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RESUMEN

En este documento se presenta el calculo, desarrollo y aplicacion de una
herramienta de software para la parametrizaciéon y obtencion de los planos de
fabricacion de engranajes tipo POZ por medio de una interaccion entre SIEMENS
Solid Edge 9, Microsoft Visual Studio 2010 y Microsoft Excel 2013, con base en
las normas ISO 1977 para “Cadenas transportadoras, accesorios y pifiones” e
ISO 606 para “Cadenas de rodillos y casquillos de precision de transmision de
paso corto, accesorios y pifiones de cadena asociados”. La seleccion del
software utilizado se realizé mediante la metodologia QFD o despliegue de
funcién calidad con base en aspectos de desempeno establecidos por los
autores.

ABSTRACT

This paper presents the calculation, development and application of a software
tool for the parameterization and obtaining of the planes of manufacture of POZ
type gears through an interaction between SIEMENS Solid Edge 9, Microsoft
Visual Studio 2010 and Microsoft Excel 2010, based on the ISO 1977 standards
for "Conveyor chains, accessories and sprockets" and ISO 606 for "Short-chain
transmission chains, accessories and chain sprockets". The selection of the
software used was done using the QFD methodology or performance of quality
function based on performance aspects established by the authors.



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En La evolucion de la ingenieria se ha hecho necesaria la elaboracion de
imagenes CAD (Computer — aided design) de cualquier tipo de pieza requerida
para la fabricacion de estos elementos con sus cotas reales. Hasta el momento
esas imagenes existen, pero en el caso de los engranes los perfiles no eran los
reales, simplemente se aproximaban por una curva cualquiera pues era
simplemente una imagen. Actualmente se buscan las curvas reales para que por
medio de procesos de fabricacion como el prototipado rapido (revolucionario
proceso de produccién que a partir de una imagen CAD) o el corte por maquinas
de corte por laser u oxicorte que funcionan con modelos CAD traducidos a una
extension CNC se puedan generar tal y como es la pieza en cuestion’.

Actualmente debido a la falta de manuales técnicos y de modelos CAD en las
grandes bases de elementos mecanicos y fabricantes con la informacion de las
transmisiones con engranes para cadenas POZ utilizadas en la industria del
procesamiento de palma y cafa de azucar; en los proceso de fabricacion
encontrar esta informacion, representarla en un modelo CAD y finalmente
realizar un plano de fabricacion puede significar mucho tiempo a partir del
recibimiento de una orden de compra de un cliente.

Por estos motivos se vio la necesidad de realizar una aplicacion de software que
permita parametrizar los engranes POZ que son mas utilizados en esta industria,
para reducir el tiempo en la generaciéon de modelos y CAD y por ende la
fabricacion del elemento en si.

1CHACON CASTILLO, Iciar Generacién paramétrica de engranajes rectos y helicoidales en pre/ ENGINEER,
Universidad pontificia Comillas, MADRID 1999.



2. ESTADO DEL ARTE

Los engranes han sido muy estudiados desde la ingenieria; mas especificamente
en el area del disefio de elementos mecanicos dichos estudios conducen a la
relacion entre los esfuerzos y deformaciones, que permiten relacionar el tipo de
cargas con los diferentes tipos de engranajes que existen; todas estas variables
son de suma importancia a la hora de generar un engrane desde su modelo CAD
hasta la fabricacion.

Para entender los estudios acerca de como se han ido adelantando y como los
investigadores han abordado el tema se ha analizado el articulo de investigacion
denominado Modeling the tooth flanks of hobbed gears in the CAD
enviroment!, este articulo muestra la metodologia de simulacién utilizada para
la generacion de flancos de los dientes para engranes cilindricos.

En el articulo los autores caracterizan el engrane que estudiaron, mostrando que
el material de fabricacion es un acero de bajo carbono para carbonizacién de la
ASM 625 forjado , la dureza encontrada en el engrane estaba en el rango de los
30-35 HRC, donde los perfiles de la rueda estaban tratados térmicamente,
logrando una dureza entre los 35-41 HRC.

La generacion del tallado fue realizada con una talladora Pfauter PE 300, a una
velocidad de tallado de 140m/min, con una alimentacién axial de 2mm/Rev y con
una profundidad de tallado final de 3.7mm.

