33 3,46 o.�2 O.XU 
40'.J 3,77/71,'J• 1 ,97 J,09 3. iO 1,17 U,75 

C;,r11clcrístlcas eléclríc11s e.le transformadores de c.Jislribución mo11ofásica 
y trifásica e.Jo 60 Hz. 

Translormodurcs rnunol.lsicos; tensión de l1111clonomlcn10 · 2400 o 120/240 V 

Caldo porcentual de lcnslón 

Tam:-iiio, lmpccfancla. en el 1r.:insíormador o corriente Pérdida Pérdldo 
una lose, porccnlaje 

kVA Z/·�• lp 97 

3 2.7/32,90- 2,56 
s 2,7ill.:!2." 2,46 
7. 5 2.,/43.S• 2.3S 

IU 2. 7li.?..2:'. 2.29 
15 2,8/SI 6• 2,21 

· 25 2.8� 2,08 

37 .s 2,9161.8° 1,95 
so 2.9/64,7• 1.84 

75 J.5/69,4• 1,99 
100 3,S/1\Q q. 1.96 

de 
% 

plena c:irg:i 

lp 80 % 

2. 7 
2. 7 
2,66 
2,66 
2, 71 

2.64 
2.62 
2,'.iG 
2.94 
2,93 

lp 50 <¡, 

2.40 
2.51 
2 ,S8 
2,62 
2, 76 

2, ;9 
2,9 
2,89 

J,4S 
3 45 

porcc11tl1al porcentual 

en el Cu en el nüct:.::o 

2.27 0,93 
2.12 0,72 
1.06 0.6·1 
1,S8 0,57 
1, 74 0,51 

1,56 0,·16 
1.37 o.:;9� 
1,H 0.,12 

I.H O,J7j 
1 20 O 370 
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ÍÍ¡�)JCERI Compañia Elect1·0 Andina S.A.C.
/ OFICINA : Gcricr1tl no,Qoño N'' 1 0G · 01. 3 · F'll8blo Libre 'ir <l?.3·220� - '1?.:l·f\5\l:, r-r,x: 3:12· 1706 
< í'LANTA: Collc El Hierro 1G2 · Urb. lnl11nln� · Km. 18.5 · Pnn. Nor1e · Los ·olivos Y s20:06'1J Tclofox: 520· l 551 

.s« ,res 
¡Al cl611 
101:clón 
Jf: 
:T,Jono 
R renta a: 

CANT. 

E·r11l1II: cnn��drlm.corn.po • r:-rniJII: pl;i11lu-ceo@ddm.com.po 

: TEJIDOS "SAN JACINTO" 
: In,;¡. Osear Gorbieri 
: Lima - Perú 
: 433 0223 
: 331 0450 

LIMA· PERU 

PRESUPUESTO N
º 

T3-327/99 

__ F_c_c_f1_a_-1 l. ima. 29- N ov-99 
V/Ref. So/lc:/rurf Telefónica del 29111 /Il9 

El suministrn de Transformador ele Distribución Trilosico, fabr\c(ldo con núcleo de fierro silicoso <.Je 
grano ori1:1ntado laminado en frlo y llf"íollarniontos ele cubre eleclrolltlco de ella conduclivldad 
sumergido en Flcelte dieléctrico. 

· DESCRIPCtON PRECIO 
- :--r-:;:-----r;::-;;�;:;:;7,��;:-¡;::7,;;---------------------------+--=U:;n:..::l:::la::::1:..::lo:::__+-...:T..::o�l::caJ�-I , 1 �.IJill.!9TICAS 

Mnrca 
Tipo 
Potencie 
Relación de TraMformaclón en vacio 
Rolaclón de Transformación en carQa 
Frecuencia 
Grupo de Conexión 
Nro. de fases 
Nro. de aisladores en Prim0rlo/Secunclario 
Clase de Alslamiento 
Enfriamiento 
Nivel de Aislamiento en Primario 
Nivel do Aislamiento en Secundorio 
Altitud de operación 
Montaje 
Servicio 
N<Jrrna de Fabricación 

ACCESORJQ.9-

- Placa de caraclerlsticas.
- Pozo termométrico. 
- Tubo de llenado d� aceite con tapón incorporndo. 

CEA 
T300 
200 KVA 
220/390 Volt. 
220/300 Volt. 
60 Hz 
Dy5 

3 
:1 /3 

Ao 
ONAN 
0.6(2.5 KV 
0.6/2.5 KV 
1000 msnm 
Exterior 
Conllnuo 
ITINTEC 370.002 
IF.:C Pub .. 76 

- Orejas de lzamient0 para levantar la parte activa o el Transformfldor completo .
. Perno pare con!!Xlón de puesln a li�rrfl cfo lo cuba del Tronsformu<.Jor .
. Vétvula de vactudo y extror:cl6n úe mueslres de aceite. 
- Dotación de aceite dieléctrico, rnarca ELECTR/\ 77 ó simile1r.
- Sosa<; con perfiles en "U" para su fijación. 
- Vélvula de seguridad.

VALOR VENrA USS 
+ I.G.V.

VAN ........... . 
ondiclón de Pogo 
lazo de Ejecuct6n 
'alldoz do la Oforta 

:Ver Condiciones Cornercialos 
:Ver Condiciones Curnerdoles 
:30 Olas 

ACEPTADO 

.laborado por 
1Pflm 

: 12 �� / Lime, ................. ..... ...... ........ . 

/\.., l�I 
l'f\tMEKA rAL\RICi\ 1)1� TIV\NSFOP,MJ\DOIU'.S DI:: l)l-">1 I\IISUCION Dl'.L l'í�l"\U 

3100.00 



Fisher Controls 

( FISHERj 

lntroduction 

Scope of Manual 

This instruction manual provides operating, installation, 
maintenance, and parts information for the 630 Series 
regulators and relief valves. 

Description 

The 630 Series consists oí self-operated. spring loaded 
Type 630 Big Joe

® 
pressure regulators and Type 630R 

relief valves which are designed for maximum inlet 
pressures to 1500 psig (103.4 bar) and outlet pressures 
from 3 to 500 psig (.21 to 34.5 bar). 

Specifications 

Table 1 lists the specifications for the 630 Series 
constructions. 

lnstallation 

Personal injury, property damage, equip
ment damage, or leakage due to escaping 
gas or bursting of pressure-containing 
parts may result if this regulator is over
pressured or is installed where service con
ditions could exceed the limits given in 
tables 1 through 4 or where conditions ex
ceed any ratings of the adjacent piping or 
piping connections. 

To avoid such injury or damage, provide 
pressure-relieving or pressure-limiting de-

<t>Fisher Contro1s lnternaIiona1 lnc. 1955. 1990: AII Righls Reservad 
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630 Series 

lnstruction Manual 

630 Series Regulators and 
Relief Valves 

December 1990 Form 1243 

Figure 1. Spring-Loaded Type 630 Regulator 

vices (as required by the appropriate code, 
regulation, or standard) to prevent service 
conditions from exceeding those limits. 

Additionally, physical damage to the regu

lator could cause personal injury or proper
ty darnage due to escaping gas. -To avoid 
such injury or damage, install the regulator 
in a sale location. 

Beíore installing, inspect the unit for any darnage and 
any foreign material. The regulator or relief valve may be 
mounted in any position, however ensure that the flow 
direction corresponds with the direction of the arrow on 
the nameplate. Apply a good grade oí pipe compound to 
the rnale threads oí the pipeline. 
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630 Series ( FlSHERJ 

Table l. Specillca//ons 

Available Conliguratlons 

Type 630: Spring-loaded reduclng regulators 
Type 630R: Spring-loaded relief valvas 

End Connection Sizcs And Style 

11 1 or • 2-inch, screwed 

Maximum Allowable inlet Pressuresl'I 

Type 630 Regulators: See table 2 
Type 630R Relief Valves: See table 4 

Outlel Pressure Rangesl'I 

3 to 500 psig (0.2 to 34.5 bar) with intermediale 
values shown in table 3 

Maximum Allowable Outlet PressuresP> 

See table 3 

Maximum Allowable Pressure DropsP> 

See table 2 
1. The pressure/temperature tim1ts In tNs manual and any appllcat>te coae Of s13naard 

limr1a11ons should not be oceede<I. 

BIG JOE 

TYPE 6:JO l'--__ __,I DATE l.__ __ __, 
!PRI� R.A,H"X-;,-,1 PCRT 31Z[-IN. l,.()J( � OOCP-t--�I 

l.__ _ __..l l 1 �' -� 
WARNING 
l. IJ.U IN..IT PI09..R: EOJJ.U Ttt: W.X FlU3-R � PU:l S111t,0 

9':TTlr-<; � TOTAL ..:JT T
i 

QlaID 
1::,00 rlG. (�F1-S_li_ER�-) 

2. W.X CPOUTlr-<; WTlfl �
L. ___ ....J _  !:;

PS�IO!!..__:·=::;---' 

J. W.XI'°' E).6lGOCY WTlfl (c,jl,.., Fl'C3.ff 1 1 PSIG 

4. WTlfl � >.olE T>W4 1 1·PS1G ,OOV( V?Oll-lf 
MAY O�GE INiUNAJ.. PAAn. L... ___ _. _  

3 .  IN!T.ll.L. aie}U.T[. > J-0  MAIHT >.IN o,.¡_ y I N  Acx:x::R>>J<:E WITH 
INS'm...CT ICN M>NJ.lL 

TYPE 630 

Material Tcmperoture Capabililiesl'I 

Standard: - 20 to 150ºF ( - 29 to 66ºC) 
Optional: - 20 to 300ºF ( - 29 to 149ºC) 

Orifico Slzcs 

• 1/8 (3.2 mm),• 3/16 (4.8 mm).• 1/4 (6.4 mm). 
• 3/8 (9.5 mm), or • 1 /2-inch ( 12. 7 rnm) 

Coefficienls For Relief Valve Sizing 

ORIFICE SIZE, 

INCH (mm) 

WIOE OPEN 

1 /8-,nch /3.2 mm) onlice: 
3/I6-inch /4.8 mm) orilice: 
1 /4-inch /6.4 mm) orilice: 
3/8-inch /9.5 mm) orilice: 
1 /2-inch ( 12.7 mm) orilice: 

Approximate Weights 

13 9 
313 
55.1 
1225 
216.0 

1-inch End Connection: 25 lb ( 11.3 kg) 
2-inch End Connection: 30 lb (13.5 kg) 

e, 

28.4 

28.2 

27 .2 

26.6 

26.4 

BIG .xJE: <!!I 

T'l'PE 630A DATE C=7
:$-

REUEF VALVE 
RELIEF PRESSURE RANGE ¡ FlSHER'] 

PSIG 
L_ ______________ ..., 

WARNING 
l. MAX ALLOWABLE INU:T PRESSURE SUILO-UP ASQVE SPRING 

SET TING 1 1 
PSIG 

2. MAX EMERGENCY t<LET (CASING! PRESS. j I PSIG 
3. INSTALL, OPERATE 6 MAINTAIN ONLY IN ACCOROANCE WITH 

� 
INSTRUCTION MANUAL. 

TYPE 630A 

Figure 2._630 Series Nameplaces 

Vents 

When the unit is installed in an enclosed 
area or indoors, escaping gas may accumu
late and be an explosion hazard. Under 
these conditions the ven! should be piped 
away from the unit to a freely ventilated 

outdoor location away from air intakes, win
dows, etc. Protect ali vent openings against 
weather or !he entrance of any foreign ma
terial that may plug the ven! or affect opera
tion of !he regulator or relief valve. lnspect 
ali ven! openings periodically lo be sure 
they are no! plugged. lf the ven! is in an 
environment where freezing rain, ice, or 
snow could clog the vent, it is recommend
ed that a weatherproof vent be used. 

./ 
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Tablo 4. Sprlng-Loadod Typo G30R Reliol Valva Pressure Lirnif, 

Descrlplion Low-Pro35uro ílellef Volvo Hlgh-Prc��urc íloliof V;,fve 

Maxlmum Allowable Rolief Rollef Prossure Se1tlng Plus RoUof Prossuro Solllng Plu:; 

(lnlel ) Prossure, Maxirnum Allowable Buildup of Maximurn Allowable Buildup of 
Psig (Bar) 25 psig (1.7 bar) 250 psig ( 17 bar) 

Maxlmum Emergency 
lnlet (Casing) 75 (5.2) 550 (30.0) 
Pressurel11, Psig (Bar) 

Reliof (lnlot) Pressure Settlngs, 
3 to 8 6 lo 17 15 to 22 20 to 35 27 lo 50 30 lo 70 50 to 95 75 10 175 t 50 to 250 

Psig (Bar) and Spring 
(0.2 IO 0.5) (0.4 to 1.1) (1.0 to 1.5) (1.4 to 2.J) (1.9 to 3.5) (2.0 to d.8) (3.5 10 6.5) (5.2 10 12.1) (10.4 lo 17.3) 

Part Number 
OW0192 OW0191 OW0190 

27022 27022 27022 

1. Leakage or bu,sting ol pressure-conta1nin9 pans may occvr il lnlot prossuro exceeds 
!hase values. 

To avoid overpressure, provide an appro

priate overpressure protection device to 
ensure that none of the limits listed in ta
bles 1 through 4 will be exceeded. 

Regulator or relief valve operation below the limits spec
ified in tables 1 through 4 does not preclude the possibil
ity of damage from externa! sources or from debris in 
the gas line. lnspect the regulator <or damage after any 
overpressure condition. 

Startup 

Starting up the unit consists of opening the upstream 
block valve, introducing gas pressure. Use gauges to 
monitor pressures during startup. 

The range of allowable pressure settings is marked on 
the nameplate. 11 a pressure setting beyond the name
plate range is required, substltute an appropriate spring 
selected from table 6. Be sure to changa the nameplate 
to indicate the new pressure range. 

To avoid the consequences of over-tighten
ing the spring in spring-loaded regulators 
or rellef valves, consult table 5 and re place 
the adjusting screw with one of the corree! 
length when replacing the spring. 

Sorne pressure ratings are dependen\ upon the actual 
outlet pressure settings being used. For example, with a 
Type 630 regulator, outlet pressure must not exceed the 

OY066J lJ 1 d69 OW0191 OW0190 OY066d 1J1469 
OOOA2 27142 27022 27022 OOOA2 27142 

set1ing by more than 20 psig ( 1.4 bar) for law pressure 
constructions ar 200 psig (14 bar) for high pressure 
constructions. or damage to interna! regulator parts may 
occur. However. with sorne higher pressure ranges, the 
setting plus 20 psig (1.4 bar) or 200 psig (14 bar) 
exceeds the maximum emergency outlet (casing) pres
sure. Before increasing the setting. re fer to tables 3 and 
4 (as appropriate). Review the pressure limits far the 
spring range being used. and be certain that the new 
pressure set1ing will not result in an overpressure condi
tion. Always use a pressure gauge to monitor pressure 
when making adjustments. 

Adjusting Spring-Loaded Regulators and 
Relief Valves 

Loosen thel locknut (key 2. figures 5. 6 and 7) a top the 
spring case. While monitoring the pressure. rotate the 
adjusting screw (key 1, figures 5, 6 and 7) clockwise to 
increase set pressure or counterclockwise to decrease 
it. When the unit is regulating or relieving pressure al the 
desired value, tighten the locknut. 

Shutdown 

Slowly close the upstream block valve. 

Principie Of Operation 

This section describes the aperatian af the Type 630 
regulatar and the Type 630R relief valve with spring 
loading. Set pressure is changed with the adjusting 
screw an the regulator or relief valve. The Type 630R 
relief valve uses a light-spring far added stability. 

..,I 
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3. To remove Type 630 valve disk (key 21, figures 5 and 
6) or Type 630R valve seat 0-ring (key 37, figure 7), first 
disconnect remole vent pipe (if one is used). 

4. Unscrew the two c;:ip screws (key 31, not shown) that 
secure diaphragm adaptar (key 13) to body (key 23): 
remove diaphragm adaptar and attached sprlng caso 
(key 3). 

5. lf it is necessary to replace the lever (key 14), drive 
out the pin (key 15) and slide the lever out of the 
diaphragm adaptar. When replacing the lever, make 
sure the slot engages the connector assembly (key 12)
and replace the pin.

6. Rernove vaive, carrier assembly (key 22) from body. 

7. To replace seating surface:
a. For Type 630, use a 3/4-inch socket ·wrench to

remove and re-install valve disk and holder assembly 
(key 21, figures 5 and 6). 

b. For Type 630R, unscrew machine screw (key 36,
figure 7) and remove O-ring washer and O-ring (keys 32 
and 37, figure 7) frorn O-ring holder (key 21, figure 7). 
When reassembling, apply a good-quality gasket shel
lac to the machine screw thread. 

8. Use new orífice gaskets (key 19) and body gasket 
(key 16) when reassembling. lnsert valve carrier assem
bly (key 22) into the body befare re-installing the dia
phragm adaptar.

Note 
The spring case (key 3) must point �way 
from the inlet adaptor (key 18) on Type 630 
regulators as shown in figures 5 and 6. On 
Type 630R relief valves, the spring case 
must lace the same direction as the inlet 
adaptor (key 18) as shown in figure 7. 

9. Be certain the lever (key 14) engages the valve
carrier. 

1 O. Secure the diaphragm adaptar (key 13) to the body 
(key 23). Fil the inlet adaptar (key 18) to the body (key 23) 
and install and tighten the tour cap screws (key 17). 
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Replacing the Diaphragm 

1. To relieve spring compression, loasen locknut (key 2, 
ligures 5, 6, and 7). Turn the adjusting screw (key 1, 
figures 5, 6, and 7) counterclockcwise until spring com
pression is relieved. 

2. Disconnect remole vent line (if one is presont). 

3. Remove spring case (key 3) by unscrewing cap 
screws and nuts (keys 9, 1 O and 30) 

4. Remove diaphragm (key 11) and attached parts from 
the le ver (key 14 ). 

5. Unscrew cap screw (key 6) from connector head 
assembly (key 12) and disassemble the diaphragm 
assembly.

6. lnstall new díaphragm being certain that the dia
phragm is centered. Note that low-pressure cunstruc
tions use a diaphragm plate (key 8. figure S) on the 
spring case side of the diaphragm. lnstall new gaskets 
when repfacing diaphragm. 

7. When reassembling, be certain t11at the diaphragm 
connector is engaged in the lever. 

Note 

Be careful not to twist the diuphragm to 
lever attachment during assembly. Twisting 
will cause sufficient friction to interlere with 
the proper operation of the regulator. 

8. To ensure proper slack in the diaphragm. tighten the 
spring case cap screws finger-tight only. Compress the
spring slightly with the adjusting screw then complete
the tightening of the spring case cap screws and nuts.

Parts Ordering 

When corresponding with your Fisher sales office or 
sales r8presentative concerning this unit, state the type 
number and ali other pertinent information on tlie name
plate (key 34, figures 5, 6 and 7). 

