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Datos Técnicos

1) MATERIALES TERMOPLASTICOS

TECNOPOLIMEROS
Son resinas termoplasticas de elevadas caracte-
risticas técnicas.

Generalmente se trata de materiales preparados
de forma apropiada a las diversas exigencias fun—
cionales de cada modelo.

Materiales plasticas reforzadas con: fibras textiles
naturales o sintéticas, goma, etc., son empleadas
en todos aquellos casos donde se requiere una
elevada resistencia mecanica (volantes, manive-
Ias, empufiaduras).

Se trata siempre de materiales resistentes a los
agentes quimicos acidos, disolventes, grasas,
etc.) asi como a la transpiracién de las manos.

DUROPLAST
Es un material termoendurecible a base de fenol,
que endurece durante el moldeado, a causa de
una polimerizacién irreversible.

Su dureza superficial, es la mas elevada de todos
lo productos plésticos.

Permite una impecable conservacién de la super—
ficie, aunque esté sometida a un uso prolongado
en contacto con virutas metalicas o granos abra—
sivos, como sucede en maquinas—herramienta,
rectificadoras o afiladoras.

Su elevada resistencia térmica, permite el empleo
de estos materiales a temperaturas de hasta
11090, sin apreciarse degradacién de sus propie-
dades mecénicas.

. Soporta, sin deterioro, el intenso calor de las viru-

2)

tas que caen copiosamente sobre los elementos
‘ de maniobra.

Sus caracteristicas aislantes, permiten que los
elementos ELESA se utilicen en muchas co'ns-
trucciones electro—mecanicas, sustituyendo a los
tradicionalmente metalicos.

CARACTERISTICAS MECANICAS
Todos los articulos ELESA sufren, en su proceso de
fabricacién, numerosos controles y ensayos mesa-
nicos. En catalogo sélo se indican aquellos que se
llevan a cabo en las piezas, donde la resistencia
mecénica es de mayor importancia (volantes,
empufiaduras, manivelas, asas).

Estos ensayos de rotura a la traccién y al impac-
to, son efectuados segUn se indica en estos
esquemas.

. Moldaza

C [kg x cm] = F [kg] x b [cm]
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3) INSERTOS METALICOS
Con el fin de obtener una mejor adherencia entre
el metal y la materia plastica, hemos cuidado,
muy particularmente, la forma de todas las partes
metalicas que son insertadas.

Estudios realizados, nos han demostrado que el
mejor anclaje, tanto radial como axial, de las par-
tes metalicas, se consigue con el moleteado cru-
zado, adecuando el paso y la profundidad al
esfuerzo a transmitir.

Cuando se trate de volantes en los que se deban
practicar taladros o brochados pasantes (Mod.
FP), el nacleo esta construido de forma que, el
mecanizado sélo afecte la parte metalica, sin
deteriorar la materia plastica.

Los materiales y protecciones, se indican al pie
de cada modelo.
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EXTREMOS ROSCADOS
Todas las espigas roscadas de nuestros ele-
mentos, son de ejecucic’m segL’Jn norma UNI 947:
ISO. 4753 extremo piano y chaflanado.

1.14:_._
G

Bajo demanda, en series importantes, podemos
suministrar las distintas formas que mostramos a
continuacién.

d C1 02 04 C6 C7 d4 d5 de R1 r

4 1.3 1.8 2.5 1 2 2.5 2 — 3 0.3

5 1.5 2.1 2.5 1.3 2.5 3.5 2.4 — 3.5 0.3

6 1.8 2.5 3 1.5 2.5 4 3 1 4 0.4

8 2.2 3.2 4 1.5 3 5.5 5 2 5.5 0.4

10 2.6 3.6 4.5 2 2 4 6 2 8.5 0.5

12 3 4.3 6 2.5 5 8.5 7 2 10 0.6

14 3.3 4.8 6 3 5 10 8 4 11.5 0.8

16 3.3 5 8 3 6 12 10 4 13.5 0.8

d = Dia’metro nominal.

4) TOLERANCIAS DE MECANIZADO
Las tolerancias vienen indicadas en las cotas
correspondientes de cada figura.

En aigunos articulos, se ha previsto un taladro
inferior al que corresponde a los ejes que se mon-
tan con una tolerancia de —O,1 mm.

Los taladros roscados en ei material plastico,
tienen generalmente, un diémetro reducido para
permitir un acoplamiento ligeramente forzado, a
temperatura normal.

