_

www.rodavigo.net

Servicio de Att. al Clien

==~ INNJACISA’
RESORTE PARA ESTAMPACION EN HILO DE SECCION RECTANGULAR Mod. DANLY

Modelo

MOde/OAZ

. l Modelo

Modelo

CARGA EXTRAFUERTE

(L

La normativa ISO 10243 define los siguientes parametros para el resorte de compresion en cable rectangular:

D: didmetro del alojamiento, también llamado didmetro externo;

d: didmetro de la clavija guia, también llamado didmetro interno;

LO: Longitud del resorte en reposo, llamado también longitud libre;

R: Carga expresado en Newton, necesario para desviar el resorte de 1mm. (1 Newton = 0,102 Kg).

La normativa define también los valores y la deflexion maxima de trabajo por cada resorte, la tolerancia de Ia longitud
libre y los colores identificativos de la carga.

TEMPERATURA MAXIMA DE TRABAJO 125°
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SELECCION DEL RESORTE

La seleccion del resorte es facilitada por las tablas del catalogo, que indican los valores de carga y carrera en
dos hipdtesis diferentes de deflexion de trabajo. Ademads vienen suministrados los valores de carga y carrera
aproximados para el resorte en bloque. El siguiente prospecto resume las deflexiones calculadas para cada serie.

DEFLEXION PERMITIDA EN BLOQUE

LARGA DURACION MAXIMA ‘ DEFLEXION

IS0 10243 Aprox. 50%
IS0 10243 Aprox. 45%
1S0 10243 Aprox. 40%
1SO 10243 A EXTRAFUERTE 20% 30% Aprox. 35%

L~

= =

EN LA SELECCION Y EN LA UTILIZACION DE LOS RESORTES RECOMENDAMOS:

0 Elegir los resortes mds largos y de serie inferior, mientras sea permitido por las
normas de trabajo.

Evitar absolutamente deflexiones totales (precarga + carrera de trabajo) superiores
a la maxima indicada en el catalogo. Comprobar también cuando Se afilan los
utensilios en el molde.

Precarga siempre de los resortes, al menos en medida del 5% de la longitud libre,
con un minimo de 2 mm.

Asegurar un plano de apoyo que permita a los resortes trabajar en eje.
Guiar los resortes con una clavija interna o con un alojamiento profundo.
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RESORTE PARA ESTAMPACION EN HILO DE SECCION RECTANGULAR Mod. DA

Introduccion

Los resortes del presente catalogo se fabrican utilizando nuevas
tecnologias y un sistema de enrollado patentado por nosotros,
el cual evita deterioros en la seccion del cable y por ello, permite
una mayor duracion y mejor rendimiento.

Estan codificados y normalizados en 382 dimensiones,
subdivididas en cuatro series que tienen las mismas dimensiones
pero diferentes valores de carga y curso. Cada serie tiene su
propio color caracteristico, lo que permite una identificacion
rapida y sencilla. La normalizacion que aqui se utiliza, y que
representa la mds corriente internacionalmente, permite
individualizar cada resorte segun los siguientes parametros:

1.2 Serie Carga ligera

Color verde

Modelo de catalogo V
Carga media

Color azul

Modelo de catalogo Az
Carga fuerte

Color rojo

Modelo de catalogo R
Carga extrafuerte
Color amarillo

Modelo de catalogo A
2.2 Diametro exterior

Diametro del orificio donde se inserta el resorte
3.2 Longitud libre

Longitud total del resorte en reposo

En el pedido es suficiente con referirse al modelo de catalo-
go, el cual especifica exactamente estos tres pardmetros. Todos
los tamanios en catalogo se enviaran inmediatamente, mientras
que los requisitos de una produccion especial se basaran en el
pedido.

¢ Qué se comunica en la lista?

Aparte de los tres parametros antes mencionados y el modelo
de catalogo, las listas indican los siguientes datos para cada
resorte:

Diametro interno:

Diametro de la varilla que guia el resorte.

Seccion del cable:

Seccion aproximada después del enrollamiento.
Constante del resorte:

La carga, expresada en newtons, para obtener una
deflexion de 1 mm.

Carga y deflexion en dos hipdtesis diferentes de trabajo:
La carga y la correspondiente deflexion total recomendada para
un mejor uso del resorte (es decir, mayor duracion) y la carga
y la maxima deflexion total relativa permitida en su utilizacion.
Carga y deflexion para resortes a altura sdlida:
Valores limite aproximados que no deberian alcanzarse en el
momento de utilizacion.
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Importante

El diametro exterior del resorte es siempre inferior al diametro
exterior del catalogo (el cual se refiere al orificio), e igualmente:
El diametro interior del resorte es siempre superior al diametro
interior del catdlogo (el cual se refiere a la varilla guia.
De esta forma el resorte funciona libremente en la guia
seleccionada de acuerdo a los diametros interior y exterior del
catdlogo.