Posteriormente a la finalizacién del engrane, el efecto de las condiciones de
trabajo del diente fueron medidas con las coordenadas de medicién de una
maquina CNC modelo PNC 65 con una precision de forma estandar de 0.1
micras. Al final de la medicion los datos recolectados permitieron calcular la
desviacion del perfil, de la hélice y del espesor del diente. Para determinar la
medicion de la superficie topografica del diente se utilizé un profilometro en 3D
obteniendo que el espacio de los flancos obtenidos del mecanizado fuera de
3mm.

Finalmente para obtener los modelos de la superficie del diente de los
parametros de construccién, se aplicaron los comandos de generacion en un
programa de simulacion; con esto se obtuvo un modelo en 3 dimensiones del
flanco de las superficies del diente del engrane cilindricos. Los perfiles del flanco
del diente tallado fueron analizados en una seccidon normal y separada con un
circulo interpolado de 26.5826 mm de radio.

'J. Michalski & L. Skoczylas
Springer-Verlag London Limited 2007



Se encontré6 que después de haber examinado todos los componentes de
desviacién tangencial los resultados del flanco del diente finalmente obtienen una
forma con mayor precision.

Para complementar esta informacién se analizé el articulo denominado
Development of a WormCAD using Parametric Design Approach?. Los
autores generaron el algoritmo para el disefio de un engrane por tornillo o un
engrane sin-fin; en el algoritmo generado se encuentran todas las variables que
parametrizan..

En las variables se encuentran:

Modulo.

Diametro primitivo del sin fin.
Numero de dientes.

Longitud del diente.

Diametro exterior.

Espesor de la cara.

Torque transmitido.

Cargas tangenciales del engrane.

VVVVVYYVYY

Con la generacién del algoritmo; los autores crearon un software que involucra
los parametros anteriormente descritos y que genera un reporte de disefio
indicando si es seguro o no el calculo del disefio; dando como resultado las
cargas tangenciales, cargas dinamicas y estaticas, la disipacion de calor y
abrasion.

Finalmente con este software los autores permiten generar precisién en los
calculos porque el algoritmo utiliza aproximacion uniforme en todos sus
resultados; por lo tanto se observa la gran diferencia entre utilizar el software y
realizar los calculos manualmente.

2OIayinka Oluwole Agboola, Peter Pelumi Ikubanni, Adeolu Adesoji Adediran, Rotimi Adedayo Ibikunle,
Bamidele Temitope Ogunsemi
ANALELE UNIVERSITA]’II



3. JUSTIFICACION

Durante la historia de la humanidad el disefio de elementos de transmision de
potencia se ha utilizado en diferentes tipos de sistemas, mecanismos y
maquinas; entre estos elementos se destacan los engranes que se utilizan
siempre que se quiera cambiar la velocidad o par de torsion de un dispositivo
rotatorio.

En estos elementos, los disefiadores en su mayoria ingenieros, buscan conocer
todos las variables que fisicamente se presentan, para poder decidir de manera
eficiente el mejor sistema que cumpla con sus necesidades; entre los aspectos
y variables fundamentales se encuentran los materiales, formas, tamanos,
esfuerzos y deformaciones a los que son sometidos los engranes.

Por ende, la base del buen funcionamiento de un sistema o maquina, parte de
un buen disefio que radica en el conocimiento de todos los aspectos que influyen
en lo que se desea crear, y a su vez, el poder realizar cambios potenciales para
optimizar el funcionamiento o inclusive las caracteristicas de cualquier elemento
mecanico en pro de su funcionalidad, es lo que se busca en un disefio 6ptimo a
partir de investigaciones y estudios de transmisiones en cada uno de sus
elementos fundamentales. En algunos casos la brecha que existe entre los
estudios y disefios 6ptimos de transmisiones con las empresas de fabricacién de
dichos elementos es muy grande, porque el simple hecho de desconocer o
interpretar parametros diferentes puede afectar el disefio que se vera reflejado
en el funcionamiento de la maquina; por estas razones existen normas y entes
que han estandarizado este tipo de elementos y los procesos de fabricacion.

Pero este tipo de estandarizacion no aplica cuando los elementos, en este caso,
los engranes tipo POZ son especiales o no estandarizados. En el caso de la
fabricacion de engranes para cadenas de tipo POZ, que aunque son elementos
estandarizados muy pocas empresas en Colombia los fabrican, dependen en
gran medida de la informacion de los grandes fabricantes; actualmente demanda
un proceso de calculos y graficacion que genera retrasos en la produccion, poder
generar estos elementos, debido a la nula existencia de bases de datos que
contengan modelos generales de estos tipos que se puedan descargar a la
interfaz de algun software CAD haciendo que el personal encargado de esta
tarea deba realizar calculos manuales. No obstante el proceso se puede llevar
a cabo perfectamente, si requiere mas desgaste y tiempo para ello, o que
contradice la forma actual y rapida de realizar el modelado de estas partes para
poder fabricar dichos elementos fundamentales en la industria del procesamiento
de palma.