When ordering replacement parts. reference tt1e key 
number and the eleven character part'number as found 
in the following parts list. 
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Figure 7. Spring-Loaded Type 630R Reliel Valve-High-Pressure Construction 

Key Oe5cription Part Number Key Oe�criplion 

20· Orilice (Conlinued) 23 8ody 
Slainless s1eel (NACE) 1-inch NPT. cast iron 

1 /8-inch (3.2 mm) 1K4166 X0012 1-inch NPT. sleel 
3/16-inch (4.8 mm) 1K4165 X0012 1-inch sleel (NACE) 
1/4-inch (6.4 mm) 1K4164 X0012 2-inch NPT, casi iron 
3/8-inch (9.5 mm) 1K4163 X0012 2-inch NPT. sleel 
1/2-inch (12.7 mm) 1K4162 X0012 2-inch sleel (NACE) 

21· Valve Disk Assembly 27 Ven! Assembly, Y602-12 
Type 630 only :;o Hex Nul. zinc plaled sleel. (used only 

For pressure ranges 10 200 psig (13.8 bar) wilh cast iron diaphragm adap1or. key 13) 
8rass holder. nilrile disk 184500 OOOA2 Low-pressure (10 req'd) 
Stainless sleel holder. nitrile disk 184500 00082 High-pressure (4 req'd) 
8rass holdér. polyurethane disk 1 P7351 X0012 31 Cap Screw, plaled s1eel (2 req'd) 
Slainless steel holder. polyurethane (not shown) 

disk 1 P735 I OOOA2 

8rass holder. lluoroelastomer disk 184500 X0042 32 0-Ring Washer (For 630R only) 
Slainless steel holder. 8rass 

lluoroelas1omer disk 184500 X0012 S1ainless s1eel 
For pressure ranges over 200 psig (13.8 bar) 33 Plug. plaled sleel (nol shown) 

8rass holder, nylon disk 1C1860 OOOA2 For 2-inch NPT bodies only 
Stainless sleel holder, nylon disk 1C1860 00082 34 Nameplate. aluminum 

8rass holder, TFE disk 1 C 1860 OOOC2 Type 630 

·Stainless steel holder, TFE disk 1C1860 00002 Type 630R 

NACE conslruclion 35 Orive Screw. stainless steel 
Far pressure ranges lo 200 psig (13.8 bar) (4 req'd) 

Slainless sleel holder, nilrile disk 184500 X0072 36 Machine Screw 

Slainless sleel holder. Type 630R only 

lluoroelaslomer disk 184500 X0082 Brass 
Far pressure ranges above 200 pslg (13.8 bar) Stainless slcel 

S1ainless steel holder, nylon disk 1C1860 00082 37' 0-Rlng 

Stainless steel holder, TFE disk 1 c 1860 00002 Type 630R only 

21 0-Ring Holder Nilrile 

Type 630R TFE 

8rass 103360 14012 

Slainless steel 1 03360 35032 

22 Valva Carrier 52 NACE Tag (nol sl1own), 18-8 slainless sleel 

8rass OW0186 1d022 53 Tag Wire (not shown). 303 s1a,nless sleol 

Stainless steel owo 186 35032 

Stainless steel (NACE) OW0186 X0022 

·Recommonded spare part. 

630 Series 

Part Number 

OW0209 OOOA2 
2N6990 OOOA2 
2N6990 X0092 
OW0215 19012 
2N6991 22012 
2N6991 X0032 

27A551 6X012 

1 A3527 24 122 
1 A3527 24122 

1 A3418 24052 

103359 14012 
103359 35072 

108293 28982 

1 F7496 11032 
21A549 SX012 

1 A3682 28982 

1 A6826 18992 
103364 35042 

102888 06992 
1 F5819 06522 

19A603 JX012 
1 U7581 XOOl2 

9 
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Figure 7. Spring-Loaded Type 630R Relief Valve-High-Pressure Conscruccion 

Key Oescriplion Port Number 

20· Orilice (Continued) 

21 • 

21 

Stainless steel (NACE) 
1/8-inch (3.2 mm) 
3/16-inch (4.8 mm) 
1 /4-inch (6.4 mm) 
3/8-inch (9.5 mm) 
1/2-inch (12.7 mm) 

Valva Disk Assembly 
T ype 630 only 

Fer pressure ranges to 200 psig (13.8 bar) 
8rass holder. nilrlle disk 
Slainless steel holder. nitrile disk 
8rass holder, polyurethane disk 
Stainless steel holder, polyurethane 

disk 
8rass holder, lluoroelastomer disk 
Stainless steel holder, 

1K4166 X0012 
1K4165 X0012 
1K4164 X0012 
1K4163 X0012 
1K4162 X0012 

184500 OOOA2 
184500 00082 
1 P7351 X0012 

1 P7351 000A2 
184500 X0042 

lluoroelastomer disk 184500 XOOl 2 
Fer pressure ranges ove, 200 psig ( 13.8 bar) 
8rass holder. nylon disk 1C1860 OOOA2 
Stainless steel holder, nylon disk 1 C 1860 00082 
8rass holder, TFE disk 1 C 1860 OOOC2 
Stainless steel holder, TFE disk 1 Cl 860 00002 

NACE constructlon 
Fer pressure ranges lo 200 psig (13.8 bar) 

Stainless s1eel holder, nitrile disk 184500 X0072 
Stainless steel holder, 

lluoroelastomer disk 184500 X0082 
Fer pressure ranges above 200 psig (13.8 bar) 

Stainless sleel holder, nylon disk 1c1860 00082 
Stainless steel holder, TFE disk 1C1860 00002 

0-Ring Holder 
Type 630A 
8rass 
Stainless steel 

103360 14012 
1 03360 35032 

22 Valve Carrier 
8rass 
Stainless sleel 
Stainless steel (NACE) 

·A�mmended spare part. 

OW0186 14022 
owo 186 35032 
OWO 186 X0022 

Key 

23 

27 
30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37" 

Oe,cription 

8ody 
1-inch NPT. cast iron 

1-inch NPT, sIeel 
1-inch steel (NACE) 
2-inch NPT, casi iron 
2-inch NPT, sleel 
2-inch steel (NACE) 

Vent Assembly, Y602-12 
Hex Nut. zinc plated steel, (used only 

wilh cast iron diaphragm adaplor. key 13) 
Low-pressure (10 req'd) 
High-pressure (4 req'd) 

Cap Screw, plated steel (2 req'd) 
(not shown) 

0-Ring Washer (For 630R only) 
8rass 
Slainless steel 

Plug, plaled steel (nol shown) 
Far 2-inch NPT bodies only 

Nameplate, aluminum 

Type 630 
Type 630R 

Orive Screw. stainless stcel 

(4 req'd) 
Machine Screw 

Type 630R only 
Brass 

Stainless steel 
0-Rlng 

Type 630R only 
Nitrilo 
TFE 

52 NACE Tag (nol shown), 18-8 slainless steel 
53 Tag Wire (not sllown), 303 stainless steel 

Part Number 

OW0209 OOOA2 
2N6990 OOOA2 
2N6990 X0092 
OW0215 19012 
2N6991 22012 
2N6991 X0032 

27A551 6X012 

1 A3527 24122 
1A3527 24122 

1A3418 24052 

103359 14012 
103359 35072 

108293 28982 

1F7496 11032 
21A549 5X012 

1 A3682 28982 

1 A6826 18992 
103364 35042 

1 02088 06992 
IF5819 06522 

19A603 4XO 12 
1U7581 X0022 

9 
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Figure 5. Spring-Loaded Type 630 Regulator-Low-Pressure Construction 

Parts List 

Note 

In this parts list, parts marked NACE are 
intended for corrosion-resistant service as 
detailed in the National Association of Cor
rosion Engineers (NACE) standard MR-01-
75. 

Parts Kits 

Type 630 regulator kits are for low or high pressure 
spring-loaded construction. Kits include necpreiie dia
phragm, copper inlet gasket material (for brass trim) or 
composition material (for stainless trim), and valve disk 
assembly material as noted. Orífice included only where 
indicated. 11 separate orífice is required, must be or
dered separately py appropriate part number based on 
orífice size and ·material. (lncluded are keys 11, 16, 19, 
21 and 20) 

Key De•criptlon 

Low Pressure 

Without orifica 
Brass/nitnle 
Brass/nylon 
Brass{TFE 
Stainless steel/nitrile 
Stainless steel/nylon (standard & NACE) 
Slainless steel{TFE 

With orillce (key 20) 
1 /2-inch (12. 7 mm) brass/nylon 
1/2-inch (12.7 mm) stainless steel/nylon 

Part Number 

R630X OOOL 12 
R630X OOOL22 
R630X OOOL32 
R630X OOOL42 
R630X OOOLS2 
R630X OOOL62 

R630X OOOLA2 
R630X OOOLB2 

Key OeocripUon 

Hlgh Pressure 
Without orifica 

Brass/nitrile 
Brass/nylon 
Brass{TFE 
Stainless steel/nitrile 
Stainless steel/nylon (standard & NACE) 
Stainless steel{TFE 

With orifica (key 20) 
1 /8-inch (3.2 mm) brass/nylon 
1 /8-inch (3.2 mm) stainless steel/nylon 

(standard) 
1 /8-inch (3.2 mm) stainless steel/nylon 
(NACE) 

1 /J.;nch (6.4 mm) brass/nylon 
1/4-inch (6.4 mm) stainless steel/nylon 
. (standard) 
1/J-,nch (6.4 mm) stainless steel/nylon 

(NACE) 

Pert Number 

R630X OOOH 12 
R630X OOOH22 
R630X OOOH32 
R630X OOOH42 
R630X OOOH52 
R630X OOOH62 

R630X OOOHC2 

R630X OOOH02 

R630X OONH02 
R630X 000HA2 

R630X OOOHB2 

R630X OONH82 

Type 630R Reiief Valva retrÓfit kit convens Type 630 
to a Type 630R. (lncluded are keys 20, 2 t. 32. 
34. 36 and 37) 

1/2-inch (12.7mm) brass/nitrile R630R X00812 
1/2-,nch (12.7mm) stainless steel/nitrile R630R XOOS 12 

1 Adjusting Screw. steel 
2 Hex Nut. zinc pi steel 
3 Spnng Case 

Low-pressure 

Cast iron 

Steel 
High-pressure 

Cast iron 

Steel 
4 Upper Spring Seat, zinc 

Pressure ranga to 275 psig (19 bar) 
Pressure ranga over 275 psig (19 bar) 

Sea table 5 
1 A3524 24122 

JC7809 19042 
3N6981 22012 

3C7808 19042 
3N6983 22012 

16A9812 X012 
16A9813 X012 



174 

630 Series 
( FISHERJ 

Table 5. Key 1, Ad¡us(lng Screw, S/eol 

SPRING AOJUSTING SCREW 
A0JUSTING SCREW LENGTH OF 

TYPE 
PART NUMElER PART NUMBER 

PART NUMBER THREAOEO PORTION 

(WIRE SEAL) lnche, mm 

owo 192 27022 1A2791 26962 1 R6299 26992 � 102 
0W0191 27022 182120 26962 1 R6300 26992 3-1/2 69 

630 
owo 190 27022 1 ASCOS 26962 1 R6065 26992 3 70 

OY0664 27022 1 ASO0S 26962 1 R8085 20992 3 76 
1J1469 27142 1 A5005 26982 1 R8085 20992 3 76 
1 K3709 27082 1 A5005 26962 1 R6065 28992 3 76 

0W0192 27022 1 A2791 28982 1 R6299 28992 4 102 
0W0191 27022 182120 28982 1 R8300 28992 3-1/2 89 

630A owo 190 27022 1 A5005 26982 1 R8065 28992 3 76 
0Y0664 27022 1 D3366 26962 1 R8301 26992 3-1/4 63 
1J1469 27142 1 D3366 28962 1 R8301 26992 3-1/4 83 

Table 6. Key 5. Regu/a/or Spring. Sleel 

Type 
.. Oullel (or Aelief) Prossure Sprlng Port Sprlng Color 

Sonlng, Pslg (Bor) Number Code 

3 10 10 (0.2 10 0.7) 0W0192 27022 Red Siripa 

Low·Pressure 
6 10 20 (0.6 10 1.4) 0W0191 27022 Olive Drab 
17 to 30 (1.2 10 2.0) 0W0190 27022 Silver 
27 10 40 (1.9 to 2.6) 0Y0664 27022 Green Stripe 

Spring-Loade<l 27 to 50 (1.9 10 3.5) owo 192 27022 Red Siripa 
Type 630 

46 to 95 (J.2 to 6.6) 0W0191 27022 Olive Drab 

High-Pressure 
90 10 150 (6.2 to 10.3) 0W0190 27022 Silver. 
150 to 200 (10.3 to 13.6) 0Y0664 27022 Green Stripe 
200 to 275 (13.6 to 16.9) 1J1469 27142 Blue Siripa 
275 lo 500 (16.9 10 34.5) 1 K3709 27062 Yellow Siripa 

3 10 6 (0.2 to 0.5) 0W0192 27022 Re<l Siripa 
6 10 17 (0.4 lo 1.1) owo 191 27022 Olive Siripa 

Low-Pressure 15 10 22 (1.0 10 1.5) 0W0190 27022 Silver 

Spring-Loaded 
20 to 35 ( 1.4 10 2.4) 0Y0664 27022 Green Siripa 

Type 630R 
35 10 50 (2.J 10 3.5) 1J1469 27142 Blue Slripe 

30 to 70 (2.0 IO 4.6) 0W0191 27022 Olive Drab 

High-Pressure \ 
50 to 95 (3.5 to 6.5) owo 190 27022 Silver 

\ 75 lo 175 (5.2 to 12.1) 0Y0664 27022 Green Slrlpe 
150 10 250 (10.4 to 17.3) 1J1469 27142 Blue Siripa 

While lt11s inlormation is presented in good f31lh and believed lo be accvrate. 
Fisher Controls does not <;uaraniee sausfaclory results from reliance upon suc.., 
intormation. Nom;nq coma,ned herem is ro be construed as a warranty or 
guaranree. express 01 imp11ed, regarding the performance. mercha11ta01lity, litness 

or any olher matter w,th respect to the products. nor as a rec::>mmendat1on to 
use any proouct or process ,n conUict wnh any p::11ent. Fisher Con1rols reserves 
the nght, w,thoul no11ce .. lo aller or improve thc des,gns or spec1ficalions of 

( FJSHERª) Fisher Controls 

lhe produc�s descnbed herem. 

For inlormat1on. coMact Fisñer Controls: 
Marshalltown.1owa 50158 USA 
Cernay 68iCO ;::,anee 

Sao Paulo 0542-' 8ra.z1I 
Singapore 2158 

-'••nreo ,n uS;. 



1--·····-·---···-· ---- ---· -----

175 

krom,I.' 
schrocler 

Kugelhahne 
Manual valves 
Vannes a bille 

EI_S,E, > GAUPPE 1.1 Edit1on 8.93 D/GB/F 



krprnf. 
schroder 

Zentralabsicherung � DN 50 
Central llame protection � DN 50 
sécurité central � DN 50 

Zentralabsicherung > DN 50 
Central flame proleclion > DN 50 
sécurité central > bN 50 

Gasregelstrecke für pe � 4 bar 
Gastrain for pe � 4 bar 
Ligne de gaz pour � 4 bar 

2 
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Kugelhi:ihne AKT 

// EG-13numustcr gcprüll und zcrlilizicrl 
// bcliebig'3 Einb;iulage 
11 besonders gulc Leichlgtlngigkcil 

durch Tcllondichtungen 

Anwendung 
Zurn Absperren von Lult. leichlem und 
schwerem Heizól. Wasser und allen 
Gasen nach DVGW-Arbeilsblall G 260/1 . 
und Lufl 

Manual valves AKT 

// EC lype-lested and certilied design 
// lilling posilion arb,trary 
// ol parlicularly easy aclion by means 

of leflon seal 

Application 
lor shulling of air. light and heavy luel oil, 
water an all lypes of gas in accordance 
with DVGW code of praclice G 260/1 and 
air. 

Vannes a bille AKT 

,;1 Type CE controle et certifié 
// posilion d'installation a volonlé 
// d'une marche particuliérement libre 

par un joint de leilon 

Application 
Pour arréler l'air, l'huile légére et l'huile 
lourde, l'eau et tous les gaz selon le co
de de pratique DVGW G 260/1 el l'air. 

Gcwlndc-Kugclhnhn 
8:wrciho /\KT . . ílp-82 
n:i<:11 DIN 3SJ7 Teil 1 
mil lnnengewinde nach DIN 2999 
Gohi\use:_Mcr,sing vernickell 
l<ugol: fvlessing verchrornl 
Dichlung: PTFE (Teflon) 
Oicillllf1r¡ 11u Scll;iltwnllo: Vilon 

Gewlndc-Kugclhilhn aus Sl�hl 
B;i11reillc AKT ... Rp-B3 
nach DIN 35•17 Teil 1 
mil lnnengewindc nach DIN 2999 
Geh(iuse: Slahl 
Kugel Mess,ng verchroml 
Dichtung: PTFE (Tellon) 
Dichlung zu Schallwelle: Vilon 

Threaded manual v<1lve 
version AKT ... RP-B2 
in acc. wII DIN 3537 par! 1 , 
wilh inlernal thread acc. lo DIN 2999 
housing· brass. nickel-plaled 
ball: brass. chrome-plated 
seal: PTFE (tellon) 
seal lo control shal: Vitan 

Threaded manual valve of sleel 
version AKT . . RP-B3 
in acc. wilh DIN 354 7 parl 1 
wilh interna! thread acc. lo DIN 2999 
housing: steel 
ball: brass. chrome-plated 
seal: PTFE (leflon) 
seal lo control shal: Vitan 

V;mnc :í bille laraudée 
construction Al<T ... Rp-B2 
selon DIN 3537 partie 1 
avec taraudage selon DIN 2999 
boilier: laiton nickelé 
bille: laiton chromé 
joint: PTFE (tellon) 
joinl a l'arbre de commande: Viton 

Van ne á bille laraudée en acier 
construct,on Al<T .. Rp-B3 
selon Dlf\l 3547 partIe 1 
avec: taraudage selon DIN 2999 
boilier· acier 
bille: laiton chromé 
joinl: PTFE (lellon) 
joirit a l'arbre de commande Viton 



AKT 6-50 Rp-82 

AKT 6-50 Rp-83 

AKT 25-100 F-BK 

AKT 125-200 F-BK 
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Flnnsch-Kugclhahn 
13.iuroilw Al< r ... f'-UI< 
nach DIN 35� 7 fcil 1 
Flansch;inschluíl nach DIN 2501 C; 
PN 16 
Gch:.\usn: GGG '10 
Kugol: Grauguíl har1vercl11or'nt 
Dichtun9: PTFE (Tcflon) 
Spindclrfichtung: Viton 

Flangcd manu::il valve 
version Al<T .. .F-8I< 
in acc. wilh DIN 354 7 part 1 
llanged conneclion acc. to DIN 2501 C: 
PN16 
housing: GGG 40 
ball: cast iron chrome-plated 
seal: PTFE (teflon) 
seal of the spindle: Viton 

Vanne á bille á bride 
modéle AKT . .F-BK 
selon DIN 354 7 partie 1 
raccord a bride selon DIN 2501 C; 
PN 16 
boitier: GGG 40 
bille: lonte grise chromage dur 
joint: PTFE (telon) 
joint a l'arbre: Viton 

AKT 

Typ 
Type 

6 Rp-82 

DN Anschluíl 

6 

connection 
raccord 

Rp 1/4 
L 
50 

Technische Délten 
l r.111r1;r;i!urb0rclcl1: - ;>O"C bis+ ICO"C 
für G:-,s zugcl;isscn: bis 70ºC 
rnnx. 8olriob:;druck: 1G h;:ir __ · 
für G,1s: l\l<T. l lp-íl2: bi!l 1 b:Jr 

l\l<T ... ílp-83: bis '1 bar 
AKT.. F-BK: bis 16 bar 

T,,ct,i11!;,:;h11 Amlniunoon. 1110 dl)ni Fo,i,ctu,11 dl'lnon, vorbn
hnllqn 

Technlcéll Déltél 
temperature range: - 20ºC bis+ 180ºC 
approved for g;is· up to 70ºC 
max. opera�ng pressure: 1G bar , 
for gas: AKT ... Rp-82: up to 1 bar 

Al<T ... Rp-83 up to 4 bar 
Al<T. F-131<: up to 16 bar 

We ''lServo th� ,i9n1 10 mal-e techn1cat changes e1es1gnee1 10 

1mp,ovo our p1o(juc1s \,.1thou1 p,io, nouco 

Caractéristiques Techniques 
plélge de température: - 20ºC bis + 180ºC 
éprouvé pour gaz: jusqu·a 70ºC 
pression de service max.: 16 bar 
éprouvé pour 
gaz: Al<T . Rp-B2 jusqu'á 1 bar 

. Rp-B3: jusqu'á 4 bar 
F-BK: jusqu'á 16 bar

Al<T. 
Al<T. 

Touies les ca,ac1�ns11qucs techrnques sont sujenes .1 

mod,lica!•ons sans �v,s préalable. 