:rodavi 0. et
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MECANIZACION
Sabido es, que el material plastico, es un mal con-
ductor del caior y que su coeficiente de dilatacién,
difiere del coeficiente del inserto metalico, por lo
cuai DEBE EVITARSE QUE EL NUCLEO INSERTA—
DO SE CALIENTE DEMASIADO DURANTE EL
MECANIZADO ya que las piezas metalioas pue-
den provocar tensiones a cause de la dilatacién.

Estas tensiones, pueden afectar Ia resistencia
mecanica del conjunto (DUROPLAST).

Por otra parte, en el caso de Ios tecnopoiimeros,
se podria ilegar a una temperatura préxima a la
del moldeo, con el riesgo de comprometer el
anclaje del inserto metalico, por lo que recomen-
damos una refrigeracién intensiva durante el
mecanizado.

Para mantener una superficie brillante, deberé
evitarse que las piezas queden mojadas. Es con-
veniente secar muy bien las partes que hayan
tenido contacto con la emulsién de agua. Siempre
que sea posible, deberé utilizarse aceite.

LOS MECANIZADOS
MAS CORRIENTES SON:
Repaso de los taladros ciegos en los inser-
tos metélicos.
En estos casos, Siempre debe evitarse proceder
como se indica en la figure 1, ya que las tensio-
nes producidas en la materia plastica, durante la
mecanizacién 0 el montaje, pueden provocar
grietas en la zona que se sefiala con un rayado
cruzado. Aconsejamos proceder como en la figu-
ra 2. Para eilo, en este catalogo, se indica siem-
pre Ia longitud del casquillo.

Cuando el taladro precisa sobrepasar Io longitud
del casquillo, debera centrarse bien el volante e
iniciar el taladro por la zona plastica (taladro
pasante).

Taladro roscado diametral en los casquillos
para tornillos prisioneros

Evitese roscar a la vez, ei casquillo y el recubri-
miento plastioo; conviene Siempre agrandar el
taladro en la zona pléstica y roscar sélo, Ia parte
metalica.
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5) MATERIALES TERMOPLASTICOS
PARTICULARIDADES
DE CONSTRUCCION
En todos nuestros modelos de empufiadura,
hemos eliminado el grafilado, como se indica en
estas figuras.

lllll lll.‘|ll'illllll I ll
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Esta solucién, permitia disimular la rebata central
del moldeado, sin ninguna operacién adicional de
desbarbado, lo cual sc’>lo es admisible como pro-
ceso econémico.

Debe tenerse en ouenta, la molestia que estos
acabados causan en la mano del manipulador, en
caso de uso prolongado 0 con esfuerzo. Este
moleteado es una zona de facil acumulacién de
suciedad de dificil eliminacién.

Por nuestra parte, hemos juzgado mas racional
adoptar las dos soluciones siguientes:

Acabado completamente liso; mas costoso por-
que requiere las operaciones de desbarbado,
esmerilado y pulimentado, consiguiendo asi, una
empunadura mas agradable al taoto y que no
acumula suciedad.

Acabado con ranura central; mas econémico por
reducir la operacién de desbardado, en una simple
eliminacién de la rebaba de moldeado mediante el
torneado de una ranura central, evitando asi, las
operaciones de esmerilado y pulimentado.

Esta version evita la molestia que causa el mole—
teado y simplifica la limpieza de la empunadura.

Para las empunaduras de forma alargada, tanto si
son fijas como giratorias, en consideracién con su
funcién y por los motivos mencionados anterior-
mente, hemos adaptado, exclusivamente, las for-
mas lisas.

6)
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ACOPlMIENTO ROSCADO DE LAS
EMPUNADURAS A LOS VASTAGOS
Sabemos que las empufiaduras montadas por
medio de rosca, tienden a aflojarse a causa de
las vibraciones, 0 de una componente rotativa,
transmitida por la mano del operario, sin contar
las posibilidades de rotura o deterioro de la rosca,
cuando se emplean materiales que no tengan Ia
resistencia mecénica adecuada.

Bajo este punto de vista, el empleo de la serie
PLB con casquillo metalico roscado, debe consi-
derarse una solucién costosa, que no es la mejor
en lo que concierne al desenroscado.

Las ejecuciones PL y PS, con taladros roscados
por moldeado, presentan mejores soluciones en
este sentido, teniendo en ouenta que hemos adap-
tado, para nuestros roscados, una tolerancia mini-
ma respecto a los calibres correspondientes. De
este forma, aunque el montaje se efectL’ie en frio,
se produce una Iigera reaccién elastica, en toda la
longitud de rosca y un efecto eficaz de blocaje.