Algunos consejos para una mejor
utilizacion del resorte

Seleccion

La seleccion del resorte debe realizarse mientras se planifica
la matriz, asi como otros componentes.

Precarga

El resorte siempre debe estar precargado al 5% para evitar las
circunstancias que pudieran adelantar considerablemente la
rotura del resorte.

Guia

Los resortes deben ser guiados con un orificio o/y una varilla
apropiados. Esto se hace esencial cuando la longitud libre es
mas del triple del diametro externo.

Mayor duracion del resorte

Si la matriz esta disefiada para grandes producciones y se quiere
obtener una mayor vida para los resortes, se aconseja que se
opte por:

- Un mayor numero de resortes, elegidos de la serie ligera
- Resortes mas largos para tener una deflexion proporcionalmente
menor.

Recambio

Si se tienen que reemplazar uno o mds resortes rotos, se
aconseja que se reemplacen todos los resortes de la matriz
para distribuir las cargas uniformemente en cada resorte y
mantener un equilibrio correcto de fuerzas.

Homogeneidad

No mezcle resortes de diferentes longitudes o cargas.
Modificaciones

En el caso de que se afilen los (tiles de la matriz, es necesario
asegurarse de que las condiciones de trabajo de los resortes
permanecen invariables o que no sobrepasan los limites
recomendados en ningtin momento.

Ahorro

Teniendo en cuenta que el coste de los resortes es normalmente
bajo respecto al coste de la matriz, es obvio que cualquier ahorro
en éstos, que puedan incrementar la frecuencia de paradas,
costes de mantenimiento, tiempos improductivos, etc. es una
eleccion antieconémica.

Evite problemas y ahorre realmente eligiendo correctamente en
este catdlogo los resortes que vaya a utilizar en sus matrices.




Acero

El rendimiento que se ha de obtener de un resorte para matrizado
requiere la utilizacion de materiales de alta tenacidad y elasticidad,
asi como considerable resistencia a la fatiga. Estas caracteristicas
se encuentran a un nivel muy alto en el acero de cromo-vanadio,
desgaseados al vacio. Constantes pruebas en nuestros laboratorios
y la rentable colaboracién con algunos de los mejores y mas
especializados fabricantes de acero en este campo, nos permiten,
tras largos afios de experiencia, definir algunos detalles (p.ej., la
composicion quimica, la pureza, los tratamientos, ...) que aumentan
la calidad del material y el rendimiento de los resortes.
El acero fabricado de acuerdo a nuestras normas especificas
recibe asimismo un particular acabado de superficie, el cual
elimina los posibles puntos de rotura. El proceso de fabricacion
de nuestros resortes, por lo tanto, comienza con un cable que
tenga la capacidad de superar el esfuerzo.

Seccion del cable

Los resortes con un diametro exterior de mas de 16 mm. se
producen con una seccion rectangular y bordes redondeados,
obtenidos debido a una seccion trapezoidal especial dispuesta
antes del enrollado. Se ha demostrado que este tipo de seccion
tiene menor concentracion de tensiones que el resto,
obteniéndose asi una resistencia maxima del resorte a la fatiga.
Ademds de esta forma especial, al producirse una mayor
concentracion de material, se alcanza la mejor proporcion
carga/deflexion.

Enrollado

Es una de las fases mas criticas de la fabricacion de resortes
de matriceria. De hecho, las formas tradiciones de enrollado
producen inevitables deterioros en la seccion del cable.
Para evitar este serio inconveniente hemos patentado nuestro
propio sistema de enrollado. Gracias a éste, el resorte se enrolla
sin deformar la seccidn del cable y sin producir ni grietas ni
puntos de rotura, ni aumenta de forma apreciable la tension.
Este nuevo procedimiento aumenta considerablemente las
normas de resistencia a la fatiga de nuestros resortes.
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E PARA ESTAMPACION EN HILO DE SECCION RECTANGULAR Mod. DANLY

Extremidades planas

La nivelacion perfecta de las dos extremidades asegura una
superficie maxima de potencia, la verticalidad del resorte y, por
lo tanto, una distribucion uniforme de la carga en todos los
resortes.