.-

Baumaíle Gewicht 
Dimensions Weight 

Poids 
H1 H2 íl SW kg 
38 12.5 82 20 0.20 

AKT 10 Rp-82 10 �Rp 3/8 60, �'.:3_8 ·.,� :(2.�: ;;;_a:(_ �;20:: ;0.2_1/J 
AKT 15 Rp-82 
AKT 20 Rp-82 
AKT 25 Rp-82 
AKT 32 Rp-82 
AKT 40 Rp-82 
AKT 50 Rp-82 

__....J:n:aou::,.,:-� 

AKT 6 Rp-83 
AKT 10 Rp-83 
AKT 15 Rp-83 
AKT 20 Rp-83 
AKT 25 Rp-83 
AKT 32 Rp-83 
AKT 40 Rp-83 
AKT 50 Rp-83 

Typ DN 

15 
20 
25 

. -

32 
40 
50 

6 
10 
15 
20 
25 
32 
40 
50 

Rp 1/2 
_Rp .. 3/4_ 

Rp 1 
Rp 1 1/t\ 

. .  

Rp 1 1/2 
Rp 2 
Rp 1/4 
Rp 3/8 
Rp 1/2 
Rp 3/t\ 

-

Rp 1 
Rp 1 1/4 
Rp 1 1/2 ..... 
Rp 2 

., 

75 43 16 100 25 0.24 -· 
80 

A 
,_so� _·18.5_:_:· __ 120.: 31:·: /Q.38�;¡ 

90 54 24.5 120 40 0,57 
110 . 73 -� 29,5 _ �-·1 �o;� �Ji(: �o:g ,-_-:-¡ 
120 79 36 160 58 1, 1 7 
140 86 - 43 • •· 1Go ··68. · (81 :-1

50 
�=-·""'V-"'""''-'yD,=�>1=,---=,��=,,-.,, 42 12,5 80 22 0,20 

60 45 15 .. ··80 22_ 'ó.25:_j 
75 54 18 105 27 0,30 
80 63 ,. 22,5- �-130 '. ,)2_,� �:o_,55 _j 
90 80 27.5 180 41 1,00 

110 85 32.5��180 :.. 
so� ·).so�J 

120 100 37,5 220 55 1,90 
140 105 ., 45··�1 .. �220·,.� �:)i-�. :--�.23-�J 

Baumafle Gewicht 
Type Oimensions Weighl 

L D k g 
AKT 25 F-BK 25 160 115 85 68 
AKT 40 F-BK 40 140 1:0 110 88 
AKT 50 F-BK 50 150 165 125 102 
AKT 65 F-BK 65 170 165 145 122 
AKT 80 F-BK 80 180 2GO 160 138 
AKT 100 F-BK 100 190 220 180 158 
AKT 125 F-BK 125 325 250 210 188 
AKT 150 F-5K 150 350 2c:-

.;:J 240 212 
AKT 200 F-BK 200 400 340 295 268 

b 
18 
18 
20 
20 
20 
20 
26 
26 
30 

Poids 
z d H1 H2 R kg 
4 14 83 58 170 3,50 
4 18 104 75 175 6.50 
4 18 . 111 83 175 ''. 8,50 
4 18 125 93 205 12.50 
8 18 156 100 310 17,00 
8 18 143 110 310 20,00 
8 18 190 148 '140 .48,oo·: 
8 22 230 173 625 72.00 

12 22 ,265 210 760 150,00 i 
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Typ 
Type 

DN 6-200 

Anscilluíl: 
Connection: 
Rr.iccord: 

Baureihe 
Modcl 
Modóle 
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G. 1<10111�.cNó<lo, AC 
P0!-tl,1ch 21\00 
O <19()t1}0-:,111h,ock. 

TrJ 0!';41/1214·0 Fa1110541/1214Jici· 
tinn-J!wv.-w k,o,r�ct .. """''" e.Jo 
o H\1'111: ki1v11:;,;h,no,-Jrn�I o,r,lln'l (1() 

--------· .... -.·-----------------------

Sonderausführungen 
Anschluíl: 
Gewinde auch in NPT-Ausführung (Fig. 1) 

----------�----.._.... ___________________ _

Special versions 
connection: 
threads also in NPT (Fig. 1) 

�-�'---��--�--------------------

Constructions spéciales 
raccord: 
taraudage aussi avec NPT (Fig. 1) 

Technische Anderungen. die dem Fort
schritt dienen. vorbehallen. 

-------------------------

We reserve "the right to make technical 
changes designed to improve our pro
ducts without prior nolice. 

Toutes les caractéristiques techniques 
sont sujettes a modifications sans avis 
préalable. 



Gasfilter 
Gas Filter· 
Filtre gaz 

GFK 
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Gasfilter GFK 

,f Zum SchLitz nachgoscl1;iltr,tcr Gcrtit8 
vor Verschmutzung 

1l Sehr hohe Durchfluíllcistung 

,/ Hot1er Reinigungsgrad 

/1 Lange Standzeit 

,f Problemloses Saubern der Filtermatte 

/l EG-Baumuster geprúft und zertiíiziert 

Gas Filter GFK 

,f For the protection against blockage oí 
devices connected downstream 

,f Very high throughput 

\ ,f High puriíication eiíency 

,f Long liíe 
1 
tf Filler pad is eas,ty cteaned 

,f EC type-tested and certiíied design 

Filtre gaz GFK 

,l Pour la protection des appareils inter-
calés en arriére contre les impuretés 

,l Un débit trés importan! 

./ Grande eíficacité de puriíication 

,f Longue clurée de vie 
.l Nettoyage simple de la natte filtre 

,f Type CE controle et certiíié 

Anwendung 
i'ur Rcinigung von Orenngasen unrl Vcr
brennungslult nn all0n Gasbrennstellcn. 

Ausführung 
nacll IJIN 3:JUG 

Gel1iit1so: 
GFK DN 1 5 bis DN 100 aus 1\1S i 
GFK DN t 25 bis DN 250 aus St3111blccll 

· Gewincle-Anschluílrnaíle nacl1 DIN 2999 
Flansch-Anschluílm;:iíle nach DIN 2501 C. 
PN 16 
Filtermalte: Wirrlaser-Vlies. Polypropylen. 

Application 
Suitable lor filtration oí the fuel gas and 
combustion a,r supply to ali gas consum
ing appliances. 

Construction 
coníorms to DIN 3386 

Housing: 
GFK DN 15 to DN 100 aus AISi 
GFK DN 125 to DN 250 welded sheet 
steel 
l hreaded connections to DIN 2999 
Flanged connections to DIN 2501 C. 
PN 16 
Filler pad: polypropylen fleece. 

Utilisation 
Pour la íiltration des gaz combustibles et 
de l'air de combustion á tous les chauíía
ges á gaz. 

Construction 
seton OIN 3386 

Boitier: 
GFI< DN 15 á DN 100 AISi 
GFK DN 125 á DN 250 tole d'acier souclé 
Dimensions de raccordement taraudé 
selon DIN 2999 
Dirriensions de racco,dement á bride 
selon DIN 250 1 
Natte de filtre: en mousse de polypropy
léne. 
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GFK .. F 

Typ 
Type 

GFK 15 
GFK 20 
GFK 25 
GFK 32 
GFK 40 
GFK 50 
GFK 65 
GFK 40 
GFK 50 
GFK 65 
GFK 80 
GFK 100 
GFK 125 
GFK 150 
GFK 200 
GFK 250 

JO 

rg���g ___ J 
53 

-¡ 
1 

HI 

-! 
H2 

_J 

�-n-

i .- 0. 
1�. 
k . q 

021 0-' � 0 

U ,  -O 

0N Anschluíl 
connection 

raccord 

15 Rp ½ 
20 Rp 3/4 
25 Rp 1 
32 Rp 1¼ 
40 Rp 1½ 
50 Rp 2 
65 Rp2½ 
40 40 
50 50 
65 65 
80 80 

100 100 
125 125 
150 150 
200 200 
250 250 

Druck-Meílstellcn 
GFK 15 - 3?. R 
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firtrJ:lllQ:,:.OtlO M()(),:;I1117011 np 1 /11 
/\u:;q.::inc¡sse1to u, 1golJol 11 t 
Mol3stellc auf clem Dockol 
GFI< '10 - G5 ll 
Eing;:mgssoite Moílslutzcn np 1 /8 
Ausrpngsseile Slopfon np 1/U 
Meílstellen auf C1en1 Deckel 
GFI< 40 - 250 F 
Eingangsseite Stopfen np 1 /8 
Ausgangsseite Stopfen llp 1/8 
Meílstellen auf cJem Dockel 

Pressure test points 
GFK 15 - 32 R 
at the inlet test point Rp 1 /8 
al t11e outlet no drilling 
test point on the cover 
GFK 40 - 65 R 
at the inlet test point Rp 1 /8 
ot the outlet plug Rp 1 /8 
test point on the cover 
GFK 40 - 250 F 
at the inlet plug Rp 1, 8 
at lhe outlet plug Rp 1, 8 
test point on the cover 

Prises de pression 
GFK 15 - 32 R 
en amont príse de pression Rp 1 :8 
en aval pas pen;:é 
príse de pression sur la couvercle 
GFK 40 - 65 R 
en amont príse de pressíon Rp 1:8 

en aval bouchon Rp 1 /8 
prise de pression sur le couvercle 
GFK 40 - 250 F 
en amont bouchon Rp 1 /8 
en aval bouchon Rp 1 /8 
prise de pression sur le couvercle 

Baumaíle Flansc!': 

Oimensions flan,;:e 
bnCe 

L 00 H1 H2 02 k 

mm mm mm mm mm mm 

92 88 70 33 
92 88 70 33 

135 134 73 44 
135 134 73 44 

208 182 90 c..! 

208 182 90 64 
220 182 120 96 
256 182 75 63 150 110 
250 182 75 63 165 125 
250 182 98 96 185 145 
330 262 118 87 200 160 
350 262 125 120 220 180 
..:rn 355 135 125 250 210 
470 355 175 1,0 285 240 
E:30 500 258 202 340 295 
630 500 25 8 202 405 355 

Tccllllischc Daten 
Gél:,élrt: [rcl9as. Stélcllgéls. Ftussi-;_¡géls (g;:is
fb1111íq), nioq.1:; u11d 1.11ft 
tvbx. l l1:t11,,ty:;!11 ur:1<: 
1 b.:ir Gf'I< bis ON 2SO 
-1 li.::ir CFI< bis DN 1 �iO
Gct1idic;t,:111pr.r:1tur: -15 ºC h1s + 80 ºC 

Einbc1u 
111 w,1.::i\I01ocl1to uncJ sc111<recilto Lcitu11go,1 

Technical Dat� 
Type ot g;:is: Naturéll gos. town gas. LPG 
(gaseous). b1ologícally procJucecl metl1ane 
and aír 
Mélx. oper2.,ing pressure: 
1 bar GFI< up to ON 250 
.! bar GFK up lo ON 150 
Ope,at1ng temperélture: -15 ºC to+ 80'C 

Fitti ng 
into hcrizor.,al and ve11ical pipe'Nork 

Caractéristiques Techniques 
Typ2 de gaz· gaz naturel. gaz de vílle. gaz 
de pétrole liquéfié (gazeux). b1cga z et air 
Pression cJe serv,ce maxí: 
1 bar GFK ¡usqu'á DN 250 

4 bar GFI< 1usqu'á DN 150 
Température d'opératíon: -15 'C á + 80 'C 

Montage 
dans une l'J\'é1Ulerie horízonlale et vertícale 

Bohrung p;, max. Gew1cht Filler 
dnlhng Weight 01mensions 

trous Poicls 
d2 Anz 

No. 
min bar kg m,n:? 

1+4 0,d 12,x 56 
1+4 04 127x 56 
1 +4 0,8 210x ,s

1+4 0,8 1 210x 75 
1 +4 2.0 323:< 114 
1+4 2.2 1 323x 1 14 

- 1 +4 3.2; 323xlt7 
18 4 1+4 4,0 323x114 
18 ,: 1+4 4.2 323x 1 14 

18 4 1+4 5.2 323x 177 
18 8 1+4 8.0 •l98x1 77

18 8 1+4 9,31 473x209 
18 8 1-1" <IS.O 5;-sx226 

23 8 1+4 55.0 675x316 
23 12 120.0 908xJ17 
2, 12 130.0 908x417 
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:<r n 
:;cuder 

G Kro11·�-.:1,11)t11•1 -\,J 
r'tl",ll,i.-11 !qtJ'J 
0-1�\.)1:: :_:,.;n.11111::" 

f.,1 ()'j .1 1 / 1 ::! 1,1-0 f" :;i, ()5 1 1 / 1 21 ,IJ 70 
1111n ·.·.�.,\N h.10111-;.:1ir0�1-1,•r11,1 
,1-111 lil '...1. u11-:c.tuu1·tl�1 \; l ·1i11h1hl t l,1 

v 1menstrom nach DIN 3391 
F � rate élCC. to DIN 3391 
e 1ctéristiques de débil selon DIN 3391 

GFK ::��������+����+����-�-,---,-_-�_
r_,_-r--����������...,..._-_.,..... _ _,__-,_r.

;o-,_----+--t-�--t 

10· ----1 

10 

-'f 
?J· o_,_ ___ -+_,_,___,,_+---+--,.__,�-+--__,· 

,; 
D 
8 
¡!! 

E 

� g 2 

'.!: 

ñ1 
i.+,1-----,1-f--+---','-----H4--+-H-�--·+-t-1-+1--t-+l--+-�'-+----l--+-4� 
,j 
5 

,:;: 
2000 JOOO JQQO 5 00 

� o 20 JO .10 :.J GO so ,oo 200 Joo 400 s6o aoo·,cioo 2000 Jo·oo .sooo sooo 
':i -+-+++-t----+-----t-----,-l+--t-'-!-+------+--+---l-+--+++-++----1---+--
,:; s a 10 20 JO .so so so ao ·100 200 Joo -100 · soo .. �o __ 'º_ º _º __ _,_'º-º-º�-J_oo�o 

8 1 O 20 JO 40 SO 60 80 1 ÓO 200 300 400 600 800 1 000 2000 Y/ (rn'th (n)J 

t']:1= Ercl<y,s (N) 
N¡11111;1I ffV; 

G:v. N:1lu1 ol 

-r� SWll<p:..(SJ 
lo"n q.1s 
G.iz Lle v,110 

\!.'; f·luss;gg:Js (F) 
l f'G 
GaL do pét,olu liqu,jfié 

¡ Lufl ¡l.) 
A,r 
A,r 

Hinweis: 

dv = 0.62 
S{J �- O G�! 
dv = 0.62 

cJv = 0.dS 
sg�o,15 
cJv = 0,,15 

cJv = I.SG 
�,, � 15G 
dv = I.Sü 

dv = 1.00 
sg = 1.00 
ÚI= 1.00 

6€im Einlesen mússen Belriebskubikmeler ange
tragm we1den. Der clann abgelesene O,uckver1usl 
JO isl m,1 dem absolulen Druck in bor (Úbe,druck + 
11 zu muliipliz1eren. um die Dichleanderung des 
Mediums zu berücksichligen. 
Dicser Druckverlusl darf beim GFK 10 mbM 
nicht überschreilen. 
Beispiel: 
Gasúbefdruck 4 bar 
Belnebs-Volu111ensIrom: 150 ni-1.-h Erd93s 
hn Oiagramm ausgewjhller Filler: GFI< ON 65 
AbgeI€'.scncr Or1.1ckvedusl: 1.5 mbar ' 
TaI53chlicl1 auflrelender Druckvertusl: 
.w = 5 x 1.5 rnbar = 7.5 mbar 
Tmsachhch mrflrelender Druckverlusl isl kleiner 
1 O mbar. som,I isl der Filler nchhg ge,,váhll. 

Allenlion: 
When re.0ding lhe diagrarn you rnusl apply opera!· 
ing cubic melers. The pressure loss ¾) 11-ien read 
mus! be mull1pliecJ w,lh lhe absolule pressure in bar 
(excess pressure + 1). ll1is is lo lake l he density fluc
lualions inlo consideralion. 
TI1is pressure loss must not exceed 1 O mbar 
with GFK. 
Example: 
excess gas pressure: 4 bar 
operaling ftow role: 150 mJ1h natural gas 
filler chosen from ll1e cliagram: GFK ON 65 
¡;ressure lnss read: 1.5 111bar 
real pressure loss: 
JO= 5 x 1.5 rnbar = 7.5 inbar 
n,e ,eal pressure loss is less IJ1an 10 rnb�ir. t11ere
fore. U1e conecl s,ze filler has been chosen. 

Attenlion: 
Lors ct·une leciure du diagramme. il faul applic;uer 
des mélres cubes de serAce. Puis. ,1 faul rnuliipher lo 
perle de charge .1p lue avec la press,on absolue en 
bar (surpression + 1). afin de prendre le change· 
menl de la densilé en cons,dérallcn. 
La perle de charge ne doit pas exceder 
10 mbar avec GFK. 
Exemple: 
surpression de gaz: <l bar 
débil de service: 150 rnJ,h gaz n,\lurel 
filtre chcisi clans le d,agramme: GFl< ON 65 
perte de cliarge lue: 1,5 mbar 
perle de cl1a,ge reelle: 
.lp = 5 x 1.5 mbar = 7.5 mbar 
La perte de cllarge réelle esl in!Erieur a 1 O rnbar. 
alors le fillre corree! a ele cho,si. 

Tectnsche Andert1r-..gen die dem Fct1schnll dienen. vert-e
hallen 

We re:-� te the nghl 10 rr,al<e changes deszjnt�1 10 1mprove 
ou, P<CYkl5 wllhot.11 pocx notce 

rev1es orac1cns11oucs lechniques scnt 5U1ettes a n�bfi
cat:on s.ans CMS pre�11.Jtle. 

i.:': ,,, 
1-' é 
P. 
i: 
-"' 

"' 
" 
o e 
:;:; 
e: 
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Gas-Magnetventile 
Solenoid valves for gas 
Vannes magnétiques pour gaz 

VG 
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Gas-Magnetvcnlile VG 

;f Gassichcrhcitsve11lil 
l<ln�so A, n;:ic 1 1 EN 1 G 1 

II Bclriebsclruckbcrr.ichc: 
0-200 mbar, 0-360 mbar, 
0-1000 rnbar. O-1800 mbar 

11 lange Lcbor�:.d::iur.r 
// EG-Baumusler gcprüll und regislricrt 
f inlernational zugelassen 
,f robusl 
11 schnell otfnend oder 

langsam óffnend 
mil einstellbarer Startgasmenge 

// Volumenstrom einstellbar 
f geeignet fur Taktbetrieb 
,f CE 

Solenoid valves for gas VG 

/1 gas safety valve. class A, 
in accordance with EN 16 1 

// operating pressures: 
0-200 mbar, 0 -360 mbnr. 
0-1000 mbar, O-1800 mbar 

//long life 

// EC type tested and registered 
// internationally approved 
// robust 

// fas! opening or 
slow opening 
with adjustable inilial opening 

// now rate adjustable 
// suitable ror cycle operation 
//CE 

Vannes magnétiques 

pour gaz VG 

1/ vanne de sécurité pour gaz, 
classe A. selon EN 161 

// pressions de service: 
0-200 mbar. 0-360 mbar, 
0-1000 mbar, O- 1800 mbar 

// durée de vie longue 
;/ éprouvé et enregistré modele type CE 

11 homologué dans les pays inlernatio-
naux 

// robuste 
11 ouverture rapide ou ouverture lente 

avec ajustement du débil inilial 
// débil ajustable 
11 appropriées pour la cadence de 

production 
.fCE 

A11wendun9 

Zum Srchern. Regcln uncl Steuern der 
Gils- und Luftzuful1r zu Gasbrennern und 
Gasgerálen. 

Application 

For !he proteclion. regulal1001 ancl control 
of lhc air and gas supply to gas burners 
and gas devices. 

