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INTRODUCION 

En los últimos treinta años, el desarrollo de la industria del plástico ha 
sido impresionante debido a las propiedades de los materiales plásticos, tales 
como las resistencias mecánicas a los esfuerzos de flexión, torsión y 
resistencia al impacto, estos han substituido poco a poco los materiales 
convencionales como son el acero, madera y cerámica, en dicho desarrollo se 
pueden incluir indistintamente todos los procesos de transformación de 
plásticos. 

Primeramente se mencionarán algunas características importantes de los 
materiales plásticos, los cuales se dividen en materiales termoplásticos y 
materiales termofijos y se hará un análisis de los mismos en el capítulo no. I 

Los procesos de transformación de plásticos se puede dividir en tres 
grandes grupos: extrusión, inyección y soplado. Extrusión en cuyo proceso 
se puede mencionar productos tales como tubería de PVC, perfiles, etcétera. 

Inyección, proceso en el que, por mencionar algunos ejemplos, se 
tienen los teclados del las computadoras, las defensas de los autos, etcétera. 
Existen otros procesos subsecuentes como el termoformado, que es posterior 
al proceso de extrusión, de piezas termoformadas terminadas se pueden 
mencionar todos las pequeñas cajas de plástico que se ven en los 
refrigeradores de los supermercados y que contienen productos perecederos, 
inyección -soplo, este es un proceso posterior al de inyección el ejemplo más 
claro de inyección -soplo son los garrafones de 20 litros de agua en PET, 
extrusión -soplo, en este tipo de transformación se puede mencionar todos 
los productos de plástico y que son huecos, tales como las cubiertas de los 
escritorios, los asientos de los teatros, etcétera. Soplado, proceso que ha 
tenido un impacto tan grande en el mundo que prácticamente todas las bebidas 
carbonatadas, refrescos, que se consumen hoy en día, tienen una presentación 

- - -en--botefla de plástico; PET, y-que ha-aesplazade---Gasi- totalment~-a-laindustria _________ _ 
del vidrio, estos pequeños ejemplos muestran la influencia que ha tenido el 
plástico en cualquier área, y este desarrollo no hubiera sido posible sin todo el 
soporte técnico de todas las ramas de la ingeniería. 

El objeto de este estudio esta enfocado al proceso de inyección de 
plásticos, aplicado a un producto en específico, ya que cada proceso es 
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totalmente diferente y requiere un análisis muy profundo para entender cada 
uno de los procesos. 

En el capítulo no. I se establecerá la diferencia entre los materiales 
termoplásticos y termofijos, siendo de vital importancia conocer dicha 
diferencia para la correcta aplicación de cada material, ya que existen 
materiales que tienen alguna aplicación especifica, como los materiales que se 
emplean para los procesos de térmoformado que uti)ivm la característica de 
biorientación, tanto en sentido longitudinal como en sentido transversal, tal es 
el caso del poliestireno, el polipropileno o el PVC. 

En el capítulo no. II se mencionará sin mucha profundidad cada uno de 
estos proceso de transformación, se mostrarán algunos ejemplos de productos 
terminados de cada proceso. 

En el capítulo no. III se verán los diferentes tipos de moldes que se 
utilizan en los procesos de inyección de plásticos y se revisaran todos los 
equipos periféricos que están involucrados en un proceso de inyección tales 
como chillers o enfriadores, torres de enfriamiento, cargadores, 
pigmentadores, secadores y robots. 

En el capítulo no. IV todo el estudio se enfocará a una pieza en 
particular, como es la tapa lisa o roscada que se emplea para el transporte y 
protección de la tubería que se emplea en toda la industria petroquímica, 
involucrando un análisis económico para determinar el costo real de 
fabricación e inversión en maquinaria y equipo que implica dicha pieza. 

En el capitulo no. V el estudio se enfocar a un análisis económico 
sobre el costo de los equipos y su retomo de inversión, así como un análisis de 
costos de fabricación de la pieza objeto de este estudio. 

Para concluir, se hablará un poco de las diferentes opciones que 
- existen -en et mercado· para poder seleccionar una maquina de inyección de 

acuerdo a las necesidades y los alcances económicos de cada empresa. 
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CAPITULO! 

MATERIALES-PLASTICOS 

Plástico proviene de la palabra griega "P L A S T I K O", que significa 
habilidad de ser moldeado, y todas las definiciones coinciden: un material 
plástico es un material que tiene la característica de ser moldeado. 

Plásticos o polímeros, son materiales que el hombre ha obtenido a partir 
de un elemento básico el "petróleo", las llantas de un automóvil, el panel de 
instrumentos del automóvil y las tapas que tienen los botes que conservan el 
café en polvo, todas estas piezas están hechas de plástico, pero cada una de 
ellas pertenece a una familia de "polímero", diferente. 

Las llantas pertenecen a una familia de polímero llamada termofijo, 
mientras que el panel de instrumentos pertenece a otra familia de polímeros 
llamadas termoplástico, así mismo el mismo tablero pertenece a una división 
de los termoplásticos llamada materiales de ingeniería, y las tapas también 
pertenecen a la familia de los termoplásticos pero a una división llamada 
material comoditi, a su vez en todas las divisiones de los materiales 
termoplásticos, existen subdivisiones: materiales amoños y materiales 
cristalinos. 

Como se menciono al principio todas estas familias, divisiones y 
subdivisiones, son creadas artificialmente por el hombre a partir del 
"petróleo". 

La unidad básica molecular, que es separada del petróleo, es llamada 
monómero, monó significa uno y mero significa unidad, por lo que se puede 
definir como una sola molécula, polímero, es el conjunto de monómeros, poli 
significa muchos, muchas moléculas;~~ - El principio~1iela obtención 
de los plásticos, se da a partir del gas metano que tiene una composición 
química de un átomo de carbón y cuatro átomos de hidrógeno, a esta 
composición química se le denomina molécula, el hombre ha encontrado la 
forma de separar las moléculas del petróleo crudo y mezclarlas para obtener 
una molécula que se denominó anteriormente como monómero, por ejemplo 
el monómero de etileno tiene dos átomos de carbón y cuatro de hidrógeno, y 
una molécula de polietileno tiene miles de átomos de carbón y miles de 
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átomos de hidrógeno, en resumen se puede decir que en un polímero es wi 

compuesto químico que contiene monómeros repetidos unidos uno con otro 
para formar una cadena molecular, mostrada en la fig. no. 1.1 : 

PoJítnero 
Compuesto quimfeo formado de la unión 
de muchos monómeros, creando grandes 
moléculas las cuales contienen unidades 
de estructure repetida. 

o Monómero 
IIODO-UIIO 

llero-11ntdad 

Molécula de un Polímero 
~ 

Fig. 1.1 
Composición molecular de un monómero vs. un polímero 

Estas grandes cadenas moleculares se doblan, tuercen y enredan sobre sí 
mismas para formar una gran masa estructural que por definirlo de alguna 
manera y poder imaginarlo físicamente dicha masa estructural se asemeja a un 
plato de espagueti cocido, estas estructura entrelazada es la que le da a los 
polímeros algunas de sus características únicas. 

El proceso de obtención de un polímero es llamado polimerización, y 
-existen ·· dos- -tiposv-polimeruaci.011_ _p.Qr adición y polimerización por 
condensación. En la polimeriz.ación por--adición muclios-monomeros -del 
mismo tipo son adicionados o combinados al mismo tiempo para formar una 
cadena molecular muy grande de wridades simules repetidas del mismo 
monómero. La polimerización por condensación une dos o más moléculas 
diferentes para formar un nuevo monómero y un subproducto, estos 
monómeros se unen para formar una larga cadena de unidades con estructura 
repetida y la formación de subproductos. 
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Como se menciono con anterioridad no todos los polímeros son 
iguales, y aunque todos ellos tienen características en común, las propiedades 
individuales dependen de la composición química de cada polímero, la forma 
de las cadenas moleculares y el alineamiento de dichas cadenas, como se 
muestra en la fig. 1.2: 

Polimerización 
Proceso de Fabricación de los Polím~ros 

Polimerización por Ad.icilm 
Omabtneado o Adk:loundo Uafdadee Sbnplea 
pua FDnur Lupa c.t-mae .. oli=calanllt 

ººº o o ,. 
Pollmerizaci6n por Condensar.i6D 

Combfneedo Daa o Ida UaH.,,,_ u,a la 
Uberadda de OtrN PnMfactoa 

@ @O 
oº@ ~ 6 

Fig. 1-2 
Proceso de polimerización 

En la actualidad el hombre es capaz de reproducir procesos que ocurren 
en la naturaleza, es decir los procesos de adición se presentan en el caucho, la 
celulosa ó el azúcar, y el hombre ha reproducido estos procesos como los 
empleados para Ta obtenció~ en materiale~~™ eL polietileno~'PE:'~ el 
poliestireno, ''PS", y el polivinil-clorado, "PVC''. Los procesos de poli
merización por condensación se presentan en la naturaleza en materiales con 
alto grado de complejidad como DN~ proteínas y los tejidos de la pie~ de la 
misma manera la obtención en el laboratorio también presentan un alto grado 
de complejidad pero se pueden obtener materiales altamente especializados 
como el Nylon-6, el policarbonato, ~~PC", y el oxido de polifelinato, "PPO''. 
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Todos los procesos de polimerización tanto por adición y por 
condensación son reacciones químicas que ocurren en presencia de un 
catalizador. Los polímeros pueden ser lineales o ramificados 
dependiendo del catalizador utilizado. En la fig. 1.3 se muestra la confi
guración de los polímeros lineales: 

Poffmeros Lineales 
BH . . PollettJeno 
c=c·+ Qltallzador •-e-e-e-e-e-••. de Alta· 
' ' He 1 Peostdad 

Poliroeros Ramificados 
~ ~ Polietileno 
C=C + CPtaJfAdor - -c-c-C-C·C- ... de Baja 

• t • 

B B 2 c-c-C-C··· Densidad 

Los quimtcos pueden modificar las caracterfsticas 
de procesamiento a través 4e la J'8Jlljffcaci6n 

Fig. 1.3 
Configuración química de los polímeros 

lineales vs. los polímeros ramificados 

Existen en el mercado polietileno de alta densida~ "HDPE", y 
polietileno de baja densidad, "LDPE'~, el primero es un polímero lineal y el 
segundo es un polímero ramificado~ el monómero base es el etileno en ambos 
casos pero la modificación del catalizador modificara la forma de fluir para 

__ hacer este mas compatible con las condiciones especificas del proceso. 
·- ' -- --- ' --- -

El polietileno de alta densidad esta formado por Polímeros Lineales y es 
apropiado para las aplicaciones de moldeo por inyección, el polietileno de 
baja densidad esta formado por polímeros ramificados y por lo tanto fluye con 
mayor resistencia, y esta característica lo hace más apropiado para los 
procesos de moldeo por soplado y moldeo por extrusión . 
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La densidad de un polímero es el resultado inverso de la meruda 
de ramificación, cuando se trata de un polímero de alta densidad, se trata de un 
polímero con baja ramificaciones, es decir con Cadenas Moleculares Lineales, 
y un polímero de baja densidad tendrá muchas ramificaciones. Cuando 
se habla de un material altamente ramificado se trata de un material 
termofijo, es un material que esta tan ramificado que se crea una compleja 
red de entrecruzamientos irreverversibles, esta es la diferencia entre un 
material termoplástico y un material termofijo, ambos son polímeros, pero 
fimdamentalmente diferentes. 

Así se tiene que los materiales plásticos, "polímeros", se dividen en 
dos, termoplásticos y termofijos. Los termoplásticos se definen de la 
siguiente manera: Plásticos capaces de ablandarse y fluir cuando son 
calentados, y solidificarse cuando son enfriados, y ablandarse nuevamente 
cuando son recalentados, es un proceso reversible . Los termofijos se 
definen como Plásticos que se hacen rígidos permanentemente cuando son 
calentados y enfriados posterionnente, es un proceso irreversible. Se 
muestran en la fig. 1.4: 

Termofijos 

Fig. 1.4 
Un polímero ramificado en gran proporción llega a ser una red 

entrecruzada llamada "termotijo" 

En la actualidad todos los gobiernos exigen que los materiales plásticos 
tengan un pequeño triángulo equilátero que tiene unas flechas en cada lado del 
triángulo y girando en el mismo sentido de las manecillas del reloj, con un 
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número dentro del triángulo, este número indica la familia del polímero que se 
trata y el triángulo indica que es un material termoplástico ó reutilizable . 

. En la fig. 1.5 se muestran dichos. triángulos que pueden vanar sus 
dimensiones de acuerdo al tamaño de aplicación: 

& /"), 

~.) & & & & & 
PET HOPE V LDPE PP PS OTHER 

Fig. 1.5 
Simbología para reciclado de materiales 

Los materiales termoplásticos cambian de estado fisico cuando son 
procesados es decir cuando estos materiales son calentados tienen una forma 
liquida y cuando son enfriados se solidifican, se comportan exactamente como 
el agua. Los materiales termofijos cambia de estado químico, una vez que se 
calientan y pasan de estado liquido a estado sólido cuando se enfrían, no 
pueden volver a su estado sólido, se quemarían si se les aplicara temperatura, 
es por eso que estos materiales no pueden ser reciclables. 

Los materiales termoplásticos se dividen en dos: materiales de 
ingenieria y materiales de uso común o conocidos como materiales 
comodities, ambos materiales tienen en común. 

• Resistencia a la Corrosión 
• Resistencia Eléctrica y Resistencia Térmica 
• Rigidez y Dureza Prácticas 
• Ligereza 

Los materiales de Ingeniería tienen las siguientes características. 

• Resistencia a Altas Temperaturas 
• Retartlancía a la Flama 

Los materiales tanto de uso común como los materiales de Ingeniería 
pueden tener estructura cristalina ó amorfa, la estructura del material es 
determinada por el alineamiento de las cadenas moleculares. Las resinas 
cristalinas contienen áreas ordenadas, al contrario de las resinas amorfas, la 
diferencia básica entre las resinas cristalinas y las amorfas es que las resinas 
cristalinas ofrecen mayor resistencia al calor. 
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En las resinas amorfas no presentan entrecruzamientos en sus cadenas 
moleculares a bajas temperaturas y estos materiales son duros y frágiles, y a 
temperaturas elevadas las cadenas moleculares se deslizan entre sí por lo que 
los materiales se comportan muy "plásticos", y si las temperaturas son 
extremadamente altas las cadenas moleculares se degradan, es decir se 
rompen, algunos materiales con este tipo de estructura son el policarbonato 
(PC ), poliestireno (PS }, y polimetilmetacrilato ( PMMA ). En la fig. 1.6 se 
muestran los alineamientos de las resinas amorfos y cristalinos: 

AJinearniento de las Cadenas 
Moleculares 

Resinas Amorfas 

Resinas Cristalinas 

Fig. 1.6 
Alineamiento de las cadenas moleculares 

En las resinas cristalinas las cadenas moleculares están perfectamente 
ordenadas enforma-1)3falela en_secciones_qu_e_re<::il:>~n_ <!l11o_mbre de cristales, 
de alri su nombre, dichos cristales se presentan en pequeños segmei:ifos a lo 
largo de la cadena molecular, estos materiales son opacos ó translucidos, de 
comportamiento flexible hasta rígido, además presentan la propiedad de que sí 
son sometidos a un proceso de estirado es factible elevar su resistencia 
mecánica hasta 1 O veces, algunos materiales con el tipo de estructura cristalina 
son el Polietileno de alta y baja densidad, (HOPE, LDPE ), el poliprolileno 
( PP ), y el polioximetileno ( POM ). 
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Los materiales termoplásticos pueden ser definidos por su composición 
molecular ó por sus propiedades. Un material amorfo tiene un rango de 
ablandamiento muy amplio mientras que un material cristalino tiene un punto 
de fusión específico. El factor externo más importante en el procesamiento de 
los materiales termoplásticos es la temperatura, se mencionara la temperatura 
vítrea y la temperatura de fusión, pero es importante señalar que los materiales 
termofijos una vez que se han procesado no se pueden volver a procesar y un 
ejemplo de estos materiales son las ureas y las bakelitas , estos materiales se 
emplean por su resistencia mecánica, resistencia a los productos químicos y 
buenas propiedades eléctricas, de las propiedades de algunos de los materiales 
termofijos que se utilizan comúnmente se presenta una tabla en el ANEXO 
No. l 

La temperatura de transición vítrea.- es la temperatura en la cual el 
material se vuelve elástico durante el aumento de temperatura , y el material se 
vuelve vidrioso cuando disminuye la temperatura. 

El modelo que ilustra la fig. 1. 7 muestra a un polímero amorfo durante 
el aumento de temperatura, y cuando se acerca a la temperatura vítrea, "Tg", 
los entrecmzamientos cerrados vibran rápidamente pero el material permanece 
"vidrioso" y rígido, cuando la temperatura sobrepasa la temperatura vítrea, las 
cadenas se aflojan y mueven lo suficientemente apartadas para deslizarse una 
sobre otra, y el material comienza a ablandarse y a fluir, una vez sobrepasada 
la temperatura vítrea las cadenas se mueven mas apartadas deslizándose y el 
material fluye mas fácilmente: 
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Modelo Amorfo 

Fig. l. 7 Entrecruzamiento desordenado de las cadenas moleculares 

El modelo de los polímeros cristalinos muestra que estos 
materiales responden al aumento de temperatura arriba de la temperatura de 
transición vítrea, en este caso aún arriba de la temperatura vítrea las cadenas 
moleculares vibran más rápidamente pero el material permanece " vidrioso" y 
rígido, ya que las cadenas están firmemente interconectadas a las regiones 
cristalinas, con los materiales cristalinos la cantidad de energía calorífica 
para poder fluir, hasta llegar a una temperatura de fusión. Y se muestran 
en la fig. 1.8: 
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Comparación de Amorfos y Cristalinos 

-"O as 
"C -(J 

as 
e 
~ -

"-'----..._,_ ;---
Crutali.D.o 1 

To 
1 

1 

' 

Amorfo 
Ta 

,, 
\ 
\1 
\ 

-- Amorfo 
- CriataHuo 

1 Cristalillo Tp 

Temperatura 

Fig. 1.8 
Gráfica del comportamiento del polímero cristalino vs. polímero amorfo 

Hasta este punto se ha mencionado que la diferencia básica entre los 
materiales termoplásticos y los termofijos, es que los primeros se pueden 
calentar, fluir y enfriarse en fonna repetida "n" veces, y los materiales 
termofijos solamente una vez, y existen otros materiales, que se denominan 
elastómeros, y estos materiales se comportan igual que los materiales 
termofijos, en este tipo de materiales se encuentran los hules, los cauchos, y en 
su forma natural ó en composiciones basadas en estos materiales se conocen 
por el número de letras y estas indican claramente cual es el monómero 
básico. Todos los materiales plásticos se pueden encontrar en 
clasificaciones internacionales, por ejemplo: La Sociedad Americana de 

_ Prueha _d11__M_ªteriales (ASTM) y la norma "D-1600-86", es la relacionada 
con todos las clasilicac{ones-de los inatenales~- -- -- - -- - -- -- - - --- - -

El Instituto Británico de Estándares también tiene su clasificación "BS 
3502 1978". 

La Organización Internacional de Estándares aporta su clasificación 
"IS0-1043-1978" é "ISO-1043-1-1987", básicamente todas tienen las 
mismas clasificaciones, en los materiales termofijos, destacan dos grupos; los 
grupos "M' que están basados en polimétileno~ y la clasificación (<R", que 
indica de que tipo de caucho fue preparada la mezcla. 
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En la lista que se muestra en el ANEXO No. 1 se mencionan los 
materiales termoplásticos usados en la industria con mayor frecuencia, así 
como sus siglas que son con las que se conocen dichos materiales. 

En este capitulo se han mencionado las características básicas de los 
materiales, evidentemente todos los procesos de obtención de cualquier tipo 
de monómero ó polímero involucra procesos químicos muy complejos y 
están fuera del alcance de este estudio ya que implica todo un tratado de 
Ingeniería Química Avanzada, así como también en los procesos de 
transformación de plásticos es evidente que están implícitas muchas más 
variables que solamente la temperatura. Variables como la viscosidad, la 
presión hidráulica, la transferencia de calor, el calor especifico, etcétera, se 
analizaran más a fondo en el siguiente capitulo. 

En la fig. 1.9 se muestra una planta de obtención de resinas: 

---------
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_ Fig. l.9 ___ _ 
Vista de una planta de polimerización 
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CAPITULO 11 

PROCESOS DE INYECCION DE PLASTICOS 

El propósito de este estudio esta enfocado primordialmente al 
proceso de inyección de plásticos pero es importante mencionar todos los 
procesos relacionados a la transformación de los polímeros. 

