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2199.03 3 0,55 68 20 1,4 1,4
2199.10 10 1,25 68 25 2,7 2,8
2199.40.1 40 5,42 70 27 5,4 7,2
2199.70 70 5,42 70 27 11,3 5,5
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DISPOSITIVO DE TRANSPORTE NEUMÁTICO

Descripción:

Este dispositivo de transporte lineal, innovador y patentado, con accio-
namiento neumático, ha sido concebido para solucionar los problemas 
de transporte de piezas y expulsión de recortes de forma eficaz y econó-
mica. Este dispositivo, sin cinta transportadora, evacua piezas estam-
padas y recortes fuera del área de trabajo, únicamente mediante vibra-
ción.
Una pista de transporte, adaptada a cada requerimiento y atornillada al 
bloque de accionamiento, tiene movimientos lentos hacia adelante y 
rápidos hacia atrás, utilizando así la inercia de las piezas para su trans-
porte hacia adelante. Las piezas que se encuentran en la pista son 
llevadas suavemente al recipiente recogedor.
Los costes de funcionamiento de este dispositivo de transporte son 
extremadamente bajos, gracias al consumo mínimo de aire comprimido y 
la ausencia de trabajos de mantenimiento. 

El funcionamiento silencioso de este dispositivo neumático de transporte 
ayuda a mantener el nivel sonoro bajo.

Aunque concebido Inicialmente para su empleo en prensas de estampa-
ción, este dispositivo puede aplicarse a cualquier útil o sistema de auto-
matización, tanto en alimentación o extracción, individuales o múltiples. 
Los problemas de atascamiento pertenecen al pasado en las opera-
ciones de transporte de piezas para su montaje y/o la evacuación de 
piezas estampadas y de los recortes.

Sentido de transporte PistaGuía lisa Rodillo de
apoyo

Rodillo de
apoyo

Guía a bolasGuía a bolas

Dispositivo de transporte

MesaEscuadra de apoyo Distanciador

Recomendamos tres alternativas para el apoyo de una pista larga:
1) Guías a bolas  2) Rodillos de apoyo  3) Guías lisas

máx. 8°

Guías

Datos técnicos:

Modelo
Carga máx.  
[kg]

consumo de aire  
[l/min.]

Nivel sonoro  
[db-A]

Longitud de carrera  
[mm]

Peso máx. de la 
bandeja/canalón [kg]

Peso de envío 
[kg]

Número de carreras recomendado: 120 /min.
Velocidad de avance: 8 a 10 m/min.
Presión de trabajo: 4 a 5,5 bar

Nota:

Una presión superior a 5,5 bar causará la destrucción del transportador. 
Para una protección adicional del transportador, debe instalarse antes una unidad de mantenimiento (filtro, válvula presostática, 
engrasador).~ 

!l!l!I FIBRO 

https://rodavigo.net/es/c/f/fibro

Polígono Industrial O Rebullón s/n. 36416 - Mos - España - rodavigo@rodavigo.com

Servicio de Att. al Cliente
+34 986 288118



J10 nos reservamos el derecho de hacer modificaciones

Flexibilidad

El dispositivo de laminar roscas electrónico, 
gracias a su accionamiento autónomo y su 
polifacética unidad de control, puede utilizarse 
con las más diversas prensas, útiles progre-
sivos y punzonadoras. En caso necesario, 
puede utilizarse un macho de roscar en vez del 
dispositivo de laminar roscas sin arranque de 
viruta. Su construcción compacta proporciona 
la mayor flexibilidad posible.
La integración se realiza por medio del montaje 
en el equipo existente. Según los requisitos, la 
unidad de control del dispositivo de laminar 
roscas se conecta con el equipo existente. Su 
sencilla programación permite una configura-
ción rápida de todos los parámetros.

Calidad

El dispositivo de laminar roscas produce 
roscas de excelente calidad en los tamaños 
M2-M24. Las roscas destacan por su:

	▬ gran resistencia y estabilidad

	▬ acabado de alta calidad

El control de calidad incluye el control perma-
nente del ciclo de laminado de roscas. A partir 
de los parámetros examinados, se deducen el 
estado del útil de rosca, la tolerancia del 
orificio de enroscado y la calidad de la rosca 
producida. Si se exceden o no se alcanzan los 
valores límite, se envía una señal de parada a 
la prensa o equipo y se genera un mensaje de 
error. Además, pueden leerse todos los 
conjuntos de datos generados por la unidad 
de control y resumirse externamente en un 
informe, p.ej. dentro de un sistema de control 
de calidad.