Application 

Pour la protection. la régulation et le 
conlróle de l'alirnentatron d'air et d� gaz 
aux bruleurs de gaz et aux apparerls de 
gaz. 
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Technische Oc sel 1rcibu11g 
Sic;llechclt:;vontil c11il fodorlJolnslclom Vor1-
l1ltcllor, slromlo� \¡oschlo�scn. 
Vnnllh_¡oh,\uc.n: /\ISI 
lnncngcwindc: Hp nach ISO 7 · 1 
Fl;:insch: 
ISO 7005 (DN 65 n.Jch DIN 2501 c). PN IG 
Vcntilleilccdict1tu11q: rJcrbunan 
Gasarl: Erdgas. Sladlgas. Flüssiggas 
(gasfórrnig) und Lufl 
Biogas: sicho .. Aur.führungcn" 
Max. Betriebsdruck: siehe Oalenl:ibelle 
Volumenslrorn: 11. Durcllfluíldiagramm 
bzw. Datentabelle. 
órrnungszeil: 
VG .. N: schncll óffnend ca. ::. 0.5 s 
VG .. L: langsam óffnend ca. 10 s 
Schlieí3zeit VG .. N, VG .. L: S 1 s 
Schalll1aufigkeit: beliebig 
Umgebungstemperalur: 
-20 ºC bis �60 ,C 
Schutzart: IP 5•1 nach IEC 529 

Technical Description 
Safely valve wilh spring-loaded valve disc, 
closed when deenergized. 
Valve housing: AISi. 
Interna! thread Rp in accordance wilh 
ISO 7-1. 
Flange: ISO i005 
(DN 65 acc. to DIN 2501 c). PN 16 
Valve disc seal: Perbunan 
Type of gas: lown gas. natural gas. 
liquid.gas (gaseous) and aIr 
Biogas: see "Conslruction" 
Max. operating pressure: 
see table spec1fications 
Flow rale: 
see diagram or table specifications 
Opening time: 
VG . .  N: rast opening 0.5 s 
VG .. L: slow opening approx. 10 s 
Closing time VG .. N, VG .. L: S 1 s 
Switching rrequency: arbitrary 
Ambient lemperature: -20 ºC lo +60ºC 
Prolection: IP 54 acc. to IEC 529 

Description technique 
Vanne de securilé avec un ressorl de rer
meture sous le clapel de vanne, normale
ment rermée. 
Boitier de vanne: AISi. 
Taraudage Rp selon ISO 7 -1 
Bride: 
ISO 7005 (DN 65 selon DIN 2501 c), PN 16 
Clapet de vanne: Perbunan 
Type de gaz: gaz de ville, gaz nalurel, 
gaz de petrel liquéfié (sous forme gaz 
ense) et air 
Biogaz: voir .Constructions" 
Pression amcnl maxi: voir lable de don
nées. 
Debit: voir le diagramme de débil ou la 
table de données. 
Temps d'ouverture: 
VG .. N: ouverture rapide !i 0.5 s enviren 
VG .. L: ouverture lente 10 s enviren 
Temps de rermelure VG .. N, VG .. L: S 1 s 
Fréquence de manreuvre: á volonté 
Température ambiente: -20ºC á +60ºC 
Prolection: IP 54 selon IEC 529 

kí9m,f.' 
schroder 

l.oislunu"f:iklor clnr M:1u110l!:p11lo: 
cos ,p" ·1 
tvl:i\ 111el �puler 1ic.ol:il ion: 
bJlir,r�,loff l<las:;o r-
2?0/2'10 V 1-10/· 15 %, SO/GO l·lz 

110 V I IU/- IS%, 50/üO Hz 
2'1 V e l0/-I5 %; Gloicl1spannu119 

O,c ;1r1<Jolcgto Wecllselsp,11ln11n<J wird übcr 
c111cn f,chutz!Jesch;ilteten Gleich1ichter dcr 
Magnetspule zugeleitel. 
Gcl11cbc.�.17;111111111u hoi Gc!;lollunu ;1I1qn 
ben. Die clel<trische Lr,islung ll. Datenla
bclle isl beim Einschullcn und beim Duu· 
erbetrieb gleich. 
Einsclloltduuer: 100 % ED 

Einbau 
Beim Einbaucn cler Ventile in die Rohr
te,tung Mngnelkórper nicl1t als H0.bel 
benulzen. Passenden Schraubenschlüssel 
verwcnden (Fig. 7). 

Powcr factor or sotenoid coil: cos ,p = 1 
Co,I insulation: 
insulaling material class F 
220/240 V, 10/-15 %; 50/60 Hz 

110 V+ 10/-15 %; 50/60 Hz 
24 V +10/-15 %¡ d.c. 

The prevailing a.c. vollage is lead to lhe 
solenoid coil via a protective circuil reclI
fier. 
Slale vollage on order. 
The electr. raling in acc. w1lh l11e table spe
cifications remains lhe saine during start
up and continuous operation. 
Duty cycle: 100 % EC 
Fuse: max. 6.3 A anti-surge 

Fitting 
When ritting the valve lo the pipework, do 
not use lhe solenoid DS a lever, always use 
a suitable spanner (Fig. 7). 

Facteur de puissance de la bobine d'élec
tro-aimant: cos ,p = 1 
lsolemenl de la bolJine cl'électro-aimant: 
isolanl classe F 
220/240 V + 10/-15 %; 50/60 Hz 

110 V+ 10/-15 %; 50/60 Hz 
24 V + 1 O/· 15 %; courant continu 

La tension allernc1live esl alirnenlée á la 
bobine au moyen d'un redresseur de cir
cuit protecteur. 
lndiquer la lension de service dans votre 
commande. La puissance électrique 
selon la table de données reste constc1nle 
pendant la mise en marche el la marclie 
conlinue. 
Temps de ronctionnement: 100 % ED 
Fusible: max. 6,3 A á aclion relardée 

Montage 

Pour ie raccordernenl de ia vanne sur la 
tuyaulerie, ne pas utiliser le corps de 
•1anne comme levier, utiliser une cié 
appropriée (Fig. 7). 
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Ausführung VG 6-15/1 0 (fig. 11!.l) 
M,t r.i11geb;:111l1)1ll Sicl> illlS Eclr.lsl:i'1I Zlllll 
Sc:'1ut7. eles Vcntllsitzcs. [)10 /\us:Lil11u11gcn 
al 111P. l<c:qnlri11gvorschr;:,11lcung s111d bu11t-
111rtnlll1 ei (l(,r 1.1,ou;is g1)r1g1ll:t). Ei 111J:iuc10-
ri\t 11111 l11dustrioslcckvo1 1 icl1lll11g. l11d1Jst110-
St0c:kclo:H! 11;1,;11 ISO ,LIOO m,t Gdn
sl1qu11gssch1 ;:u ,110. /\n�chlutlvcrscl ,r;,1I · 
bu11�r 1-'g 1 1 (Fi,J. 9). Schutzart: IP 5.1 n;:ich 
IEC 529 in oronllngsgcm:iíl cingebautcrn 
und mil cler Geráteslecklase e,nschhell
li, :11 01cl1tu11g ve, scl1raubIern Zustand. 

Construction VG 6-15/10 ¡Fig. i+8) 
Wit1·1 slninless slcel str;:,iner hllecl lar ll1e 
protection of t11e valve seat. The mcdels 
w,thout double-cone olive unions aro free 
ol nonferrolls metal (far biogasl. F!usl1-
mounting vnlve wilh inclus:nal plug dévice. 
lndustnal plug socket in 3ccord3nce •111l11 
ISO dl\00. with fas:enina scce·:, C1ble 
gl¡:¡nd: Pg 1 t (F,g. 9). P�otect,cn· IP 54 
acc. 10 IEC 529 praperly iitled anc scre
wed ·N1th valve socket and scal. 

Construction VG 6-15/10 1F·g. 1 +8) 
Avec llll tarnis d'ac,er spEc1al 1ns:a,1e ::our 
la protect,on du s,ege. Les ccns:c¡__c:·ons 
sans raccord de jo,111 b1ca<11que se�.: ,::res 
de méléll nonferreux (aate a•J :,c-;iazl. 
Vanne enc;:1s trée avec dispos,t,i "rific-2.ble 
industnel. Prisa de courant ,nc;.;s:-,elle 
selon ISO 4.J0Ó avec v,s d: '1>c.:1on 
Presse-étoupe: Pg 11 (F,g. 9). F-c;;::,on· 
IP S..! selon IEC 529 s, en e!at d',rs:s,i2.:,on 
propre. vissée avec connecteur ;,1 .e r: 

Datentabelle / Specification table / Table de données 

T�·p Baumaíle I Dimens;ons mtc\r 
T�pe Anschluíl ' conns-::11on Kl .. cl.A j:> = 

racccrdement i --�ar 

DN ,,, L 

VG 5K03G- 6 MI 2x1·· 53 
VG ::i<O:: G /'vi\ 2x 1 ·- 53 
VG éR05 6 Ro 1,8 53 
VG :RC'.;G 8 Ro 1.-l 53 

VG BAOS 8 Rp 1/4 53 
VG ::R1e 8 Rp 1/4 53 
VG 10R01 10 Rp 3i8 60 
VG '511(901 15 Rp 112 71 
VG 15l10R01G 15 Rp 1/2 71 

· 01e�e At.sfuhrung ·11ird auf Wunsch als Einbau
ge:r2.t ohr� lnduslne-Sleckdcse geliefen. 

·· Oc:::;:e11<�;:e1ringJUberwurfschraube lose 
be::gete-;:1 

··· On..:;:1,we,.�s1 und Ourchfluíl der Ventile w•rd 1m ange
me.ren 3-.;S den Ourcl1íluOkuf\:en entnommen. 01e 
Aus:,at',I Jcr Ventile kann 3ber auch oiuch die 
Ker.r.grc:':s .Kv-Wt?rt� erlolgen 1s1e11e 0<1ten!Dl>ello) 

p [kg.m:¡; JP [mbarJ; V [m3/I1J 
Umrechnung nach SI 
1 mbar = 1 hPa = 10.2 mm,WS 
1 mtar = 100 Pa 

-:- , Lull 
HI H2 H3 ,..... __ :'l a1r 

63 76 26 360 ';.J5 

€3 ,6 25 :c'O : ..:5 

ó3 76 26 500 e J5 

oJ 76 2G 360 : ¿o 

6J 76 26 500 ·J.-:0 
63 76 26 1800 : 25 

e5 82 32 100 ; .2: 

60 82 32 'ºº --

66 82 32 100 ;_35 

Th1s ve,s1on can be 5uoo11ed as llus :----��---.i·ng 
da\1Ce w1tt1ou1 1ndustna1 01ug sct.:ket. 
if :equesled 

·· dcuble-cone olive,cao scew enctosed 
... Norn1ally, p,essure loss .:vid :!ow ralc lcr ·:2 .::=!·.�fe 

,eol.1 from lhP. llow. rat¿ .J1a.gr¿u11 
However. lho v.:ilves c.:in ,1tso e� ChOSC" r. ;.:::'Jr
dance by dctem11n1ng :ne cha,ac1ous1·c K .. :u1..e · 
fse¿ tahle spec1i1c.Jt1ons, 

Kv = V x V ,:i') [mJ/hJ 

p (kg/mJj; up [mbarJ: V [m'.'hl 
Conversion of SI units 
1 mbar = 1 hPa = 10.2 mm,WS 
1 mbar = 100 Po 

Als Ei11bauger<.1t: durch cien Einbilu isl clio 
Sr:hutm,t. clir, f(',r cl;i,; Cnr!JI ()Ofo1dri1l wircJ, 
"ic.:l1c, 211stelle11. Dn� Vcnliloh,:, tr,il l«mn 
n:Jcl1 l_oson einer l<le111mschr::iubc 
�lr.Q01111l)P.r clo111 V¡•11til()ol1(�1JSO beliol¡ic¡ 
11:1c:ll lJoitlr.11 S()it,,11 9ed1 oht wordo11. 
G,:,i\l0stoclu:r t1111 jr.w,:ilr, DOº rlrol1llor. 

l l inwcis: Dio Ty¡1011liezeichnung1:n 
VG Gl<OJG. VG 15/10no1G. VG 8R03G 
kcnn¿cichnen eine Ausfül1rung, die 
besonders gerauscharm arbe,tel. 

lile lype of protec:tion requirecl far the gas 
dev,cc is ilch,cvP.rl by lhc respective type 
or installation. Aftcr loosen,ng the cl3m
ping screw. the upper valve housing con 
be roIa1ecl to bot11 s,ces inlo lhe required 
position. The coupler plug can be rotated 
al 90' in eacI1 direct,on. 

Note: Tyres VG 6I<03G. VG 15/1 OR01G. 
VG 8R03G are valves with a part,cularly 
low-noise operation. 

La p,otoction dem¿incJée pour la •mnne est 
assurée par l'instollf.ltion respective. Lo 
part,e supeneure de la vanr.e peut etre 
tournée a volcnte des deux c::ites. oprés 
desse,rage d'une v,s de fixot1on. Le sacie 
connecIeur peul étre tourne · a 90º dans 
chaque direct,cn. 

Attention: Les types VG 6f<03G. 
VG 15; 1 OR01 G. VG 8R03G sont des van
nes trava,lliJnl presque Silns bru11. 

Kv··· p p Ge·.v1ct1t 
220 \/- 240 V- ·.vetght 
110\/- PO•ds 

2.! V-
n,J1h VA·W VA.,1N kg 

0,51 8 9.5 o.�oo
0.51 9 95 0.-'00 
0.51 8 9.5 0.-lOO 
0.68 g 9.5 0.JOO 
0,68 8 9,5 0,<100 
0.28 8 9.5 0.JOO 
1.42 8 9.5 0.450 

1,5<1 8 9.5 0 .150 
1,54 8 9.5 0.JSO 
Ce11e vers1on Ct?ul é!�e livr:-: :.ur dewanUe 
ccmme v.:mne cncastrep san� a1soc�111v 
enl1cl,nble 1ndl1s;net 

·· ro1n1 b•con,que, \IS 1n1crn1t?c a11� anna'les 
··· Norrnalemenl. 1a pena ele :.,arcE .::.!I :e dPl>1t 

des VélllllPS i.'Cl,'JClll ,:\!re ll.S Cl,Í,•; li-) 
dI:1qr�l111111,1 \·!e .;el)11 /'vl,11s. 'es , ,111nes peuvrot 
aussI Jlr� c110,s·,as en dete'711na...-,I la 
char,1c1erist:(ll.C .vi'\1cur L(, 
1,•011' l�:i lcll,le ,,::-9 :Jcnr:¿'?'51 

. l(v = V x V_� [m_;·l>I 

p [kg:m 3J, ..',p [mbarl: V [m-'. hJ 
Conversion selon SI 
1 mb¿ir = 1 t1P3 = 10.2 mm:VVS 
l mbar = 100 Pa 
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Typ 
Type 

CN Anschluíl 
Connecl. 
Raccord 

VG 10/15 R02. (S) 10 Rp 31a 
VG 15 R02. (Sl 15 Rp 112 
VG 10115 R03 .. (S) 10 Rp 3/a 
VG 15 R03.ISl 15 Rp't, 
VG 15/12 R18 . ."' 15 Rp't, 
\JG 20 R02 .. ISl 20 Rp 3, i 

VG 20 R03 .. (S) 20 Rp l¡, 
VG 25 R02.(SI 25 Rp 1 
VG 25 R03 .. (S) 25 Rp 1 
VG 25i15 R18 .. .. 25 Rp 1 
VG 40/32 R02 .. (S) 40 Rp 1 't, 

Fig. 10 

Fig. 11 

Baumaíle 

L Hl 

mm mm 

71 161 
71 161 
71 161 
¡-1 161 
71 
91 1,5 
91 175 
91 175 
91 175 
91 

128 194 

187 

Ausfüllrung VG 15-40/32 Wig. ?.a<I) 
Moíl- undlorlor /ünclfl;¡mmennn!.r.hluf) 
llp 1/.1 beitl�c,lig vurtJu11cJ011 mil rJn,11 [i11-
g;i11g. íliog:is t1ccio11cl: ;¡I:; So11cl,Jr;i1d11h· 
ru11g. M,1 cingeti;iutrnn Sicb .11,s Mc�!;i11f1. 
boi Gioq;i:, Siel, .Jus Edolst,111I. zurn Scl1utz 
des Vcntilsil1es. Mit tvlenr¡cncinstcl
lung. /\11scl1luílver:;chroubung: Pg 11. 
Anschluílklcrnme: 2.5 mm2. Auf Wunsch 
lieferbor· m,1 Gerateslecker nach ISO 
,1,100. 111,1 Odmpfunr¡, rnil fvlnlclo:;r;l1.11t0,. 
Einstellung der Sta1igas111e11gc 
bcim VG .. L 
Einstellbarke,1 von O· 70 % des Volumen
stromes 1bei .ip = 1 mbar). Werksseitig isl 
keine Slartgasmengc e,ngestelll. Die 
Déimpfungseinrichlung isl voll wirksam. 

Construction VG 15-40/32 tF,g. 2 + 41 
Wit11 me:ering andlor p,lol gas supply tap
pings Rp '/. 011 botl1 sides connecled to 
t11e ,r.let. 
Suitable for biogas: special versiori 
A br2:ss s:r;:iiner. or slainless slecl slra,ner 
for biogas. is filled for the protect,on of the 
valve seat. 
With ilo-:, adjustment. 
Cable gland: Pg 11. Terminal:.2.5 mm2 

Can !:Je supplied , if requested: w,th cou
pler plug acc. to ISO '1400. w11h damp,ng 
unit. w11h position ,ndicator. 
Adjustment of gas release 
with VG .. L 
Ad1us:aole from O-,O ºii oí lhe lhroughput 
(with .ip = 1 mbar) The slart gas ilow ,s not 

Construction VG 15-40/32 (Fig. 2+4) 
Prise de press1on eVou de veilleuse Rp 'Is 
des ceux cótes. raccordés á l'enlrée. 
Apte au biogaz: construction spéciale. 
Avec un tamis de la,ton. ou d'acier fin pour 
biogaz. ,nslallé pour la protect,on du siége. 
Avec ajes,ement de débil. 
Presse-tloupe: Pg 11. Borne: 2 .5 mm2 
Peut étre livré sur demande: avec socle 
connecleur selon ISO 4..100, avec amortis
seur. avec indicaleur de posit,on. 
Ajustement de débil initial 
pour VG .. L 
Réglage de O-,O ºó du déb,1 maximum 
(avec .ip = 1 mbar). L'ajustement en usine 
est avec un débil inilial nul: l'amortisseur 
est plainement elficace. 

Oimensio11s p'J max. v Kv .... 
KL A �p = 

H2 H3 HJ E (l.) el. A 1 rnbar 
Luft. air 

mm mm mm mm mm mbar· m1/h m3111 

112 24 8-1 56 200 3 3.<I 
112 2J ª" 56 2CO 3.8 J 3 
112 24 84 56 61 360 3 3,J 
112 24 g::- 55 61 360 3.3 J.3 
112 24 8J 51 1800 2.3 2.6 
126 33 93 61 200 3 9. 1 

126 33 93 66 360 8 9.1 
126 33 93 51 200 10 11.4 
126 33 93 56 360 10 11,4 
126 33 93 56 1800 3.8 �.3 
145 39 99 66 200 18 20.5 

(11. gedampf!,a Ausführung / damped version, construction amon1e 
ós1erre1ch 125 mbar Austna 125 mbar .' Autriche 125 mbar 
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Mcltlcsch;illcr 
nur für VG .. S (riy. G) 
Di0s0 Cedll'1 sind n1il einrn1 Mil<ror.ch,,llr.r 
, .. ir clif) fvtvlclu,KJ .,gcsclilossen" oclor .. nicht 
rJ()"r;hlossr1,i-·, jn 11.1ch Vo1rlrolilu119 tlor 
l<c"1I.,111fulrJC' . .iu:;uc!rC,slct u11d ol> Woil< 
11onn9eroc111 juslic,t (Fig. 11 ) 

Mit Ger.ileslecker nach ISO 4400. 
Anschluílverschrauliung: Pg 11 
Anschluílwerte: 60-250 V, 50160 Hz 
111,1:< ;:, 1\ (ul1111::cl1c Lnst) 
kurzschluíllest: bei Absicherung bis 6 3 A 
llink. 

Bei 2.J V- S011de,auslúhrung mil vergolde
len l<onlaklen bes1ellen. 

Konlaklbelaslung bei 24 V- max.: 40 mA 

ad¡usted al lhe works. The damping 
dev,ce is laking lull effect. 