Extrusión: es un proceso continuo en el cual se transfonna_materiales 
polímeros es forma de gránulos, que en la industria de plásticos se conoce 
como pellets, ó en forma de polvo dentro de un cilindro que se denomina 
cañón ó barril, y en el que se encuentra un tornillo sinfín, denominado 
husillo, el barril tiene colocadas unas resistencias eléctricas que alcanzan una 
temperatura predeterminada por el proveedor, dichas resistencias se 
denominan bandas calefactoras, el husillo gira con velocidad angular 
variable, que también se determina de acuerdo al material, combinando la 
velocidad angular del husillo con la energía calorífica proporcionada por las 
bandas calefactoras, se transforma el termoplástico del estado sólido a un 
estado semi-liquido para poder fluir dentro del barril. El material puede 
fluir libremente cuando la extrusora esta totalmente abierta y se denomina a 
descarga libre, pero en su función normal existe una restricción al final del 
extrusor, dicha restricción que causara una presión que se opondrá a la 
descarga libre, en el caso de tubería ó perfilería dicha restricción se denomina 
"dado", en el caso de lamina la restricción se denomina "dado plano", en el 
caso de película soplada ó film la restricción se denomina "cabezal fijo ó 
cabezal giratorio", en las siguiente fotografias se mostrará un extrusor de un 
solo husillo y los componentes de una extrusora doble-husillo, el barril y los 
husillos y la otra fotografia muestra una extrusora completa de "husillos 
cónicos", también existe en la industria extrusoras doble-husillo paralelos, 
ambas extrusoras son utilizadas para procesar tubería de "PVC", que se 
emplea en las instalaciones hidráulicas. 

También se mestrara algunos productOS--terminados en eLproce_So . de 
extrusión, dichos productos son: tubería lisa, perfiles, tubería corrugada, 
material pelletiz.ado, lamina lisa y corrugada, película plana y alfombras. 
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En la fig. 2.1 se muestra una extrusora de monohusillo. 

Fig, 2.1 
Extrusora monohusillo 
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En la fig. 2.2 se puede observar el barril de una extrusora doble husillo 
cónico. 

BARRIL DOBLE-HUSILLO 

Fig. 2.2 
Barril de extrusora doble husillo cónica 
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En la fig. 2.3 se muestran los husillos cónicos de una extrusora doble 
husillo. 

HUSILLO CONICOS 

Fig.2.3 
Husillo cónicos 
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En la fig. 2.4 se muestra una extrusora doble husillos cónicos, también 
existen extrusora doble husillos paralelos. 

Fig. 2.4 
Extrusora doble-husillo 

En la fig. 2.5 y en la fig. 2.6 se muestran algunos ejemplos de produc
tos obtenidos por medio del proceso de extrusión tales como tubería, perfiles, 
material "pelletizado" . 

Nota: la traducción de las jigs. 2. 5 y 2. 6 se incluyen en el Anexo l. 
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Plane Pipe Extrusion_ Lines 

Proflle Extrus,on Ltnes 

Cor-rugated Pipe Extrusion Lines 

Fig. 2.5 
Muestras de productos obtenidos con extrusora monohusillo 
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Complete Lines far Pelletizing of 
Rigid and Soft PVC -·- -

Extrusion Lines far Flat and 
Corrugated_;3_heet ·-

Extru_:$_i-;>n Lines tor Flat Fi_lrr, 

Production Lines for Extr-uded 
FJQgr Q_oVeiin~;.-- - - - - ----

Fig. 2.6 
Muestras obtenidas con estrusora doble husillo 
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El proceso de Extrusión es básico en todos los procesos de 
transfonnación de plásticos, y ese principio básico consiste en cambiar los 
polímeros de su estado sólido, ya sea en polvo ó en forma de pellets, a una 
fonna liquida para que pueda fluir, dicho cambio es logrado al aplicar energía 
calorífica. a través de resistencias eléctricas que están colocadas alrededor de 
un barril ó cañón, que en su interior tiene un tornillo sinfin ó husillo, con los 
movimientos del husillo, en RPM, y la transferencia de calor en todas sus 
fonnas, convección, conducción y radiación, es factible lograr ese cambio de 
estado fisico, cuando se analice el proceso de inyección, se tocara a fondo, lo 
relacionado a dicho principio. En el caso de extrusión-soplo, una vez que se 
tiene el polímero en forma liquida y en forma de un tubo sin rigidez que se 
denomina "Parisson", el espesor de dicho Parisson, esta controlado por el 
juego que exista entre el "dado exterior" y el "dado interior", cuando el 
Parisson es liberado del dado cae por el propio peso del material dentro de un 
molde que se cierra y en el cual se encuentra una aguja por las que se 
inyectara aire comprimido a una presión determinada dependiendo del 
producto y obtendremos que el Parisson se pegue a las paredes del molde y 
ajustándose a las formas del mismo para obtener un cuerpo hueco que no 
tendrá mucho material pero que dependiendo de su diseño puede tener 
excelente resistencia a la Compresión, a continuación se mencionaran los 
tipos de Extrusión-Soplo. 

• Extrusión-Reciprocante, proceso en el que se pueden obtener con
tenedores de 250 ml a 20 lt, para usos domésticos, manejo de alimentos y 
productos quimicos, y se maneja polímeros como el HDPE y PP. 

Se muestran algunos ejemplos en la fig.2.7 
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Fig. 2.7 
Muestras de extrusión reciprocante 

• Extrusión por Acumulador: este tipo de proceso se utiliza cuando piensa 
fabricar piezas muy grandes, como son los tambos de 200 lt ó de 1000 lt. 
Incluso cubiertas para escritorios, también se emplean materiales como el 
HDPEyelPP. 

Se pueden observar algunas muestras en la fig. 2.8 
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Fig. 2.8 
Muestras de extrusión por acumulador 

En extrusión existe un proceso mixto denominado Inyección
Extrusión, el cual consiste en inyectar una preforma de un material 
"Biorientable",es decir una vez que se ha inyectado la preforma se hace pasar 
por un horno de lámparas infrarrojas que calientan la preforma en zonas 
especificas, saliendo de dicho horno se hace pasar por unos moldes que tienen 
una figura prederminaea,4ll~mas wga y~co~ un diámetro mayor que la 
preforma original, este proceso es muy conocido ya que ha sustituido 
prácticamente el envase de vidrio que se utilizaba en la industria refresquera, 
el material que se utiliza en este proceso es el "PET", se muestra el principio 
de la biorentación en la fig. 2.9: 
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Fig. 2.9 
Principio de biorientación 

En la figura anterior se muestra la relación de diámetros: el original y el 
final , y se podrá observar que no se parecen en nada el producto final contra 
el tamaño original de la preforma, la única parte que conservara siempre las 
mismas dimensiones es el cuello de la preforma. 
Nota: se denomina "biorientación" a la facultad que tienen algunos 
materiales de aumentar sus dimensiones una vez que han sido inyectados 6 
extruidos, dicho aumento se logra calentando el producto y una vez que se 
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calienta se orienta el aumento de las dimensiones en un sentido transversal 
y un senado longitudinal 

En la fig. 2.1 O se muestra como se calienta la preforma: 

Distribm:ió" de las lámparas 
lit en el l){lSlllfor dt• paso 
1t'd11cido 

- - --- __ Eig._llJ)_ - - - -
Calentamiento de preforma 

Otro proceso que emplea las ventajas de la biorientación de materiales 
como el poliestireno biorientado, BOPS, el poliprolileno biorientado, BOPP, y 
el polivinil dorado, PVC, es el de termoformado a partir de una lamina 
obtenida por medio del proceso de extrusión, se hace pasar dicha lámina a 
través de unos troqueles calientes que pueden aumentar el tamaño hasta 20 
veces, un ejemplo de estos procesos, son los vasos termoformados, y los 
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contenedores transparentes que contienen alimentos y que se observan 
frecuentemente en los supermercado, en el área de refrigerados ya que este 
tipo de material tiene la característica de mantener la misma temperatura 
dentro y fuera del contenedor, pero adentro la humedad relativa es baja dentro 
del mismo. En la figura 2 .1 O se muestra el proceso de laminación para 
termoformado. 

llachin9Dlractlon 
~-.dc..tllllJ ~ 

!\tARSHAU. AND WIWAMS COMP.-\NY 

Fig. 2.11 
Principio de laminación por biorientación 

El proceso de inyección al que se le dedicara la mayor parte de este 
estudio, consiste en transformar un material que puede ser termoplástico ó 
tennofijo de un estado sólido (puede ser "pellet" o polvo) a un estado líquido 
dentro de una extrusora ( compuesta de barril y husillo), y meter dicho material 
por medio de presión hidráulica y compresión del husillo a Wl molde que tiene 
wia ó varias cavidades con una forma predemrinada y al enfüarse se 
solidifica el material dentro de molde,, las piezas son expulsadas del molde, al 
ser abierto el molde y se cierra nuevamente para recibir material, dando lugar 
a un nuevo ciclo, esta es la característica principal de este proceso, el proceso 
de inyección es un proceso cíclico. 

Las maquinas de inyección constan de tres partes: 
-- l. La base - ---- ----- __ _ 

2. La unidad de cie"e 
3. La unidad de inyección 

1. La base ó Bancada como se le conoce tiene como única :función 
sostener las unidades de inyección y cierre, también sostiene los tanques de 
aceite y por lo tanto los sistemas hidráulicos. 
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Es importante mencionar que además de las partes principales de una 
inyectora también tiene una unidad de potencia que transfonna la energía 
eléctrica en fuerza motriz para las unidades de cierre y unidades de inyección, 
y cualquier maquina de inyección cuenta con un control electrónico que regula 
y ajusta las variables de proceso. 

2. Unidad de Cierre 
la función de la unidad de cierre consiste en abrir y cerrar el molde 

que esta dividido en dos partes y estará sujeto a la inyectora en una piezas de 
fierro fundido que se denominan platinas de las cuales una es fija, a la 
bancada, y la otra es móvil y se desplaza en unas barras por medio de bujes ó 
patines, antes de que el molde se cierre, antes de abrirse debe actuar el sistema 
de la maquina a baja presión y baja velocidad para la protección del molde, 
una vez que el molde se cierra para recibir material, este tratara de abrirlo 
debido a las presiones internas dentro del molde y la función de la unidad de 
cierre es evitar ser abierta, una vez que se abre el molde la unidad de cierre 
también tiene la función de expulsar las piezas en forma mecánica del molde. 

En la fig. no. 2.12 se puede observar tanto la platina fija como la platina 
móvil parte del mecanismo de articulación de rodillera: 

Fig. 2.12 
Maquina de Inyección de Plástico con Mecanismo de Rodillera 

En la fig. 2.13 se pude observar el mecanismo de rodillera., que consiste 
en dos barras articuladas, cuando la rodillera se flexiona se desplaza la platina 
móvil para abrir el molde y cuando alcanza su posición horizontal la rodillera., 
se ejerce la fuerza de cierre sobre el molde, también se muestra el sistema 
hidráulico que consiste en un pistón hidráulico que mueve la platina, y una 
combinación de ambos, usada en maquinas pequeñas. 
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Fig. 2.13 Mecanismos para desplazar las platinas 
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La unidad de cierre se mide en toneladas métricas y define el tamaño de 
la maquina, y dicho tamaño normalmente esta dado por los fabricantes de 
equipo y comercialmente hablando se tiene un rango bastante amplio de 
tamaños que van desde 15 ton hasta 5000 ton. Para definir el tamaño de la 
unidad de cierre todos los fabricante de materiales plásticos nos dan un valor 
sugerido para efectos de calculo en ton/pulg2

, el tamaño de la pieza que se va 
inyectar debe dibujarse desde una vista de planta, y se denominara área 
proyectada y debe estar en pulg2

, de acuerdo al número de piezas que se 
desean inyectar cada ciclo, se llamara no. de cavidades y deben multiplicarse 
por el área proyectada de la pieza y por el factor que proporcione el fabricante 
indicara el valor de la unidad de cierre que se conoce como fuerza de cierre 
necesaria para evitar la apertura de molde. En la tabla 2.14 se mencionan los 
factores que dependiendo del material son proporcionados por el fabricante, 
también se menciona los factores con un factor de seguridad que se emplea 
normalmente para fines de diseño: 

Tabla 2.14 

REQUERIMIENTOS DE TONELAJE 

La siguiente tabla contiene Información sobre requertmlenloa de tonelaje sugeridos por los proveedores de resina y los valores 
conocidos como regla de dedo que se usan comúnmente. La geometrla de la "pieza", es el dato de mayor consideración 

y Juega eJ papel más Importante en la detennlnaclón de la fuerza de clene de la maquina de Inyección. 

Esta tabla contiene Información de los materiales que se utilizan con mayor frecuencia, en el caso de los materiales que 

no se encuentren en la misma, se solicitan directamente a los proveedores de la resina. 

MATERIAL 

ASS 

ACETAL 

AC~YLICO 

CELULOSAS 

EVA 
NYLON 
HOPE 

LDPE 
POLIAMIDA 

POUCARBONATO 

POLIESTER 

OXIDO-FENILENO 

POLIFENOL-SULFIDO 

PROVEEDOR 

BORG 
WAGNER 
DUPONT 

ROHM&HAAS 

DUPONT 

AMOCO 

AMOCO 

G.E 

DUPONT 

G.E 

LNP 
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VALOR PROPÓRCJONADO 

POR EL PROVEEDOR 

tonlpulg' 

1.6 

3.5 -5 

2.0 -3.0 

5 

2 

2 

3.0 -5.0 

5 

3.0 -5.0 

2.5 

FACTOR DE 

USOCOMUN 

lonlpulg2 

2.5 

3 

3 

2.5 

2 

4.5-5.0 

3.5 

2.0 -3.0 

5 

4.0 -6.0 

2.5 

3 

2.5 



(PPS) 

POUPROPILEN AMOCO 
o 
POLIESTIRENO AMOCO 

PVC B.F. 
GOODRICH 

TERMOFIJOS HOOKER 

Por lo tanto se tiene: 
Ap = A pieza X No. de cav. X F fabricante 

En donde: 
Ap = Área Proyectada en pulg2 . 

' 2 
A pieza= Area de la pieza en pulg . 

2 

2 

2.5 

1.0 - 3.0 

No. De cav. = Número de cavidades del molde, 
adimensional. 

F fabricante= Factor de Tonelaje, dado por el fabricante de 
material , en ton / pulg2 

Una vez definido el tamaño de la maquina es importante seleccionar el 
tipo de unidad de cierre que puede ser de dos tipos: hidráulica ó mecánica 
que también se conoce como tipo rodillera ( existe una modalidad de unidad 
de cierre que es tipo Eléctrico ). 

3. Unidad de inyección 
La unidad de inyección es la parte más importante de la maquina y es 

en está en donde se encuentran la mayor parte de parámetros que deben 
controlarse durante el proceso, las funciones de la unidad de inyección son las 
siguientes: 

l. Plastificar y homogeneizar el material (fundirlo), hasta que tenga la 
fluidez (viscosidad) necesaria para poder inyectarlo adentro del 
molde y hacerlo de tal manera que todo el material debe tener la 
misma temperatura, es _ds:cjr _ eL material tiene_ s;(!faCt_C!_rí~ticas 
homogéneas. 

2. Inyectar el material fundido dentro del molde a alta velocidad y con 
suficiente presión para llenar todas las cavidades, esta presión se 
denomina Presión de Inyección, una vea que se llena la cavidad, se 
desplazara el husillo en forma de embolo metiendo el material que 
haga falta dentro de la cavidad, con menor presión que se denomina, 
presión de Empaque y presión de Sostenimiento. 
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3. La unidad de inyección debe dosificar la cantidad de material 
necesaria para completar un ciclo de trabajo, por medio de la 
rotación del husillo. 

La unidad de inyección esta compuesta por tres partes, el barril, el 
husillo y la válvul~ a continuación se presenta la siguiente gráfica en donde se 
muestran las zonas en las que se divide el husillo, así como también se 
muestra una tabla en donde se manejan los materiales que se utilizan con 
mayor frecuencia y el tipo de diseño de husillo que se emplea en los mismos, 
y se muestran en la fig. 2 .15. 

1 
- .. t 

1 

RESINA 

1 

ABS 

CA 

CAB 

>-,Andlodecarffla 
\\ 
\. AÍ9do 

\ 

, 
Pl'tllul1dldld de la C11T81'1 

Fig. 2.15 
Esquema del husillo 

GUIA DE DISENO DE HUSILLOS 

r Oiamet1'II E,;tenó, 

1 
1 

. -- - --..------- ---- ----i- -- -- 1 -·- ----~ - --- '" -- -- T ---- --- ... ·-
~ -t---------- -

1 

TIPO TEMP. DENSIDAD g/cm' DISEÑO DEL HUSILLO BASADO EN: 

MOLECULAR CRITICA ºF SOLIDO FUNDIDO PROF. DEL LARGO DE COMPRES10N 

(a) CANAL TRANSICIO PROMEDIO 
N 

1 
(b) (e) i (d) 

i 
AMORFO Z28Tg 1.CB 0.97 PROFUNDO LARGO BAJO 

CRISTALINO NA 1.22 1.14 PROFUNDO MEDIO BAJO 

CRISTALINO NA 1.15 1.00 PROFUNDO MEDIO BAJO 
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COMERCIALES 
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CYCOLAC, MAG 

TENITE 

TENITE 



CAP CRISTALINO NA 1 .17 1.1 PROFUNDO MEDIO BAJO 

FEP CRISTALINO 527Tm. 2.12 1.49 MEDIO CORTO MEDIO 

HOPE CRISTALINO 278Tm. 0.56 0.73 MEDIO MEDIO MEDIO 

H1PS AMORFO 210Tg. 1.CE 0.97 PROFUNDO LARGO BAJO 

IONOMERO CRISTALINO 205Tm. 0.93 0.73 MEDIO MEDIO MEDIO 

LCP CRISTALINO 525Tm. 1.35 LIGERO MEDIO MEDIO 

LDPE CRISTALINO 221 Tm. 0.92 0.76 MEDIO MEDIO MEDIO 

LLDPE CRISTALINO 250Tm. 0.93 0.7 MEDIO MEDIO MEDIO 

PA6f6 CRISTALINO &x:lTm. 1.14 0.97 LIGERO MEDIO ALTO 

PET CRISTALINO 470Tm. 1.34 1.11 MEDIO MEDIO BAJO 

PC AMORFO 3J2Tg 1.2 1.02 PROFUNDO LARGO BAJO 

PE! AMORFO 4Z)Tg. 1.27 1.00 MEDIO MEDIO MEDIO 

PET CRISTALINO .. 46:lTm. 1.4 1.1 MEDIO MEDIO MEDIO 

PFA CRISTALINO 582Tm. 2.15 MEDIO CORTO MEDIO 

PMMA AMORFO 203Tg 1.2 1.C5 PROFUNDO LARGO BAJO 

POM CRISTALINO 358Tm. 1.42 1.17 LIGERO MEDIO MEDIO 

PP CRISTALINO 348Tm. 0.9 0.75 MEDIO MEDIO MEDIO 

PPE-PPO AMORFO 1.CS 0.9 MEDIO MEDIO BAJO 

PS AMORFO 193Tg 1.CS 0.97 MEDIO MEDIO MEDIO 

PSU AMORFO 374Tg 1.24 1.16 MEDIO MEDIO MEDIO 

PVC-F AMORFO 194Tg 1.3 1.2 PROFUNDO MEDIO BAJO 

PVC-R AMORFO 188Tg 1.4 1.22 PROFUNDO LARGO BAJO 

SAN AMORFO 3XJTg 1.07 1 MEDIO MEDIO MEDIO 

Existen cinco posibles variaciones en el diseño y la fabricación de un husillo: 

1. La relación LID 
2. Profundidad de los canales 
3. Relación de compresión 
4. Perfil 
5. Angulo helicoidal 

1. La relación LID es la relación que existe entre la longitud de trabajo 
de la carrera de un husillo ( dicha longitud esta tomada desde el extremo 
frontal de la apertura de alimentación hasta el extremo de la carrera del 

.. tornill9 cuando el tornillo esta en posición hacia delante), contra su diámetro 
exterior~ .En-·fa prácfica ~se calcilla~ sencillamente- dividiendo la longituf!...del 
tomillo entre su diámetro, la relación UD mas común es 20:1, aunque la 
mayoría de los fabricantes ofrecen tres relaciones diferentes en cada tamaño 
de maquina. 

Efecto: a mayor relación: 

• Mayor superficie de carrera. 
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• La distribución de calor es más uniforme sin degradar el material plástico. 
• Se mejora la calidad del mezclado, dando una mejor calidad de producto 

terminado. 
• Menor degradación en el plástico, permitiendo ciclos potencialmente más 

rápidos. 

2. Perfil del tornillo: 
Un perfil estándar tiene tres zonas: La zona de alimentación, es la 

primer parte de husillo en donde entra el material plástico y es transportado a 
través de un diámetro de profundidad de constante. La zona de transición 
es en donde el material es transportado, comprimido y derretido a través de 
un diámetro que va incrementando su tamaño pero con una reducción 
considerable y constante entre los filetes del husillo. La zona de 
dosificación, es en donde el material está completamente derretido y es 
transportado a través de un diámetro menos profundo y constante, alcanzando 
la temperatura y la viscosidad necesaria para ser inyectado. El perfil de 
tornillo resultante esta expresado en el número de carreras ó en el diámetro de 
cada sección, por ejemplo, 10-5-5, disefto más común en la industria. 

Efecto: La longitud de cada sección tiene un impacto en como una 
resina alcanza su condición de fundición, como se menciona a continuación: 

• Una sección de alimentación mayor proporciona una mayor cantidad 
potencial de material inyectado. 

• Una zona de transición más larga representa menor esfuerzo cortante, ya 
que el material tiene un mayor tiempo de residencia y un mayor tiempo 
para comprimir y fundir el material. 

• Una zona de transición más corta da como resultado un mayor esfuerzo 
cortante y un menor tiempo de compresión y derretido de la resina. 

• Una zona de dosificación mayor da como resultado una mayor área lo que 
permite aplicar una mayor presión de inyección vital para la expulsión del 
material 

- - -~--.e---.--~----~ 
• Una zona de dosificación menor da como resultado un menor tlempo jfaia -- - -

garantizar una calidad uniforme en la fundición del material. 