-10



4. OBJETIVOS

4.1 Objetivo general.

Desarrollar una aplicacién de software para la parametrizacién de los engranes
para cadena tipo POZ mas utilizados en la industria basados en el manual PALM
OIL de SKF.

4.2 Objetivos especificos.

Parametrizar las variables implicitas en los pifiones para cadenas tipo POZ mas
utilizados en la industria basados en el manual PALM OIL de SKF.

Generar el modelo CAD a partir de la parametrizacién de los engranes para
cadena tipo POZ mas utilizados en la industria basados en el manual PALM OIL
de SKF.

Obtener los planos de fabricacion a partir del modelo de los engranes para

cadena tipo POZ mas utilizados en la industria basados en el manual PALM OIL
de SKF.

-11



5. MARCO TEORICO

5.1ENGRANAJES
Los engranes son ruedas cilindricas dentadas, para transmitir movimiento y
potencia de un eje giratorio a otro. El perfil del diente se genera a partir de na
curva llamada involuta que se genera al desenrollar una cuerda tirante de un
cilindro llamado evoluta. En la figura 1 se muestran dos involutas en cilindros
distintos en contacto o engranados, es decir muestran el acople de dos dientes

de engrane. [1]

LONG PITCH CONVEYOR CHAIN (POZ) SPROCKET STANDARDS
Chain Pitches: 101.6mm (4.0") & 152 4mm (6.0") Type B

TOOTH LENGTH THRU

WIDTH (B} _ " [B0RE {LTB)

| —

104

PITCH DIA.
BBy
HUB DA (M)

ROOT (BOTTOM) DIA. &0
OUTSIDE DIA. 7 Dy

%,
(PILOT|BORE

—Z Mo. of Teeth

e

FIG.1 Perfil y dimensiones generales engranaje POZ segtin SKF.

Es pertinente para el presente trabajo conocer la nhomenclatura basica de los
engranajes asi como las especificaciones usadas para calcular los parametros
de disefio segun las necesidades.

A continuacion se describe el perfil detallado y los parametros geométricos de
los pifiones para cadena POZ, segun las normas ISO - 606 e ISO — 4452, las
cuales se tuvieron en cuenta para generar el modelo CAD en el software de

disefo.
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FIG.2 Esquema general del engrane entre pifién y cadena. Numero de dientes par [der], nimero de dientes impar [izq].

Donde:

P: paso de cuerda, igual al paso de la cadena
dR: diametro del pasador

d: diametro primitivo

df: diametro de raiz

MR: distancia entre pasadores

FIG.3 Perfil general del empalme entre rodillo y flanco.
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Haciendo un acercamiento detallado entre el rodillo de la cadena y los flancos
del engranaje se pueden apreciar otros términos importantes ademas de los
descritos en la figura 2.

Donde:

1: paso

d1: diametro maximo del rodillo

ri: radio de asentamiento del rodillo

a: angulo de asentamiento del rodillo

re: radio del flanco del diente

ha: altura del diente sobre el diametro primitivo

da: diametro exterior

z: numero de dientes

Sin embargo, estos parametros geométricos no son suficientes para crear las
dimensiones de fabricacion finales del piidn, debido a que se debe generar un
desplazamiento del centro geométrico del rodillo de la cadena dentro del flanco
del piion, para garantizar una holgura entre las partes conocido como
“clearance” segun la norma ISO 606, que reduzca la friccion y por ende el
desgaste agresivo y prematuro de las superficies de contacto, al igual que reducir
el ruido y agarrotamiento del arrastre entre si.

FIG.4 Trazado del peffil final para fabricacion del pifion POZ.
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Donde:

c: alivio asentamiento de rodillos

e: flanco del diente

s: linea de paso de holgura

Ademas de las otras especificaciones descritas en las imagenes anteriores.