Position indicator 
only far VG .. S (F,g. 6) 
These valves are equipped wit11 a m,cro
swItcl1 for the indica11on ·ciosccl" or ·not 
closed". depending on lhe winng of lhe 
contact sec;ue,ice. and ha•1e a s,andard 
adjus1me11t ex works (F,g. 11). 
Will1 cou¡:le, plug acc . 10 ISO 4400 
Cable gland: Pg t 1 
Electncal dala: 60-250 V 50160 Hz. max 
2 A (res1s1,ve load) 
Sl1ort-circuil proof: ,f a luse up to 6.3 A 
fast blow,ng ,s used. Wit11 24 V-. creer 
spec,al vers,on w,th gold-plaled ccn1ac1s 
fvlax. con12c1 raling w,111 2d V-: 40 mA 

lncticateur de position 
seulement pour VG .. S (Fig. 6) 
Les vannes sonl équ,pées d'un mic:ocon
tacl pour l'ind1cation de la positicri ·rer
rnée" ou "pas ferrnée" selon le cáblage 
de la séquence de contacls. et scnt ajus
lées conionnémenl aux normes en us,ne 
(Fig. 1 1). 
Avec socia connecleur selon ISO 4�00 
Presse-éloupe: PG 11 
Valeurs élec:riques: 60-250 V, 50 cO Hz 
max. 2 A 1rés·,s1ance ohmique) 
Rés,s1r1n1 aux courts-circulls: en u1ihsan1 
urí fusible ¡usqu'a 6.3 A á act,on ra¡:,de. 
Avec 24 \/-, commander la consrruc1Ion 
spéciale avec des conl3cls d'or. P:iuvo,r 
de ccupure avec 24 V- max.: 40 mA 

p p Gew. 
220 v- z.,ov- we1gtH 

I I0V- (1.1 (I) po,ds I1 l 
24 V-
VAIW VA.W VA,\/'/ VA,W kg·-- kg··· 

32 38 1.26 
32 38 1.26 
32 31 38 3¡- 1.26 1 ,16 
32 31 38 3, 1.26 , . . 16 
31 3, 1.58 
31 J• 1 91 
35 J2 2.25 

. 31 J� 2 1 
3G .,2 2.25 
3G J2 2 25 
36 -12 2.8 

Otme VolL:menstromdross.al . ohne Oélmolung / wilt1out Jlcw resa1c:or. "Mlhout dc'lrns:;1ng un11 'ser;s obturatetir de ctcb1t. 5c1r1s 21n-:-n•ss�t,r 
Austl.Jhrung m,t M.gIclesch.1lter ... 0.2 kg .' versIon w1tt1 pcsI11on ,nc·c¿uor .. O¿ :..9 i.:;::;11s1n1c11c,1 J\!:!C 1nd1cateur de pos,11011 - •J.: 1..9 

siehe Sc11e .1 / see :c19e J vo1r page J 
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Ausfiihrung VG 40-100 (íig. J,S) 
Mil Mcíl- oclcr Zündlla111mri11G11schlufl 
Rp 1/4 bciclseitiq i111 Ei11gGng und i111 /\us
n:in¡¡, I111l rosffrni,,111 St.1l 1lc.1C?l1. íliorps 
gnoiqnut: nis SU11dor:1u,;li1l11u11<¡. 1\11-
scllluíl: Pg 13.S. /\nschlullkle1111110: 
2.5 111,nJ.. 

Auf Wunscll liofcrb.Jr: mit Gcr.'ile:,tcckcr 
n.:icl1 ISO 4400. mit Oéimpfu119 bis 
ON 100, mil tvleldeschalter. m1t tvlengen
einstcllung. 

Construction VG 40-100 (Fig. 3+5) 
Wilh melering or pilo! gas supply t¿¡ppings 
Rp 'I• on bot11 sides or the 1nlel: wilh fl¿¡n
ged connection: in t11e inlel and outlel: wilh 
slai11 less sleel strainer. Suililble for biog;is: 
special version. Cilble aland: Po 13.5. Ter-
minal: 2.5 mm2. - -

Can be supphed, if reques:ed: w,th coup
ler plug acc. to ISO 4d00. with damping 
unit up to ON 1 OO. with closed posilion 
indicalor. wilh flow adjustmenl. 

Construction VG 40-100 (Fig. 3+5) 
Avec r.:iccorden1ent de pnse de pression 
ou de veilleuse Rp 11, des deux c6tés de 
l'entrée: pour la cons:ruclion á bride: de 
l'enlrée et de la sort1e. avec tarn1s d'ac1er 
inoxydable. Apte au b,ogaz: constructIon 
spéciale. Presse-étou¡::e: P;¡ 13.5. Borne: 
2.5 mm2

. 

Peut étre livré sur demande: avec sacie 
connecteur selon ISO d<!QO. a•1ec arnortis
seurs jusqu'á ON 1 OO. avec indicaleur de 
pos11Ion. avec ajuslernenl de débil. 

Datentabelle / Specification table / Table de données 
Typ 9aumaíle · Oimensicns Flar.sch Eonrung 

Type Fiar.ge Dnlling 
Bride Trous 

ON Anschluíl L 00 Hl H2 H3 H4 02 k d2 Anz. 

Connect. 
Racccrd mr:1 n,m mm mm mm mm r.im mm mm 

VG 40 R02., (SI 40 Rp 1''2 150 128.5 279.5 210 50.5 110 
VG JQ F02 .. (Si 40 40 2')() 128.5 279.5 210 50.5 110 150 110 18 4 
VG 40 R03 .. (S) 40 Rp 1 ''2 150 128.5 279.5 210 50.5 110 
VG •O F03 .. 1s1 40 40 200 1L8.5 279.5 210 50.5 110 ;50 110 18 4 
VG 40/33 R10·· 40 Rp 11 /2 150 128.5 210 50.5 
VG 40133 F10·· 40 40 200 128.5 210 50.5 150 110 18 4 

VG 50R02 .. (S) 50 Rp 2 ,so 156.5 291 221 62 122 
VG 50 F02 .. !SI 50 5•) -'30 � :o.s 291 221 62 122 :os 125 18 4 
VG 50R03 .. (S) 50 Rp 2 180 156,5 291 221 62 122 
VG 50 F03 .. (Sl 50 50 220 !;:6.5 291 221 62 122 ;55 125 18 
VG 50/39 R10·· 50 Rp 2 180 156.5 221 62 
VG 50/39 F10·· 50 50 230 156.5 221 62 �65 125 18 4 
VG 50/65 R02 .. (S) 50 Rp 2 218 183,5 303 233 74 134 
VG 50165 R03 .. (Si 50 Rp 2 218 ;s3.5 393 323 74 134 
VG 65 R02 .. . (S) 65 Rp 2''2 218 183,5 303 233 T4 134 
VG 65 F02 .. IS) 65 65 290 123.5 303 233 7J 134 i85 lú5 18 4 
VG 65 R03 .. (Si 65 Rp 2''2 218 183.5 393 323 74 134 
VG 65 F03 .. (Sl 65 65 290 ;eJ.5 393 323 7.:! 134 185 105 13 
VG 65/49 RlO .. 65 Rp 21/¡ 218 183.5 323 74 

VG 55,,i9 F10·· 65 65 2',•J ;=3.5 323 7.:1 ·25 1.!5 ,s 

VG 80 F02 .. (S) 80 80 310 210 404 334 85 145 200 160 18 8 
VG 80 F03 .. 1s1 80 80 :;o :;·o JQ4 334 85 145 20:::0 150 :s 8 
VG 100 F02 .. (S) 100 100 350 210 428 358 110 170 220 180 18 8 

Bei langsam 6Hnendem Ven111 ... 0.5 i<.g ._, w1th s!ow ocen,ng valve - .J.5 Kg rcr the 

die Oámpfung damoing unil 

Ausfllhrung mil Meldeschaller ... 0.2 kg l/ers1on w,th c!c:;ed pos,: ::::i 1nd1c310, ... 0.2 '..<.g 
.. ohne Oampfung. ohne Meldeschal!er . w,thout danip1rg 1;nit. 1;1:--::ut pos,11on 

ohne Volumenstromdrossel 1nd1caror. 1N1tt".cv1 flow ra:: ·estr,c:cr 

siehe Se1te .:1 ··· see page a 

Einstcllt11HJ uor Stn1·tgns111onao 
bcim VG .. L (Fiq. 12) 
Ein:;tellbnrkcil vo11 0-70 % eles Volumcn
�11n111cs (lini _l p � 1 mli;ir). Wmkc.�nili�I d 
k1,li1n Su111u:1s111e111_¡,1 1)li1on:;lolll. Din 
D,1111pf1111gs0in1id1tu11q i�.t voll widc;nrn. 
Molucscli;iltor nur fiir VG .. S (r:ig. 13) 
Diese Gcr.':\tc sind m,1 cine,n Mil11oschn1ter 
f(ir die Mclclu11g .. gesct1lossen" oder .. nict,1 
geschlosr;cn·. je nacl1 Verclmtitung der 
l<ont¿¡kffolge. ausgerustet und ab Werk 
norma0roct11 j11stie11. 

Adjustmcnl oí gns relc;:,sP. 
wilh VG .. L (Fig. 121 
Adjusl¿¡ble from 0-�0 % of It1e t11roughpul 
(wilh �p = 1 mba11. The sta,·1 gas flow isl 
not adjusled c11 t112 works. The damping 
device is t.:iking full 2f:ect. 
Position indic;:,tor only for VG .. S 
(Fig. 13) 
These valves are E'Jl.!1opcd wilh a rnIcro
swilch for lhe indica:ion "closed" or "nol 
closed". depend,ng on 1I,e wiring ot lhe 
conlacl sequence. and have a standarcl 
adjuslmenl ex wor�s. 

Ajustement de debit initial 
pour VG .. L (Fig. 1�1 
Réglage de 0-10 '·: du débil ma.xImum 
(avec �P = 1 mban L'aIuslernen1 en usine 
esl avec un débil in,1ial nul: l'amortisseur 
est plainement eificace. 
lndicateur de position seulernent 
pour VG .. S ¡Fig. 131 
Les vannes sont écu;cées d'un microcon
lacl pour l'ind1ca1icn de la posilion "fer
mée" ou "pas ferme;, · selon le cáblage de 
la séquence de ccn,acts. el sonl ajustées 
conformérnent aux ncrmes en usine. 

prra, '// Kv--· p p Gew. 

.lp = ·.·,e1g/"1t 
KI. A 1 mbar t�2-J v- 240 V- pc,ds 
CL A Luft ¡: 1J v-

ª" , 2J V-
mbar m3/h m>:h ,_.,,_,w VA;W kg" 
200 24 27.3 67 75 5.8 
200 24 27.3 67 75 7.5 
360 24 27.3 73 86 7.1 
360 24 21.3 73 86 8.8 

1000 13.5 15,4 73 86 7.1 
1000 13.5 15.J 73 86 8.8 
200 37 42.1 73 86 7,6 
200 37 ,12.1 73 86 9 6  
360 37 42.1 85 99 12.8 
360 37 J2.: 85 99 14.8 

1000 23 26.2 85 99 12.8 
1000 23 26.2 85 99 1.t 8 
200 48 54.6 85 99 14.3 
360 48 5•1.€ 105 125 19 6 
200 57 64.8 85 99 14.3 
200 57 5,1 a SS 99 16.3 
360 57 6.t.8 105 125 19.6 
360 51 6J é :os 125 21 6 

1000 35 39.a 105 125 19,6 
1000 35 39 e :es 125 216 

200 85 102.3 105 125 25 
360 85 102.:: 153 181 36 
200 130 161,S 158 187 41 

avec une vanne a ou·.::--_-7 •en1e + 0.5 kg 
pour I' amorusseu, 
Consrruc11on avcc 1nc.c�·::_r C1e pos1!1ons - 0.2 '...:.g 

.. sans amor11sseu,. sc1rs -:: :aieur de positrons. 
sans obturat!?ur de dé::: ... vo1r page J 



Gerate flir niedrigc Bctriebsdrücke 
V;:¡lvcs for low opcr;:¡ling prcssurcs 
Vannes a basses pressions ele service 
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1 1 ! 1 1 1. ;co !:IO !Yl 'J<l C\"O 
·+-)00 .e.o !00 !00 •oc,1 

� Erdg?.s ,N} dv = 0.62 (I) Sladlga; (SI d" = 0.-15 ·v Flúss,ggas (F) dv = 1.56 � Lult •U &, = 1.CO 
dv = 0.62 d•, = O J5 ·j,LPG dv = 1 56 .i A1, d'1 = 1 00 i,' Natural gas !,1 Tovm ;a5 

. ' Gaz natural dv = 0,62 iI· Ga.z ce Vílle dv = 0,JS ·1 Gaz de patmle hcui�fié et, = 1.56 i AJr d•1 = 1 .00 

Gerate für hi::ihere Betriebsdrücke 

Valves for higher operating pressures 

Vannes a pressions de service plus élevées 
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krom 
schroder 

Hinweis: 8e1m Einlesen von Betnebs· 
kubikmetern ohne Umrechnung 1n 
m3/h{nl ,n das Oi.1grnmm 1st der ahgele
seno Oruckvertust m1t dcm absoluten 
Oruck 1n bar { l + ÜberCn.Jck in bar) zu 
mullipliLJeren. 
Oeispiel: lm Magnetvent1I VG 15/12 
sind 
Volumenstrom = 6 mJ/11 ddgas 
Gasdf\1ck = 1 bar 
6 mJ,h - VG 15/12 -ti mbar 
abgelesen im Oiagr;un,n 
J.o = Jx(l---1) = 8 mb,1r 
arn Magnetvenill VG 15/ 1 2 

Note: \Nhen reading ccern11ng cubic· 
mere,s in 11,e diag,arnrn •.v11t1ou1 convert· 
ing 10 rn-'1h(n). the p,ess:;re loss as read. 
is to be mutti�l1ed with tr.e absolu1e p,es
sure in �ar ( 1 + pos1t1ve ¡:,ressure in barl 
Example: In the solenoid valve 
VG 15.112: 
flow ,21� = 6 m3/h naturaJ gas 
g<ls pressure ,., 1 bM 

o� o, o� 06 o a , 
01 03 º' 0:1 06 08 1 

' ! ,1 a 10 
:, & e 10 

·"'
,'O ;o ,o !-.) iJ to oo 

)')O 

'"' 
� 6 m·'lh -VG 15/12 - ,i n-,ba, 

-;;--1 ,cad from tt,e diagramm 
j.p = -1;,q 1 + \) = 8 mbar 

:.t-' ·---º-'--º-'-º-'-"�º-'.....,º-'---------' �·�· _...,•_·_0 ---"--"'--'º-'º-'-º-'-' _.,_, ___ ic-J ;oo al the solenord vatve VG 15/12 
100 ·:,tn••,,,¡ " 07 O.J .'.J4 05 06 H 

� Erdgas (MI dv = 0.62 
(i] Nalural gas dv = 0.62 
,'.!) Gaz nalurel dv = 0,62 

@ Sladtgas IS) dv = 0.'15 
(j) Town gas dv = 0.45 
(D Gaz c:e V,lle dv = 0.'15 

:, & a 10 

\ ;-, Flúss,ggas IFl 
\¡) LPG 
'1) Gaz de pélrole liqu,éfié 

dv = 1.!;6 
dv = t.56 
dv = 1.56 

• Lult ill dv , 1 ,00 
t Air dv = 1.00 
� Arr dv = 1,00 

ílemarque: En lisant la •,aleur en métro 
cuba de sorvice sans convers,on en 
m3,h(n) sur te diilg, omrre. mu1!1p1ier lél 
perle de pression lue avec la pression 
absolua an b<'lr (1 ._ pre5s,on elfcct1ve en 
bar). 
Exemple: Oans la vanne magnetique 
VG 15 1? 
deo•t = 6 m3t11 de ga.z natural 
pressicn Ce gaz = 1 ba, 
6 m1.'h -VG 15112 - -l mtar 
1u sur le diagr amrne 
J.p = J'l((l-1) = 8 mtJar 
a la v<lnne magnét1que VG 15/ l 2 



kroni 
schroder 

Typ•.'nschlí.issel 

lype code 

Code de type 

VG G-15/"1 O 

Typ/lypo VG 6 K 03 T 6 G" M' v· 

Nonnwcilo 
} No111ln.1I $i1.o 6. 8, 10, 15/10 

Oiam0lro nominnl 

Rp·Gewindo 
} Rµ-lhrni"ld • n 

Tau,audago Rp 

Kegolring 
} TnporocJ rlnq 

Boguo coniquo 

Max. Eing;mgsdruck 
} 

100 mbar = O 1 
Ma)(1male lnlet pressure 360 mbar : 03 
Pression di C?ntrée max. 500 mbar - OS

1800 mbar = 18 
Spannung 
Vollage 
Tens,on 

} 
220/2�0 v_ = T 
11QV_ =M 
24 V= = K 

Normslecker ohne Slcckdosc
) St¡,ndard plug wilhout sockel = S 

Fiche slandard sans prisa 

Gerauscharm· 
} Low noise· = G· 

Silencieux· 

Oiogns gceignct· 
} Su,lable lar biogas· .,. M' 

Convient pour biogaz· 

Viton-Ventillcllerdichtung· 
} Viton-Valve disc scal' = v· 

Viton-Clape1· 

VG 10/15-100 

... mil Normslr.ckdose 
} ... with slandard socket = 6 

... avoc priso slandard 

Typ/type VG 25 R 02 L T 3 

Mennweite 
} Nominal sIze 10/15-100 

OiametrP. nominal 

Rp-Gewinde 
} Rp-lhread = A 

Tauraudage Rp 

F�nsch
} Flange = F 

Bride 

Max. Eingangsdruck 
} 

2ºº mbar : 02 
Maximale intet pressure 360 mbar - OJ
Press1on di ent,ee max. � �gg ;g:� : � g 
Schnell óllnend 

} Ouick opening = N 
Ouverture rapid 

Langsam Ollnend 
} Slow opening = L 

Ouverture lente 

Spannung 
Vollage 
Tension 

} 
220/240 v_ = T 
11QV_ :M 
24 V= = K 

El. Connection wíth terrninals ::: 3 
El. Anschluíl mil Klemmen 

} 
... Normsteckdose

} ... standard socket = 6 
... prise standard Brarchement él. avec tx>mes 

Schraube im Eingang 
} Screw a1 the inlet :'-- 1 

Vis a l'entree 

Mengeneinstellung· 
} Flow adjustmenl" = o· 

Ajeslemenl de débil' 

Meldeschalter· 
} Posilion indicator· = s · 

lndicatlon de posilion· 

Biogas geeignel • 
} Su,table for biogas· = M" 

Convient pour b1ogaz · 

... im Eingang und Ausgang 
} ... al the inlet and oullet = J 

. 8 l'cnlrée et 3 la sor11e 

... mil Goldkontakten· 
} ... with gold-plld conlacts • = G • 

.. avec des conracts d"or· 

Viton-Valve disc seal' = v· 
Vilon-Ventiltellerdichlung' 

} 
Vilon-Clapet· 

• Wenn ·ohne· en11a11t dieser Buchsrabe. d.h. der nachste rtickt aul. 

o· M' v·

· When ·without·. th1s letter is dropped. i.e. tt1e ne)(! one moves up 
· Si ··sans·. celle le11,e est sans objecl. c·est-il-dire que la suIvanIe esl appelee. 
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(1 K1c,w.,:111t11l1J• I\(', Trl l),., 111 1;? 11 0 F.11 0'", 11 / I 21 •1.1 iQ 
Í'•J':ll,l\,·I, 20()'1 11111) vn, 11 l-11)10'.f t11r,,1 .. r 'lfl 
O 1'1011\ l):;n.1tu1 .. k p-111,ul ltl(Ktt�,t:l1•,1t'i I"' ,�! ,,.,h,11") 111"1 

• s1.,r1c1:11cJ 

()Option 

Auswnlll 

Sclcction 

Choix -- riir:l ,t li0fe1 l),7r/l 11,vciil;il ,Ir/, 1011 di0,f10I libio 

n I< 01 ü:l OS 18 1 M K 5 6 G M 

ve; G .. • • o • 

VG 6 • • • 

VG 8 .. • • o o • 

VG 10 . • • - - - •

VG 15/10 .. • - • - - - • 

01� gc,auscht1rme ,\ll�luh1ung i51 nur hc1 VG 
Tha 'ow no1se vers•on is availabtc onlv lor VG 

o o o 

o o o 

0 0  o 

o o o 

o o o 

01 G licfprbar 
03G. 

L3 versron s1lenc1cuse ne peul étre hvree que pour VG 03G. 