3.Profundidad de los canales: 

El tipo de polímero a procesar es el que determina la profundidad de los 
canales en la zona de dosificación. La profundidad de los canales de las 
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zonas de dosificación y de transición depende de la relación de compresión y 
del perfil del husillo. 

Efecto: La profundidad de los canales influye en la cantidad de calor 
necesario para fundir el material, así como en el rendimiento final del husillo. 
Un canal de poca profundidad: 
• Incrementa la exposición del material contra la pared caliente del barril. 
• Incrementa la temperatura interna en el material 
• Reduce la capacidad potencial de plastificación del husillo. 

4. Relación de compresión: 

La relación entre la profundidad del canal en la zona de alimentación y 
la profundidad del canal de la zona de dosificación se le denomina "relación 
de compresión", generalmente este valor se encuentra entre 1.5:1 hasta 4.5:1, 
en la mayoría de los husillos utilizados para los materiales termoplásticos. 

Todos los fabricantes de maquinas de inyección presentan su 
información como "husillos de uso general", ( se le denomina así a los husillos 
empleados para trabajar con materiales como el PS y el PP ), y se le conoce en 
ingles con las siglas "GPS", General Purpose Screw, y este tipo de husillos 
tienen una relación de compresión que se encuentra entre 2.5:1 hasta 3.0:1. 

En los materiales termofijos, los husillos para este propósito, conocidos 
en ingles como "Thermoset-Screw", tienen una relación de compresión de 
1.0:1. 

Efecto: A mayor relación de corte mayor serán los efectos en: 

• La transferencia de calor por conducción en la resina, a esta transferencia 
se le conoce como "shear-heat", que algunos autores traducen como "calor 
de corte". 

• Uniformidad en la cantidad de calor en la masa fundida 
• Incrementará la posibilidad . de . algunas tensiones internas en ~as 

resmas 
• Consumo de energía 

5. Angulo helicoidal 
El ángulo helicoidal es el ángulo de la carrera del husillo en relación a 

un plano perpendicular a los ejes del husillo. Normalmente el ángulo 
helicoidal no se lateral en un husillo estándar de paso cuadrado, se le 
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denomina así al husillo que tiene la distancia entre un paso (pitch ), y otro y es 
igual a la dimensión del diámetro. 

Efecto: Un cambio a un pequeño ángulo helicoidal, es decir un husillo 
que tenga más "paso" ó "filetes" que el valor del diámetro, tendrá los siguiente 
efectos: 

• Reducirá el largo axial de fimdíción del material. 
• Transporta material más fácilmente con un menor torque. 
• Reduce la relación de transportación. 

El ángulo helicoidal que se usa normalmente es de 18º, existen 
aplicaciones especiales en los que el material tiene un alto grado de humedad 
y eso provoca burbujas de aire que tienen que eliminarse de alguna manera. 

Esta humedad sí se deja en el material provocara burbujas de aire en el 
producto terminado una vez que el producto es enfriado y fuera del molde, 
presenta lo que se conoce como defecto de calidad de proceso . Las dos formas 
de evitar la humedad durante el proceso son: 
1) secando el material para bajar su humedad relativa, esto se consigue a 

través de un secador de material que se analizara más a fondo en el 
capitulo de equipos periféricos. 

2) La otra forma de evitar la humedad en el material es tener una zona 
adicional después de la zona de transición que se denomina como zona de 
mezclado, y se adiciona un barreno al barril que se denomina .. Venteo", y 
al comprimirse más el material en la zona de mezclado la humedad sale en 
fonna de vapor por dicho venteo. 

Existen varios tipos de zonas mezcladoras que se presentan a 
continuación en la fig. 2.16, y dichos zonas se aplican dependiendo de la 
experiencia en proceso, ya que desafortunadamente aunque teóricamente las 
calidades de resinas son las mismas sin importar el nombre del proveedor, la 
re;;ujc4Ld ~s q~~ varían bastante las características del material y eso implica 
variaciones en el proceso.---- - - ----------- --- -- -- --- - ---------------
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Fig. 2.16 
Diferentes zonas mezcladoras de los husillos 

Para e:ficientar todos los procesos de fundición del material se han 
diseñado también husillos con barrera "barrier-screw", esta barrera se emplea 
en la zona de transición, y utiliza un diferente diámetro y normalmente un 

.... paso ·diferente~(es~aecir un ángulo helicoidal diferente ); tanto los husillos de 
mezcla como los husillos con barrera están bajo una patente. La función del 
husillo con barrera es detener el material hasta que este se funda totalmente y 
se va reduciendo el paso de los canales de el diámetro de barrera hasta que se 
une con los canales de transición y den paso hacia la zona de dosificación con 
un material fundido y totalmente homogeneizado, es muy importante indicar 
que la capacidad de plastificación del barril /husillo esta dada en unidades de 
volumen /unidades de tiempo, una vez que el material este totalmente fundido 
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se comporta como un fluido y por lo tanto se rigen bajo la ecuación de gasto 
volumétrico .. Q = Av", 
en donde: 

A = es el área de la boquilla en pulg2 ó en cm2 

v = es la velocidad del material, en pulg /seg, ó en cm/ seg 
Q = el gasto esta dado en pulg3/seg ó en cm3/seg 

En la fig. 2.17 se muestran el diseño de husillos más comunes, así como 
sus nombres comerciales: 

r- '\.: • __ '-'..._ / ~ ..... ~ ...... ~J., - _.~. - r •. ;.;,.·.~~-•~~ • 

·-·. j .. • ··- , 
.,. .. ~ ... -- - ... 

. . . . . .. :~} .. ·. _:::/ .. -_~;}:~·-~~--:,~:j,· 

En la tabla 2 .18 se muestra los tipos de materiales que se emplean en la 
fabricación de barriles y husillos 



MATERIALES RESISTENTES 

AL DESGASTE 

XALOY101 
WEXCO686 

HITACHI H-10 
BERMEX A-110 
BIMEX AR-1000 

TABLA 2.18 

MATERIALES QUE SE EMPLEAN 
PARA LA FABRICACIÓN DE 

HUSILLOS Y BARRILES 

MATERIALES RESISTENTES 

A LA CORROSIÓN 

XALOY 306,309 
WEXC056& 

HITACHI H-30 
BERMEX C-240 
BIMEX CR-3000 

MATERIALES RESISTENTES 

AL DESGASTE Y A LA CORROS 

XALOY800 
WEXCO777 

HITACHI H-70 
BERMEX AC-330 
BIMEX QC-9100 

Además de la wridad de inyección la parte que conecta la misma con el 
molde recibe el nombre de Boquilla y su funciones son: 
a) Unir la unidad de inyección con el molde y servir como pieza de ajuste 

entre ellos para evitar fugas de material durante la inyección. 
b) Reducir el canal por donde pasa el material, desde el diámetro del barril 

( normalmente entre 20 y 150 mm ), hasta el diámetro de la entrada de la 
entrad del molde, ( entre 3 y 5 mm). 

e) Transformar la presión a la que esta sometido el material dentro del barril 
por velocidad para evitar que el plástico solidifique en el camino hacia las 
cavidades, conocido como venas ó canales del molde. 

Las boquillas pueden ser de dos tipos: abiertas ó cerradas. 

Las boquillas abiertas penniten el paso libre de material, ya que en este 
tipo de boquillas no existe ninguna válvula entre el cilindro y el molde. 

·····--··-----·--·---·- Las boquillas cerradas tiene una válvula, normalmente cerrada entre el 
cilindro y el molde~-dlclia·váfwla se abre numrahnente- durante-la inyección--
del material, por medio de la presión a la que se inyecta el material, ó se abre 
por medio de algún mecanismo externo, para permitir el paso del material, una 
vez que se termina el ciclo se cierra la válvula para evitar el goteo del 
material, este tipo de boquillas cerradas se utiliza con materiales con baja 
viscosidad. 

Se muestran algunos tipos de boquillas en la fig. 2.19: 
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Fig. 2.19 Boquillas de inyección 
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Tipo A. Boquilla cerrada que se abre cuando la unidad de inyección se 
recarga en el molde, empleada con resinas de fácil moldeo, PE, PP, recarga en 
el molde, empleada con resinas de fácil moldeo, PE, PP, recarga en el molde, 
empleada con resinas de fácil moldeo, PE, PP, PS, ABS, para funcionar 
correctamente se sugiere que este tipo de boquillas este a una distancia de 1 O 
mm del molde. 

Tipo B. Boquilla cerrada de aguja, este tipo de boquillas se emplea 
cuando se moldean poliamidas, la aguja es empujada hacia atrás mediante la 
presión que ejerce el material durante la inyección y la presión de 
sostenimiento, una vez que la presión de sostenimiento se deja de aplicar, la 
aguja es impulsada hacia delante por el resorte. 

Tipo C. Boquilla abierta, se utiliz.a para moldear materiales que no 
fluyen fácilmente ó que presentan gran tendencia a la degradación, como el 
PVC, la dosificación debe realizarse con la boquilla recargada sobre el molde 
para evitar escurrimientos del material. 

Tipo D. Boquilla abierta se utiliz.a para el moldeo de poliacetales, el 
diseño alargado que presenta tiene la finalidad de minimizar el goteo de 
material. 

Tipo F. Boquilla abierta, se utiliz.a para el moldeo de poliamidas cuando 
no se requiere utilizar boquilla cerrada. La dosificación debe hacerse con 
la unidad de inyección recargada en el molde y posteriormente utilizar 
descompresión antes que la unidad de inyección se separe del molde, evitando 
así goteo de material. 

Boquilla Cerrada Controlada Hidráulicamente. Esta boquilla se 
controla, tanto cierre como apertura mediante un sistema hidráulico, se emplea 
en cualquier tipo de material, excepto con el "PVC". 

-------- - --

Husillo y Cilindro. Las funciones del husillo y el cilindro ó cañón son 
las funciones propiamente dicha de la unidad de inyección, ya se ha 
mencionado los diferentes tipos de husillos y básicamente se maneja un tipo 
de husillo y barril de tres etapas, alimentación, compresión y mezclado, este 
tipo de husillos normalmente se emplea con el material que tiene más facilidad 
de fluir, el poliestireno, este tipo de husillo se conoce como husillo de uso 
general ó "General Purpose Screw", y todos los fabricantes presentan con un 
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mismo diámetro de cilindro ó barril se presentan tres diámetros diferentes de 
husillos, que se conocen como grupos de inyección, en los cuales el grupo de 
menor diámetro tiene mayor presión de inyección, ( dada en lb/pulg2 ó en 
kg/cm2

, dependiendo del tipo de unidades que maneje el control de la 
maquina), que se emplea con los productos de pared delgada, en los grupos de 
mayor diámetro tiene menor presión de inyección que es ideal para los 
productos de pared gruesa. 

La función de la unidad de inyección es básicamente inyectar del 70 al 
80% de material dentro del molde en lo que se conoce como primera etapa 
de inyección, de acuerdo a la posición del husillo ó por el tiempo de 
inyección, se hace una transferencia en el control de la maquina para reducir la 
presión de inyección y aplicar lo que se conoce como segunda etapa de 
inyección, en la cuál se aplica la presión de sostenimiento ó empaque, el 
husillo deja de girar y es utilizado como pistón en lo que se conoce como 
contrapresión, ya que al compactar el material dentro del molde este efecto 
hace que se desplace ligeramente el husillo hacia atrás. 

En general se puede mencionar que una maquina de inyección tiene dos 
grupos de inyección, el primer grupo controla el movimiento hacia delante y 
atrás de la unidad de inyección, así como las funciones propias de la unidad de 
inyección, y el segundo grupo y el más grande controla la fuerza de cierre de 
la maquina. 

Los parámetros que determinan el tamaño de una maquina de inyección, 
se pueden definir de la siguiente manera: 

a) Área Proyectada de la pieza a inyectar. Este dato dado en pulg2 ó en cm2
, 

y el material con el que se quiere inyectar la pieza, recordar que el 
fabricante de resina proporciona el valor de fuerza de cierre x área, este 
valor multiplicado por el número de cavidades nos da el valor de fuerza de 
cierre necesario para inyectar la pieza deseada. 

b) I>mensiories de las platinas. Una vez definida la fuerza de cierre y con las 
dimensiones del molde, (sí se tiene), se busca entre las maquinas de 
inyección que existen en el mercado para revisar en cual de ellas puede 
quedar el molde, para esté dato es importante la distancia entre barras, el 
molde puede quedar en un solo sentido, no necesariamente tiene que 
quedar en sentido horizontal y vertical. 

c) Espesores máximo y mínimo del molde. Este valor también es 
proporcionado por el fabricante de maquinas, y estos valores dependen del 
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la extensión máxima de la rodillera ó del pistón, dependiendo del tipo de 
maquina de inyección del que se trate. 

d) Carrera de apertura. La carrera de apertura es la distancia que recorre la 
platina móvil durante los movimientos de cierre y apertura, esta distancia 
delimita la longitud máxima de la pieza a inyectar, es decir cuando se tiene 
una pieza muy profunda esta distancia es muy importante, normalmente la 
pieza más profunda que se puede inyectar tiene una longitud menor a la 
mitad de la carrera de apertura. 

e) Capacidad de inyección. Este valor dado por el fabricante nos indica el 
peso máximo de la pieza a inyectar, normalmente este valor no debe 
exceder el 70% del valor dado por el fabricante, incluyendo pieza, colada y 
canales de distribución, para este valor se utiliza el poliestireno como 
material de referencia. 

Las variables que controla el microprocesador de la maquina, ( que 
dependiendo del tipo de maquina, en la actualidad mínimo es un 
microprocesador 386) son las siguientes: 

1) 

2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 
10) 
11) 

_12) 
13) 
14) 
15) 
16) 
17) 

18) 

Velocidad de inyección, dependiendo del control puede ser 5, 6 ó 10 
velocidades en la primera etapa de inyección 
Presión de inyección, ejercida en la primera etapa de inyección 
Presión de sostenimiento, ejercida en la segunda etapa de inyección 
Presión de empaque, también se ejerce en la segunda etapa de inyección 
Contrapresión sobre el husillo 
Tiempo de inyección 
Tiempo de sostenimiento 
Tiempo de enfiiamiento 
Tiempo de pausa 
Temperatura en las diferente zonas del barril 
Temperatura de la boquilla 
Dosificación 
Velocidad'd~e::-::;roc.tacc:c=10:;<;• n~a~e!Hfitccus=eiillcf-o,~~. 
Fuerza de cierre de la maquina 
Altura del molde y carrera de la platina móvil 
Desplazamiento de la unidad de inyección 
Tipo y número de sistemas de expulsión a utilizar ( la expulsión se 
refiere al botado de la pieza del molde, dicha expulsión puede ser 
hidráulica, mecánica ó neumática. 
Carrera del expulsor mecánica 
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19) Carrera y velocidad del expulsor hidráulico (sí se requiere). 
20) Fuerza del expulsor neumático (sí se requiere). 
21) Programa de velocidades de apertura y cierre del molde. 

Todas estas variables se regulan en función del diseño del producto, del diseño 
y calidad del molde, de las condiciones de la maquina inyectora, del material y 
de la forma en que todos estos elementos se relacionan durante el moldeo. 

A continuación se presenta un diagrama, en la fig. 2.21, en el cual se 
representan en forma general los parámetros que aparecen en todos las 
maquinas de inyección, sin importar la marca de la maquina de la que se trate: 

En esta pantalla se representan en forma fisica prácticamente los 
movimientos que se realizan en la maquina de inyección: 



;{t?::Jj;~It 
TtiiÍ 

Fig. 2.21 Pantalla de una maquina de inyección 
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CAPITULO 111 

MOLDES DE INYECCION PARA MATERIALES 
TERMOPLASTICOS Y EQUIPOS AUXILIARES UTILIZADEOS EN 

LOS PROCESOS DE INYECCION DE PLASTICOS. 

En las últimas décadas el proceso de inyección ha cobrado una 
importancia cada vez más relevante por la cantidad de piezas que se tienen 
que producir mediante la inyección de materiales tennoplásticos, dichas piezas 
tienen que cumplir con una serie de parámetros y al mismo tiempo deben ser 
fabricadas a precios competitivos. 

Para poder cumplir con todos estos requerimientos el fabricante debe 
dominar el proceso, es decir manejar de manera eficiente la forma de inyectar 
de acuerdo al geometría, los materiales y sus condiciones de procesamiento y 
es indispensable un molde de inyección, con el cual se puedan producir 
piezas con exactitud de medidas, con excelente apariencia fisica, buenas 
propiedades mecánicas, etc. Es decir el molde debe ser capaz de producir 
piezas libres de cualquier defecto. 

El molde inyección es una herramienta de la más elevada precisión, 
dicha herramienta esta sometida a grandes esfuerzos, altas temperaturas, 
enfiiamientos bruscos, grandes presiones internas, etcétera., a pesar de todos 
estos esfuerzos dicha herramienta debe trabajar con absoluta confiabilidad en 
la reproducción de piezas, que se fabrican con dicha herramienta, además por 
ser herramientas que requieren de una gran inversión se espera que tengan una 
vida muy prolongada. 

Para la fabricación a gran escala de piezas inyectadas la industria 
prefiere utilizar moldes hechos en acero, ya que a pesar de la alta inversión 
iniciaLque re Jlr~ese11tllh~112 representan un gran impacto en el costo final del 
artículo final, esto se debe a la cantidad de piezas que se pueden fabncar. 

Por razones de costo ó geometría de la pieza a moldear, en la industria 
se pueden encontrar moldes fabricados con otros tipos de metales. 

Los moldes de aleaciones no ferrosas más comúnmente usados son de 
cobre, de zinc, de aluminio y de zinc-bismuto . 
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La selección del material en el que se debe fabricar el molde esta en 
función del numero de piezas a inyectar y la forma geométrica de dicha pieza. 

Un molde de inyección esta compuesto de una serie de elementos cuya, 
FWición y propiedades están muy bien definidas y se muestran en la fig. 3.1 

~--·-----··-··--·--·-- - ------------- - -- -~----
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Fig. 3.1 
MOLDE DE INYECCION 

l. Resorte de compresión 
2. Perno de accionamiento de los expulsores 
3. Placa de sujeción del molde a la platina móvil 
4. Placa de accionamiento de los expulsores 
5. Perno de botado 
6. Botador intermedio 
7. Placa intermedia 
8. Buje intermedio 
9. Placa móvil del molde 
I O. Perno guía 
11. Buje guía 
12. Línea de partición del molde 
13. Placa fija del molde 
14. Plac.a de suj_e~ió11_ del molde a la platina fija 
15. Niple de manguera para conexio~n=-=e~s--::¡d¡--:-e-e~nfriET_• a~m::-:i-=-=en=:.:t-=-o------
16. Anillo para centrado 
17. Buje del bebedero 
18. Cavidad intercambiable 
19. Canal para el enfriamiento 
20. Corazón 
21. Columnas de apoyo. 

50 



El molde de inyección en su forma más simple pero a la vez la más 
utilizada, consiste de dos partes, placa fija y placa móvil, la placa fija como su 
nombre lo indica es la parte del molde que se atornilla al platina fija, por 
medio de mordazas, y la placa móvil se atornilla a la platina que efectúa el 
movimiento de cierre y a la que se denomina platina móvil, cuando se tiene un 
número muy grande de moldes que se trabajan en una misma maquina, se 
estandariza la base de los moldes colocando una placa en la parte trasera que 
se le conoce como placa portamolde, dicha placa sirve para fijar en una 
posición determinada la posición de las mordazas para efectuar los cambios de 
molde lo más rápido posible en lo que se conoce como "cambio rápido de 
molde" , es importante señalar que en las platinas de cualquier maquina de 
inyección se encuentra un gran número de barrenos, a diferentes distancia 
entre centros, dichas distancias siguen un patrón, que puede ser de dos tipos, 
uno se le conoce como Euromap, en la cual todas las distancias son en ~ 
así como los diámetros de los barrenos, con cuerda fina. El otro patrón 
se denomina SPI, standard platen intemational, y las distancias y barrenos 
están en pulgadas, Sistema internacional, las cuerdas de los barrenos son 
cuerdas estándar, en pulg. 

Los sistemas de cambio rápido de molde implican algunas interfaces 
con el control de la maquina, se analizara con más detalle dichos sistemas un 
poco más adelante en este capítulo. 

Las dos partes del molde también se conocen como macho ó corazón de 
molde, la cuál es la placa fija, y la placa móvil se le conoce también como 
matriz ó cavidad. 

Las funciones de un molde de inyección son las siguientes: 
• La cavidad debe permitir alojar la mas fundida sin problemas y debe 

tener canales de venteo. 
_____ _! _ ___pl molde debe ayudar a desalojar el aire atrapado durante el proce~~ ~~ .. ______________ _ 

llenado 
• El molde debe tener un sistema de canales de distribución que permita 

que el flujo circule con facilidad y en forma uniforme, este sistema se 
conoce como sistema de colada. 

• El molde debe tener un sistema ó red de conductos para el enfriamiento 
de la pieza inyectada, de tal manera que se pueda garantizar una 
solidificación lo más uniforme posible a lo largo de toda la pieza y del 
sistema de colada. Este sistema se conoce como sistema de temperado, 
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en dicho sistema circulara un liquido, que puede ser agua ó aceite, a una 
temperatura muy baja para el enfriamiento de la pieza, estos líquidos 
son bombeados con unos equipos que se conocen como "chillers" y 
termorreguladores. 

• El molde debe tener un sistema adecuado para desmoldar tanto coladas 
como piezas, este sistema es el sistema de desmoldeo. 