Se obtienen, incluso, mejores resultados efec-
tuando el montaje en caliente (calentar la bola en
agua a 8090 o 909C y montar inmediatamente al
vastago roscado).

Este sistema permite, ante todo, un montaje muy
ligero a causa de la dilatacién.

Ofrece un blocaje mucho mas efectivo, por la
contracciOn del material y la adherencia a las-
pequenas asperezas de la rosca del vastago.

ACOPLAMIENTO
AUTOBLOCANTE
Modelos disponibles: S.N. y P-390N.

Este sistema de montaje, mediante un casquillo
de nilén (patente ELESA), es el mas eficaz, al
efecto de giro entre empunadura y véstago, (por
tratarse de un acoplamiento elastico, no se
resiente de las vibraciones).

El empleo de este tipo de empunadura no preci—
sa roscado en el vastago, Io cual ya representa
una economia considerable.
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INSTRUCCIONES DE MONTAJE
Para montar este tipo de empufiaduras, basta con
apuntar, ouidadosamente, el extremo de una vari-
lla calibrada (h9), en la que se habra practicado
un pequefio chaflan, presionar con la mano tanto
como sea posible y a oontinuaoién, golpear la
empufiadura con una pequefia maza de madera
o plastico, hasta llegar al fondo.

En oaso neoesario, puede desmontarse y montar-
se nuevamente, sin ninguna limitacién

El autoblocaje realizado como se indioa en el gra—
fico, asegura que la empufiadura no se soltara del
vastago, ni por una acolén axial muy enérgica.

En el diagrama de la figura 1, se presenta Ios
valores de los esfuerzos axiales de separacién
con relacién al diametro del vastago, no teniendo
en cuenta el acabado de la superficie, que se
supone desengrasada.

Los valores, maximo y minimo indicados, son los
obtenidos tras centenares de pruebas efectuadas
en un tipo de empufiadura de diametro 12 mm.

En la secoién A estan contenidos Ios valores que
se refieren a diametros de vastagos con la toleran—
oia h9, recomendada para un correcto montaje.
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Fig. 1
Variaoién del esfuerzo axial en funcién del diame-
tro del vastago. (Véstago seco, desengrasado con
tricloro).

11.” 11.” 12 12.02

En el diagrama 2, se representan Ios valores axia-
les, teniendo en cuenta el estado de la superficie

Es evidente, que la presencia de aceites lubri-
cantes o emulsiones, disminuyen el valor del
esfuerzo de separacién de la empufiadura. No
obstante, se apreoia facilmente que, aL'm en las
peores condiciones, el esfuerzo axial que debe-
mos hacer para separar la empufiadura del vas-
tago, es siempre suficiente, para que ésta no se
produzoa.
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Va’stago impregnada de gasdleo

Va’slaga desengrasado ca m'cloro

Véslago impregnado de emulsion de aceile

Va’stago impregnado de scene
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Diamerro del vaslago
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Fig. 2
Efecto de Ia presencia de sustancias lubricantes
en la superficie del va’stago.
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EMPUNADURAS GRADUABLES

RESISTENCIA A LOS CICLOS DE
APRIETE REPETITIVOS

CiclosLas empufiaduras gradua-
150 000bles ULM 6600 se emplean

normalmente, para manio-
bras de apriete repetitivas
y a veces, oon freouencias
muy elevadas.

140 000

130000

120000

110 000
La eleccién de los mate-
riales y de unas dimen-
siones racionales de los
elementos que las consti-
tuyen, asi como el proce-
30 de fabricacién, son
determinantes para obte-
ner unos valores de resis-
tencia adecuados, con el
fin de lograr un Optimo
rendimiento.

100 000

90 000

80 000

70 000

60 000

50 000

40 000

30 000

Tras numerosos ensayos 2° 00°
de laboratorio, se ha podi- 10 000
do comprobar que las ‘
empufiaduras graduables “93° 4° 5° 6° 7° 3°
ULM 6600, resisten eficaz-
mente, las condiciones
normales ole trabajo.

Cantidad de ciclos de apriete (re-
sistencia a la fatiga) en funcién de
la carga aplicada en el extremo de
la empufiadura Modelo MR 80.

En el caso del ejemplo que se refleja en el grafico
puede verse que el modelo MR 80 llega a los
100.000 ciclos de apriete, calculando que se apli-
oa en la empufiadura una fuerza de 50 Kg.
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