• • 

• • 

• •• • 

• • 

• o • 

V 

o 

o 

o 

o 

o 

R F 0203 10 18 N L T MI< 3 6 1 3 O S G M V 

vG 10115. •- •o--•o eooeo �- eoooo

vG 15.. •- eo-- eo eoooo •- eoooo 

1/G 1sm . .  •- --- • •- eoo eo •- ---o-

VG 20 .. •-•o--•oooo•o•-•oooo 

VG 25 .. •-•o--eoeoo•o•-•oooo 

vG2s1,5 __ •- ---• •- eooeo •- ---oo

'IG •0132. •- • - - - • 0 • 0 0 • 0 e - • 0 0 0 0

VG JO. • •• 0 - - 0 0 • 0 0 • 0 - • 0 0 0 0 -

VG ,10/33 0. -- • - 0 - • 0 0 • 0 - • - - - 0 -

VG 50.. • • •  0 - - • 0 0 0 0 • 0 - • 0 0 0 0 -

VG 50/39 •• - - • - • - • 0 0 • 0 - • - -- -0 -

VG 50/65 .. •- • 0 - - • 0 • 0 0 • 0 - • 0 0 0 0 -

VG 65.. • •• 0 - - • 0 • 0 0 • 0 - • 0 0 0 0 -

�65�••-- •-•-•ooeo-e---o-

VG 80.. -•• 0 - - • 0 • 0 0 0 0 - • 0 0 0 Ü -

vG 100 .. -• •--.:_•o ooo•o- • 0000-

Techn1SCh� Anoerun9en. di� dem F1Jr1sc?1r1n d1e0,!11 ·,orOo· 
O.liten 

We re-,�r.e rhe n9n1 ·: �,-.. � :�,:hl"';J::,:u ChiU""l()t'S �o?s19ned 10 
:ITI()(O'Je /7;UI ptOOUCIS .·,11-c•.,I :,•e• f�O!•Ce 

T<1,,tes :�s c.:i,ac1enc;1,oue"> son! su1"l!o?S J ,1,001hca11oi1s s.:i11s 
a•,,s º' Cill<IIJIC 
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DG .. H, N 

Fig. 1 

192 

Gél�-Druckw;:ichler DG 
lJlio,w;icl 1\111!] vo11 
G,,s· u11c.l Lu ll(lrucken 
G;i::·ll iltdruckr n;1n�)('ls,cl ir\I111 HJ 
G, Ofl:::\W)r lQ<)i)(lr 
E(;.8,,unn,srer gcpri.iit uncl wrtili.-icrt 
lnternational zugc·la.ss-�n 
F1ir 6,og¡JS gee,gneI 
HanclrückstelleinrichtL:ng nichl 
block,erbor (Ausluh, u.�g H und f\l) 
Oruck-.vacl1ter brson,;.0,rr íli1u<111 
CE: 

Anwendung 
Einsi1tzbere,ch n¡ict1 01�1 3398 Te,I 1 und 2. 
Fúr Gos. Luit und Rauc,cas. Schalttere,che 
von 0.5 bis 500 mbar. s.�ne Q¡jlentabelle 

Pressure switch for g;:is DG 
Conlrol ol gas and a, r oressures 
Negative pressure ce.: -out ior gas and 
air and lor low voila<;: e 
lndicalion for lim,ta::::, value 
EC design tested anc :ert1fied 
lnternationally appr,:,. sd 
Suilable lor bioloorc2 · · producecI 
methane 
Resetting devrce ne: :ckélble 
(vers,ons H and NI 
Special-design pres; _,e switches 
CE 

Applic¡:ition 
Field of application ,n �::. v11lh DIN 3398, 
Part 1 and 2. 
For gas. air and iumes. 
Swilching ranges from ,:.s to 500 mbar. see 
table speciiications. 

Pressostat pour gaz DG 
Controle des press:ccs de gaz et d'air 
Coupe-gaz. air et ccc,rant 
Rapporteur de la va:s·Jr lrmite 
Modele CEE et cart,�cation 
Homologué dans les ::iays étrangers 
Apte au biogaz 
Dispositif de remisa c3s verrouillable 
(types H et N) 
Pressostat de type s:ecial 
CE 

Application 
Domaine d'utilisation se ::in DIN 3398. partie 
1 et 2. 
Pour gaz. air et gaz de '·Jmée. 
Gamme de rnanoeuvr;, :e 0.5 á 500 mbar. 
cf table de donnees. 

nG si11rl ebe11l,1lls P.i11sP.t1.h<1r 0Is Druct,wiich-
1<?1 h1�so11c.Jc,0r ílt11J;ul i,n Sinnc c.Jos Vd ruv

fvlr.rl<l,l,11tcu . .D11rck I00/ I" IC11 rlnn Ein,:;,tz In 
I·Aur.n111gsi111l;1fJ1111 voI1 D�1111pf- un<J l lclfl
w;i��f'1crw11r¡c,11 11:1cl1 ·1111) Gü�. /\1.J�;:itz 
:u,,1 

Aus[Lihrung 

Unl•:HJrtK:k 
OO. O G...Vi. Luh 

e,!'!' n,luct'QJS 

c.::; U .� ;> Lur: Lu11 oder 
: .:�r r..�ucngas P"-t..Cng.is 

í)('\ 11 C1 l"I, l.11/t l•11\ nrlnr 
L:G N , .:1" llouU•yn� 11111,c/1(},I!\ 

· S �t 0111,�· ! ,.:cJ,t ,,:i..,11p-;�,u,1y c1,,11 kc111 í,;,s 
,1nq,�-:c1·: ,.,,.11 ·.•,•lHJ,�n 

01l1("11(!11.:c.J111r..k· 

Ltil1 orn�, 
n.-1uctig,,s 
l 1111 nrtnr 
ll;:111(..11•J.i1 

tvlemhr,mdruckwiicl1ter, silikonfrei. 
mit tvlikroschJller: 
Mernbr2.ne: NBR 
Gehüu<;e: Kunststoll. glaslJserverslfükl 
Gell;:ius;;u,11erte1I: 1\IS1-0ruckgufl 
EG-B¡¡vnuster gepruit uncl zertiiiziert n(lch 
Gasger�iencl1tlin1P. t90/39GiEWG) in Verbin
dung ncit DIN 3398. Te,I 1 und 2. 

The pressure swilches DG Céln also be used 
as specal ·design pr essure sw,tches as cleli -
ned bv VdTUV Code of Pract,ce "Oruck 
10011·· Pressure 100/1) lor aoplications in 
gas lirec installations ior steam and hotwater 
generatcrs ,n acc. w,tl, TRD 604, Para. 3.6.4. 

Construction 
E.xc;ss 
cres.ilJ/<! 

OG. 8 �,!.>. a,r 
e, \Jrnes 

CG 1J ;.;; a•r 
:·\Jrr.-3s 

DG. H r;J3 01r 
DG N 0t/\Jm¿s 

Negatr,:-';! 
oreSSl1(e 

J,r:r 
\Jrres 

· No gJ5 rr;.. ce -;,:nr1ec1,2-0 n :r-� ,:ase 01 
o,1le,ren1.a ·:r;sst,:� n1e1e11nc; 

O,lle,rE,11.JI 
oressure· 

a,r :;r 
fu1Hl!5 
a,r or 
fumes 

Oiaphra-;:m pressure switcl1. s1licone-free: 
with miccoswrtch 
Diaphra-::m: NBR 
Upper r.susing: plastic. glass :iber re,niorced 
Lower housing: AISi pressure dre cast 
EC lype-:�s,ed and cenified design in accor· 
dance ,.-11111 the Gas Appliances Oirective 
(90139G EEC) in conIunctron w,th DIN 3398. 
P;rt 1 2.rid 2. 

OG sor.: eg2.lemen1 utilisables comme pres
sostat C? type special. au sens du VdTUV, r,. 
che 1ec�fl1que "pression 100/ 1 ". pour l'ut,lisa
tion dar.s les loyers de générateurs de ,,apeur 
el d'eau :haude selon TRD 60d, alinéa 3 6.4. 

Construclion 

OG .. 8 .::::� a.ir ou 
f.:u: je /\Jme-o 

OG. U ; !.: a1r cu a1r 01.., 
;.a� .:e lu111ec Qa.i: o,� fume¿, 

0G H ca: a1r ou air cu 
CG .N �:!..Z C:e /\Jn1':!o gaz de t\.JmJe 

Pies�•on 
d1nere•me11e· 

a,r ou 
gaz ae lume� 
c\lf ou 
g.u de rumeo 

Presscs:�t á rne111brar,e. libre de s,licone. 
avec m,c:orur,teur: 
D,aphra·:me: NBR 
Boilier s::C0eneur: plastique chargé verre 
Boitier ,r.:srreur: AISi coule sous press,on tvlo · 
déle ty¡:e testé et homoloqué CEE au sens 
de la Oirec11ve relative aux appare,ls á gaz 
(901391: CEE) en comb,na,son avec la norme 
DIN 3392 partIe 1 et 2. 



Technische D<llcn 
G.:is;:11 t: E,dg::is. St;,cltq::io. rn·,sc.1qg;1s (g::is
fci11n1g). Oiog;:is. Lufl uncl Hauc:I19;:is. 
Druck.1nschlt'1ssc (r-ig. 1 ): 
1 und 2: ULicrrJ,uck Hp 11.1. 
3 und .!: Untcrdruck np 1,13. 
5: McI1;:inschluíl n;:icl1 DIN 3391 . O 9 mm 
fvlax. Prüklrucl<: kurzcilig < 15 mln. 2 bar 
Umgebungstcmper;itur: - 15' C l:::is +60' C 
fvled1umtempera1ur: -15' C bis +80' C 
L.:iger-und Trélnspo,1Icrnpcr:1Iur: 
-.!O' C bis +70' C 
E,nbauliJge: beliebig. vorzugsweise mil w;Ja
oerecht liegender oder senk,echl stehender 
ÍÍ,iembrane. dabei ist zu beachlen. diJíl 
Schmutz oder Feuchtic:ke,I rncht in die zur 
6e!üftung offenen Anschlusse gelangen kann. 
Der Schatpunkt wird erc,elt bei steigendem 
Druck (DG .. N be, íallencem Druck) und senk
recht stehender Membrélne. Bei waagerechl 
liecender Membrane liect der Schaltdruci< um 
C3� 0.2 mbar hoher als der Skalenwert. Bei 
hángender fvlembrane (Anschluíl 1. Rp 1!<1. 

Technic<ll Data 

T,pe of gas: Na¡ural ges. town gas. LPG 
\gaseous). b1olcg,cally produced methane. air 
ar.e fumes. 
Pressure connections (Fia. 1 ): 
1 and 2: excess pressuréRp 1,'4 
3 and 4: negalive pressure Rp 118. 
5 test point acc. ,o DIN 3391. O 9 mm 
,vlax. test pressure: terr.pcrarily < 1 5 m,n. 
2 bar 
l>.mbient temperature: - ; 5' C to �60' C 
Terr.perature of the gas: - 15' C to +80' C 
Storage ano transportat,on temperature: 
-doc e to +70' e
Fitting pos,I,on: arb,trary. bul preíerably w,th 
horizontal or verncal diaphragm. please make 
sure that dirt or humidity dces not get 
into the connec?Ions open for aeration. 
The switch point is achieved with increasing 
pressure and with the diaphr3gm in a vertical 
position. (DG .. N with decreasing pressure). 
With the diaphragm in a horizontal pos,tion 
the switching pressure is approx. 0.2 mbar 

C aractéristi q ues 

Techniques 
Type de gaz: Naturel gaz. gélZ de ville. GPL (á 
l'élat gazeux). biogaz. air el fumées. 
Raccordements de pression (Fig. 1): 
1 et 2: surpression Rp 1 /4 
3 et 4: dépression Rp l /8 
5: prise de pression selon DIN 3391. O 9 mm. 
Pression d'essai max.: temporairement 
<15 min. 2 bar 
Température ambiante: -15' C á +60" C 
Température du gélZ: -15" C á +80º C 
Température de stockage et de transport: 
-40º 

e a +70º 

e

Posit,on de montage: á ,,alonlé. de préferen
ce avec diaphragme horizontal ou vertical: il 
faul assurer que la poussiére ou l'humidilé ne 
puisse pas entrer dans les raccordemenls 
ouverts pour l'aération. Le poinl de consigne 
est obtenu avec la pression montante et le 
diaphragme dans la pos,tion verticale. (DG .. N 
avec la pression diminuante). Avec le dia
phragme dans 12. position horizontale. le po,nt 
de consigne est supérieure de 0.2 mbar en-
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ohc11) licgt L1cr ScI1;:i11<1,uck \11n C(l. O.:> 1 1,l):1r 
niodii<Jrir ;il:; clr:-r Sk;1le11wc1I. O,o Sk1lr.nwc, -
10 sintl Nl\l1c,u11gswc1 le. 
Dei Ullor- lizw. Unlor�.r.l11!'il,111q rl"S 0111r¡r.
slellln11 Sct1;1llpu11klcs cdolg1 dir. U111scli(ll
Iuna uncJ c·mnluellc Vc, 11cgclu11g. 
Druck;rnschl(isso (r-ig. 1) 
Druckwi\chlcr DG .. EJ 
lur Úl)erd1uck. A11scl1luíl 1 
Druckw5chter DG .. U, H, N 
lur l)bcr11n1cl<. 1\11�,,:i,h,ll 1 . :>.

für Unierdruck. Anschluíl 3 - J. 
für DiHerenzdrucl<. Anschluíl 1 ccer 2. 
und 3 oder 4 
Typ H schallel und vernegell �21 steigendern 
Druck. Typ N schallel und ·,2megell be, fal
lendern Druck. Entrieoeluna durch Druck
knopfbe,át,gung. nact,dem- ce: Betriebs
druck •:11eder erre,cht ist. 
Überdruckmessung 
Gasan: :?.as. Luft. Rauct1gas 
Uberdruck an Ansc;1luíl I odE' 2 a,cs.::hlieílen. 

I1,gher 1I1an the read,ng. Witr. -�e :,aphragm 
susperced Icannec!Icn 1. r:i : .1. upper
mosll ihe sw1l:h1og press":e s approx. 
0.2 mear !ess :han ¡he reac,r� ,--, readings 
are a¡:proximai1ons 
The re·,srse ard cut oí addiI1c2'i .· ac::ording 
lo ll1e ciilerenl consIruc:iors .s --;-,ade if lhe 
adjusted sw,tch po,nl won·: :e ·eached or 
will be e,ceeCJec. 
Pressure connections ,F,c;. ·, 
Pressure switch DG .. B 
for excess pressure. conne�::cr. 
Pressure switch DG .. U, H, N 
for excsss pressure. coone�:::r.s 1 + 2 for 
negative pressure. connec:,c0.s e - d for dif
ferent,al pressure. connecl,crs · :;r 2 and 3 
ar 4 
Type H sw,tcr.es and cuts-oi: ::,:.� .ocreasing 
pressu:e. Tyr.;e N switches 2�c :·,ts off wilh 
decreas,ng pressure. Unlock,r,;: ::: aclualing 
the pressure bulton alter ,he cc;;·2.Iion pres
sure was reached aga,n. 

viran 2 la valeur de l'éche!!e .. J. ec un dia
pl1ragme en téte (raccorder..e�.: 1. Rp 1/4, 
vers le haul) la pression de c:r.s.::;:1e est in
férieure de 0.2 mbar enviren ; e valeur de 
l'échelle. Les valeurs de l'écr,e"e sJnl des va
leurs approchees. 
En cas de dépassement ou ::e :,on alleinte 
du poir.t de cous,gue ajusté s:,'. .·'nIerrupIer 
commute. so,I l'interiepteur ::e-mute el le 
disposit,f de verrou,llage se r,,e: en place 
selou l'appareil. 
Raccordements de pression Fig. 1 )  
Pressastat DG .. B 
pour surpression. raccorderre".: : 
Pressastat DG .. U, H, N 
pour svrpress,on. raccorde:-e-: · T 2. 
pour cepress,on. raccorder,,e�::: + .i. 
pour ¡::ession d1HérenI1elle. '.":::,demenl 
OU 2. E! 3 OU .J 
Type H rel,e el verrou,lle 2.·. e: ;; press,on 
montante. T,pe N relie el ve--: _.ile avec la 
press,c:1 dim,nuante. Disocs.:' :·ouverture 
par ac:,on sur :e bulon pcuss: ·. 3prés que 
la pre53;on max, adrn1ss1b1e ,: : a nouveau 
alleinice. 

krpin 
schroder 

f)r., Me, 11lJ1 .,110I10.ir;:111111 n 1ufl ,:·,Iicr Anc.chlufl 
3 odrn � 1Jcli'1flel Würdr,i1. 

Unte rcJ ruc I< rne�su11�1 
C::i'.:(lrl: l_11fI. r1:11 ,d1q;1'., 
U11Ie11J1 ud< ;:in 1\111:cl 1lufl 3 atlcr � é\l ic.d ,lo,,. 
flc11. D<:r fvlc1 11i)r(l11u11Ierr(lu111 rnuíl ül.J<,r /\n
scltlufl I odcr 2 boluflel werdcn. 

Di f fe re n 1.druc k mes ;i ung 
GasiJrt: Lufl. R;iucl1gas 
Onn r¡rüílornn Dr11�k ;i,, l\n�r.lih 1íl I orlnr ?. 
J11schlfcflc11. Den ldci11e1c11 ü,ucl< ;J11 /111-
schluíl 3 ocler 4 anschlieílen. Freiblcibende 
Anschlússe sind clicl1IzuseI1.en. 

Achtung 
Anschluíl 3 + 4 (Unlcrdruckanscl1luíl). hal 
Verbindung zum Oberraum (M1kroscl1allcr) 
und da, f deswegen an keine gasfuhrende 
oder gas-luftgcmisch-íührende Leitung an
gescl1fossen werden. Luft und Rauchoase 
durfen keine agress,ve;n Beslandte,le e, 1ÍhJl
Ien. 

r xcess p,·essure test 
Type of gas: gas.ª"· fumes 
Connecl excess pressure 10 connection 1 ar 
2. The upper chamber of lhe r1iaphragm musl 
be venl1lalecl v,a connecI1on 3 or d_ 
Negative pressure test 
Type of gas: air. fumes 
Connect negaI,ve oressure to conneclion 3 
ar 4. The lower chamber of ll1e d1apl1ragm 
must be ventilated via connection 1 or 2 
Differentii:1I wessure test 
Type of gas: air. fumes 
Connect the higher pressure to connecIIon 
1 or 2. Connecl the lower pressu,e lo 

connection 3 or <l. Remain,ng connections 
musl be plugged. 
At-tention 

Connections 3 + d (negalive pressure con
neclion) join the upper chamber (micro
swilch) élnd must. therefore. nol be connec
led lo any pipework conlai111ng gas ar a 
gc1s/air mixture. air and fumes are nol allo
wed lo contain agress,ve consliluenls. 

Mesure surpressian 
Type de gélZ: gaz. air. gaz de fumées 
Raccorder la surpress,on au raccord I cu 2. 
Le vide supérieur du diapliragme do,I élre 
aéré au n:oyen du raccord 3 ou ..¡_ 

Mesure dépression 
T ype de gaz: air. gélZ de fumées 
Raccorder la dépress,on au raccord 3 cu 4. 
L� vide inférieur du diaphragme do1I étre 
aéré au mayen du raccord I ou 2. 

Mesure de la pression clifférentielle 
Type de gaz: a,r. gaz de fumées 
Raccorder la p, ess,on superieure au raccord 
1 ou 2 Rélccorder la pression inféneure élu 
mccord 3 ou ,1. 11 faut íenner les raccords 
reslanls. 

Attention 
Raccords 3 • 4 (raccorrfemenl dépress,on) 
sont connecles au vide supéneur (m1c, orup
leur): done ne pas raccorder á une ligne de 
gaz ou d'air-gaz. ;w et gélZ ele fumées ne cloi
vent contenir aucun elémenl agress,f. 