• El molde esta dimensionado de tal manera que permite absorber las 
fuerzas generadas durante los movimientos de apertura y cierre, así 
como durante el proceso de inyección. 

• Todos los moldes tienen un sistema mecánico que permite guiar y 
desplazar óptimamente sus elementos además cuentan con un sistema 
de centrado. 

• Los moldes deben estar disefiados de tal manera que todos los 
mecamsmos del molde puedan realizar sus funciones sin ningún 
problema. 

• Las dimensiones exteriores del molde deben ser adecuados al tamaño 
predeterminado, por el número de cavidades y al tipo de material a 
inyectar, a la fuerza de cierre requerida en la maquina de inyección, ya 
que dichas dimensiones del molde deben librar fácilmente entre las 
distancias entre barras de las maquinas de inyección. 

De acuerdo al tipo de material a inyectar, los molde de inyección se 
pueden clasificar en cuatro: 

l . Moldes de inyección de termoplásticos 
2. Moldes de inyección de termofijos 
3. Moldes de inyección de elastómeros 
4. Moldes de inyección de tennoplásticos espumados. 

En el caso del presente estudio solo se hablara de los moldes de 
inyección de termoplásticos. 
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Por el tipo de construcción los moldes de inyección se pueden clasificar 
en; 

1. Molde de inyección convencional 

2. Molde de inyección con placa expulsora 

3. Molde de inyección con accionamiento lateral 

4. Molde de inyección con accionamiento lateral a través de mordazas 

5. Molde de inyección de desenrosque automático 

6. Molde de inyección automático. 

-------- --· ·----~----
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l. Molde de inyección convencional, fig. 3.2 este tipo de molde esta 
compuesto de dos partes, con una sola línea de participación y el movimiento 
de apertura es en una sola dirección, el desmoldeo de la pieza inyectada es por 
gravedad, con pernos de botado, y su aplicación es para aquellas piezas que no 
tienen ningún tipo de muescas. 

LINEA DE PARTICION 

i 

E: 
'-..-/ 

Fig. 3.2 
-- - - _ __ __ __Mold_e_de__jgyecci_ó11:5on!._enci-º_!'.~~ ___ ~ 

a) Placa de fijación a la platina móvil 
b) Sistema de expulsión 
e) Cavidad del molde 
d) Bebedero 
e) Placa de fijación a platina fija. 
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2. Molde de inyección con placa expulsora, fig. 3.3 este tipo de molde 
es muy similar a un molde convencional, sin embargo el desmoldeo se lleva a 
cabo a través de una placa expulsora, la apertura es también en un solo 
sentido, y su aplicación es para piezas huecas en forma de cilindro sin 
muescas. 

LINEA DE PARTICION 

i -

... ~ 
- >-- ------ -----.____ ---~ - - >--

,r 

~ 

- ' 

Fig. 3.3 
Molde de inyección con placa expulsora 

a) Placa de sujeción a la platina móvil 
b) placa expulsora 
e) cavidad del molde 
d) Bebedero 
e) Placa de sujeción a la platina fija 
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3. Molde con accionamiento lateral, fig. 3 .4 este tipo de molde presenta 
la característica de apertura lateral a través de partes desliz.ables guiadas por 
pernos laterales, estos moldes se utilizan con piezas que tengan cuerdas ó 
muescas exteriores. 

Lf NEA DE PARTICION 

¡ 

.. -· ·· Fig. 3.4 -·· - .. --··--- -·~·-····· 
Molde con accionamiento lateral 

a) Sistema de expulsión 
b) Pernos de accionamiento lateral 
e) Cavidad 
d) Corredera 
e) Bebedero. 
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4. Molde con accionamiento lateral a través de mordazas, fig. 3.5 
Estos moldes son similares a los molde con accionamiento lateral con la 
diferencia de que cuenta con mordaz.as adicionales accionadas por una placa 
guía con planos inclinados y su aplicación es también para piezas con muescas 
ó roscas exteriores pero su aplicación es para piezas de mayor diámetro ó de 
mayor longitud. 

LINEA DE PARTICION 

¡ 

' 

:]) ~ ;]) 

_ ·--·- ___ --· _____ __ ____ _ __ _ Fig. 3.5 
Molde-con accionamiento de morauas 

a) Sistema de desmoldeo 
b) Mordazas con accionamiento lateral 
c)Mordazas 
d) Cavidad 
f) Bebedero. 
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5. Molde de inyección con desenrosque automático, fig.3.6 este tipo de 
molde presenta como característica especial en su construcción un sistema 
satélite de engranes el cuál es accionado mecánicamente por un husillo lo que 
implica un movimiento giratorio simultáneo de todos los corazones roscados, 
su aplicación es para piezas roscadas tanto con cuerdas interiores como 
exteriores, y una aplicación muy conocida es la fabricación de la tapa-roscas 
en la industria refresquera. 

LINEA DE PARTICION 

¡ 

Fig. 3.6 
Molde de desenrosque automático 

·-·-·-- -~ - - --·- - -------~--

a) Sistema de desenrosqtie-
b) Flecha de transmisión 
c) Engrane 
d) Corazón , 

e) Cavidad 
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6.- Molde de inyección automátic~ fig. 3. 7 este molde se caracteriza 
porque en su construcción se utiliza una placa intermedia donde van alojadas 
las cavidades, por lo que se le conoce también como molde de tres placas, este 
tipo de molde tiene dos placas de apertura, y su función es separar la colada de 
la pieza inyectada . El accionamiento de las placas se logra por medio de 
pernos !imitadores de carrera que se activan durante el movimiento de 
apertura de la máquina. 

LINEA DE PARTICION 

¡ 

--- --------------- ------ ------- -----r.g.-J-;¡---- -------~-- -------

Molde de inyección automática 

a) Sistema de expulsión 
b) Pernos limitadores de la carrera 
e) Cavidad 
d) Bebedero. 
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En la Fig. 3.8 se muestra un vista de un molde de inyección 

Fig. 3.8 Molde para Inyección de Taparoscas 

Equipos auxiliares utilizados en el proceso de inyección. 

Además del molde es importante señalar los equipos que auxilian al 
proceso de inyección, se les denomina auxiliares pero en realidad son parte 
fundamental del proceso igual que los moldes de inyección, estos equipos son 
de dos tipos; 
1. El equipo necesario para enfriar el molde, comúnmente en la mayoría de 
las resinas se requiere enfriar el molde para producir un choque térmico y 

-~~ ·· ·· hacer ~ -1a ~sin~~~ encuentra en una forma líquida se solidifique 
obteniendo así el producto terminado, este equipo se conoce como enfriador ó 
"chiller", dicho equípo hace circular agua con una temperatura de 
aproximadamente 8 a l O ºC, dentro del molde y después lo regresa a la parte 
principal del enfriador que es un intercambiador de calor a una temperatura 
obviamente más alta ya que la temperatura dentro del molde, que dependiendo 
del material, puede variar de 120 a 180 ºC, el agua proveniente del enfriador 
también tiene que mantener la garganta del extrusor a una temperatura de 
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1 O ºC, si no se cumple esta condición el calor generado por la fricción de la 
resina y el husillo provocarían una degradación en la res~ en la actualidad 
de acuerdo a procesos y a los requerimientos de resistencias mecánicas existen 
resinas que en lugar de enfriar el molde, hacen fluir agua ó aceite caliente, 
dependiendo de la temperatura deseada, desde 50 a 140 ºC, este tipo de equipo 
se denomina tennorregulador ó '~mold temperature control". 

2. La otra parte del proceso que es fundamental controlar es la 
temperatura del aceite hidráulico, que debe mantenerse siempre entre 65 y 
7 5 ºC, ya que de no mantenerse a esa temperatura cambiaría la viscosidad del 
aceite y si se trabaja a una temperatura mayor de la mencionada nos e pueden 
alcanzar las presiones de trabajo requeridas, para mantener la temperatura del 
aceite se hace pasar agua a una temperatura de entre 20 y 25 ºC, a un 
intercambiador de la misma maquina, el equipo para mantener esta 
temperatura se denomina torre de enfriamiento ó "cooling tower''. 

El factor más importante para considerar en el tiempo de ciclo es el 
enfriamiento del molde, y se tiene que asegurar que el material moldeado ha 
solidificado lo suficiente para asegurar un botado de la pieza y que esta no 
sufra deformaciones, el tiempo que le toma al material el solidificarse depende 
de varios factores: la forma de la pieza moldeada, el espesor de pared, el tipo 
de material que se moldea, el diseño del circuito de enfriamiento del molde y 
los requerimientos de calidad en el proceso de moldeo,. 

Es el tiempo de enfriamiento la variable que toma más tiempo en el 
tiempo final del ciclo y es en este renglón que se pueden hacer ajustes para 
reducir el tiempo de ciclo reduciendo paulatinamente el tiempo de 
enfriamiento hasta obtener una pieza sin deformaciones y cumpliendo las 
especificaciones finales del producto, como se menciono anteriormente los 
dos factores a considerar en el enfriamiento son dos: 
1. El tiempo de solidificación del material que se este moldeando 
k-El-diseño del circnitQde.-enfriamiento del molde. 

La mayoría de los moldeadores consideran que el tiempo de 
enfriamiento debería ser un valor proporcionado por el fabricante del molde, y 
estos a su vez aún proporcionando dicho valor saben que este valor es variable 
dependiendo de las condicione del equipo inyector así como las condiciones 
de proceso del fabricante. Sin embargo hay una formula propuesta por 
Ballman y Shullman desde 1959 que se emplea hasta el día de hoy ya que es 
una formula bastante sencilla y razonablemente precisa: 
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En donde: 

Q= [ (D)2 x log e ( 7t x (T ~ - T m) ) } 
2x 7tX 00 x (4x( Te -Tm)) 

Q= tiempo de solidificación 
D= el espesor de pared de la pieza moldeada en cm 
00= difusividad térmica de los materiales termoplásticos 
Te= temperatura del material fundido en ºC ó en °F 
T m - temperatura del molde en ºC ó en °F 
T x= temperatura de la distorsíon producida por calor en los 

materiales termoplásticos en ºC ó en °F 
1t= 3.14 

Como se menciono anterionnente el circuito de enfriamiento es una de 
las restricciones más importantes para el tiempo de ciclo, sí el molde no tiene 
un sistema adecuado de enfriamiento, provocara un tiempo de ciclo muy largo 
lo que implica costos de procesos más altos . 

A continuación se presentara un esquem~ en la fig. 3 .8, de un molde 
para fabricar tapas para cubetas de 19 lts, en dicho esquema se muestran los 
canales de refrigeración adecuados para tener un enfriamiento uniforme en 
toda la superficie de la pie~ un molde fabricado correctamente debe tener el 
mismo número de entradas que el número de salidas, existen algunos 
moldeadores de plásticos sobre todo aquellos que no tienen experiencia ó no 
tiene dinero para invertir en la compra de un molde adecuado, y adquieren 
molde con circuitos de enfriamientos tipo serpentín, lo que causa que el 
enfriamiento de las piezas no sea uniforme, esto provoca que la pieza 
tenninada tengan algunas zonas quebradizas, ó que no presenten el mismo 
acabado superficial, los problemas más comunes debido al mal control de la 

--- ------ ------- temperatura se pueden resumir de la siguiente manera: ----- ------··-··- ---------
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Fig. 3.8 Molde de tapa para cubeta de 19 lts. 

• Problemas durante el proceso de inyección, tiempos diferentes de ciclo, 
procesos irregulares, etc. 

• Variaciones en las dimensiones y peso de las piezas terminadas 
• Baja resistencia mecánica debido a puntos débiles 
• Problemas en la apariencia superficial 
• Elevadas tensiones internas. 

Cuando se trabajan ciclos rápidos de producción en piez.as de espesor 
delgadas, los equipos enfriadores ó mejor conocidos como "chillers", cumplen 
una función determinante durante el proceso. 

Estos equipos no son parte de la maquina inyector8; aunque forma parte 
importante del proceso, este tipo de equipos se les conoce como equipos 
auxiliares ó equipos periféricos. 

Los equipos enfüadores trabajan normalmente con agua a temperatura 
entre 7 ºC y 13 ºC, la cual es forzada a pasar por los canales de enfriamiento 

·- ---~71e1-motde- situadas cerea--de las paredes--de la cavidad y por 1a<;. _proximidades._ __ 
de los canales de distribución del material. Los equipos enfriadores ayudan a 
obtener ciclos más cortos. 

Existen básicamente dos tipos de equipos enfriadores: 
Equipos enfriadores con circuito de enfri_amiento consistente en un 

condensador que hace circular el agua hacia el molde este circuito se le 
conoce como circuito de proceso, el condensador es enfriado a su vez por 
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agua que proviene de otro equipo periférico, denominado To"e de 
Enfriamiento, a este circuito se le conoce comúnmente como circuito de 
torre. 

A este tipo de equipos enfriadores se les conoce como equipos 
enfriados por agua. 

En la Fig. 3.9 se muestra un molde con el sistema de canales de 
enfriamiento correcto y otro con el sistema incorrecto. 

········~-------······················-········· ··-··-·········-·----······••&••····'··-··--··· 

···············------·---··········----··············---···························---·····----

Fig. 3.9~A 
Enfriamiento tipo serpentin 

• Transferencia de calor muy pobre 
• Caída de presión muy alta 

◄ 

• 8. T muy alta 
----~ ·---·--·- ________ ,,__ ------------ ·--------------~ 

• Flujo de agua muy restringida 
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·····························-············--·-·· ··································-·-·········· 

Fig. 3.9 B 
Enfriamiento tipo manifold 

• Excelente transferencia de Calor 
• Flujo de agua alto 
• L\T bajo 
• Caída de Presión baja 

El otro tipo de equipo de enfriamiento se le conoce como equipo 
enfriado por aire, este tipo de equipos cuentan con un evaporador 
normalmente de acero inoxidable y un acumulador de refrigerante líquido, 
además de un deposito de gran capacidad que contiene el agua que circula por 
el molde, través del circuito de proceso. 
Evidentemente en el proceso de enfriamiento del molde están involucrados 
todas las formas de transferencia de calor, conducción, convección y 

_______ radiacióJh 12ero debido a todas las diferencias tanto fisicas como químicas de 
todos los materiales termoplásticos, ha sido muy dificil determinar u.na- -
ecuación que se pueda aplicar indistintamente en todos los procesos, sin 
embargo los fabricantes de los equipos auxiliares utilizan algunos parámetros 
de diseño que se pueden aplicar en el calculo de los equipos y son bastante 
confiables: 
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PARAMETROS DE DISEÑO: 

l. 9.084 lpm/ton @ 5ºC ; 2.4 gpm/ton @ lOOF 
2. 3.024 kcal/hr/ton ; 12,000 BTU/br/ton 
3. -7 ºC a 16 ºC ; 20 ºF a -60 ºF; suministro estándar del agua, 

normalmente suministrada a 10 ºC,(50 ºF). 
4. 29ºC; 85°F; temp. del agua del condensador en los equipos 

enfriados por agua. 
5. 35ºC; 95°F; temp. del agua del condensador en los equipos 

enfriados por aire. 

Se disminuye el Tonelaje nominal aproximadamente 4% en sistema 
ingles ó 2% en sistema métrico, por e/grado de temperatura del agua que 
salga del equipo, debajo de 1 O ºC, ( 50 ºF). 

Se aumenta el tonelaje nominal aproximadamente 4% en sistema 
ingles ó 2% en sistema métrico, por e/grado de temperatura del agua que 
salga del equipo, arriba de 13 ºC, (55 ºF). 

Una manera bastante practica para calcular el tamaño del enfriador 
requerido para enfriar el molde con el que se este trabajando es emplear las 
siguientes relaciones proporcionadas por los fabricantes de equipos, y que 
están basadas en la experiencia del proceso de inyección en los laboratorios de 
los fabricantes de enfriadores, todos los fabricantes han coincidido en estos 
valores: 

• 13.6 kg/hr ; 301b/hr 
• 15.9 kg/hr ; 35 lb/hr 
• 18.1 kg/hr; 40 lb/hr 
• 22. 7 kg/hr ; SO lb/hr 
• 29.S kg/hr : 65 lb/hr 

HDPE 
LDPE/PP 
NYLON/PET 
PS/ABS 
PVC/PC 

=1 Ton 
- == 1 Ton 
= 1 Ton 
= 1 Ton 
= 1 Ton 

------------------- - ----- ---
Con este tipo de relaciones se puede determinar el tamaño de enfriador, 

por ejemplo si se están procesando 25 kg/br de HOPE; esto implicaría un 
enfriador de 2 ton nominales. 

Hay dos relaciones que también son importantes en el proceso, las 
relaciones anteriores son considerando solamente el proceso de enfriamiento 
del molde, y durante el proceso hay dos parámetros que requieren 
enfriamiento. 
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Uno es la temperatura del aceite hidráulico, durante el proceso de 
inyección, la temperatura de trabajo en el aceite hidráulico es de entre 40 ºC a 
45 ºC, y evidentemente al comprimir y descomprimir el aceite hidráulico, este 
va aumentando la temperatura de operación, provocando que disminuya la 
viscosidad del mismo y esto a su vez provocara que no se pueda comprimir y 
descomprimir adecuadamente el aceite es por ello que se requiere mantener la 
temperatura del aceite a una temperatura constante de operación, para 
mantener dicha temperatura la maquina de inyección cuenta con un 
intercambiador de calor, en el cual se hace circular agua y al entrar la 
temperatura del agua será de aproximadamente 29 ºC y saldrá del 
intercambiador a una temperatura de 35 ºC, el flujo de agua puede provenir de 
dos fuentes: 

Un equipo enfriador con sistema de enfriamiento por agua. 
Una toree de enfriamiento. 

La siguiente relación se puede utilizar para determinar las toneladas de 
enfriamiento requeridas para mantener la temperatura de operación, dicha 
relación es aplicable tanto para los equipos enfriadores ó para la torre de 
enfriamiento: 

Enfriamiento hidráulico = 1 ton/hp = 0.134 ton/kw 

Y el otro parámetro que se tiene que tomar en cuenta es que si el molde 
tiene un sistema de colada caliente, ( otro equipo periférico) que mantiene la 
temperatura de los canales de dosificación de material dentro del molde a una 
temperatura bastante alta para que el material termoplástico no se solidifique y 
al enfriarse la pieza se separe de la colada y al abrirse el molde caiga 
solamente la pieza y no incluyendo la colada. 

Este tipo de equipos también requiere enfriarse se puede aplicar la 
s_!glliente relación: 

------- -- - -- -- - -- - ---------- ------ ---

Enfriamiento para controles de colada caliente= 1 ton/10.5 kw 

A continuación se presentará las especificaciones técnicas de algunas 
torre de enfriamiento, fig. 3 .1 O: 
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Fig. 3.10 Torre6tle enfriamiento 



ESPECIFICACIONES PT-46 PT-85 p,-.135 PT-270 PT--MG 

CAPACIDADES CAPACIDAD (TON) 45 85 135 270 540 

FLUJO PRO. (GPM) 135 255 .«E 810 1,620 

VENTILADORE CANTIDAD 1 2 1 2 4 
s 

RPM 1,170 1,170 870 870 870 

t# ASPAS DEL VENT. 9 9 6 6 6 

DIAMET. DEL VENT. 36 42 ro ro 00 

CFM (TOTALES 12,0«l 21,700 :D,SXJ 61,CXX) 122,CXX) 

MOTOR CANTIDAD 1 1 1 2 4 

HPTOTALES 3 5 7.5 15 3J 

Amp@Z!IJ/3/fD 9.6 15.2 22 44 88 

~P e 4EIY3rEO 4.8 7.6 11 22 44 

CONEXIONES A PROCESO 3 4 ~ 6 2de6 

PIPROCESO(PULG) DE PROCESO 4 6 6 10 2de 10 

DIMENSIONES (PULG) ALTURA 138 138 1.«J 1.«:I 14: 

LARGO ro 84 96 163 33B 

ANCHO 49 73 85 96 96 

PESO(LBSJ SECO 725 1,2Q'.> 1,612 3,125 5,&Xl 

HUMEDA 2,470 3,100 42CX) 7,f!IXJ 15,CXX) 

Tabla 3.10 caracteristicas comerciales de torres de enfriamiento 

Debido a los avances tecnológicos en lo que a materia de mezclas en 
resinas termoplásticas se refiere, existen hoy en día resinas que se denominan 
resinas de ingeniería, dichas resinas que tienen mejores propiedades en cuanto 
a resistencia a los esfuerzos de tensión y flexión, así como mayor resistencia a 
la temperatura, al procesar dichas resinas no se enfrían de manera 
convencional, sino que requieren que dentro del molde se haga circular agua 
caliente, para esto se utilizan equipos auxiliares que se denominan 
termorreguladores, dichos equipos tienen un intercambiador de calor en el 
cual se recibe agua proveniente de la torre de enfriamiento y eleva la 
temperatura del agua por medio de resistencias desde una temperatura que 
entra de 29 ºC y puede llegar dependiendo de la temperatura requerida hasta 

~- ~ ~-- _ .90 ~ ºC~ existen materialeLque requieren una temperatura mayor de 1 00ºC , ~el!_ 
este caso el fluido a calentar es aceite, con este tipo de equipos se pueden 
alcanzar temperaturas de hasta 230 ºC. 