Tratamientos térmicos

Los tratamientos térmicos se realizan en pequefios hornos bajo
una atmdsfera controlada, comprobando la temperatura
directamente en los resortes, y registrando los datos
correspondientes en cada lote. La utilizacion de pequefios hornos
ultramodernos, controlados por ordenador, asegura una gran
uniformidad de temperaturas en todo el lote. El grafico de datos
de cada lote y el posterior ensayo de dureza nos permite controlar
el procedimiento exacto de los tratamientos para cada lote.
Gracias a que los graficos se realizan en filas, siempre son
posibles posteriores verificaciones, asi como la elaboracion de
estadisticas con grandes cantidades de datos.

Granallado

Este proceso induce un endurecimiento superficial de forma que
se aumenta la resistencia a la fatiga del resorte.

Prensado

Todos los resortes sufren un prensado a la altura sdlida para
evitar posibles pérdidas de carga durante su utilizacion. Esta
etapa también elimina una gran parte de las tensiones producidas
por el granallado.

Control de calidad

Cada resorte que se embala y almacena ha superado una larga
serie de controles y pruebas que van desde un certificado de
analisis de la aceria hasta nuestras propias pruebas del cable
antes y después del enrollado, hasta un ensayo dimensional de
cada resorte, hasta ensayos relacionados con: dureza, rigidez,
resistencia a la fatiga, etc. Las tolerancias permitidas en estos
ensayos son tan pequenas que se puede asegurar la absoluta
continuidad de la calidad y la intercambiabilidad de nuestros
resortes en todos los almacenados.
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RESORTES DE MATRICERIA  Color Amarillo. Carga extrafuerte (1)

Modelo: Danly
Material: Acero al cromo vanadio
Segun DIN-17225 (SAE 6150)
INO 102 K
1KPI9.8N
Forma de Pedido: Modelo
25 A10x25 343 144 42 212 6,2 274 8
10mm. 45mm. 32 A10x32 255 137 54 204 8 255 10
38 A10x38 215 139 65 204 95 258 12
45 A10x45 1738 135 76 199 112 249 14
50 A10x50 156 132 85 195 125 249 16
65 A10x65 122 134 11 195 16 244 20
Seccion hilo | 1,8x1,6 75 AOX75 102 132 13 193 19 244 24
303 A10x303 24 124 52 182 76 261 109
25 A13x25 50,8 251 42 370 6,2 538 9
32 A13x32 45,1 243 54 360 8 49 11
13mm 7mm. 38 A13x38 36,3 236 65 345 95 471 13
45 A13x45 304 231 76 340 112 486 16
50 A13x50 274 232 85 342 125 493 18
65 A13x65 22 242 11 352 16 484 22
75 A13x75 182 236 13 345 19 491 27
Seccion hilo| 2.4x2.3 90 A13x90 145 15,1 219 23 323 38 551
102 A13x102 125 173 216 255 319 41 513
303 A13x303 42 218 52 320 76 483 115
25 A16x25 124 520 42 768 6,2 1116 9
32 A16x32 932 503 54 745 8 1025 11
16 mm. 8,5 mm. 38 A16x38 76,5 497 65 726 95 994 13
45 A16x45 64,7 491 76 724 11,2 970 15
50 A16x50 55 467 85 687 125 935 17
65 A16x65 431 474 11 689 16 948 2
75 A16X75 36,3 472 13 689 19 944 26
Seccion hilo| 2,9x3,2 90 A16x90 30,4 456 15 668 22 942 31
101 A16x101 27 459 17 675 25 945 35
303 A16x303 87 452 52 661 76 930 107
25 A19x25 347 1457 42 2151 6,2 3123 9
32 A19x32 250 1350 54 2000 8 2750 11
38 A19x38 198 1287 65 1881 95 2574 13
19mm. 10mm. 45 A19x45 166 1261 76 1859 112 2490 15
50 A19x50 142 1207 85 1775 125 2414 17
65 A19x65 111 1221 11 1776 16 2331 21
75 A19x75 93,2 1211 13 1770 19 2330 25
90 A19x90 785 1177 15 1727 2 2433 31
o 101 A19x101 67,6 1149 17 1690 25 2433 36
Seccion hilo | 3,8 x 4,2 115 A19x115 58,3 1176 20 1705 29 2352 40
126 A19x126 53 1166 22 1696 32 2352 44
151 A19x151 431 1120 26 1637 38 2241 52
303 A19x303 21 1092 52 159 76 2247 107
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Diametro | Diametro : Deflexion Deflexion Deflexion al