El circulo de paso y el circulo base se definen generalmente de acuerdo a la
necesidad de trabajo o por requerimiento del cliente, la altura del diente se define
por el addendum y el dedendum referidos al circulo de paso nominal. El
dedendum es ligeramente mas grande que el addendum para crear una pequeia
cantidad de holgura entre la punta de un diente engranado (circulo de cabeza)y
el diametro exterior del rodillo de la cadena (circulo de raiz). El espesor del diente
se mide en el circulo de paso y el ancho del espacio del diente es un poco mas
grande que su espesor. La diferencia entre ambas dimensiones es el juego entre
dientes. El ancho de la cara del diente se mide a lo largo del eje del engrane. El
paso circular es la longitud de arco a lo largo de la circunferencia del circulo de
paso de un punto de un diente al mismo punto en el siguiente diente. El paso
circular define el tamano del diente. [1]

5.2 CADENAS
Se utilizan a menudo en aplicaciones en las que se requiere una transmision
positiva (ajuste de fase) y grandes requerimientos de par de torsién o en las que
las altas temperaturas impiden el uso de bandas de distribucion. Cuando los ejes
de entrada y salida estan muy separados entre si, una transmision de cadena
puede ser la opcidn mas economica.

9/ Palm Oil chamns

Hollow Pin Solid Pin
I AR ey I L = R
l N =) L® | -{‘r} fu = W
P B |;‘ + N ‘
T T 1 i : |
" AR/ == | "y & =t |
B :

‘_'|_‘ = | v | __lzr E.: 1 |

FIG.3 Perfil y nomenclatura generales cadenas POZ segtin SKF.
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Las cadenas de acero pueden utilizarse en muchos ambientes hostiles quimicos
o térmicos. Se han disefiado muchos tipos y estilos de cadena para varias
aplicaciones, que van desde la cadena de rodillos comun (FIG 3), como la de una
bicicleta o motocicleta, hasta los disefios mas costosos de dientes invertidos o
“cadena silenciosa” utilizados en los sistemas de impulsién de arbol de levas en
motores automotrices costosos. La forma de los dientes de la rueda la determina
la necesidad de adaptarse al contorno de la parte de la cadena que se adapte en
las ranuras. En este caso, la cadena de rodillos tiene pasadores cilindricos
enganchados en la rueda dentada. [1]

5.3 FUERZAS EN ENGRANAJES

Las fuerzas que actuan sobre el diente de un engrane esta determinadas por la
potencia que se suministra desde el motor hacia el eje que sostiene el engrane,
el cual gira a la misma velocidad del motor. En consecuencia el par torsional
estara determinado asi. [2]

otencia
par torsional = P = E

velocidad de rotacion n

El eje de entrada transmite la potencia desde el acoplamiento hasta el punto
donde esta montado el pifidn, mediante una cufia se transmite la potencia del eje
al piiidén, consecuentemente los dientes del pifion impulsan a los dientes del
engrane y con ello transmiten la potencia a este. [2]

W

& = &ngulo de presién

L

FIG.4 Fuerzas sobre un diente de engrane

Donde:
Wr = fuerzaradial
Wn = fuerza normal
Wt = fuerza tangencial
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Asi mismo, las transmisiones por cadena tipo pesada como lo es POZ, segun
ISO — 606, puede manejar cargas que van desde los 31 KN hasta los 500 KN,
dependiendo de las aplicaciones y necesidades que el cliente requiera y se
pueden calcular bajo el siguiente modelo.

0.5

bineavy

Fyq=Ksx0,118x p\?7000087)

bi standard

Donde:

Ks: es una constante que varia segun la serie:
e 134 N/mm? para cadenas hasta e incluyendo la serie 160H
e 139 N/mm? para cadenas por encima de la serie 180H

p: es el paso de la cadena en mm

Por ultimo, la fabricacién de las transmisiones por cadena del tipo POZ en
Colombia se dan bajo los requerimientos especiales del cliente y se fabrican
sobre medidas utilizando aceros de ingenieria de alta resistencia mecanica como
son los aceros de aleacion [carbono, manganeso, silicio y otros elementos
aleantes] para una gran durabilidad. No obstante, en algunas ocasiones y solo
por requerimiento especial de quien ordena la fabricacion de los engranajes POZ,
se realiza tratamiento térmico de temple unicamente a la region dentada
alcanzando una dureza hasta de 57 Rockwell C. [INTERMEC S.A.].

-17



4. METODOLOGIA

Dentro del desarrollo del presente trabajo se indicé la seleccion de los programas
informaticos tanto para la programacion del aplicativo como para el disefio CAD
para los engranajes en estudio, a través de la metodologia del desarrollo de la
funcion de la calidad QFD (QUALITY FUNCTION DEVELOPEMENT), teniendo
en cuenta algunos requerimientos técnicos de entrada escogidos por los autores.