A continuación se presentara las especificaciones técnicas de los 
termorreguladores, así como un esquema de los mismos en la fig. 3 .11, que 
utilizan agua en el proceso : Tanto los enfriadores, fig. 3.12, como la torre de 
enfriamiento, sistemas de control de colada caliente y los tennorreguladores 
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Fig. 3.11 
Esquema de un termorregulador 
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Model Heater Pump Aow Welght Nameplate 
llodel Heatier Pump Flow Welght Nameplallll 

• KW HP GPM Lbs. Ampl • KW HP GPM Lbs. Amps 
460volt 460volt 

RA0908 9 3/4 40 210 13 RA0930 9 3 80 220 15 
RA1208 12 3/4 40 210 17 RA1230 12 3 80 220 19 
RA1808 18 3/4 40 230 24 RA1830 18 3 80 240 26 
RA2408 24 314 40 230 32 RA2430 24 3 80 240 34 

RA0910 9 1 45 210 13 RA0950 9 5 90 240 17 
RA1210 12 1 45 210 '1 RA1250 12 5 90 240 21 
RA1810 18 1 45 230 24 RA1850 18 5 90 260 28 
RA2410 24 1 45 230 32 RA2450 24 5 90 260 36 

RA0920 9 2 55 215 14 RA0975 9 7.5 100 245 20 
RA1220 12 2 55 215 18 RA1275 12 7.5 100 245 24 
RA1820 18 2 55 235 25 RA187S 18 7.5 too 265 31 
RA2420 24 2 55 235 33 RA2475 24 7.S 100 265 39 

TABLA 3.11 Características comerciales de los termorreguladores 

Existen otro tipo de equipos auxiliares que pueden ó no estar trabajando 
con la inyecto~ es decir que sin la presencia de los mismos se puede trabajar 
sin ningún problema, y por el contrario contando con la ayuda de los mismos 
se puede hacer más eficiente la operación~ dichos equipos son dosificadores de 
material , robots y molinos. 

-------- ~----- --- -------
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Evaporador de acero inoxidable, de plancha soldada 

\ 
\ 
\ 

ranel de control de ángulo \ 
Depósito de polímero de gran capacidad 

\ 

\ 
\ 

\ 
' 

La pieza de vaciado de: bronce de la 
bomba es tipo atándar en la mayoría 
de los modelo$. Disponible en todos 
lm moddos 

Fig. 3.12 
Esquema de un chiller 
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specificiones - Accuchiller Enfriadores Portátiles 

Kc.i, camp.. ~ A.qua -- ~ ~ __, ltr T- Fria ~ 
_..,.. (pulgada) 

(1) C1) IU'II} 22W3IIII 22CWMIIII 
(2) (31 (3) 

~ (1(WJ ~ C1tW) Pl'IIC 

)(WJl,f 1,210 ... 112 .4 113 .2 4 17 (5) 14{5} 3(4 
:::KIM1 2.722 .9 1 .7 113 .2 8 12 (8) 9 (6) 314 
':sJN/2_ 5.141 1.7 2 1.5 1r.l ,4 15 15 11 1 
)IIA03 e.te 2.7 3 2..2 3/4 .6 25 19 17 1 

)(W)l5 15,422 5.1 5112 4,1 1 1r.l 1.1 45 33 Z1 1 112 
)OA08 19,656 6.5 71f2 5.B 11f2 1. 1 60 39 31 1112 
:l!IA1D 25.704 8.5 10 7..S 1 112 1.1 75 49 39 1112 

:XWl5 15.120 s.o 5 3.7 1 112 1.1 45 43 37 11/2 
:xWlB 2U80 7.5 7 1/2 S.8 t 1/2 1.1 70 61 53 1112 
:»\1D 30240 10.0 10 7.5 1 Vl 1.1 90 71 5ll 1 112 
::i1A15 39,312 13.0 15 11.2 1 1/2 1.1 115 as n 2 

XIWll2 6.048 2.0 2 1..S tJ2 ... 20 13 11 1 
XIW03 9,979 3.3 3 2.2 3/4 .B 30 19 15 1 
JOWll5 15,120 S.D 5 3.7 11/2 1.1 45 29 23 1 

'ltl8 24,192 B.O 7112 S.6 1112 1.1 70 'J7 29 1 112 
N'IO 31,147 10.3 1D 7.S 1112 u 95 49 315 1 112 

JOW1S 36.590 12., 15 11.2 1 1/2 1. 1 110 69 45 2 

)1W15 !,0,803 18.8 15 11.2 3 2..2 150 69 6 2 
l1W20 57,458 19.0 20 15.0 3 2.2 170 80 5!í 2 
l1W25 611.1)40 22.!i 25 18..8 3 2.2 2115 1D1 75 2 

)1W30 79.834 26.4 30 22.4 3 2..2 240 137 91 2U2 
)1W36 102,211 :na 35 211-.1 5 3.7 305 151 1113 2112 
)1W40 122,170 40.4 4() 29.8 7.5 5.6 385 181 121 2 112 

- ... 1o-c I.WT. 35"C .,._,.,,._ __ !t.-). 29"0 ....... ----
8..io ■1> 8'C canUO dll lllfflp1- 410-C I.YtT. lll"C RWTl 
~~cu,460l3o'lll.~COl'I----Wlllage,COIISllllan.m.ilC... 
a.ado ■1> 29"C ~ dll la ICn9, 24-C IIQlla áa la ciudad \1.75 ta) (25 PSI)~ 
H5/'1/80 
23IVIJl50 

COlló 

-
-
--
-
--
-
-
-
-
1 
1 
1 

1 112 
, t/2 

2 

2 
2 

2112 

2112 
2112 

3 

App .. nada 
ConcL 
(LPII) Dk• ■la-

Tanqia 
{4) (-) --(lis) l!mtsC 

(lig■..) 
Tr L w ,. 

30 - 838 888 1018 150 
30 - ll3B 688 1018 195 
30 - 10111 !1118 1018 250 
30 - 1018 6118 1016 300 

75 - 1499 8311 1387 445 
75 - , ... 1139 1397 456 
75 - ,..., ar, !397 500 

75 - 15:M 813 1930 11111) 

75 - 1524 813 1930 750 
75 - 1524 813 1930 U) 

75 - 1524 813 11130 910 

30 20 1018 818 1018 225 
30 30 1018 888 10111 25D 
3D 56 1018 888 1018 2115 

17'0 90 1489 838 1397 "91) 

170 11!1 14911 839 1397 500 
17'0 1315 141119 1139 1397 525 

170 165 1- 839 1397 680 
170 215 1499 839 1397 570 
170 255 1.t99 8311 1397 1165 

170 300 14911 8311 1397 615 
17'0 380 ZJ:J1 813 1422 1020 
170 455 Zf/I1 813 1422 1430 

Tabla 3.12 Características comerciales de chillers portatíles 

Los dosificadores de material sirven para automatizar el suministro de 
materia prima que se suministra en forma de pequeñas partículas conocidas 
como pellets, todas las maquinas inyectoras cuentan con una tolva, que 
dependiendo del tamaño de la maquina pueden almacenar de 1 O a 50 kg. De 
material, el barril tiene una capacidad determinada que una vez que se 
introduce dicho volumen dentro del molde requiere llenarse nuevamente de 
materi~ con la tolva llena de material, este material va entrando por su 
mismo peso dentro del barril, pero una vez que la tolva se vacía requiere 
llenarse nuevamente de material, cuando el fabricante cuenta con una sola 

~ ~ maqu.1oinormalmente puede llenar la tolva de forma manual, es decir se sube·~ -
el operario arriba de la maquina y vacía los pellets en bultos que se venden en 
presentaciones de 25 kg. 

Cuando el fabricante cuenta con varias maquinas, se requiere dosificar 
dicho material en forma automática, por medio de un sistema central de 
cargas, que consiste en unos silos de almacenamiento que dependiendo de las 
necesidades de cada fabricante, es el tamaño y capacidad de los mismos, de 

74 



los silos se conectan dos líneas de tubería por cada maquina, una línea es de 
vacío común y la otra línea maneja el material, como el material es muy 
pequeño se puede manejar con vacío, dicho vacío se maneja con la ecuación 
de Gasto Volumétrico: 

Q = Av = pies3 /min; ó en cm3 /min 

Una vez calculada la cantidad de aire se succiona por medio de un 
ventilador centrifugo del tipo de aspas atrasadas y que se denomina bomba de 
vacío, se colocan sensores denominados de nivel en las tolvas de las 
maquinas, una vez que la tolva se queda sin material, el sensor envía una señal 
al control de la bomba de vacío esta se activa y jala el material activando una 
serie de válvulas neumáticas para dejar hbre el paso hasta la maquina que 
requiera de material, los fabricantes de estos tipos de sistemas normalmente 
también fabrican equipos individuales y equipos dosificadores de pigmento, 
que puede ser en tres formas, en forma de polvo, en forma de pellet mejor 
conocido en la industria como " Master-Batch ", ó en forma líquida, estos 
dosificadores pueden estar colocados debajo de la tolva ó en su caso si se 
utiliza algún porcentaje de material reciclado, se emplean equipos 
mezcladores, que como su nombre lo indica mezclan material limpio, 
conocido como material " virgen ", reciclado y pigmento, dicho equipos 
pueden estar colocados en lugar de la tolva con tolvas individuales para cada 
tipo de material , ó si varias maquina requieren el mismo tipo de mezcla se 
maneja un mezclador denominado central, fig.3.13 que puede alimentar 
varias maquinas al mismo tiempo. 
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Fig. 3.13 Mezclador Central 

---------

76 



Dentro de los equipos de manejo de material es importante hacer 
mención de los equipos secadores de material, existen algunos termoplásticos 
que absorben humedad del medio ambiente, estos materiales reciben el 
nombre de Materiales Higroscópicos, para poder procesar dichos materiales 
se requiere bajar el nivel de humedad de los mismos, dependiendo del tipo de 
pieza final , se pueden utilizar dos tipos de equipos, equipos secadores que 
introducen aire caliente dentro del pellet, este tipo de equipos bajan el nivel de 
humedad muy pocos puntos porcentualmente hablando, el otro tipo de equipos 
se conoce como equipos deshumidificadores, estos equipos cuentan con un 
circuito cerrado con dos cámaras, en ambas cámaras cuentan con una cantidad 
determinada de material que se conoce como material desecante, en la primera 
de las cámaras denominada de proceso, se hace circular aire seco sin ningún 
porcentaje de humedad a través de la tolva que tenga el material, el aire una 
vez saturado de agua pasa por la cama desecante, dicho material tiene la 
característica de poder absorber la humedad del aire, una vez saturada dicha 
cama se hace un cambio fisico de cámara, ( dependiendo del fabricante dicho 
cambio puede ser mecánico, en un mecanismo tipo carrusel, ó por medio de 
un cambio de dirección de válvulas neumáticas ), que hasta ese momento se 
esta haciendo pasar aire caliente, en un circuito cerrado, para que el material 
desecante tenga otra vez sus condiciones originales, dicha cámara recibe el 
nombre de cámara regenerativa. 

Todos los fabricantes de este tipo de equipo, normalmente proporcionan 
una lista de recomendaciones de tiempo y temperatura para secado de los 
diferentes materiales higroscópicos, y muestran en la tabla 3 .14 

MATERIAL 

ABS 
ACETAL 

ACRIUC 
o 
BAREX-210-PELLETS 

BAREX-210-POLVO 

Tabla 3.14 

TABLA DE SECADO 
PARA MATERIALES 
HIGROSCOPICOS 

TEMPERATURA 
- -- - ~- DESECADO"F 

180 Df 
210•F 

190•f 

166° F 

16SºF 

BUT ADIENO ESTIRENO-RESINA K 1IOºF 

n 

TIEMPO DE 
SECADO/ 11n~~ ~· -~~-- - --

2-4 hrs 
2-4 
hrs. 
2.M 
hrs. 
5-6 
hrs. 
2-3 
hrs. 
2 hrs 



;BUTIRAT 1 
! : 135 ° F 

1 

¡1.5-3 1 
1 1 :o 1 

1 ,hrs. 1 

CADON 111 MONSANTO-ABS ' :210 ° F 
l~rs. ' 1 1 

1 

jCELULOSA ACETATO 1160 ° F 2-3 
1 1 

1 hrs. ' 1 1 

¡CELULOSA ACETATO BUTIRATO J160°F ! 1 2 

1CELULOSA PROPINATO 
1 

1 

1 ' 1 1hrs. 
1 160 ° F 

POLIURETANO TERMOPLASTICO 1220 ° F 
1 12 

1 1 hrs. 
ESTIRENO ALTO IMPACTO 1 170 ° F 1 2-3 hrs\ 
IONOMERO( SURUN ) ;150 ° F í 8 hrs 
NAS 1 1 180 ° F 1 3-6 hrs¡ 
NORYL 

1 

1 215 ° F 2-4 
1 

1 hrs. 
NYLON 6 o 66 ( 0.5 % ) 170 ° F 1 4-6 1 

1 i 1 ¡hrs. 1 

¡NYLON ( EXEPTO TIPO 6 ) ! 1160 ° F 1 2-4 hrs¡ 
/PET 1 ' 1 i260 ° F 1 3-4 hrsJ ' ' I PET (ACET ALEIDO) ) 1350 ° F 

1 ) 
4-6 1 

i 
1 hrs. 1 ! 

Pet (REMOSION DE AGUA) 1 1350 ª F ; ! 4 hrs¡ 
PETG (COPOLIESTHER) 150 ° F 1 3-4 hrs¡ 1 

POLIESTER CON CARBON (2-3%) 155° F 2.5--4 1 

hrs 
POLIESTER CON CARBON (30-40%) 155° F 4-6 hrs 
FENOXIDO 180 ªF 3.5 hrs 
RESINA K 180 ° F 2 hrs 
"PHlLIPS .. 
POLIARILATO 1325 ª F 

1 

2 
hrs. i 

·POLIBUTILENO CON 2-3% CARBON !170 ° F ,2 hrs1 
POUCARBONATO 260° F 3..S hrs 
POLIESTER 3D0°F 4-6 hrs 
POUETHERSULFONO 360 ° F 3-6 

hrs. 
POLIAMIDA 250 ° F 2 

hrs. 
POUFENILENO OXIDO 255° F 2 

hrs. 
POLIPROPILENO 195° F 1 hrs 
POUESTIR---e.tO lov" t" l -----rns 
(GP) 
POUESTIRENO (hi) 180 ° F 1.5 hrs 
POUFULFONO 300 ° F 4-6 hrs 
POLIURETANO 190 ° F 3--6 

hrs. 
RINITO (PET 260 ° F 2-4 hrs 
TERMOPLASTICO) 
RYTON 1 

325° F 3-4 hrs 
ESTIRENO ACRONITRILO-SAN 180 ° F ¡ 14-6 hrs 
VINIL- 1 160 ° F 1 1-2.5 hrs 
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PVC 1 
1 J 

X-T POLIMERO : 165° F 2--3 hrs 
POLIETILENO i 180° F 1-2 hrs 
POLIPROPILENO 190 ° F 1-2 

hrs. 
ESTIRENO 

1 
175° F 1-2 

hrs. 
VINIL 1 135° F 1-2 hrs 

En la fig. 3 .15 se muestran los pricipios fisicos del secador de materiales 

LiJ 
1 4 •~ss 
l_....,. M<LOOP 

j i 
¡ l 

"J 

j 

---
Fig. 3.15 Lay-Out del secado de material 

Se ha mencionado el material reciclado, este se obtiene de moler ó 
triturar, tanto piezas inyectadas mal terminadas y las coladas, los equipos para 
triturar dichas piezas recibe el nombre de molino, las piezas puede ser 
alimentadas manualmente ó automáticamente a través de una banda 

_____ ~portadora a. una cámara de molienda, en el interior de la misma se 
encuentra un rotor y dos-tipos -de cucb11Jas, unas grraíorias -sujetas al rotor y -- --
otras fijas sujetas a las paredes de la e~ Fig. 3 .16. 

Existen diferentes mallas que se le colocan a los molinos para controlar 
el tamaño del granulado. Y básicamente los molinos solamente cambian en 
dimensiones de la cámara y sus capacidades se miden en las dimensiones del 
área rectangular de entrada, que determina el tamaño máximo de la pieza a 
moler el tamafto de la cámara determinara la capacidad en kglhr. 
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Fig. 3.16 Esqúlema de Molino 



Hay una variación en el tipo de molinos, y esta es que existen equipos 
muy pequeños que se colocan a pie de maquina y es solamente para las 
coladas, este tipo de molinos cuenta con una cámara de alimentación con un 
tomillo sin fin, que lleva las colada a una muy pequeña cámara de molienda. 

La utilización de mecanismos automáticos denominados Robots, Fig. 
3 .17, es causado por la necesidad de aumentar la productividad de fabricación, 
optimizando el proceso y evitando la menor cantidad de tiempos muertos, 
sobre todo cuando: 

• Las piezas son muy grandes y se dificulta su extracción manual. 
• Las piezas salen aún muy calientes del molde. 

Se realizan inmediatamente después de salir del molde otras 
operaciones secundarias, como por ejemplo rebabeo, decorado ó empaque. 
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Fig. 3.16 Robot 

- ~------ ---- -- - - ---
~--- - - --------
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CAPITULO IV 

SELECCIÓN DE EQUIPO PARA LA FABRICACIÓN DE TAPAS 
PROTECTORAS DE POLIETILIENO PARA TUBERIA UTILIZADA 

EN OLEODUCTOS 

En la industria de fabricación de tubería de acero que se emplea tanto en 
los oleoductos como en los gasoductos, se manejan duetos de diferentes 
diámetros que al recorrer distancias muy largas no se pueden fabricar de una 
sola pieza, el largo estándar es de 6 m, y se requiere unirse con conexiones 
cilíndricas con cuerdas internas, dichas conexiones se conocen en la industria 
como "niples", los duetos para su manejo requieren proteger las cuerdas, ya 
que llegan a lugares donde es muy difícil de darles un mantenimiento 
adecuado, en el caso de daño en dichas cuerdas, es por eso que en la industria 
de fabricación de tubería, a nivel mundial, se decidió emplear un protector que 
pudiera garantizar que la tuberia llegara a su destino con las cuerdas de sus 
extremos en forma intacta y después de muchas pruebas, sobre todo de 
impacto se logro encontrar un protector de polietileno de alta densidad que 
además de evitar cualquier tipo de daño en las cuerdas de las tuberías, 
soportara caídas desde 3 m de altura, altura normal de transporte de la tubería, 
tanto en camiones como en ferrocarriles, y choque entre los mismos duetos en 
el transporte sin romperse. 

Existen diferentes diámetros que varían desde 6 5/8" hasta 20" de 
diámetro nominal, en la fig. 4.1 se muestra una tapa terminada. 

Fig. 4.1 Tapa protectora terminada sin roscar 
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Fig. 4.2 Especificaciones de los protectores para Tubería 

DIAM 6 5/8" 8 6/8" 10 12 14" 16'' 18" 20" TOL 
. 3/411 314u 
A 137 137 137 137 137 137 137 137 +/-2 
B 15 15 15 15 15 15 15 15 +O; -1 
e 24 24 24 24 24 24 24 24 +/-2 
D 4 4 5 5 5 5 5 5+/-0.5 
E 168 219 273 323.9 356 406 457,2 508 +0.5; -O 
F 170 221 275.2 326.5 358 410 460 512 +0.5; -O 
G 2 2 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 +1; -0.5 
H 15 15 15 21 21 21 21 21 +/-1 
1 16 16 16 16 16 16 16 16 +/- 1 
J 169 220 274.7 326 358 409 459.5 512 +0.5; -O 
K 160 211 285.7 317 349 400 450.5 503 +/- 0.5 
L 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 +/- 0.5 
M 107 158 212 275 306 358 408 459 +O; -1 
N 78.8 130 185 236 267 319 369 420 +O; -1 
o 78.7 12a 182 233 264 316 366 417 -rO; -1 
p 0.75 0.75 0.75 0.75 0.75 0.75 0.75 0.75 +/- 0.25 
Q 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 +O.~ -O 

~ 

~· 

!Unidades: mm ITol. ángulos +/- 5º 

¡ese: NIA 

En la fig. 4.2 se incluyen las especificaciones de los protectores y en 
este caso en particular se analizara solamente un diámetro que es 
representativo para todos los casos. 
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CONSIDERACIONES PARA EL DISEÑO 

Polietileno HDPE04442N, con densidad de 0.9522 é índice de fundición de 4.0 

Propiedades fisicas: 
SI METODO ASTM 

• Índice de fundición ( 190 ºC/2160 gm ), 
• gm/10 min 

• Razón de flujo fundido ( I 10 / I s) 

• Densidad (gm/ml ) 

• Viscosidad dinámica ( Pa-s ) 

@ 230 ºC y 300 seg-1 

4800(480) 

@330 ºC y 1000 set1 

2700(270) 

@230 ºC y 5000 seg -1 

1050(105) 

Propiedades Mecánicas: 

• Esfuerzo de Cedencia, psi (MPa) 

Dl238 

Dl23 

D792 

D638 

- - ---- ----.----Esfuerzoae tension al corte;-psÍ (MPa)~~D638 

• Elongación,psi D638 

• Modulo Secante @ 2% elongación, psi (MPa) D790 

• Modulo de Deflexión, psi (MPa) D790 

• Muesca de Impacto izod,@ RT, pie-lb/pulg (J/m) D256 
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4.0 

7.1 

0.9522 

3650(25) 

3750(26) 

1000 

130,000(896) 

145,000(1000) 

1.7(91) 



• Muesca de Impacto izod,@ -50ºC, pie-lb/pulg (J/m) D256 
• Tensión de impacto pie-lb/pulg2 ( kJ/m2

) D1822 

Propiedades térmicas: 

• Punto de suavización, ºF ( ºC) D1525 

1.3(69) 
82(170) 

254(123) 

El fabricante de tubería requiere 500,000 piezas por año de un protector 
de 12 ¾" de diámetro nominal, en una fabricación anual trabajando tres tumos 
de ocho horas, 24 días por mes, doce meses por año, con un molde de una 
sola cavidad, el fabricante requiere determinar el tamaño de la maquina 
inyectora que necesita para poder inyectar el protector, también requiere saber 
el tamaño de enfriador que necesita, en toneladas de enfriamiento, para enfriar 
dicha maquina y molde . 