2 
No 

1 

NC 

2 

NO 

1 
NC 

J 

3 
COM 

CCM scr.h(l1il t� !.IE:igcndem Orvck 
c\o51'!S \'.•lh n:rc,,s,.ng ptl"'5Suro 
1�10111 :lv.y; �, l>ffl!-;1on rno,,1n111n 

J 
COtvl scN,c-fU oe. swl)..endem Onx.k 

ctosc:> \,,111 c-•cre;i5,ng orossure 
IE;rme !NIX !.) press10n dunonu.mte 

Fig. 2 
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Elcklrischc D:itcn 

M,c,oscli:1I1,,. n.icil VOE OG:.JO. VDE 0700 Te,I 
1 lHlll (VO[ 0631 To1I 107) 
l<o11l:11<1;il 1c.l;11 ,el <:1111111 (¡<) 
Sc:hc11lloislu11q: lJC'1 Sp:i11111111�¡r'11 J0·2d() V-
o, uckw:ichlcr rnil S,lt,crko111c1klr11 (Sl;in, 
d,11d;:111sful1runy) vcrwenden: 1 = 5 (0.5) /\ 
B,i, Kl.::?111:;p.11111un(J -·30 V""- Soll(Jc,;:iu�fuh
rung ,n,t vf'!r<:JOldelen l<onlak1en ve,wen<.Jen: 
1 = O, 1 (0.05) A 
Wcr1e (JP.IIP.n fúr cos rr 1, Wene in ( ) wilten 
fúr co::; ,p O.G 
l<urzschluf3fesl: ber Abs,cherung brs 6,3 A 
flink. DIN ti 1661 
Schulz,irl : IP 5,1 nacl1 DIN 40050/IEC 3tt 
Schulzklasse 1 
Kabeleinfuhrung: Pg 1 1 
Anschluílart: Schr aubklernmen 

Electrical Data 

Microswrlch in acc. witli VDE 0630. VOE 
0700 pan 1 and tVDE 0631 pan 107) 
contact clearance <3 mm (µl 
Switclirng capacrty: ror vollages 30-240 V
U�e prcssure swrtch wrlli s,lver cont�1c1 s  
1s1andard vers,on): 1 = 5 (0.51 A 
For small vo!tages <30 V;;; use specral ver
sien w,th gold con1ac!s: 1 = O. t (0.05) A 
Values apply forces •r 1. Values ,n () aoplv ior 
cos <r 0.6 Short-crrcurt prcor: quick-action 
iuse up to 6.3 A. DIN ..:. 1661 
Prctectrve grade: IP 54 in acc. ,n,th DIN 
40050/IEC 34 
Protective classe: 1 
Cable-gland: Pg 11 
Conneclion: scre·.v lermin� Is 

Caractéristiques Electriques 
Microrupleur selon VDE O éJO. VDE orno

pan,e 1 et (VDE 0631 pan,e 107) 
Ecar1emen1 des contacl s <3 mm (µ) 
Capacité de coupure: avec aes tensions de 
30-240 V- utiliser le pressos:a1 avec contacls
d'aroent (construction s:andard): 1 = 5 (0.5) A 
Avec des tensions iniérieure; <30 V;. utiliser 
des pressostals avec contacts d'or: 1 = 0.1 
t0.051 A. Valeurs s'appliquent á cos rp 1, 
Valeurs en 1) s·aopliquent ¿ cos rp 0.6 
Rés1s1ant aux ccur1s-circuits: jusqu'á 6,3 A, 
rap,de, DIN 4 1 6é 1 
Frolection: IP 5..1 selon DIN ..'.0050/IEC 3,1 
Classe de pro1ec:ion 1 
Presse-étoupe: Pg 11
Raccordement: bornes á v,s (Fig. 2)

kl"9111 
schroder 

Wirkungswcise ¡ria. 2) 
1 = Mit rl<'rtl Sk;1lrru.icl wird die 
2 = Fedcr aur den Scl ,.illd,ucl< ei11gcstcllt. 

D0.r Drtrck in cl,·r zu üuorwJchc11dcn 
Loil1111rJ wirkt ;111( din 

3 "M0.111l,r;11,o, <lit1 <J'!<JC'll cli0 Fcderkr;ifl 
4 "llo11 M1luosch,1ller óff1101 odcr schliríll 

Dcr Onrck wi,cl clern Dn,cl<wiicl1lpr úlJcr 
5 = die P,(,11:iste PI/\ I1,t· zuc¡duhr1. 

Zur Fu11klionsprufung des Druckv1ár.hl1?rs· 
..,¡ Taste (Pleil) clrucken -

dPr Einqangsr1ruck w1rd gesprrt. 
G a clr.1 fl:l11111 1111lr:rlr�I\) (Ir•, MPll'IJl,711() 

entluflel uber e,nen Ka11al in cer Prurtasle. 
Bei Verwendung als Oruckv1ách1er besonderer 
Oauílr1 mufl das Geral. lalls gefcrden. durch die 
elohrrisclle Scllallung vernegeIn. :. 8. durcll E,n, 
schle,len des Kontakles in den Sicherhe,1ss1rom
k1eis. 

Mode of operation (Fig 2) 
1 = Use scale wheel to ad¡usl 1he 
2 = sprrng lo tlle sw,tching pressure. 

The pressure ,11 lhe conlrolle'.:! ltne r.as an 
ellecl 011 lhe 

3 = diaptir:igm whicl1 opens and :loses agarnst 
,1 = t11c spring force of lhc micros.v,tcll. 

Press1ire rs applied 10 lhe prE;;ure sw,1ch 
5 = v,a tesl key PIA 1/4 • For lhe 'unclrcnal 

1est or 1he pressure s•Nitcn· 
..,¡ Pusl1 key (arro-.v¡ -

lhe inlet pressure is shul-olf. 
6 = lhe chamber below ,he diaohraam rs 

vent,laled via a channel 111 the :csl kay. 
11 the pressure s,,nlches are to be �sed as sps.cral· 
design pressure sw,tches. t11e d�·,,ce mus: shut 
off via the electrrcal crrcu,t. 9.g. bv loccing the 
conlact inI0 lhe safety c,rcu,1. 

Fonctionnement (F,g. 2) 
1 = Ut,liser la roue graduée pour aiusler te 
2 = resso,1 á la pression de consigne. 

La press,<jn dans la ligne á c:nlróler ag,1 
3 = au diaphragme qui ouvre ou iErme 
4 = le microrur¡leur conlre la force du resson 

La p,essio.'i esl alimentee au �,essos1a1 
5 =par la clef d'essai PIA 1.'d" 

Pour l'essai de fonctronn¿me�1 du pessoslar 
..,¡ pousser la cle f (fleche) -

la pression amonl est arretée. 
6 = la v,de sous le diGphragme :Si aérE: par 

un canal dans la clef d'ess3r. 
S'il esl ulilisé en lant que pressos;21 de !'¡pe s¡:;é
cial l'apare,I da,1 verrou,ller si ne,:sssa:re. par lf 
crrcurl éleclnque, par e.,ernple. ¡:;a :er�eture du 
conlact dans le circuit de sécuirt2. 

Datentabelle / Table specifications / Table de données 

Tyoen 

Types 

Types 

OG 6 8. U 
OG 10 8. U 
OG 50 8. U 
OG 150 8. U 
OG 500 8. U 
OG lOH.N 
OG 50 H. N 
OG 150 H. N 
OG 500 H. N 

E1nstf:-llb<?re1ch 
un1en I oben 

adjust1ng ranga 
bo\lom I too 

doma.ne ct·ad¡uste,nenl 
en bas 1 en haute 

mbar 
0,8 (0,5"") · 6 

1 10 
2.5 · 50 

30 - 150 
100 -500 

1 • 10 
2.5 - 50 

30 · 150 
100 -500 

· und max. Cruck gegen ,l,tmosohare bz-11. max 
OilfP.renzdr1,;c\.. Z'N1sch2,, C ::�rraum und Unterr.'.'lurn 

· · nur fu, Luft u•'° Rouct1g;1s 

Schalldilfe,enz 

Pressure 
d1lfe,ence 
Press,01, 

difleren11el1e 
mbar 

:S 0,3 
:S 0 .J 
:S t,5 
:S 4 

:S 10 

Oitlerenz zw1scf\P.n Schalldruck und 
móghcher Entnegelung 

Oifference between sw,1ch1ng pressure and 
poss1ble rese1 

Oitte,ence entre press1on 
de coupure t::-1 rearrnenient poss1ble 

mbar 

o.�. 1 
0.d - 2 
0 -1 4 
4 - 17

pnw, 

mbar 
600 
eOO 
600 
600 
600 
600 
600 
600 
600 

Gew1ch1 

Po,cs 

,g 
0,30 
O 30 
0.33 
O 33 
0 ,33 
O 30 
0.30 
O 33 
0.33 

· :1no max �":!ssure to Jt1nosor-:-·"? 0< max d1llert�n
'.lt'I.I orF.ssu,e O�t•.\ -:?-:?11 uc"er an..:-: ; Ner cnctmoer 

· p,ess,on ma'<, a ratinosctie,e ou :·es,;•cn Cifle,en 
oelle nlil'<' entre •11de -;l1oer1eur el •e �e nr¿--�'.J' 

· · 1or .11r and flue gas 0nty · · seulen1en1 pcur a1r el gazne lu,r,ee:. 



.... . . . .  ·� . ' . -r- --� · �-�r • . 
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__..:)\·-... ; \'\i\_\!c 

!��¡·
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Fig. 1; 
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Sondcrnusführung 
01 uckw!lchtcr I nit v0r�10tJcto11 l<o11t;:iktr111 lür 
kleino So.innungen u11d Slrórno. 
O,uckwachtcr lür Sauerstoll orler /\rnrno
ni.ik. nur lür Uberdruck. 
Druckwacl1ter mil angebauter Geratesteck
dose gomfül DIN 4J 650 une! ISO 4,100 
(Fig.3). 

Zubehor 

Normgeralestecker nach DIN 43650, nach
rústbar lür DG (Fig. 3 + 4). 
Deckel mil Auflenverstellung lür 6 mrn 
lnnensechskanlschlüssel für DG .B, U (Fig.5). 

Special version 

Pressure switch w,th gold cont3cts lar small 
voltages and currents. 
Pressure switch far oxygen ar ammoniac. 
only far posit,ve pressures. 
Pressure switch with fitted coup!er socket in 
acc. with DIN 43650 and ISO J400 (Fig. 3). 

Accessory 
Standard coupler plug in acc. with DIN 
43650 can be supplied lor DG (Fig. 3 + 4). 
Cover with externa! adjustmenl lar 6 mm 
hexagonal recess key lar DG .. B. U (Fig. 5). 

Construction spéciale 
Pressoslat avec des contacts d'or utilisable 
pour des tensions et courants fa1bles. 
Pressostat pour oxygene ou ammoniac, 
seulement pour les pressions positives. 
Pressostat avec sacie connecteur selon DIN 
43 650 et ISO 400 (Fig. 3). 

Accessoires 
Sacie connecteur standard selon DIN 43650 
peut étre livré pour DG (Fig. 3 + 4) 
Couvercle avec ajustement extérieur pour 
clef á six pans creux de 6 mm pour 
DG .B. U (Fig. 5) 

krorn}: 
schroder 

l<o11trollci111po grl111 2?.0J?,10 V-, 110/ l 20 V
odm ,to V""'. U.:D·l.•Juc:1110 IC,r ?.4 V=. 
Ve1bindungsset wr Verbindung van zw1ii 
ílruckwi\chtern (z. B. bei Ve1we11du119 als 
Mir1-Max-Schalter). 
Befesligungsset 11111 �laltewinkel (Fig.6) 
Sr.hlauchset: (nur für Lult) (Fig.7) 
2 11 1 PVC-Scill;iucil 
4 Kabelbinder 
2 /\nschluflnippel 
4 Blechschrauben 3.5 x 13 
Schlauchtülle R l /8 
Schlauchtülle R 1 /4 
Winkelschlauchtulle R 1/8 
Winkelschlauchtulle R 1/4 
Prúílaste PIA (Fig 8) 
Anschlússe Rp 1/4, R 1/4 

P1lot lamp g,een 220/240 V AC, 110/ 120 V AC 
ar 118 V AC or OC LEO far 24 V OC. 
Connecting set far the connection of two 
p1essure sw1tcl1es (e.g. application as min.
max. switch). 
Fastening set w1U1 holding angle bracket 
(F19. 6) 
Set of tut:>es: (onty far air) (Fig. 7) 
2 m PVC tubes 
4 cable connectors 
2 connecting nipples 
4 sell-tapping screws 3.5 x 13 
Hose liner R 118 
Hose liner R 1 / 4 
Angular hose liner R 1 /8 
Angular hose liner R 1/4 
Test key PIA (Fig. 8) 
Connections Rp 1/4, R 1/4 

Lampe témoin verte 220/240V-, 110/120V
ou 48 V;;:._ DEL pour 24 V=. 
Jeu de connex1on pour le raccordement de 
deux pressoslats (e.g utilisées comme com
mutateur m1n.-max.). 
Jeu de fixat1on avec angle de fixat1on (Fig.6) 
Jeu de flexibles: (seulement pour air) (Fig. 7) 
2 m tube PVC 
4 raccords de cable 
2 raccords a vis 
4 vis autotaraudeuses 3.5 x 13 
Dou1lle pour tuvau R 1 /8 
Douille pour tuyau R 1/4 
Douille pour tuyau angulaire R 1/8 
Douille pour tuyau angulaire R 1/4 
Clef d'essai PIA (F,g.8) 
Raccords Rp 1/�. R 1/4 
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\,·· ,.·,o,mcH1p,1,,, .U"', ,, .• o,; :1 / I') lt\f1 r1,l]'),\l / l ,, 11;0 
r · ;:: 1.11 �,¡,;') ltllp ,,\•,·.·.v.� .. ,11,:,1,.111,w.tl'' rlri 
C' .: :O 13 C:.11,,t11ur1o1 o 111,1,I ,101,,�.(.11101?dt:r�t·1-onl,11c Llo 

A11wcnclu11gs1Jcíspícle 
Zur Llbc,w,1cht111CJ des mi11im,.1lcn G;i�.ci119:111gschuckcs (1iy 9) 
Géls·, (Lull-) und Slrorrnnílnucbchcrung rnil G0schlosscnslcllungs
ko11lrollc (Fig. 10) 
Eleklrr'.',cllcs Sicllcrl1cils.1b�perrvrnlil (SI\V) rnil Cc-:;cl 1lo��enslol
h u 1cr,k1nlrollo n:1d,rJr,,cil:r!lo1r, r.0,.11,1 (l'i<J. 11) 
O,llerenzclrr1ckw;h;llicr zur Uberw0cl1urig "º" Lulllrllcrn (r:rq. 12) 
Drllcrc,n1.druckw;jct,12r zur VolurnensrrornulJcrwacllung (Fig. 13) 

Examples of é!pplicntíon 
l'ur lile corilrol ol 111c rnin. g:J:; rnl,il prc1•;::1u<1 (I iq. DI 
Negarive pressure cul·oul lor gas (,1r1d arr¡ and lor low voll;:ige wilh 
closed posrlron 1nd,céllor (Fig. 10) 
Eleclrrcal s,ilely shul-oll v2.lve iSAV) w,111 ctosed position ir1dic;:ition ol 
!he devrces connecled do·:instrear n (Fig. 1 1 ) 
Oillerential pressure swilch ro, 111e moniloring ol air lillers (Fig. 12) 
Oillerenlial pressure swilch lor lhe monitorrng of lhe Uow rale (Fig. 13) 

Exernples d'applicé!lion 
Pour te contróle de ¡:;ression de gaz amonl mrni (Fig. 9) 
Coupe-gaz. (coupe-,m) el coupe-couranl avec rndicalron de la posi
lion fermée (Fig. 10) 
Clapel de sécurílé élsc1ríc,ue (SAV) avec indication de la pos,lion rer
mee des apparerls raccorcés en avill (Fig. 11 ) 
Pressoslill drllérentiel pour le conlróle de fillres air (Fio. 12) 
Pressoslal dillérenliel pouc le conlróle du débrl (F,g. (3¡ 

Typenschlüssel / Type code / Code de type 

DG 10 U G' -J T' S' A' 
Tyo,troe 
Einslellbereich 
Ad1us1tng range 
Prago do réglage 

0.8t0.5") - 6 mbar = 6 

Úberdruck 
) Excess p,essure = B 

Surpress1on 

1- \Ombar= 10 
2.5 - SO mbar = SO 
JO - 150 mbar = 150 

100 - 500 mbar = 500 

Überdrucl<., Unterdruck. O,llerenzdruck 
) E.xcess P<P..ssure, negative pressure. C1tferent1JI pressure = U 

Surpression. dépress1on. pression d1flCrcnticlle 
Wie U. m,t Verriegelung be, s:e1gcndcm Oruck 

} Same as U. locking ofl wllll us1ng pressure = H 
ldem U. avec venou1nage en cas Ce p,ess1on montante 
Wie U. mil Verriegelung bei fallendem Oruck 

} Samc as U. locking oll w1th fallmg pressure = N 
ldem U. avec verrou1llage en cas Ce p1ess1on dimmuante 

Goldkonlakten · 
} Gold contacls · :: G · 

Conlac1s d'o,· 
El. Anschluíl m11 Klernmen 

} El. connection wilh 1e1m1nals = J 
e, anchement él. avec bornes 

.. No,msteckdose 
} standa,d socket = 6 

pnse standa1d 
Kontrollnmpe (grün)" 220-240 V- = T" 
Pilor lamp (green)' 110-120 V- = N' 
Lampe lcmoin (ven)" 

48 V=I- = E.'C' 
24 V= = K' 

Geeignel ICu Sauerslofl oder Ammoniak (nict11 G.isl· 
} Suitable lor oxygcn or ammonra (not lar luel gas)" = S · 

Pour oxygéne ou arnmon1ac (gaz combusllbles exclus)" 

Auílenverslellung • 
) Ex1ernal adjus1men1· = A· 

A1ustemenl exlérieur· 
· Wenn 'ohne· enllallt d1eser ':!uchslabe. ·· Nur fur Luft unc1 Rauchgas. 
· 'Nhen ·w1\11ou1 .. _ 1h15 lencr 1s droppcd ·· Fo, air and llue gas only
· Si ·sans·. cene leu,e es1 sans ob¡el. · · Seulement pour au el furnees 

i ecnnische Ánderung�n. die Ce� Fonschr1tt dienP.,1. -.·orbe,·,altPn 

W� r�SCf'\I� n,e rignt to m:i..<.e :e:�n1ca1 c:h;mges ,jP·�rsni:?d :e ,rnp1ove ou, 
;:1caucts \·,rthoul fmor notice. 

7 i.:�1tes les crirélc:ens11,.1ues ;o,•· :J¡':lll?S ¡¡ mcdrl1c,111on 
sa:"".S av,s crea1¿itle. 



197 

kron#. 
schrocler 

Manometer 

Pressure· Gauge 

Manometre 

KFM,RFM 

E!....S,E,<J·GRUPPE 11.1 Edition 2.96 0/GB/F 



f Strahlwasscrclicht 
f überdruckfost 
.1' hohe AnzeigP.gonauigl<eit 
/ mil Nullpunktkorrei<lur 

// water jet light 
// high pressure resistan! 
// high indicating accuracy 
// with zero .Jdjuslment 

// étanche aux jets d'eau 
// résistant á surpression 
#' précision d'indication élevée 
// avec réglage a zéro 
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Manometer KFM, RFM 
für Erdg.:is. Sladlgas, l'lüs::;igg;is 
(gasformig) und Lufl 
Druckknorfhahn OH 15 
Gr.11;:luso: Mr.r.::;inn 
l:G-0.iurnustcr geprüft und zrnlilizir.rt 

Prcssurc Gouge KFM, RFM 
for natuml gas. town g;:i:;, lif]uid g;:is 
(gaseous) and ,,ir. 
Manual cock far pressurc gauge OH 15 
Housing: brass 
EC dcsign lcstcd ar1<.J cor lillc.,<.J 

Manornétre KFM, RFM 
pour gaz naturel, gaz de ville, gaz de 
pélrol liquéfié (sous lorme gazeuse) et air. 
Robinet de manométre OH 15 
Boitier: laiton 
Type testé et certifié CE 

Kapsclfeder-Manome!er. KFM. Aohrleder.�lanomcler AFM 
P,essure gauge wi1h capsule elemenl KFM, pressu10 gauge wiltl bou1donlube RFM 
Manométre avec res.sort á capsule KFM. Manométre .\ tuyau élastique RFM 

iype 
Typo 

KFM 25 

MeObcrcich 
Aange 
Gamme 
de mesure 

O - 25 mbar 

Anzeic;,cgenauigkcil 
tndica1or accuracy 
Précisioo de rindicalion 

¡, ¡, ¡, 
2 2 ª2

- . ;; . 
CD ci. � � 6 E 

K1asse � � 
H 

��
Class �g '; ri 

�� � E u o = 0 classe -<- s .s "'"'

1.6 
J<FM . 40:-

�··:.:. o.:�40mbar� ... '7i .�·�-::· .. :� · ·--�,�L��:-·�-:J_�
KFM 60 O- 60 mbar 1.6 

Oruckknoorhahn 
Manual cock for pressure gauge 
Aobinet de manometre 

Manometerhahn 
Pressure gauge cock 
Robinet de manométre 

Pema,J( 

4 bar 

, 4.bª' ·-·. 