Rentabilidad

Además de la alta calidad de la rosca, la renta-
bilidad de la producción de roscas es inmejo-
rable. Ahorre costes gracias a:

	▬ larga vida útil de las herramientas

	▬ tiempo de respuesta más breve

	▬ menos productos defectuosos

	▬ �Amortización de la alimentación de piezas y 
otros pasos del proceso de producción

	▬ gran seguridad de la inversión

El dispositivo de laminar roscas electrónico diseñado especialmente para procesos de punzado y remodelación 
se distingue por una excelente integración de procesos. Independientemente de que el dispositivo de laminar 
roscas electrónico se utilice en útiles y matrices progresivos, en prensas o en punzonadoras y plegadoras, la 
rosca deseada se produce de forma segura y controlada. Esto permite una mejora de la calidad de la rosca, una 
elevada seguridad de procesos y una producción rápida y rentable.

Ejemplos de aplicación

DISPOSITIVOS DE LAMINAR ROSCAS

De un vistazo

	▬ Aplicaciones variadas y flexibles

	▬ Sistema autónomo

	▬ �Amplia gama de tamaños de rosca M2-M24 
(tamaños mayores a petición)

	▬ �Programación y control sencillos

	▬ Alta calidad

	▬ Estabilidad y resistencia

	▬ Acabado de alta calidad

	▬ Control de calidad integrado

	▬ Rentabilidad

	▬ Ahorro de costes

	▬ Tiempo de producción limitado

	▬ Gran seguridad de la inversión
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En la caja de distribución se encuentran la 
unidad de control y la servorregulación de los 
accionamientos. Dependiendo del número de 
sistemas que haya que controlar, variará el 
tamaño de la caja de distribución. Mediante la 
unidad de control pueden dirigirse hasta 
6 accionamientos independientes. 
10 programas por unidad permiten programar 
libremente los parámetros (número de revolu-
ciones de los cartuchos de guía, limitación del 
par de giro, cantidad de giros de los cartuchos 
de guía, tiempo de ciclo, contador de piezas, 
control de los datos de proceso). Si se desea, 
puede realizarse un guardado de los datos de 
proceso en el que se documenten todos los 
valores de par de giro.

El cabezal de laminado convierte el giro hori-
zontal en un giro vertical. El movimiento de 
avance se realiza por medio de un cartucho de 
guía. La pendiente de rosca de los cartuchos 
de guía se corresponde con la pendiente de la 
rosca que se desee producir. Gracias al 
maguito de guía, el útil de laminado se maneja 
con gran precisión. El dispositivo de laminar 
roscas se tensa por medio de un manguito de 
sujeción.

El eje articulado transmite el par de giro del 
accionamiento al cabezal de laminado. Gracias 
a la compensación de cambios de largo y 
altura, el cabezal de laminado puede montarse 
en cualquier situación y posición, también de 
manera móvil en placas pisadoras. La 
distancia máxima entre accionamiento y 
cabezal de laminado es de 500 mm.

El engranaje angular sirve para limitar el 
espacio que necesita el accionamiento a lo 
largo. El uso del engranaje angular es opcional.

El accionamiento se compone de un servo-
motor síncrono por cada cabezal de laminado 
que desee accionarse. El servomotor está 
diseñado según el tamaño de la rosca. De esta 
forma, es posible integrar distintos tamaños de 
rosca en una pieza de trabajo con una unidad 
de control. Gracias a la velocidad de corte 
constante, se prolonga significativamente la 
vida útil en comparación con sistemas mecá-
nicos automáticos. El accionamiento es inde-
pendiente del recorrido y del movimiento de la 
prensa. El número de revoluciones máximo es 
de 6000 r/min.

Una microunidad de dosificación flexible y 
compacta con una bomba de dosificación 
volumétrica permite una lubricación precisa y 
segura. La técnica de la boquilla se diseñó 
para procesos de punzado y remodelación.
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Usos posibles
Tamaños de rosca + ++ + +
Resistencia a la tracción del material • • ++ ++
Flexibilidad ++ – – – – – –
Calidad
Superficie ++ • • •
Resistencia (a la tracción) ++ – – –
Carga soportada ++ + + +
Seguridad de procesos ++ ++ – – – –
Tiempo
Número de pasos del proceso ++ + – – – –
Tiempo de respuesta ++ • – – – –
Costes
Costes de producción ++ – • – –

* como paso de proceso autónomo en una fase posterior

Comparación de procesos

DISPOSITIVOS DE LAMINAR ROSCAS
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