Los datos adicional que proporciona el fabricante es el tiempo de ciclo de la 
pieza es de 90 seg, y el peso de la pieza es de 1.5 kg 

Partiendo del dato del diámetro nominal que es de 12 ¾", se saca el área 
proyectada de la pieza que por ser una pieza cilíndrica, el área proyecta será la 
vista superior del circulo externo del protector: 

A= 1t x r2 = 3.141516 x ( 6.375 pulg )2 

A = 127.67 puJg2 

El fabricante de materia prima, es este caso " AMOCO ", sugiere el 
parámetro de 2 ton / pulg2, pero el factor de seguridad del fahricanre ~ - - - - - -~ 

- -- ~ -.-uaqnioasmyecloras-sug¡ere-:3:-S ton / puJg2, nonnalmente es mucho mejor 
tomar el factor de seguridad del fabricante de inyectoras ya que eso evita que 
si la maquina es calculada en el límite de su fuerza de cierre, los fabricantes de 
materia prima cambian las especificaciones de la misma materia prima, por !o 
tanto: 
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Fuerza de cierre de la inyectora= A x ton / pulg2 

Fuerza de cierre= 127.67 pulg2 x 3.5 ton/ pulg2 

Fuerza de cierre = 446 ton 

Todos los fabricantes de maquinas inyectoras fabrican maquinas con 
valores específicos en sus tamaños de fuerza de cierre, en este caso se tomara 
las especificaciones de un equipo fabricado en Estados Unidos, ( al finalizar 
este estudio se mencionaran los nombres de los mayores fabricantes a nivel 
mundial). Dicho fabricante construye equipos de 400 y 500 Toneladas, en 
este caso se sugiere siempre irse al tamaño inmediato superior lo que implica 
en este caso seleccionar el equipo de 500 toneladas. 

Al pesar la pieza 1500 gr. Este fabricante tiene una unidad de inyección 
que puede inyectar 1531 gr de poliestireno ( todos los fabricante de inyectoras 
proporcionan sus especificaciones en unidades de inyección que maneja 
poliestireno ) , el poliestireno tiene prácticamente el mismo indice de fluidez 
que el polietileno. 

La unidad de inyección de 1531 gr esta muy limitado, ya que si la 
unidad de inyección tiene la misma capacidad de inyección que la pieza a 
inyectar implicaría que cada disparo quedaría vacío el barril, es por eso que la 
unisda de inyección debe tener por lo menos un 30% de mayor capacidad para 
que el material en forma de pellet que entre al barril tarde menos tiempo en 
fundirse, y se acorte el tiempo de ciclo, por lo tanto se recomienda seleccionar 
de este fabricante la unidad de inyección de 2179 gr. 

El tiempo de ciclo es de 90 seg lo que implica que se fabricaran 40 
piezas por hora, si se trabajan tres tumos de 8 hrs , 24 días al mes, y 12 meses 
al año, se tiene que las horas reales por año: 

---~~ ------P-l'oo.-Per añe=--(#-~f-hr) x (24 hr /día) x (:24 días, mesf x ~~- ---- - -
(12 mes /año) 

Prod. Por año== (40 pzas. / hr) x (24 hr /día) x (24 días /mes) x 
(12 mes /año) 

Prod. Por año == 276,480 piezas /año 
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Sí se necesitan 550,000 piezas por año y se pueden fabricar 276,480 
piezas por cada maquina quiere decir que se necesitan dos maquinas para 
cubrir la producción requerido. 

A continuación se presenta un cuadro comparativo de la maquina de 
ín ección de rodillera vs. Lama uina de in ección hidráulica. 

MAQUINA HIDRAULICA 

La maquina hidráulica tiene 
menor número de partes 
mécanicas 

La maquina hidráulica pude 
mantener un control exacto 
en la velocidad de cierre de la 
prensa 

La maquina hidráulica tiene 
un tanque tres veces más grande 
que el de una maquina rodillera 

El costo de una maquina hidráulica 
es de un 25% mayor que el de 

una maquina rodillera 

VS MAQUINA DE RODILLERA 

La maquina de rodillera tiene 
mayor número de partes 
mécanicas 

La maquina de rodillera no 
iene un control preciso 
n la velocidad de cierre de la 

prensa 

La maquina de rodillera tiene 
un tanque de una tercera parte 

e una maquina hidráuica 

El costo de una maquina 
rodillera es de un 25% menor 

ue el de una ma . hidráulica 

El motor eléctrico de la maquina de 500 Toneladas es de 75 HP, lo que 
implica que por dos maquinas se tienen 150 HP, esto es: 

ISO HP X 0.1 Ton de Enfriamiento/HP = Ton de 
Enfriamiento 

150 * 0.1 = 15 Ton de Enfriamiento para el sistema hidráulico de las 
maquinas. 

Las piezas tiene un peso de 1.5 kg y se tiene un tiempo de ciclo de 1.S 
_ --~- min -~ <rna_quiere_decir que se producen 40 piezas p01 hrn a con 1.lffconsu.mo ae -~ ~-------

material de 60 kg/br, como se tienen dos maquinas el consumo total es de 120 
kg/hr, la relación de enfriamiento para el polietileno de alta densidad es: 

13.6 kg/br = l Ton de enfriamiento para el 
enfriador, por lo tanto: 

120 kg/hr/13.6 kglhr/1 Ton de enfriamiento= 8.82 Ton de enfriamiento 
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La capacidad total del enfriador es de la capacidad necesaria para 
enfriar el sistema hidráulico más la capacidad necesaria para enfriar el molde, 
por lo tanto: 

15 Ton+ 8.82 Ton= 23.82 Ton del Enfriador, por lo tanto un enfriador de 
25 Ton Nominales es suficiente, para satisfacer las necesidades de estas dos 
maqwnas. 

En este caso se pueden satisfacer las necesidades de enfriamiento de dos 
formas con una torre de enfriamiento de 15 Ton se pueden enfriar los 
sistemas hidráulicos de las maquinas y usar un enfriador de 1 O Ton es 
suficiente para enfriar los moldes. 

Y la otra solución es la de emplear un enfriador de 25 Ton. 

En el caso del polietileno de alta densidad no es un material 
higroscópico por lo que no requiere secado . 

9:0 



Fig. 4.2 Perspectiva de una maq. de inyección 

En la fig. 4.2 s e muestra una vista de una maquina de de rodillera. En 
el Anexo No. 2 se incluirán las especificaciones técnicas de las maquinas 
rodilleras y de las maquinas hidráulicas de 500 Ton. En cualquier proceso 
de inyección, un proceso eficiente se considera con un rango de 3% a 5% de 
piezas en mal estado, esto quiere decir que si considera un 5% máximo de 
piezas dañadas ó que no cumplen satisfactoriamente con las condiciones de 
control de calidad, implica que si se tiene un molino con la capacidad de 
molienda de: 

Material Perdido = 110 kg/hr x So/o = 6 kg/hr 

Al tratarse de solamente dos equipos con un consumo de 60 kglhr, se 
pueden utilizar dos cargadores individuales para suministrar el material 
virgen automáticamente a las tolvas de las maquinas, en este tipo de 
proyecto se justiftcan los sistemas centrales de suministro de materiales a 
partir de cinco maquinas 6 de consumos arriba de 100 kg/hrlmaquina. 

-----
_ ----------1'-ooes--les- eesros--de-los equipos~e analizaran a fündo en el siguiente capítulo. 

En el Anexo No. 3 se incluirán algunas especificaciones técnicas que se 
emplean el la fabricación de la tubería mecánica 
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CAPITULO V 

ANÁLISIS ECONOMICO 

En la industria actual es muy importante definir que cualquier proyecto 
de inversión de capital, se tenga un retomo de inversión lo suficientemente 
corto para justificar la compra de maquinaria, ya que en la industria de 
plástico si se tiene la propiedad de los moldes existe siempre la posibilidad de 
enviar a fabricar las piezas con un proveedor externo, lo que se conoce como 
la industria de "maquila", sin la necesidad de invertir en la compra de 
maquinaria propia, solamente se le suministra la materia prima al proveedor. 

En este momento en el mercado actual la hora de maquila es de 
U$ 25.00 x hora con un eficiencia de 95%. 

En el caso de los tapones con una eficiencia de 95% implica: 

Costo de fabricación unitario = Costo de fabricación/hr / # de tapones/hr 
Costo de fabricación unitario= U$ 25.00/hr /38 tapones/hr 
Costo de fabricación unitario = US 0.65/tapón 

El precio comercial del material, que en este caso es HOPE, es de 
U$1.00 x lb, este valor es el mismo tanto del proveedor nacional (PEMEX), 
como del proveedor internacional (DUPONT), este precio no afecta el costo 
de producción, ya que si se fabrica internamente ó se envía con lID maquilador 
ex.temo, el costo de la pieza será el mismo. 

Sin importar la marca ó el Pís de origen de las maquinas inyectoras de 
plástico, comercialmente se puede utilizar el valor de U$500 .00 x ton de de 
cierre para maquina de rodillera y U$625.00 x ton de cierre de maquina 
hidráulica. 

----- -- ---·- ~- -. 

Esto quiere decir que si la maquina necesaria para fabricar el tapón es 
de 500 toneladas, los precios en el mercado serian U$ 250,000 y U$ 312,500 
respectivamente, para cubrir la producción requerida se necesitan dos 
maquinas por lo tanto: 

Costo de la maquinaria = Precio unitario x No. De maquinas 
Costo de la maquinaria 1 = U$ 250,000 x 2 = U$ 500,000 
Costo de la maquinaria2 = U$ 312,500 x 2 = U$ 625,000 
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Se tienen dos opciones para el sistema de enfriamiento 
1) Una torre de enfriamiento de 15 toneladas de enfriamiento nominal y un 

enfriador ó "chiller" portátil, enfriado por agua de 1 O toneladas 
nominales. 

2) Un enfriador ó "chiller" portátil de 25 toneladas nominales, enfriado por 
arre. 

El precio comercial del equipo de enfriamiento se considera con un 
costo de U$ 1,000.00 x tonelada de enfriamiento, es decir un enfriador de JO 
toneladas , tiene un costo de U$ 10,000.00 y un enfriador de 25 toneladas 
tendrá un costo de U$ 25,000.00. 

El precio de una torre de enfriamiento es de U$ 150.00 x tonelada de 
enfriamiento, lo que implica que el cost ode una torre de enfriamiento de 15 
toneladas tenga un costo comercial de U$ 2,250.00 

Con estos valores la opción No. l tiene un costo de U$ 12,250.00 

El costo de la opción No. 2 es de U$ 25,000.00 

El valor comercial de los cargadores portátiles de material es de 
U$ 2,500.00 x cada cargador con una capacidad de carga de 400 kgthr, este 

precio incluye la bomba de vacío y las mangueras del equipo, al requerirse dos 
maquinas implica que se requieren dos cargadores con un costo de 
U$ 5,000.00. 

El valor comercial de un molino para convertir las piezas dañadas en 
pequeñas partículas de material que se puedan reciclar es de U$ 5,000.00 

El costo de U$ 25.00 x hr es bastante ajustado al costo real de 
operación, ya que si se toma en cuenta que para manejar este tipo de 

.. _ ~~ _ maquinaria se regtriere_.Qe un o~rador y un ayudante ambos con Ul! suel<!<L dt:..... ~- __ _ 
U$ 4.00 x 8 hrs y el costo adicional de un supervisor con un sueldo de 
U$ 8.00 x 8 hrs , también se hace la consideración del costo de depreciación 
de la maquina ,que es de un plazo de 1 O años, el costo de depreciación x hr 
para una maquina que tiene un costo de U$ 250,000 será igual al costo anual 
de depreciación entre el número de horas reales por año, por lo tanto: 

Costo de depreciación = costo de dep x año / # de horas reales x año 
Costo de depreciación= U$25,000.00 xaño / 6912 hrs x año 
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Costo de depreciación= U$ 3.96 / hr ~ U$ 4.00 /hr 

Una maquina de inyección tiene una bomba con un motor eléctrico de 
75 hp y de la relación de I hp =0.736 kw lo que implica que se tengan 56 kw, 
el costo de la energía eléctrica en el área metropolitana es de U$ 0.10 x kw/hr 
para las horas punta de 20.00 a 22.00 hrs, U$ 0.032 x kw/hr para las horas 
intermedias de 6.00 a 20.00 hrs y de 22.00 a 24.00 hrs y U$ 0.027 xkw/hr para 
las horas base de 0.00 a 6.00 hrs, si se considera carga eléctrica total de 
56 kw/hr, se tendría 2 horas punta, 16 horas intermedias y 6 horas base, para 
un horario de tres turnos y 8 horas cada uno, el costo de energía eléctrica es 
igual a: 

Costo eléctrico = potencia de la maquina x ( costo horas punta + costo horas 
intermedias + costo horas base) 
Costo eléctrico= 56 kw/hr x (2 hr x U$ 0.10 / kw x hr + 16 hr x U$ 0.032 / 
kw x hr + 6 hr x U$ 0.027 / kw x hr) 
Costo eléctrico= 56 kw/hr (U$0.20/kw + U$0.51/kw +U$.16/kw) 
Costo eléctrico = 48 U$/hr 

Este costo implicaría que el motor eléctrico siempre trabaje a plena 
carga , un valor promedio de carga es de un 40% por lo que se puede 
considerar un costo eléctrico real igual a costo eléctrico porcentaje de trabajo, 
el costo de trabajo sería de 19.5 U$/hr. 

El costo de operación será igual a la suma de los sueldos de los 
operarios más el sueldo del supervisor más el costo de depreciación más el 
costo eléctrico real. 

Costo de operación = No de operarios x sueldo + sueldo de supervisor + costo 
de depreciación + costo eléctrico real 
Costos de operación= 2 x U$ 0.50 /hr + 1 U$/hr + 4 U$/hr + 19.5 U$/hr 
Costo de Operación= 25.5 U$/hr 

Este costo es bastante aproximado a los 25 U$/hr que se cobra en el 
mercado por maquilar, por lo que para efectos de calcula se puede~ tomar dicho~~~~-~-
valor. 

El monto total de la inversión esta dado por la ecuación: 

IT=A+B+c+D 
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EN DONDE: 

A= COSTO DE LAS INYECTORAS. 
B = COSTO DEL EQUIPO DE ENFRIAMIENTO. 
C = COSTO DE LOS CARGADORES DE MATERIAL. 
D = COSTO DEL MOLINO. 
IT = INVERSIÓN TOTAL DEL PROYECTO. 

EN EL CASO DE MAQ. RODILLERA: 

IT= U$ 500,000.00 + U$ 25,000.00 + U$ 5,000.00 +U$ 5,000.00 

IT = U$ 535,000.00 

El tiempo de recuperación de la inversión esta dado por: 

TRI= IT x CF 

EN DONDE: 

TRI= TIEMPO DE RETORNO DE INVERSIÓN 
IT = INVERSIÓN TOTAL EN EQUIPO DE INYECCIÓN 
CF = COSTO DE FABRICACIÓN ANUAL 

TRI = U$ 535,000.00 x AÑO / U$ 325,000.00 

TRI = 1.642 AÑOS 

EN EL CASO DE LA MAQ. HIDRÁUUCA 

IT = U$ 625,000 + U$ 25,000 + U$ 5,000 + U$ 5,000 

-- ------------ ------ --- - -- -- - --~------ --- - - - ---- ---

IT = U$ 660,000 

EL RETORNO DE INVERSIÓN 

TRI = U$ 660,000 x AÑO /U$ 325,000 

TRI = 2.03 AÑOS 
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Con estos números se puede ver que costo total de las maquinas 
fabricando el tapón para tubería se puede amortizar en 19 meses en el caso de 
la maquina de inyección de rodillera ó en 24 meses en el caso de la maquina 
de inyección hidráulic~ el tiempo de depreciación desde el punto de vista 
contable es de 1 O años. 

Este tipo de inversiones normalmente se hacen a través de un 
financiamiento que en el caso de un banco de Estados Unidos tienen un plan 
para inversiones de arriba de U$ 500,000, ofrecen un financiamíento con un 
plazo de cinco años con un anticipo de 15% y el 85% restantes se financian 
con una tasa de interés del 10% de interés anual sobre saldos insolutos. 

Las tasa de interés pueden variar dependiendo del país de origen del 
equipo, ya que los bancos locales tienen sus propias condiciones, se pueden 
encontrar tasas de interés de 6 .5% de interés anual, en países como Japón ó 
Alemani~ pero casi todos los países coinciden en el plazo de financiamiento. 

Evidentemente para solicitar este tipo de financiamiento es necesario 
probar que la empresa es lo suficientemente fuerte económicamente hablando, 
por lo que para otorgar un préstamo de esta magnitu~ las empresas 
fabricantes de inyectoras se apoyan en bancos locales para este tipo de 
operaciones financieras y solicitan de la empresa los estados financieros de los 
tres últimos años debidamente auditados 

------------------ -------
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CONCLUSIONES 

La industria de transformación de plástico, en este caso de inyección 
está alcanzando niveles de interrelación en casi todas las industrias, por 
ejemplo, en la industria de fabricación de equipo medico, las bases de las 
agujas de las jeringas son piezas inyectadas, en la industria automotriz las 
partes plásticas de la'> puertas son piezas inyectadas, en la industria 
refresquera, las taparoscas son piezas inyectadas, en la industria farmacéutica 
las tapas de los goteros son piezas inyectadas, esos son algunos ejemplos ya 
que se pueden mencionar miles. 

El propósito de este estudio fue presentar la información acerca de la 
inyección de plástico lo más completa posible. Ya que a pesar de que la 
industria de transformación de plástico ha tenido un desarrollo muy 
importante en los últimos treinta años, la información que existe en el 
mercado actual es muy pobre. Aunque cada equipo que esta involucrado en el 
proceso, inyectoras, moldes enfriadores , cargadores de materiales, etc., cada 
fabricante de equipo tiene sus propios departamentos de Ingeniería, pero 
realmente la información que proporcionan a la industria es muy escasa, es 
por ello que se ha tratado de incluir la mayor cantidad de información en este 
estudio, desde la nomenclatura de materiales hasta la descripción de todos los 
equipos auxiliares relacionados en el proceso de inyección. 

La finalidad de haber presentado un caso específico para fabricar una 
pieza determinada es la de presentar todos los parámetros involucrados en la 
toma de una decisión. 

En la inyección de plástico intervienen manejo de fluidos, transferencia 
de calor, esfuerzos de flexión, torsión, torques, etc. Por mencionar algunos 
conceptos , en los cuales está involucrado el conocimiento adquirido de 
Ingeniería, es por ello que para poder entender todos estos conceptos, es 
11ecesatioJ~ner un buen soporte de Ingeniería Eo el futuro es nm.y posible ~~~~~.~ 
que en cualquier manual de Ingeniería se mencione más profundamente todo 
lo relacionado a la transfonnación de plásticos, ya que como se mencionó al 
principio de estas conclusiones, en casi todas las industrias están involucradas 
piezas inyectadas, pero también todos los demás procesos de transformación 
de plásticos, como la extrusión, soplado, termoformado etc., han influido en el 
desarrollo de la industria en general, y cada proceso requiere un análisis 
profundo y por separado ya que cada uno de ellos es una especialidad. 



En el mercado actual existen fabricantes de equipos de inyección en los 
países industrializados, aunque se han hecho pronósticos de que en un plazo 
de diez años solo existirá, gracias a la globalización, un fabricante en Estados 
Unidos, uno en Alemania, uno en Italia y otro en el continente Asiático, 
específicamente en Japón. En este momento existen por lo menos treinta 
fabricantes de inyectoras alrededor del mundo y en México, actualmente hay 
un parque de máquinas de aproximadamente 5,000 equipos de inyección que 
van de 15 toneladas hasta 4000 toneladas de fuerza de cierre, y en el Banco de 
Comercio Exterior hay registros de operaciones de importación de inyectoras 
de aproximadamente U$ 200 millones en los dos últimos años. 

------------- ------
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A continuación se proporcionan los datos de algunos fabricantes de 
inyectoras de plásticos, los cuales se puede considerar dentro de los más 
importantes a nivel mundial: 

CINCINNATI MILACRON, INC 
4165 HALFACRE ROAD 
BATAVIA, OHIO 45103, U.S.A. 

KRAUSS-MAFEI-STRABE 2 
D-80997 München 
Deutschland 

NISSEI PLASIC INDUSTRIAL CO. 
6th Floor,KYY Bldg. 1-9-4, Kaji-cho 
Chiyoda-ku, Tokyo 101 Japan 
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Traducción de la Pág. 28 y 29 

Plane pipe estrusion lines: Líneas de extrusión para tubería recta 

Corrugated pipe estrusion lines: Líneas de extrusión para tubería corrugada 

Complete lines for pelletizing of rigid and soft PVC: Líneas completas para 
peletizar PVC rígido y flexible. 

Extrusion lines for flat and corrugated sheet: Líneas de extrusión para lámina 
corrugada y plana. 