.. o�=�¡�¡;�-:-

Temocr,1tur-
bc�13ndigkeil 

Temperalure 
stab1tiry 

Constance 
1he1m1Que 

zul. O1uckbt"?1eich 
Pennissible p,essure 
Gamme de p,ession 
eprovvée 

0ei Ruhe-
belaslung 

in tho case 
ol s1a1ic load 

a ... ec cha1go 
de rcpos 

Anschluíl 
Connec110n 
Aaccord 

Ap ·1i 
--�P.T_:¡¡' 

Se, Wecrisel-
be,astung 

w,th a llue-
ruahng load 

a•,ec cha,ge 
alterna IN".! 

Bes:ell-/'lr 
Orcer-No. 
Aelerence 

031521.19 

03152Í55 

"1''-:
G. K1001schrOdc, AO 

ro·.11:lr.h 21:1 09 Q .. 190 10 0-:n,,b,u� 
ícl 05-tl/121'1() F:\�QSt11/l21,1-370 

hllp //www k,om�.t;h,oudcr <Jo 

Monomcterhahn MH 15 
aul Wunsr:11 auch lir.fr.rbar mil W<:rkf.;:ibnah
mczr.ugr,is mct, F.I,I 10 20�/3.1 O. 
Gelli\usr.: Mr.ssing 
DIN-DV(-;W-r¡opn'ilt und -rr.gi�lrir.rl 
f Of.hnhr.:ho AnrlOHJfl(J!')ll. (111') (hJHl r0t1-:.,:ru,11 dl'!n!')tl_ V011ll't· 
11111!111\. 

Cock far rrcs3urc gaugc MH 15 
C:in be s1 rp plied will I laclory lr.st certifica le 
in accordnnr:e w1lh [N'IO 20�/3. l B. 
Housing: brass 
OIN-OVGW lested and approvecl 
VJfl llt!lflíVtl ltlfl dl)hl In mílkl" let:llnlf'AI CtUHll)CS rles1onorl 
lo lf!IIJl()\11) ou, p,Ol.lucts wllli•>t•I lJflUI fl<)IICO 

Robinct e.Je monométre MH 15 
Peut élre livré avec certificat de conformité 

· selon EN 1 O 204/3: 1 B. 
Boitier: laiton 
Testé el enregistré selon OIN/OVGW 
Tou1e� c.:i1ac1é11st1Ques rec11n1oues son1 s1.;1e11cs á mochllca-
11()(\ sans av,,¡ oréatable 

Anschluíl Gehduse 

Connection llousing 

Aacco•d 8oi11er 

Oict•tring hJr Manornete1 
Gasket 10< �ressu,e gauge 

Sicht-
sc/"lc1ho 

W1ndow-
sn1eld 

Écran 
c!e vve 

Rondelle d·é1anché1lc pou, manoml!lfe 

Werks:otf 
Material 

Mat1ére 
Cu 

Mane 
Oimens,ons 

14 8 x 4 2 :< Bmrn 

0esion-N, 
Q,der Mo. 
Relerence 

03200138 

OJ��3.! ..• �=�1
03200159 

·��-!���;:� 
oJ,0012,1 

. ��_io<i ':::J

00200156 :.
-

. � 
03200111 
00200·,2, ·-·:.�1
0J2001 ro 
0Jixi1SS ··:-· i 

03200170 
OJ�1?1 ... ;. _ 
03200172 
ó.:)200113 
OJ200174 
ro20011f �-) 

OJ2cxú�-·�--�� 
03200134 

0320Ó)�:·"'·,··: 
032001)6 
03200137. 

ees1e11.Nr 
Order·N0 

Aelcrence 
OJI 10615 
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• Hochdruck-Regelgerat PN 16

System Fiorentíni 

Anwendungen .. ':.,..,¡·¡;,,•,.�: ,.,.:-:. ,--¡;•: ,,.,, 

e> Druckregelung 
in der Gasverteilung

o Druckregelung
in der Gasverwendung 

., Druckbereiche 

- Diva! 275 BP 

Pe 0,5 - 10 bar 

Pa 20 - 130 mbar 

- Dival 275 MP 

Pe 0,5 - 10 bar 

Pa 100 - 360 mbar 

- Diva! 195

Pe 0,8 - 16 bar

Pa 0,3 - 4 bar 

Die Gerale des Typs Dival wurden 
hauplsachlich für die Einsalzfalle kon
zipiert, in welchen die Gerate des Typs 
Norval überdimensioniert sind. Die ver
schiedenen Ausgangsdn.,ckbereiche wer
den mil unterschiedlichen tvlembran
gehauseversionen realisiert. 

Das Sicherheitsabsperrventil kann ein
fach nachgerúslet werden. Aucl1 hierbei 
wird die Anpassung an die Ansprech
druckbereiche über verschiedene Mem
branabstimmungen erzielt. 

_Oer; Einbau erfolgt in eine waagrechte 
Rohrleitung mil clem Federturm nach 
oben. 

Halljltmerl<male · . '. 1. ,, , :, · :., .':-.

" Nennweiten 25, 40, 50 

o fcderbelastetes Meílwerk 
ohn e  Hilfsenergie 

� Vordruckausgleich 

o ein lache Wartung

<> scllnelle Reak tion bei
Bel as tungsanderungen 

" 

o Min destdruckdilferenz lür 
valle Leistung 0,5 bar 

\9 Betriebstemperaturen 
-15 ºC bis +60 ºC 

Optionen; 
9 integriertes Sicherheits

abblaseven til lür Leck
gasmengen 

8 i11tegriertes Sicherheits-
nbsperrventil 

Ret,eldrilclce¡Regelgtuppen undSchl/eadruékgnippen ,: .• , :; .. :-. .. ·, .• ·�- ··:\ ,·:�· ,, ... .-,.,·:,·. · ,: :. ,,,} .. , .... :�,. •,, -� ·:i,,�: ·y� .. 

Membrangehause Ausgangsdruckbereich Regelgruppe Schlieí3druckgruppe 
275 BP 20 mbar - 100 mbar RG 10 SG 20 

100 mbar - 130 mbar RG 5 SG 10 '

275 MP 1 00 mbar -360 mbar RG 5 SG 10 '-

195 0.3 bar - 4.0 bar RG 10 SG 20 

SSV.• ElrtstelldriJi:ká; AnsprechgnJppe,i ,•, 
') ·/ 11,I"': •' J:-.. 1, l ,• ",. 1' 'I •¡' ,·�;; / ,', ,f 1,,it :,, f\!' \¡'\,�, 1 .,. ' ., 

1 ,·,'':, '". .,, 

Membranqehause SBV - Einstellberoich Ansprechq, uppe 
275 BP. 275 MP 50 mbar · 70 mbar über pas AG 10 

195 100 mbar - 1 '10 mbar über pas AG5 

SAV.�ElnsMl/beWllcheiAnsprechgnippen'·.'.: :··i;-·_.:/;,_; \'·,�� -; • .. r< ..• ,,'.·, ·,··,',,.u'.· ' .. -.-.,:,,•;:::, ..... ;. · ;::., •• ' k ... � ; � 

SAV-Typ oberer Schallpunkt unterer Schallpunkl 
Einstellbereich Ansprechgruppe Eins[ellbereich /\nsprect1gruppe 

UBP 60 mbar - 170 mbar AG 10 18 mbar - 90_mbar AG 30 
UMP 165 mbar - 450 mbar AG 5 65 mbar - 280 mbar AG 15 
L.ííR 450 mbar -5 4 bar AG5 1 70 mbar -3 5 bar AG 15 

E!....STE� ))·HANDEL ·,·

------ -- -·- - ------ . ....... ... - ·-· . -·· - . - -- - . . ··- . 
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Abmessuhgen undG8Wlchte,�·::.�:1,--... �!.·./,.:1.-,J:-: ... :-;;,,..: ,!,,·1": ,1',.,!,:·,JJ..+ -!: t. ..... ,.:i··· :· ,,· ,l 1 • .- '\., •• r' . ·, :.·':,:.�, ·l····-.. ·,;\.{\: &:f..,{::�-::r,· : .• �-.

Mafle in mm 

DN/ 
s L A B e E G H 

Dinrnm 
Version Ausgangsdruck in mbar 

25/160 183 68 145 360 200 220 80 435 

40/160 223 85 145 373 200 435 
\ 275 BP 275 MP 195 

220 80 
10 - 130 mbar 100 - 360 mbar 0,3 · 4 bar 

50/250 254 100 158 373 190 210 90 448 i 

GewichtimitKg ,,;:::.:.··:_.-.:;, .. ·,.·,,._;,,· ,::;_: , ; -� ·.: 1.,-

DN 25 40 50 

DIVAL ohne SAV 15 17 20 

OIVAL mil SAV 16 18 21 

Matélialtabf!lle�-".\f\i. -,, .. 1��·\:,"..-;,:,•,:,R;:;�-;· . .,..:. ·!?':':.,._�;'t•''�:.�· �:_ .. ·.;,,1 .t-:-r.\\:t --,�,--,,; - -·�, · ,.·;:-r .. ,;�fr·,· :·_._�:·!�•)¡�� ·!.1;�-·.t· ... J-_{

Stellgliedgehause Stahlgufl ASTM A216 gr. WCB (GS · C25 N DIN 17245) 

Membrangehiiuse A I-Druckgufl (GD Al Si 13 Fe) 

Ventilschaft rostfreier Stahl X 12 CrS 13 

Ventilsitz Messing (P Cu Zn 40 Pb2) 

Ventilabdichtungen Messing / Nitrilkautschuk (P Cu Zn 40 Pb2 / TN 026) 

Membranen Nitrilkautschuk gewebeverstiirkt 

SAV-Membrangehause AI-Druckgufl (GD Al Si 13 Fe) 



201 

DN 25 "º 50 
�-Wcrt 425 '106 U31 

Bel'&Chnungsformetn .. , · ,, :., -· .. :.:•.•: , .. ,.,_,: .. ,.,:,.,'·,··,1,:·,·,:, .. , .. :•:, ... ,.·_.··.: ". · · .. : .. 

- bei kritischem Druckgefalle, d.h. bei p2 s 0,5 • p 1: 
qn = 0,526 •Ko • pi 

- bei unterl<.ritischem Druckgefalle, d.h. bei p2 > 0,5 • p 1: 

Qn = 0,526 •Ko •pi• sin[ 93,5 •�
pi 

;,
P2

] 

qn = maximale Durchlluf31eislung in mJ/tt Erclgas 
boi 1 S"C und Pot>soru, =- 1,01 :1 b:ir 

p 1 = absoluler Eingangsdruck in bar 
p2 = absoluler Ausgangsdrucl< in bar 

. - J m l<G = Durchíluílkoeffizienl in 
11 • bar 

MailmaleGasgeschwlndlglcetten , ·: •· · .. -· . ·,., ,. , . ., .. , .. ,,:, ,,_.., ,··,· ..... ,.. .,· ,. ·,,., . ···-.\, ,:·,;·,-,. ,- -·�. ,. ,,., .. ,.: ·. :. 

Die errechneten Durchflüsse werden unter Umstanden durch die Gasgeschwindigkeiten anden Anschluílfl.:111schen 
begrenzt. Die maximalen Flanschgeschwindigkeiten betragen 100 mis am Ausgangsflansch. 

KorrekturfaktarenftlrandereGasatten· .. :, ·,:'.,. ·.··· ,¡;,, ,. ··"·; •. ·,·.y· . • ··;,::.,,,:':::1· -·:,:·.: ·· '�'. 

Diese Formeln gelten für Erdgas mit dem Erdgas pn = 0,83 kg/mJ K = 1,0 
Dichteverhaltnis d = 0,61 (Luft =1). Für Stadlgas pn = 0.56 kg/mJ K = 1,22 
andere Gase muf3 man die ermitlelten Melhan pn = O, 72kg/mJ K = 1,07 
Werte mit K multiplizieren. 

Beispiel 

Propan pn = 2,00 kg/mJ K =·0,64 
Butan pn = 2.70 kg/mJ K = 0,55 
Luft pn = 1,29 kg/mJ K = 0,80 
Sticksloff pn = 1,25 kg/mJ K = 0,82 
Wasserst. pn = 0,09 kg/mJ K = 3,04 

K= / 0,61 

dBetnobsgas 

QnBetnebsgas = q11Enlgas • /( 

gegebén · ·, :::{\ · :: .. · ·,., .-.· ·. : , •.:.·,·:.> ·· ·.·· 3. Eriet:hnung des Betrlebsttolutñetts, -.>,.�,:. , ·. . :.:· 0•; • ,_ t , 

minimaler Eingangsdruck p 1 
Ausgangsdruck p2 
Durchíluf3 qn 

5 bar absolut 
2 bar absolul 

500 mJ/h Erdgas 

1.�hn1,1ng_dese rderlichen · .,. · ·, 
¡· ''. -·· ..Dun:httutJkoefflzle en Kd . . , . ' ·. · • · ·" '·. · ·, '. · · 

=> kritisches Druckgefalle p1 °0,5 > p2 

500 
= 190 Ko= __ q_" __ 

0,526 • pi 0,526 • 5 

Es wird empfohlen, ein Gerat zu wahlen, 
dessen Durchfluílkoeffizient KG ca. 20% 
über dem errechneten Wert liegt. 

2.AuswahlefnesRegetgerates ,:: ·,·.·., · ,, ·,.;, .\ .. ; ,, ·. · . 

gewahlt: Dival DN 25 mil SAV 
� =425 

Qn 
qo=-

p2 

500 3 qo = -- = 250m /11 
2 

4.Ko,:itrottederGasgeschwlndlgkelt\·.-�\. ,:·,.:;.-, r: ,,_. :. 

siehe Diagramm auf der Rückseile 
=> Gasgeschwindigkeil >> 100 mis 
maximal m6gliches Volumen im Uetriebszusland mil 
DN 25 ca. 175 mJ/h. 

S.Auswah1,1nesRegelgenl(es .,; <'a;,•r: ·'· .. •·· •, ·. · · 

gewahlt: Dival DN 40 mil Kc, = 486; 
Gasgeschwindigkeil ca. 55 mis 

·,
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• Durchllull nur In woogrcclitor lllclltung vo1sclic11 (Mrnnbr;:inooli1iuso obon). 

O Vor und nach dem Regelgert\t ist jcweils eine Absperrarm;:ilur vorzusehen. 

O Vor dom Rogclyeri:it wird der Einb;:iu elnes Gaslilters emplohlen 
(Filtcrqu;:ilitat 5 µm in Ausn;:ihmefallcn bis 50 µ111). 

<t Druckmnnomotor odor Mcf3stulznn im Ein(J:inos- und /\11�flilll(J',rlrucl<bernir.h eintx1unn. 

o Das Regelgerat ist spannungsfrei einzubauen. Die Anschluflleitungen müssen geeigncl sein, 
das Gcwicht des Regelgeri:ites zu tragen, gegebenenfalls sind Abstützungen vorzusehen. 

e Das Rcgelgeri:it mufl entsprechend dem Pleil in Durchíluflrichtung_ eingebaut werden. 

CI Die Dichtflach,,n müssen sauber und eben sein. lmmer neue Dichlungen beim Einbau verwenden. 

� Alfe lmpuls- und Atmungsleilungen sind anzuschlieflen. 

Regelgerat-lmpulsleitung: Schneidringverschraubung 15S (Rohr 15x 1 oder 15x 1,5) 

- Regelgerat-Almungsleitung: Schneidringverschraubung 15S (Rohr 15x 1 oder 15x 1,5) 

- SAV-lmpulsleitung: Schneidringverschraubung 10L (Rohr 10x 1) 

- SAV-Atmungsleitung: Schneidringverschraubung 10L (Rohr 10x 1) 

8 Am lmpulsabgrifl sollte die maximale Strómungsgeschwindigkeit von 20 mis nicht 
überschrilten werden. Die ausgangsseilige Rohrleitung ist gegebenenfolls enlsprechend 
aufzuweiten. Der lmpulsanschlufl sollte in einem Mindestabstand von 4 x D hinter dem 
Regelgerat angeschlossen werden. 
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l , Elngangs-Absperrormctur 
2. Elngongs-Enttüftungshahn 
J, Elngangsdruck-Manometer 
4. Gos-Drucktegelgeról 
5. Regler-lmpulsleltungen 15 x l 

4 x DN 
Ausgang 

6. llegler Atmungs- und Abblaseleltung 15 x l 
7. lntegrtertes Slcherheitscbsperrveflttl

��-�,.,,_....,......
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------�----·-------·-- -.-. -

§1

11 
12 

8. SAV-lmpuls!eitung 1 O x 1 
9. SA V-Atmungletlung 1 O x 1 

1 O. Ausgangs-Enllúftungshahn 
l l , Ausgangsmanomeler 
1 2. Ausgangs-Absperrarmalur 
13. Prüfansch!üsse 
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Bo:;lcll-Nr. 

03418181 
_03418182 
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03418185 

--------··-

03418186 
03418187 
03418188 
03418189 
03418190 
03418191 
03418192 
03418193 
03418194 

Beslell-Nr. 

03418201 
03418202 
03418203 
03418204 
03418205 
0·3418206 
03418207 
03418208 

03418209 
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03418211 
03418212 
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1 lg Fülirurigshcrcich In mbar 
- _ ON 25 _ _I_ ON 40 DN 50 -----

10 12 19 - 17) 15 - 23 
10 12 12 -23 19 - 29 
9¾ 11¾ 18 -36 26 -42 
9½ 11 '/, 28 - 57 36 - 62 
9'/. 11 '/. 45 -77 52 - 83 --- ---- ------···-·- -- --------
9 11 65 - 120 71 -130 

8¾ 10¾ 90 -180 100 - 200 
8'/. 10'/. 150 -300 170 -320 
8 10 , 240 -340 260 -360 
6 8½ 300 -650 

6'/. 8½ 560 -950 
6¾ 9 850 -1250 
5¾ 8 1050 - 2000 
5¾ 8'/. 1850 -4100 

Führungsbereich in mbar 
UBP 

obere Abschallung 
5 ½ 7 '/2 (30 - 4 7) 
5½ 7'/2 46-110 
4¾ 6¾ 85 - 170 
5½ 7½ 

5 7 

4¼ 6 

4'/2 6 /2 
4½ 6 '/, 

uniere Abschallunq 
13 15 8 -45 

12¾ 14 ½ 42 -90 
6'/. 8¼ 

6½ 8 

UMP 1/TR 

(340 - 440) 
150 -320 430 - 700 
310-450 690 -1400 

1100 - 2800 
--·-., 2600 -4000 

3800 - 5400 

65 - 280 175 -700 
420-1500 

1300 - 3500 

Mcílwerk 

275 BP, 

275 MP 

195 

lhrAnsprechparl/fet' · . , . · : .

Elster Handel GmbH. Postfach 129 

D-552d8 Maínz-1<,,siel. Teleíon 061 34/605-0 
0 F_ax 06134/605-J90 
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Kunde: Bobcock 
Kunden-Best. Nr.: 
K'-Ferligungs Nr.: 
Belriebssponnung: 
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