del de L recomendada 17% maxima 25% bloqueo aprox.
orificio varilla

32 A26x32 381 2057 5,4 3048 8 4191 11

38 A26x38 301 1956 6,5 2859 9,5 3913 13

45 A26x45 247 1877 76 2766 11,2 3705 15

50 A26x50 207 1759 8,5 2587 12,5 3519 17

65 A26x65 161 1771 11 2576 16 3381 21

26mm. | 12,5 mm. 75 A26X75 131 1703 13 2489 19 3275 25

90 A26x90 110 1650 15 2420 22 3410 31

101 A26x101 96,1 1633 17 2402 25 3459 36

115 A26x115 85,3 1706 20 2473 29 3412 40

Seccion hilo| 4,7x5,5 126 A26x126 76,5 1683 22 2448 32 3442 45

151 A26x151 62,7 1630 26 2382 38 3385 54

176 A26x176 54 1620 30 2376 44 3402 63

202 A26x202 47 1598 34 2350 50 3243 69

303 A26x303 30,4 1580 52 2310 76 3313 109

38 A32x38 519 3373 6,5 4930 95 6747 13

45 A32x45 427 3245 76 4782 11,2 6405 15

50 A32x50 361 3068 8,5 4512 125 6137 17

65 A32x65 282 3102 11 4512 16 5922 21

wmm | 16mm. 75 A32x75 225 2925 13 4275 19 5625 25

90 A32x90 189 2835 15 4158 22 5859 31

101 A32x101 160 2720 17 4000 25 5600 35

115 A32x115 142 2840 20 4118 29 5680 40

Seccion hilo| 5.8x72 126 A32x126 128 2816 22 4096 32 5632 44

151 A32x151 104 2704 26 3952 38 5512 53

176 A32x176 89,2 2676 30 3924 44 5530 62

202 A32x202 78,5 2669 34 3925 50 5573 71

252 A32x252 61,8 2657 43 3893 63 5562 90

303 A32x303 51 2652 52 3876 76 5559 109

50 A38x50 578 4913 8,5 7225 12,5 9248 16

65 A38X65 445 4895 11 7120 16 9345 21

75 A38X75 357 4641 13 6783 19 8925 25

38mm. | 19 mm. 90 A38x90 292 4380 15 6424 22 8468 29

101 A38x101 258 4386 17 6450 25 8772 34

115 A38x115 207 4540 20 6583 29 8626 38

126 A38x126 201 4422 22 6432 32 8643 43

Seccion hilo| 7.2x8,6 151 A38x151 164 4264 26 6232 38 8528 52

176 A38x176 140 4200 30 6160 44 8540 61

202 A38x202 120 4080 34 6000 34 8400 70

252 A38x252 94,1 4046 43 5928 63 8374 89

303 A38x303 78,4 4076 52 5958 76 8310 106

65 A51x65 737 8107 11 11792 16 15477 21

75 A51x75 588 7644 13 11172 19 14700 25

90 A51x90 496 7440 15 10912 22 14880 30

Stmm. .\ 25mm. o [T Asixa0l | 442 7174 17 10550 25 14348 34

115 A51x115 368 7360 20 10672 29 14352 39

126 A51x126 324 7128 22 10368 32 13932 43

L 151 A51x151 263 6838 26 9994 38 13676 52

Seccion hilo] 88X 115 ™76 a51x176 | 226 6780 30 9944 14 13786 61

202 A51x202 197 6698 34 9850 50 13790 70

252 A51x252 155 6655 43 9765 63 13795 89

303 A51x303 126 6552 52 9576 76 13356 106




Diametro | Diametro Longitud

del
orificio

([:]
varilla

Modelo

Constante

Deflexion

recomendada 17%

Deflexion
maxima 25%
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ERIA Color Amarillo. Carga extrafuerte (ll)

Deflexion al
bloqueo aprox.

63 mm.

Seccion hilo

38 mm.

133x11,8

76 AB3x 76 842,0 12,9 10879 19,0 15998 20208 24
89 A63x 89 726,0 15,1 10984 22,3 16154 20328 28
102 A63x102 656,0 17,3 11375 25,5 16728 20336 31

115 A63x115 534,0 19,6 10440 28,8 15353 20292 38
127 A63x127 480,0 21,6 10363 31,8 15240 20160 42

152 A63x152 396,0 25,8 10233 38,0 15048 20196 51

178 A63x178 335,0 30,3 10137 44,5 14908 20100 60
203 A 63 x203 297,0 34,5 10249 50,8 15073 20196 68
254 A 63 x254 235,0 43,2 10147 63,5 14923 19975 85
305 A 63x305 194,0 51,9 10059 76,3 14793 19982 103
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