4.1 MATRIZ QFD PARA SOFTWARE DE PROGRAMACION

Para la aplicacion de esta metodologia se tuvo en cuenta los siguientes
requerimientos técnicos entre los software escogidos como opciones iniciales,
Visual Studio, Matlab, Dev C++ y Java.

e Bajo precio

e Facil manejo

o Compatibilidad con otros software
e Programacién poco compleja

e Velocidad de ejecucién

¢ Instalacion rapida

e Precision de resultados

i
[ri]
=
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o
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o
o
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B | INTERACCTIVIDAD
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SOFTWARE

@ | B | O [2DAPTAEILIDAD & SISTEMAS

@

@ | | B | P | PROGRAMACION SENCILLA

PROGRARMACION POCD COMPLE.A
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@

@O O @ | O|F | 0|0 |CcePACIDADDECALCULOS
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loliR _SNolR o]
o

FRECIZION DE RESULTA00S

FIG.5 Relacién de requerimientos de calidad vs requerimientos de ingenieria para software de programacion.

-18



En las columnas se observan los requerimientos de ingenieria que buscan
satisfacer en gran medida los requerimientos del cliente (autores) mencionados
anteriormente y su grado de relacion entre ellos.

g
[}
=
i
o
—
=T
=
w
=

5

+ |MATLAE

FIG.6 Comparacion de desempefio entre software de programacion.

En la anterior imagen se observa el analisis de comparacion entre los software
candidatos donde se observa que Visual Studio es el de mejor desempeno en
los requerimientos planteados, con lo cual se decide escoger a este para la
realizacion del aplicativo final. Al final del documento en la seccion de anexos se
adjunta el desarrollo de la matriz completa para su respectiva verificacion.

4.2 MATRIZ QFD PARA SOFTWARE DE DISENO CAD

Para la aplicacion de esta metodologia se tuvo en cuenta los siguientes
requerimientos técnicos entre los software escogidos como opciones iniciales,
Solid Edge, Inventor, Siemens NX y AutoCad.

e Manejo operacional

¢ Interactividad con otros sistemas
e Economia

¢ Elementos mecanicos
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e Operaciones mecanicas
e Manejo de tablas
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FIG.7 Relacién de requerimientos de calidad vs requerimientos de ingenieria para software de disefio CAD.

En la anterior imagen se observa los requerimientos establecidos por los autores
y su relacién con los requerimientos de ingenieria pertinentes para lograr la
satisfaccion planteada, en algunos espacios no se marca relacion debido a que
no existe afectacion entre dichos requerimientos.
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FIG.8 Comparacion de desempefio entre software de disefio CAD.

En la anterior imagen se observa el analisis de comparacion entre los software
candidatos donde se observa que Solid Edge es el de mejor desempefio en los
requerimientos planteados, con lo cual se decide escoger a este para la
realizacion del aplicativo final. Al final del documento en la seccion de anexos se
adjunta el desarrollo de la matriz completa para su respectiva verificacion.

4.3 ETAPA DE PROGRAMACION

El entorno desarrollado en Visual Basic, para la aplicacion de software POZ
SPROCKET SELECTOR, trabaja conjuntamente con una hoja de calculo de
Excel, que permite hacer uso de sus diversas aplicaciones matematicas para
calcular parametros de los engranajes

La aplicacion de VBA al ejecutar el boton de “Execute Excel” abre internamente
el libro con el que trabaja, posteriormente luego de la seleccion del tipo de
engranaje a modelar y haciendo click en el botén “Generate Cad”, actualiza el
libro de Excel anteriormente ejecutado. Este libro de Excel realiza una serie de
calculos matematicos de las variables de angulo de curva del perfil del diente,
espesores y chaflanes del engranaje.

Posteriormente a que estos dos entornos trabajaran apropiadamente, se disefid
un engranaje tipo Conveyor bajo las normas ISO 606 e ISO1977 con las
dimensiones establecidas por el catalogo SKF PALM OIL INDUSTRY
SOLUTIONS POWER TRANSMISSION en donde al final del calculo realizado
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Por el libro de Excel cada una de estas variables estaba conectada con una cota
dimensional en el modelo.

Cuando se logré establecer el correcto funcionamiento de los tres conjuntos,
para la visualizacion del plano se exportaron las cotas que se deseaban mostrar
en el dibujo y que fueran las mas pertinentes teniendo en cuenta a la hora de
fabricar estos elementos.

La programacion de los componentes del entorno en VBA, que son elementos
del tipo Textbox, labels, checkbox, Commandbuttons y listbox se realizaron
siguiendo esta la siguiente metodologia de orden.