Extrusion lines far flat film: Líneas de extrusión para película plana. 

Production lines for extruded floor covering: Líneas de producción de 
cubiertas de piso extruidas ( bajo alfombras ) 
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NOMBRES Y ABREVIACIONES DE PLASTICOS 
Y ELASTOMEROS 

Acetal :POM 

·Acetal Copolimero , POM-K ó POM-CO 

1 1
POM-H 

_A_c_ri_la_t_o_E_sti ___ re_n_o_A_cn ___ lo_n_itri--'----.10--------___.;¡ASA ó AAS 
Acetal Homopolímero 

ACM Acrilato Elastómero ó Acrílico 1 

Elastómero 1 

Acrílico Estero Acrilonitrilo Copolimero Elastómero ANM 

1Acrílico Estero Butadieno Elastómero ABR 

Acrílico Elastómero . 1 ACM 

AcritonitrUo Butadieno Erastómero 

Acrilonotrilo Butadieno Estireno 

Acronib"ilo Estireno 1 

1 

Acrilonitrilo metil metacrilato 1 
1 

Acrionitrilo Estireno Elastómero 

Alkilen sulfito Elastómero 

Alfa Metil Estireno 

1Atactico Polipropileno 

: Bromotbutilo Elastómero 

1 Butadieno Acrionitrilo Elastómero 
1 
· Butadieno Elastómero ¡ 

' 
1 Butadieno Elastómero basado en catalizador 
icobalto 
: Butadieno Elastómero basado en catalizador Litio 

Butadieno Elastómero basado en C81alizador 
Neodimio 

, Butadieno Elastómero Basado en catalizador Nikel 
1 

¡ Butadieno Estireno en Bloque Copolimero 
1 

+SuJiJ0j:~tórger~ _ _ _ --+ __ -·- _ ~·------

¡Compuesto de Moldeo en Bloque 

:caseino Formaldehído 
i 

¡celulosa Acetato 

Ice1u1osa j tato Butadieno 
!Acetato 
: Celulosa Acetato Propionato 
i 
Celulosa Nitrato 

1 
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1 

1 

iNBR 

ABS 

ACS 

AMMA 

AES 

ASR 

AMS 

APP 

BIIR 

NBR 

BR 

!co-BR 

Li-BR 

Nd-8R 

Ni-8R 

BDS 

IIR 

BMC 

CF 

CA 

CAD 

CAP 

CN 



! Polietileno Clorinatyado 

!Pofivinilo Clorido-
IClorinatado . 
Clorobutilo Elastómero 
Cloro-Polietileno 
Cloroprene Acronitrilo Copolimero 
Cloroprene Elastómero 
Cloroprene Elastómero con Grupos reactivos 
PolietJJeno 
Clorosulfanato 
Etileno Clorotrifluoroetileno 
Copolimero 
Cis-Polisoprene 
Resinas Coumaron-
lndeno 
Elastómero Deproteinado Natural 
Dialil 
Eftalato 

CPEóCM 

PYC-C 

CUR 
CMóCPE 
NCR 
CR 
X..CR 
CSM 

ECTFE 

IR 
CIR 

DP-NR 
DAP 

0ialil lsoftalato DAIP 
Compuesto de Moldeo en Disco DMC 
Elastómero con aleación para proceso de Inyección EA-MPR 
Elastómero con aleación Termoplistica EA .. TPV 
Vulcanizable 
Elastómero con Emulsión Bu1adieno 
Elastómero con Emulsión Estireno Butadieno 
Elastómero con Emulsión Sintética 
Epicloidrino fileno oxido liglicidilo Copolimero 
Etileno Aliglicidilo 
oxidocon e 
aleación 
Copolimera 
Epicloidrino Etileno oxido Copolimero 
Elastómero picloidñno 
Epiclodiñno Homopolimero 
Homopolim 
ero 
Elastómero Epicloidmino 
Elastómero Epoxidizado Natural 
Epoxido con Fibra de 
Vidrio 
Etil-
Celulosa 
-Etileno...Acdlato. _ 
Elastómero 
Acido Etileno Acrílico 
Etileno Propileno Oieno Monómero 
Etileno Propileno 
Monómero 
Etileno Propileno Elastómero 
Etileno Tetrafluoetileno Copolimero 
Etileno Vinil Acetato 
Etileno Vinil ceta.to Elastómero 
Acetato 
Elastómero 
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E-BR 
E-SBR 
E-SR 
ETER 

ECO 
co 

CHRóCO 
ENR 
EPGF 

EC 

EAM 

EAA 
EPDMóEPM 
EPM 

EPR 6 EPDM ó EPM 
ETFE 
EVA 
EVM 



Etileno Vinil Alcohol 
Etileno Norboreno 

Poliestireno Expandible 

Fibra Reforzada Epoxica 

Fibra Reforzada Plástica 

Etileno propileno Fluoronatado 

Elastómero Fluoronatado 

Fluorosilicone 
Elastómero 
Plllstico Reforzado con Vidrio 

Poliéster Compuesto Moldeable en Grano 

lsobutadien lsoprene Elastómero Halogenatado 
o-lsoprene 
Elastómero 
Halogenatad 
o 
Polietileno de Alta Densidad 

Poliestireno de Alto Impacto 

Elastómero Nitrilo Altamente substituido 

Elastómero Nitrllo Hidrogenatado 

lsobutadien lsopreno Elastómero 
o-lsoprene 
Elastómero 
lsobutano-lsopreno Elastómero 

lsoprene Elastómero 

Polietileno Linear de Baja Densidad 

Polímero Cristal Liquido 

Silicón Elastómero 
Liquido 
Polietileno De Baja Densidad 

Elastómero con Bajo de Nitrógeno Natural 
Nivel DE Nitrógeno 
Polietileno De Densidad Media 

Melanina Fonnaldehldo 

- - - - Mefaninaf"_enol EOffl!a!de!!~O_ 
Elastómero Procesable para Inyección 

Metil metacrilato Estireno 

Metil Silicón Elastómero 

Elastómero Natural 

Nitrilo Butadieno EJastómero 

Nitrilo Elastómero con Mezclas de PVC 

EVOHóEVAL 
ENB 

EPS 6 PS-E 6 XPS 

FREP óEP-FR 

FRP 

FEP 6 TFE-HFP 

FPMóFKM 

FVQóFMQ 

GMT 

GPMC 

BIIR ó CIIR ó XIIR 

HDPEó PE-HD 

HIPS óTPS 

HSN 

H-NBR 6 ENM 6 HSN 

IIR 

NIR 

IR 

LLDPE 

LCP 

LCR 

LDPE 

LN-NR 

MDPE 

MF 

MPF 

MPR 
MBS 

MQ 

NR 

NBR 

NBR/PVC 

Nitrilo Butadieno EJastómero con Grupos Reactivos X-NBR 
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Elastómero Nitroso 

Aceite Extendido Butadieno 
Elastómero 
Termoplástico Oleolefino 

Polietileno Tereftalato Orientado 

Polipropileno Orientado 

Poliestireno Orientado 

Polivinil Clorado 
Orientado 
Copolimero 
Perfluoroalkoxo 
Fenol Formaldehído 

Copolimero Fenileno Éter 

Polivinil Clorado Plastifícalo 

Poliacrilonitrilo 

Poliamida 

Poliamida 6 6 Nylon 6 

Poliamida 11 ó Nylon 11 

Poliamida 12 ó Nylon 12 

Poliamida 66 6 Nylon 66 

Poliamida 610 6 Nylon 
610 
Poliamidaidos 

Poliarilamid 
o 
Polibenzimidazol 

Polibutadiemno 
Elastómero 
Polibutifeno 

Polibutileno Elastómero 

Policarbona 
to 
Policloropreno 

Poficlotrifluoretileno 

Poliether Bloque Amido 

Poliether Ether Keton 

Poliether Ether Eastover 

Poliether- lmido 

Poliether Keton 

Poliether Keton Keton 
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AFMU 

OE-BR 

TPO 

OPET 

OPP 

OPS 

OPVC 

PFA 

PF 

PEC 

PPVC 

PAN 
PA 

PA6 

PA 11 

PA 12 

PA66 

PA 610 

PAi 

PAA6 

PSI 

BR 

PB 

PBT 

PC 

CR 

PCTFE 

PEBA 

PEEK 

PEEL 6 COPE 6 YPBO 

PEI 

PEK 

PEKK 



Polisulfon 

Polietileno 

Polietileno Alta Densidad 

Polietileno Linear Baja Densidad 

Polietileno Baja Densidad 

Polietileno Media Densidad 
Polietileno Muy Baja Densidad 
Polietileno 
Tereftelato 
PolieUleno Tereftalato Glicol 
Polifluoñostazano Elastómero 
Poliamida 
s 
Polimetil Metacrilato (Acrílico) 
Polinorboneno 
Polioctecnamero Elastómero 
Polioximetalano 
Polifenileno Éter 
Polifenileno Oxido 
Polifenileno Sulfito 
Polifenileno Sulfito Sulfon 
Polipropileno 
Polipropileno Copo limero 
Polipropileno Homopollmero 
Polipropileno Oxido 
Polisiloxano Elastómero 
Poliestireno 
Polisulfido Elastómero 
Politetrafluoretileno 
Poliuretano 
Poliuretano Elastómero 
Polivinil Acetato 
Polivinil Alcohol 
Polivinil Carbazolo 
Polivinil Clorado 
Polivinil Ctorado Acetato Copolimero 
Polivinil Pirolidono 
Polivinil Clorado Copolimero 
Polivinilideno Fluorido 

PES 6 PSU 

PE 

HOPE 

PE-LLO 

LDPE 

MDPE 
VLDPE 
PET 

PETG 
PNF 
PI 

PMMA 
PNR 
TOR 
POM 
PPE 
PPO;oPPO-M 
PPPS 
PPPSU 
PP 
PP-K 
PP-H 
PPOX 
Q 
PS ;oGPPS 
ToTM 
PTFE 
PUR 
AUoEU 
PVAoPVAC 
PVAL 
PVCZ 
PVCZ 
PVCA 
PVP 
PVDC 
PVDF 

- . - - - - 1>olivinili'tuorido - - . _______ evF __ _ 
Propileno Oxido Etastómero 

Propileno Oxido Aliglicidol Éter· Elastómero 
Polipropileno Etastómero Modificado 
Pclipropi!eno Elastómero reforzado 
Polipropileno Elastómero Reforzado con Fibra de 
Vidrio 
Compuesto de Moldeo En Lamina 
Plástico Sillcón 
Silicón Elastómero 
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PO o 
GPO 
GPO 
RRPPoRMPP 
RRPPoEPOM 
TPOoTPV 

SMC 
SI 
Q 



Silicón Elastómero Conteniendo Grupos de Fluor 
Silicón Elastómero Conteniendo Grupos de Metil 
Silicón Elastómero Conteniendo Grupos de Vinil 
Butadieno Elastómero en Solución 
Estireno Butadieno Elastómero En 
Solución 
Elastómero Natural Estandarizado de 
China 
Estireno Acronitrilo 
Copolimero 
Estireno Butadieno 
Elastómero 

FVQ 
MQ 
VMQ 
L-BR 
L-SBR 

CNR 

SAN 

SBRoGRS 

Estireno Butadieno Estireno En Bloque Copolimero ses o TPE-S 
Estireno Etileno Butadieno o Estireno Oleolefino SEBS 
Estireno lsoprene Estireno en Bloque Copolimero SIS o TPE-S 
Estireno Butadieno Bloque Copolimero BDS o SBB 
Estireno Maleico Anhidrldo SMA 
Polisoprene IR 
Sintético 
Elastómero Técnicamente Clasificado Natural 
Tetraluoretileno Etileno Copolimero 
Termoplástlco Oleolefino Elastómero 
Compuesto de Moldeo 
Delgado 
Termoplástlco Copolieter 
Termoplástlco Elastórnero 
Termoplástico Elastómero con Base 
Amido 
Termoplástlco Elastómero con Base Oleolefina 
Termoplástlco Elastómero con Base Estireno 
Termoplástlco Elastómero con Base Uretano 
Termoplástlco Copoliester 
Termoplástlco Etileno 
Propileno 

Termoplástico Etileno Vinil Acetato Elastómero 
Termoplástlco Fluoro 
Elastómero 
Termoplástlco lsoprene Elastórnero 
Termoplástlco Elastómero 
Natural 

TSR 
ETFE 
TPE-OoTMC 
TMC 

TPE-Ao PESA 
TPEoTPR 
TPE-A 

TPE-OoTMC 
TPE-S 
TPE-U 
TP-EE o BPO 
TPE-EPDM 

TPE-EVA 
TEP.¡:KM 

Y-IR 
TPE-NR 

TermopláStico Nitrilo Butadieno TPE-NBR 

.. - - - - -~=;1:irilco PolÍOklfino- .. - ~ .. - - - - - - -.,-P<H, TPE-0 - ~-

Termoplástlco Poleoeolefino reticulado TPE-OXL ó TPO-XL 
TermopléStlco Poliuretano TPU ó TPE-U 
Termoplástico Elastómero TPR-TPE-SBR 
Termopléstico Estireno Butadieno Elastómero Y-SBR 
termoplástico Vulcanizado TPV 
Polietileno UHra Baja Densidad ULDPE 
Polivinil Clorado sin Plastificar UPVC 
Poliéster sin Saturar UPVC 
Poliéster sin Saturar con Fibra de Vidrio UP-GF 

107 



Urea Fonnaldehído 
Uretano Elastómero Basado en Poliéster 
lsocinato 
Reticulable 
Peroxido 
Reticulable 
Uretano Elastómero Basado en Poliéters 
Vinil Clorido Etileno 
Vinil Clorido Etileno Vinil 
Acetato 
Vinil Clorido Vinil Acetato 

Resinas Vinil Estero 

Vinil Piridino Copolimeros 
Viniliedeno Clonado Acrionitrilo 
Copolimeros 

UF 
AU 
AU-1 

AU.P 

EU 
VCE 
VCEVA 

VCVA 

VE 

VP 
VCA 



l'a,maldehidl) de Mmmlna (Celul<O!IB alfa) 
Forma\dehldo <le Melamlna (Asbesto) 
Formaldehido de Anmna 
Forma\denldo de Caoelna 
Fur!rnal Fenollco (rell de ha~na d • mad ) 
f-urlural Fenollco (tell de mineral) 
f-urlural Fenohco (11111. de relal 
L19nina Fenollca (laminado) 
Re•lna alíllca Columbia 39 (laminado pap<tl) 
Res,na alilca Columbia 39 {laminado rela) 
Res/fla amica Q)lumbla 39 (lllm tala <le vidrio) 
Resina alliica Columbia 39 (lamln•l 
laca 
Huk>-A.zl.l!re 
Ceramica prmlte 
Acotato de C.IUlo .. 
Nitrato do Celulos• (ctlulokle) 
Ace1alo Butlreno de Celufoo,, 
Etlltelulou 
Metraclata de Metilo 
Nylon Mol<l.ado 
Cloruro de Vln~o 
C101 uro de v~ndldeno 
PoJ.,stlteno (slnll trenceno) 
Soluplaslico• (rlbra sulcanlzada) 
Abeto Rolo 

1 

1 

,21~ 

1 

5.J 
1 

l,500-3.50p 
7000-9., 

1 

t 
" .. 

77• 
120-150 

200 

180 

.. 
I .. 
" 

1 
lt'. 

1, 5IJO.fl, 000 
1 ,000-4,000 
, • 5IJO.fl. 000 
2,000-2,500 
1,00tH,000 
1.()00-4,000 
1 ,000-a,OOO 
1,500-2,000 

1,000-2,500 

400-1100 e.000-10.000 eoc;.e,ooo 
30(HOO 2.000-~,000 

e.ooo 500-&,ooo 
7,500 1.~.000 

, 1 .~oo 2,000-7,500 

8,000-10,500 2~&.000 
8,000 1.~.000 

400 ◄,000 

Tonnap1Mllc"8 Slntotleol 

f 
f 
-!! .. 

j 
00,000 5,500-7,llOO 

20,000-23,000 8,500-10,0QO 

2 0-2.3 
030-0-4$ 2 1-H 

2.5-3.0 

300-10,000 
300-1~.ooo 
300-30,000 

~,300-27,000 10,000 
28,000-36,000 6,000-11,000 
24,000-311,000 5,000-10,000 
28,000-3(),000 6,500-8,000 
25,000-3(),000 7,500-12,0QO 
15,000-31.000 10,000-21,000 

;i9,000 1,000-7,500 
52,000-00,000 30,400-39,000 

6,000 

25 
2.5-3.0 
2 5-6.0 
4 0-15.0 
2.0-30 

1,000-,,200 10,000-17,000 900-2,1)()() 
1,000-4,000 

2.0-3.0 
600 

48,000 0.000 
3,000-30,000 e,000-27,000 2,200-14,800 7.3-43.0 

20,000-30,ooo ~.000-12,000 ,o.o.ro o 
8,000-30,000 7,Mll).30,400 2,500-7,500 5.0.00.0 
3,000-30,000 10,000-12,000 2,000-9,000 10.0-40.0 
10,()1)().35,000 10,000-12,500 8,000-9,000 1 <H!.0 

5,000-10,!iOO 30.().6() O 
1,000-10,000 

10,000-30,000 7,5Q0.8,ISOO 4,000-8,000 15.0.:it,.O 
10.000-30.000 11,500-1~.ooo 5,ooo-e,ooo 2 0-5 o 

20,000-20,000 5,000-12,000 
5 000 10 000 

2 0-2.28 

2 0-2.28 
2.2-25 
17-2.2 

2 0-2.3 

.. 
" 

t 
8 

i 

1 
1 
t 

J 
1,600,000 

500,000-600,000 
510,000-570,000 
1,000,000-2,500,000 
1,000,000-4,500,000 
700,000-1,200,000 
800,000-2,000,000 

550,000 
1,700,000 

350,000 
500,000-600,000 

400 

280-340 
280--330 
300-3'10 
200-225 
330-400 250-375 
330-350 250-375 

2 300-360 250-375 
365 

160-240 
160-240 

140 100-240 
240 180-260 

10,000,000 1200 
300,000 3(µ0 2i50-3(f(J 300-~20 

200,000-400,DOO IB!l-200 
200,000-350,000 280-370 340-421) 
100,000-IIOO,OOO 300--380 ~~ 
300,000-500,000 100-110 280-35() 325-475 

450 300-500 
300,Cl00-400,000 
70,000-200,000 30.0.40,0 250-350 300-400 
170,000-470,000 .73 275-300 300-500 

1300000 

v-

i 
i 
i 
I 

0.0537 
0.00001-0000025 0.0012-0.087 
O 00002-0 00003 O 044-0 045 

O 00004 O 0487 
O 00001 O.O<l7-0 OMl 
O.OfXX!I 0067-0 072 

0.00W25 O 047-4l.050 
o.000011-0,000011 o O<lll-0 051 

O 048 
0.000013-0.000023 O .04& 

O OOCI)\ 0,082 
0.000048 0.047 

0.03Q..009a 
0.035-0 045 

O. 000002-0, 000008 0--088 
00000-U-0.0000II! a ~-o,o 
O.~ 00008!! O 049-0 050 

0Jl00(le6-0.000017 0.041 
0.00003e-0.000052 0.041 M.0435 

0. 000038 O 0486 
O 000087 O 0Ci8S-O, 0633 

0.000033-0.000044 O 008-0 0385 
0.006-0.0S. 

0017 



P-70 
Medium Anti-\Vrar Hyctnrnlic Oil and Lubricant 

Thís spec1fication covers a premium grade. rust and oxidation inhibited petroleum oil containing 
anti-wear additives. This fluid is intended for service as a hydraulic mcdium and general purpose 
Iubricant when used in systems which are beinf opera red in excess of 90% of the pump pressure rar
ing. These requirements exceed l.S.O. standard HM-46. 

C,hemicaJ and Physica] Propertie~ 

r A.P.l. Gravity (at 60ºF) 28 to 31.5 (ASTM D 287) 

! Viscosiry Sysr.em ISO VG 46 (ASTM D 2422-75) 

i (SUS at lOOºF) 214 to 262 (ASTM D 2161) 
(Centistokes at 40ºC) 41.4 to 50.6 (ASTM D 445) 

Viscosity Index 90 minimum (ASTM D 2270) 
Color 3.0 maximum (ASTh1 D 1500) 
¡ Flash (C.O.C.) 385ºF mínimum (ASTM D 92) 

¡ Fire {C.O.C.) 425ºF minimum (ASTM D 92) 

1 Neutralization Number 1.5 maximum (ASTM D 664) 
{mg KOH per gram of oil - should not contain any mineral acids) 

¡Rust Test Pass (AS1M D 665 'A') 
¡ Pump Wear Test 50 mg maximum (ASTM D 2882) 
j (fota! Ríng and Vane Loss) 

·-¡ Pump Type Vickcrs V-104C or V- l 05C 
i (7.5 gpm) i 

1 
Screen Filter 60 wire mesh/line filter 5 abs. 

1 Tank Siz.e 15 gallon 

Output Pres.sure 2000 +¡_ 40 psi 
Speed 1200 +¡_ 60 rpm 

Oil Temperature lS0ºF +¡_ 5° 

Tune 100 hours 
Thermal Stability Test (Results After Test) 

Vtscosity 5% maximum change (ASTM D 2161) 

>- - Neutralization Number_ +/ 50% maxímum chanee {ASTM D 664) 

j 

1 
1 

' ' 

Precipit.ate or Sludge 

Condition of Stecl Rod 

Visual 

De osit p (pe r 200 ml.) 