VBA

No

Botones no
activados

FIG.9 algoritmo de programacion para elaboracién de cédigo.

Para la unién de entorno VBA y Excel se utilizd la funcion Interop.marshal de la
siguiente forma.

System.Runtime.InteropServices.Marshal.ReleaseComObject(obj)
Dim xlapp As Object = ("Excel.application")

Dim xlwb As Object =xlapp.workbooks.open("C:\Users\Desktop\LGM.x1sx")
Dim xlws As Object = xlwb.worksheets("Hojal")

Para la union de los datos de Excel con el modelo en SolidEdge se utilizé la tabla
de variables y se vincul6 al link de cada celda correspondiente en Excel.
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http://www.3dcadportal.com/lo-que-viene-en-solidedge-st4.html

CONCLUSIONES.

» Con el uso de la aplicacion POZ SPROCKET SELECTOR se obtuvo una
reduccion en el tiempo que tarda modelar en 3D y generar los planos de
este tipo de transmisiones.

» El ahorro de tiempo y de herramientas computacionales para la obtencion
de un plano de fabricacién para estos engranajes, permite la reduccién de
costos y que llevar a cabo el proceso de manufactura se agilice.

» Las herramientas CAD contribuye como herramientas para los ingenieros

de disefio y personal encargado de la elaboracion y levantamiento de
planos a disefiar de manera eficiente.
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ANEXOS

Manual de instalacion y operacion
Revisado: Octubre 2017.

POZ SPROCKET
SELECTOR.

POZ SPROCKET SELECTOR

LONG PITCH CONVEYDR CHAIN [POT) SPROCKET STANDARDS
Chain Plncess 100 hemem [L57) 8150 irwem (5.0 Tipe &

wew o
e 5

A i i e

REFERENCE | =] cdcuae |

Pitch: |_ 7 |_ Roller &: |_
ﬁDr:I_ @Do:|_ @0p: | bl |
Hub & |_ B: |_ Lenght: |_
MACHINING DATA

[T Standand Keyway dimensions

Bore @: | .I
Height : |_
|_

Width &

Execute Excel | Generate CAD I
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1.

Empezando.

El programa POZ SPROCKET SELECTOR ha sido disefiado en principio
como una herramienta computacional de apoyo para dibujantes,
disefiadores, estudiantes, docentes y personas interesadas en las
transmisiones y engranajes de transporte. Ademas de esto, es una
aplicacién complementaria al manual PALM OIL INDUSTRY SOLUTIONS
POWER TRANSMISSION de la empresa SKF, basado en las normas ISO
606 e ISO1977.

En este manual encontrara la informacion de instalacion, requerimientos y
funcionamiento, se recomienda al usuario leer cuidadosamente y entender
el contenido de esta manual antes de proceder.
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2. Instalacién de la aplicacion.

a) Abra la carpeta llamada “POZSPROCKETSELECTOR”, en donde encontrara un
archivo ejecutable con nombre “Setup.exe”

Herramientas de aplicacién

partir Vista Administrar
l@ bﬂ x @ l [ Nuevo elemento - k =7 Abrir ~ HH seteccionar tode
r ruta de acceso » + £ Facil acceso ~ A Modificar No seleccionar ninguno
Mover Copiar Eliminar Cambiar  Nueva Propiedades i
directo o Ao 5 smhe | ©peD = €0 Historial 3 Invertir seleccién
Organizar Nuevo Abrir Seleccionar
POZSPROCKET SELECTOR
" Nombre Fecha de modifica.. Tipo Tamafio
[0 setup.exe 26/10/2017 12:06 a... Aplicacién 419 KB

b) Ejecute este archivo “Setup.exe”, el cual le permitira abrir la ventana del asistente de
instalacion.

No se puede comprobar el fabricante.
iConfirma que desea instalar esta aplicacién?

MNombre:
Poz selector

Desde (mantenga el mouse sobre la cadena si para ver el
ChUsers\Thrashers\Desktop\POZSPROCKET SELECTOR

Fabricante:
Fabricante desconecido

Instalar Mo instalar

Aunque las aplicaciones pueden resultar de gran utilidad, también supanen un riesgo potencial
para su PC. Si no tiene confianza en la procedencia del software, no lo instale. Ias informacién...

c) De click en el botén INSTALAR.

i i Diirn e tan o Labebsaite "
Kmﬁmmdmmn-awn«ma ‘

Pasimbd el
| P Foz sefocios

Crewfe andengas of moarse sobae b gadens sig para ves ol wusrvspletok
Db Thrasho Deikrop  PORSPROCKEY SELECTOR

Falirirasiteg
Fabivicaris destompcida

I

= Anpre L BlCACICIE Dbt Pesltar e gran Wilides, tambisn tUponan un flesgo Eotencial
para w0 BT %1 no tigne confianza on kb procedenzia dol soltware, no bo inatale. M informacisn
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d) Espere mientras la aplicacién se instala.

Instalando Poz selector

acién

De CAUsers\Thrashers\Desktop\POZSPROCKET SELECTOR

Preparando la aplicacian...

e) Una vez finalizado el proceso de instalacién se abrira la ventana principal del programa

y esta casi listo para utilizar.

POZ SPROCKET SELECTOR

—_—
LOG PITCH CORVEYDR CHAIN (POZ] SPROCKET STANDARDS
Chain Plaches: 180 dmen (L 0T £ 382 hreem [07) Tre B

P

Li Calculate |

Cancelar

Pitch: I o I

Roller & I_

ﬁDr:I ﬁDU:I

ﬁDp:I bl: I

Huby @ I B: I

Lenght: [

MACHINING DATA

Bore &: ! v;

Execute Excel

[~ Standard Keyway dimensions

Height :

Width :

—
—
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3. Requerimientos.

E Excel

Programa Microsoft Excel, en la mayoria de casos
viene integrado al paquete office.

e Para su instalacion Microsoft Excel requiere por lo menos de 256
megabytes (MB) de memoria

e Microsoft Excel también requiere al menos de 1,5 gigabytes (GB) de
espacio libre en el disco duro.

e Microsoft Excel requiere un sistema operativo minimo de Microsoft
Windows XP con Service Pack 2 o superior en versiones 2003.

e La versidon que se recomienda minimo debe ser 2003 a superior.

iv

. SOUD EDGE Programa Solid edge de Siemens.

[1 Version que se debe utilizar minimo st7

[0 Sistema operatico Minimo Windows 7 Enterprise, Ultimate o
Professional (64 bits) con Service Pack 1 (64 bits)

e Configuracién del sistema recomendada 8GB de RAM o mas
00 Color verdadero (32 bits) o 16 millones de colores (24 bits)
e Resolucion de la pantalla: 1280 x 1024 o superior, formato de pantalla

ancha.
1 4 GB de espacio en disco es necesario para instalar Solid Edge.
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4. Partes y funciones.

4.1 Control principal de la aplicacion.

Pozsprocketselector

POZ SPROCKET SELECTOR
=

QMG T SN0 {rshall (PO WMEOCAD T T TAACARTT

_\_\-\_‘_"‘——_\_‘_\_\_\_ Doars P EEL s (0 371 L L2 bt 0 P

P —
REFERENCE | i @\‘ (:)

F‘iu:r.i 0 Peder @ [

@b | 2Ds E.‘Cu-| 81 |

| —

@4—*""# b e | B[ T

MACHINING DATA

m'iﬂ/;l/ij Siandard Keyey dimensions = - S ®
Heght: [

(D Botdn Execute Excel, abre el libro de Excel adjunto en el programa en un
segundo plano no visible y permite habilitar el boton Calculate

(2) Lista desplegable de las dimensiones configuradas para el mecanizado del
eje del engranaje, (sus dimensiones en mm son 25, 30, 40, 50,60) Las dos
primeras son las dimensiones estandar de los ejes de acuerdo al manual SKF.

(@) Parametros de los engranajes, datos que no permiten modificaciones, se
calculan de acuerdo al engranaje que se requiera.

(@) Menu desplegable de referencias.
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(5 llustracion de los parametros de la seccion(3).

(6) Boton Calculate, permite posteriormente a la seleccion de la referencia
asignar los valores correspondientes a los definidos en la seccién (3).

(7) Seccidn para el dimensionamiento de los cufieros estandares segun la
norma DIN 6885.

Botdn Generate Cad, permite una vez seleccionados los parametros

anteriores, actualizar el modelo CAD de archivo .Par (Solid edge) y
actualizar el plano de fabricacion.

(9) Botén Clear, borra los valores de todas las casillas, para repetir la
seleccion.
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5. Operacién.

A) Ejecute el programa POZSRPOCKETSELECTOR anteriormente instalado
*** Vea la seccion de instalacion para conocer este proceso.

POZ SPROCKET SELECTOR

108G PITCH CONVENOR CHAM [POZ] SPROCKET STANOHRES
e (8741524

REFERENCE il Caleulate

‘ Pitch J : Roller ; J

o | o: Z0p:

Hub & J i Lenght: J

MACHINING DATA

Bore @: I—,Z]

™ Standard Keyway di

B) Abra los dos archivos. par (.parte de SOLID EDGE) que se encuentran en la
carpeta POZSPROCKET SELECTOR
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C) Una vez tenga abierto el programa y los modelos de solidedge, de click en el
boton (1), para ejecutar Excel en un segundo plano y permitir la comunicacion
entre Excel y los modelos de extension Solid Edge.

Apioketipiacio

POZ GPROCKET SELECTOR

IR NI Cod LS LR AR

REFERENCE

S " ir oI -
AL | thbe [ i Ao [ bl |
e i B = et

KEACHINEG BATA
Bete i |

D) Seleccione la referencia que desea visualizar de la seccién (4), tenga en
cuenta que la referencia de los engranajes denota lo siguiente:

- 33



PHS POZ 47,5-101,6C9

ASIGNACION DE PROVEEDOR

TIPO DE ENGRANAIE

DIAMETRO DEL RODILLO
PASO DEL ENGRANAJE
NUMERO DE DIENTES

POZ SPROCHKET SELECTOR

. P Ly Lot PR o b sl

BEACHIMING DATA
Bare [

E) Una vez este seguro del engranaje que desea generar , haga click en el botdn
Calculate (6) y los parametros de la seccion (3); se calcularan y habilitara la
lista desplegable de las dimensiones del eje de mecanizado (2) y se habilita
la asignacion del cufiero estandar en la seccion (7)
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Pozsprodicetsalectod m

POZ SPROCKET SELECTOR

. R T1on M7 nkie R, PRCH T M

v o B e 7 P .7 %o

MATHINING BATA
Eore i | ™

F) Seleccione en la lista (2) el valor de la dimension que necesita para el eje del
engranaje que se modelara, en esta seleccion se encuentran los valores 25,
30, 40,50 y 60 siendo los dos primeros los agujeros estandar para estos
engranajes.

Pozsprocketsahecto ﬂ

POZ SPROCKET SELECTOR

e e L atal T
S T

REFERENCE | PE iz v Cobiaiade
P z Rek
B @0 i r
b B Langht

MACHENING DATA

! s .
:
=

e e 4

G) Seleccione para los valores 40, 50 y 60 si desea mecanizar el cufiero estandar
segln la norma DIN 6885, haciendo click en la caja de la opcion (7) y
automaticamente apareceran los valores del ancho y la altura del cufiero.
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Eingrockeisiecior
FOZ SPROCKET SELECTOR

T
i e Chop o o O, B el
e P s e e

RIFFRESCY | P FORESAD | Caodde

Pech | z.q |b|..|1i
o | e e | Ll
w2 T e |

BLACHITN G AT
St g st

T |

H) Finalmente de click en el botén (8) y observara en tiempo real como el archivo
del modelo Cad (3D) en solidedge genera la configuracion requerida por el

usuario
=]

Pk R s
POZ SPROCKET SELECTOR

i L Lty R SRR et
s Fwm 4 T e [ T B

I|i'r'.E
=

g — L
________ =
T T Ty | Calodatn

a
o) Ef | o

B [T L T 1Y LN
LT ST . ba
SACTIHTNG RATA, E

= [ ]

Lo

) Usted puede usar el botén clear (9) para borrar los parametros cuando el
boton se habilite ,en el momento que lo requiera
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S pros e o d

POZ SPROCRET SELECTOR
ot b T 2 1 KPR AT B
REFERINCE =] comin |
] Z Feler @ |
I E ote | 1
il Levugit
MALHERING 1IATA
d - temndird Ky doansora
i |
Viadm
'

J) Por ultimo con el archivo. draft abierto desde Solidedge, vaya a la parte
superior en el boton UPDATE VIEWS, para actualizar el plano y sus datos de
fabricacion

. -
-
- 1 & =
L= ) !
- = = prii
i
| e
fo
P For et L.-."'_-"_,
i = | 2
= 1 =
T = E oo i
q el
ey
1L,
hed
) | i
R N S T A T e e T T R S T T e
= SromprEar  Updates ail of the drawing views ba match Bhe CUrTeed state of e el
—

K) Guarde o exporte a un archivo tipo .pdf,.dxf,.iges por medio del boton de inicio
de Solidedge, seguido de la opcion save as translate y elige el formato de
salida.
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