Metal Removed 
(per 200 mi.) 

m-22 

-

25 mgJlOO ml. rnaxímum 

No disco1oration 

3.5 m . maximum g 

1.0 mg. maximum ] 
3.196 



P-7Q 
M~iurn Anti-\Vear Hydrm11ic Oil and Lubricant 

The approved producl'S under specification P-70 are suitable for use m 
chines which require anti-wear hydraulic oils and tlus viscosity oil. 

CAUTION 

OIL PRODUCTS THAT WERE FORMERLY APPROVED UN• 
DER SPECIFICATION P-70 WILL NOT NECESSARILY MEET 
THE REQUIREMENTS OF THE MACHINE TOOL HY
DRAULIC SYSTEMS. 

ma-

The following is a list of approved lubricants that meet the requirements of this specification. No 
ínference should be made that ali produces are of lhe same quality. 

1 SUPPLIER PRODUCT NAME 
¡ AgipPetroli Amica46 

1 Allied Kelite Division of Witco Winsor Hydraulic Oil 45-AW 
1 Amalie Refining Co. AMA Oil R&O 200-AW 

American Lubricants, Inc. 200 AW Hydraulic Oil 
:Amenchem 46 AM Hydraulic Oil AW 

1 Amoco Oil Co. Amoco AW Oil 46 
1 
¡ Rykon Oil 46 

Ashland PetroJeum Co. l00H 1SO46 . 

/ Austin Petroleum. !ne. Cimarron AW 46 

Autoline Super Blue 46 AW 
Terrapin 46 AW 

Baum's Castorine Co., Inc. Tena-Film 300-LTI-l 

Benz Oil Petraulic 46 

BP Oil Co. Bartran 46 
CanvisAW 46 

. - - - - -- - - -· -·- ~ 

Energol HLP-HD 46 
' ! BP Oil Intemational Ltd. Banran 46 
1 Bray Products Division. Caszrol, Inc. Brayco 1020 

BresLube - Division of Safety-Kleen Canada, BresLube AW 46 Hydrauhc Oil 
Inc. 
Castrol Industrial !ne. Castrol Hyspin AW 46 

Castro! Ltd. Hyspin AWS 46AO 
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SUPPLIER PRODUCT NAME 
Cato Oil and Grease Co. M ystik A W AL ISO 46 
Cenex/Land O' Lakes AG Services Cenlube RO--AW 200 
CEPSA CEPSA Hidraulico HLM 46 

1 Certified Laboratories HOC---46 
: Chemical Lubrica.m.s Co. CLC Lube H0-1992 
Chevron U.S.A., Inc. Chevron AW Hydraulic Oil 46 

CITGO Petroleum Corp. CITGO A/W Hydraulic Oíl 46 
Cook's Industrial Lubricanes, lnc. Albavis 10 
CWC Industries. Inc. AW--46 
Davis-Howland Oil Corp. DSL-45E 

Diamond Shamrock Rcfining and Marketing Diamond Shamrock Super Hydraulic ISO 46 
Co. 

DR Lubricants H0200 
i Dryden Oil Co., Inc. Dryden Pan1dene 46 AW 
D-A Lubricant Co .. Inc. D-A HydraShield 46 

J East Falls Corp. Hydraulic Oil 8-46 

Eastem Oil Co. Premium Hydraulic 46 

1 EJecrric Refining Co. Q-1336-D Hydraulic 
Engineered Lubricants Co. Enlube HM-46AW 
Eppert Oil Co. Eppco Universal G.P. Hydraulic Oíl. ISO 46 

Esso Affiliated Companies Nuto H46 
Nuto HP46 

Esso Petroleum Canada Nuto H 46 
I-Evergreen Oil. Inc. Evergreen 46 

Exxon Co., U.S.A. Nuto H 46 
1 

Univis N 46 

E.F. Houghton and Co. Hydro-Drive HP-200 
Fina Oil and Chemical Co. Fina Hydran ISO 46 

Fiske Bros. Refining Co. Lubriplate H0-46 
Gulf Oíl of Cumberland Fanns Gulf Hannony 46 AW 

G&G Oil Co .• Inc. G&G Royal Hydraulic Oíl 46 

Indian Oil Corp. Limitcd Servosystem HLP 46 
- lilclUStnalt11brtcams-eo:·- --·-- - -- - -- f-Geoome----R&~- --- - - - - - - -·- --
; IP-Italiana Petroli S.p.A. Hydrus X-46 

1 Kendall Refining Co. Four Seasons AW-46 
Kenoil R&O AW-46 

t 

King Oil Co. ~ Hydra King 46 AW Industrial 

Linder Oíl Co. Hydraulic OH 46 
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_s_u_P_P~IE~===-------t--- PRODVCT NA .. '\.IE-- __ .J 
;LubraSystcms SH0-46 l 
\ Lubricating Speciallies Co. _____ ¡;.....' P-o-lo_A_W __ H_y_dr_a_u_Ii_c_Oil ___ 4_6 __ : -----~, 

¡Lubrication Engineé~, lnc. i6l 10 Monolec Hydraulic Auid l 
L.__ f 6402 Monolec Turbine Oil 
1 Lubri/Tek, !ne. # l 831 Hydraulic 
1 #1831-D Hyctraulic 
! Lu.scon Divisicn. Metal Lubricants Co. 1 Luscon HD46 
! !Hydr:tlube 4óAW ~----------------! Lyondell PetrochemicaJ Co., ARCO Lubri- rouro AW 46 
¡cants 1 

¡ Mante.k Ca. --------~i¡......M_a_n_te_k_M_H_)_'--4_6 ___ ·----~ 
~Marathon Petroleum Co. LMultipurpose Hydraulic Oil IS0---46 ¡ 
j Metal Lubricants Co. 1 Meltran AW--46 i 
1 Metalworkíng Lubricants Co. ~ Metlube No. 2450 

! Mobil Oil Corp. Mobil DTE 25 
/ 1 Mobil Hydraulic Oíl AW 46 
1 Naúonal Chemsearch ! Nativnal HLN--46 

!Nonhland Produc_ts_C~o_------ -!Ñorthland 1hlamar 215 _ 
f National Oil Products j,~anspower 19 j 
r-::::-::- ___________ __.,_ ______ -=~-- ________ _, 
/ Oil Chem. Inc. OCI 3200 AWR ------i---------,:,-=----,---,c--~----:---=------, 
/Omega Oil Co .• !ne. Thenno-Vac ISO VG-46 AW R&Ol l 
!Opcon. lnc. Opcon H-46 AW ,__---------------------------------~--
¡ Pacer Lubricants Division.. South Coast Tenni- Power V IS0-46 ¡ 
1 nals. lnc. Turino V IS0-46 
!Pennwil lndusrrw Lubrica.nts Pennzbel! AW 46 l 
f Pennzoil Product.s Co. _ Pennzbell AW 46 ! 
¡ Perki.os Producrs. Inc. 
' 
{ 
1 Petromin Lubricating OiJ Co. 
i Petro-Canada 

! Petro-Lube. Inc. 
Pbillips 66 Co. 

.. -~- --·---~ i'Rock:Valley Oil and€hemical Co. 

! Schaeffer OU and Grease Co. 
\ Schult.z Lubrieants. Inc. 
Shcll Cana& Products Llmiced 

Shell Intunational 
i Shell Oíl Co. 

Solene Industrial Lubricants. Inc. 

III-26 

IPerlube AW-46 -------¡ 
IPerlube AW 46-S 1 
j Petromin AW-46 1 
Hannony AW46 

46 Hydraulic AW 

Magnus A46 
j T,ojan 46-~ - - - - - - - - - - - - - - -- - - ~ - - - · 

'149 Robotic Auid ISO 46 1 
Roxin 46 AW Hydraulic Oil 

jTellus 46 

Tellus 46 
'Tellus 46 
1 Solene H-225-B 



\ SüPPLlER PRODUCT NA.!\JE 
• Sta1.e Establishment fot Oil Refining and Gas ORA Hydraulíc Oil 
1 Processing (Iraq) 
1 Statoil A.S, Hydraway HM 46 

Hydraway HMA 46 
Sta-Lube, Inc. Blue Rob 46 

X-Life 46 
! Stuart-lronsides, loe., FarBest Divísion; Torco Torco--Stuart Ironsides A W Hydraulic 46 
¡ Division 
¡ Sun Refining and Marketing Co. Sunvis 746 

Sunvis 846WR i 
! Superior Oil Co., Inc. Priority WR-46 
'TechnoLube Products Co. TechnoLube HF-AW VG 46 
Te,;aco Lubricants Co. Rando Oíl HD-46 
Texas Refinery Corp. Hydraulic Oil SAE 10, ISO 46 

TOTALGroup TOTAL Azolla S 46 
TOTAL Azolla ZS 46 

Tower Oil and Technology Co. Quadroil HP-4 
jTriboJ Tribol 94 3 AW 46 
Troco Oi1 Co. of Ok.lahoma Rozep AW 46 Hydraulic Oil 

Ultramar Canada, Inc. Ultra Hydraulik AW Oil 46 
¡ UNIL International UNILHFO 
1 UNILHVC i 
!Unocal Unocal Unax AW 46 
1 Unocal Unax PC.-AW 46 
U.S. Oil Co., Inc. Hydrnulic 46 
~scosity OiJ, a Tenneco Co. AW Hydraulii; 46 

- PT046AZ 1 

l Vulcan Oil Co. 
1 

Vulcan AW 115 

Westland Oil Co •• Inc. Lubriguard 3000 AW 46 HD 

Witco Chemical-Golden Bear Division Witco R&O AW 1S0~6 

1 Wolverine Oil and Supply Co. A-'-1 Hycraulic Oil 200 AW 
Wright OU Co. of Texas Zoro AW 46 Hydraulíc Oil 
I W.H. Barber Co. 

-- . - -- -- -- ~--~- B~ fumium---46-_AW:_ - -- - - - - - - - -~ 

W.S. Dodge Oil Co., Inc. Deolube Turbo Hydraulic Oil AW 225 

3/96 m-21 



w 
..J 

\

>-

HYDROCLEAR™ AW Hydraulic Fluid 

tfroROCl.EAR AW Hydroulic Ftvid de Coru:ic:o es un AIJldc hidráu&ico antide:a· Aceite hidráulico 
gasle de prime,c calidad, bm.Jodo a base de CXZdlls básia» ~ 

dos exdusi-.ro de Conoco para olrea!r protei::cí6n ~ ~- inhibí- hidrolracdonado 
cián ds lo hem.nbe y b ccnosión y ewbitidod 1érmico. HYDROCLEAR AW 
1-f)idraJ&c fluid euá especi.a.menle binu!ada m, ~ ~ pate,JtJda antide.1ga•te de 
paa ~ una vida prolongco:i de los ccmpcn,n1e5 y~ a lo:. 
®p6sia. HYOROCtEAR AW t-fyd,uulic fLid • ,eca • .;....da inarw en una primera colidoJ 
-.ariedad de sistemo.s hidróulicm de alta presión méMlel )' ew:ia-u a qw 

ueilmi bombas de~ pisfén o iw,granaje, y fSk) epcffism.ente di,eñpdo 

QQf'Q u,ane en siperrg de pltg wrssJ SM !Qf@l '!!D'PP!Pl~,;tjá) CS!)trg 

i2' dmnt, y roeioc CQlltrg de 1m de,pósÍ!ps QY! les drecide por los fluüqs 
hid,,Mcos ~ ~ 

HYDRCXlEAR AW H)tto~ic Ruid, ho sido sornelidc a prueba y~ ¡..<ir 

Deni~ Hydraulia, de ocuerdo con su¡ raquilÍfgs HF-0 de primera wlidod. 
HYDRCXlEAR AW Hydn:ailíc Fluid, tombién ha sido Íormalmenle aptcbocX> por 

Oncinnori Miloc:ron de ~ con ws ~ de t..obricantes.. 

HYOROCLEJi..R AW Hydrwlic Fluid~ le» raquerimíentm Vden M-2950-S, 

Vicbn l-286-Sy U.S. Sleel. \27y \36. HYDROO.EARAW~ fluid M 

olrece en uno ...ariadad da grados de viscmidad, induyiindo Yarim gnxkio5 de 
~sa»id:id múllipe (MV), ,:aa la operación a bqo ~ Lm gmdo$ 

MV del HYOROClEAR AW Hyd,aufic: Fk,id, l00 ~ d. nda de alb 

vitcmidad. con puntos de ILidaz ~•-• bap y bornbeabitcb:! 
~ a boja~. los grados MV del HYC4tOaEAR J.W ~e 

FMd pueden U$01'11! todo el año en 111temos hidróulicos, en virtuoln-oenr8 todas 
los dimas. 

HVDROClEM AW Hydrouüc Fluid ofreat los sisuientes ~ ~ 
de rendimíno: 

• &Jahiiidad ~ y resislencia a lo o.vdoci6n MC9pcicnoles 

• Vida útil prolongada del oa,íte, eotm de opsroción y 

manlllnimiem:1 reducidos 
• Eliminación d9 n«h'Of ~i10$ de lodo y homiz 

_ _ • ~ a,nliable J. vólvulo, y~- lúdróulicm ___________________ _ 
• Rendimienlo superior a boja 1empera1ura 

• &ce/ente ,slabilidad h/drolitica y sapa,uci6n rópi,:/a del aguo 

• Alkr resWvncia dielédria, 

• Uberación rópida de la espumo 



HYDROCLEAR -
Prcipiedade~ Tipicos 

HYOllOC\.iAR AW Hydraullc fluid 'l2 .:n 46 •• ,oo 150 

V iscculdod: 
dta 40'C 22 32 46 bl 100 l52 
cSt o 1 O-O"C 4,3 SA 6,1 1,7 11,3 14,9 
SUS o 100ºF 115 16,J 237 U) S02 791 
SUS a 210"P 41 44 49 56 65 79 

indlé., de Vlkosiekid 103 103 100 100 98 98 
Punto ele Ft.,i dea: ¡• F) -40 -3l -30 ·30 •20 -10 
Punto de lnflom<1dón ("fl 415 420 4.SO 460 490 .su 
Color ASTM O,.S o~ o~ 0.5 0,5 3,0 
O..u.idcd {lba./gcalon) 7,11: 7,16 7,20 7,2A 7» 1,:n 
Control de O:iüdoción I.UTM D-943, ha-} 4500 4500 4500 4500 4$00 4500 
Co.ro~as ~ irmdsián (mln, a 40-4CH:I) :s 5 :s :s 5 10 
Ruistencia Oiel.<IT:ic11 (KVJ 40 40 40 40 -40 40 
De590ate de (uatl'O lolcu (mm) 0,:JI 0,31 0,31 0,38 0,31 Q,:¡¡ 

HYDROCLEAR AW Hyd~auli~ Fluid MV32 MY46 MVb8 M'YlOO MVISO 

Viocosioodi 
cSt o 40'C " 46 68 100 15$ 
cSt o 1oo·c 7,5 8,0 10,2 13,6 17,3 
sus o 100·, 167 235 344 $16 ªº' sus cs -:uo·, :Sl 53 60 73 89 

1nd.ce de Vi"o1idod 195 150 135 130 120 

Punto de fluidu ("f) .55 -4S -40 -40 -30 

?vnfo de lnflomocKm ('f) 400 420 440 470 490 

Cou.r ASTM 0,5 0,5 0.5 0,5 3,0 

o.n.1idod {lba./¡alóol 7,17 7,21 7,26 7,29 7,31 

Control da O,Jdcsción IASTM D--943, hr) 4500 4500 4500 4500 4500 

Corvc,.,.i,ticas do Emul,.ión (rnín. a 4o,-40-Cl,) 5 s s 5 10 

¡¡.,QStenc:io Dio!éctrica (KV) 40 40 40 40 40 

Pes9<Dte de Cuotro Balas lmmJ 0,38 o~• 0,31 0,31 0,38 



.MRGNA 

Máquinas de inyección hidráulica 
Enfocado o los necesidades del cliente 

Diseño de ingeniería bojo el concepto "WOLFPACK" 

Maquinaria de inyetción hidráulico de lo nuevo generación. 

VENTAJAS DE DISEÑO 
• Máquina adaptada al sistema métrico 
• tficiente consumo de energía con bombos 

de flujo variable e hidráulico proporcional 
• llidróulico integrada para uno operación 

silenciosa 
• Versatilidad en el proceso por lo 

combinación de barril/tornillo 
intercambiables 

• Unidad de inyección con doble cilindro 
p1ecisa y eficiente 

• Mecanismo de alineación de boquilla 
fácil de usar 

• Unidad de inyección con borras gemelas 
de guío, qu·e mantienen la boquilla 
alineado 

• Bonos de unidad de cier1e pre-tensados 
• Diseño modular de base bojo y estructuro 

tipo 1 

· _• {:~.s/¡~i!~tl~~P~~i~0 la\º!}\'-~6Tfeº_r_el - - - - - - - - -

• Cilindros de avance rápido en unidad de 
cierre 

• Cilindros gemelos de tracción en unidad 
de inyección 

• Panel de control integrado o la máquina 
con teclas de acceso directo o menús 

CARACTERÍSTICAS 

ESTANDAR 

PRENSA 
• Dos (2) velocidades de cierre de prenso, 

una (l) seleccionable 
• Tres (3) velocidades de apertura de 

prensa, dos (2) seleccionables 
• Platinas de fundición rígido 
• Soportes de platino móvil ojustobles 
• Expulsor hidráulico intermitente 
• Expulsor por repetición y tiempo 
• Barro de seguridad outoajustoble tipo 

trinquete 
• Expulsor retráctil paro ciclos rápidos 
• Placa de expulsor barrenada con norma 

SPI 
• P1otección del molde contra bojo presión 

con circuito 'intenta de nuevo• 
•-tuim(Ocíoif oufomálicoaeoarros y - . - - -

f atines con ajuste independiente de 
recuenc10 

• Diseño de prellenado poro uno operación 
rápida y sin problemas 



HIDRÁULICOS 

• filtroción de aceite constante hosto poro 
porticulos de cinco micros con indicador 

• Sistemos hidráulicos ovonzodos poro aumentar 
lo eficiencia en lo energio con uno operación 
rápido y silencioso 

• Diseño hidráulico ergonómico poro facilitar el 
acceso o todos los componentes 

• Mangueros flexibles poro uno operación 
silencioso y evitar fugas 

• Seguro de sellado en los uniones poro reducir 
fugas 

• Topo de occeso al cilindro de prellenodo paro 
facilitar el mantenimiento 

• Colocación de monifolds poro un mejor control 

C o·N TROL 

• Circuito cerrado en el control de presión y en 
lo velocidad de inyección 

• Multi-microprocesodores con diagnósticos y 
olormos audibles 

• Pontollo o color "LCD" bocklit de 10.4 pulgadas 
• Almacenamiento interno de datos poro 40 

moldes 
• Pontollos de monitoreo de proceso y alarmas 
• Ajuste de proceso completamente digital 
• lronsductores de posición libres de contacto 
• Control de temperatura de oceite por circuito 

cerrado con alarmo 
• lectura de temperatura en garganta de 

alimentación 
• lectura de temperatura en barril (alto/bajo) 
• Registro de alarmas con lecho y hora 
• Alarmo de obstrucción del filtro 
• Monitoreo de temperatura en el gabinete de 

• Pantalla divisible o color 
• Pantallas de acceso y configuración rápido 

INYECCIÓN 

• Presión de inyección de 5 posos, (1) inyección 
olla, (5) empaque, (5) sostenimiento 

• Perfil de lo velocidad de inyección de 5 pasos 
• Control de lo contra presión de 5 pasos 
• 5 posos de los r.p.m. del tornillo 
• Motor del extrusor tipo pistón dual 

torque/r. p.m. 
• Control de temperatura PID en bonil y boquilla 
• Demoro de tiempo en el arranque del extrusor 
• Compuerta de control de entrado de material en 

tolva 
• Protección de arranque con tornillo !río 
• Transferencia de inyección por posición, presión 

hidráulico o tiempo 
• Combinaciones A B C entre barriles y tornillos 
• Hosto 27,500 psi de presión de inyección en 

barriles tipo "A" 
• Unidad de inyección con movimiento giratorio 
• Tolva descorgoble 
• Punto de tornillo lipo "boll check" o "slider" 

OPCIONES DISPONIBLES 
• Cortador de colado 
• Imán de tolva 
• Operación de corazones de 16 secuencias 
• Potas de nivelado 
• Conexiones eléctricos de 230 volts 
• Tornillos de inyección endurecidos y barril 

bimetálico 
• Tornillos mezcladores 

controles con alarmo 
- ---- -- - - ---1-flMf-~--jHlrjJ-Hl~~- - - --- -

• Control estadístico de proceso con barros y 
gráficos 

• Interface poro computadora 
• Monitoreo de producción 
• Control digital de válvulas 
• Secuencia de precalentamiento de oceite 
• Control total del ciclo 
• Contador de ciclos con ajuste o cero 
• Puerto porolelo poro impresora 

• Interface poro 
auxiliares 

interconexión o equipos 

• Incremento de lo copocidod de inyección 
• Copocitores poro el factor de potencio 
• Monifolds poro aguo 
• Expulsores de oire 
• Tronsferencro por presión en cavidad 



.MR6NA MAGNA225 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 
In les A 8 ( Métrico Á 8 ( 

Max. capoódod de inye<óón 

Diómetro del tomillo in 
Relación largo/diom. del tornillo 
Caracteristicas del tonio 

Torque lento en el tomillo in-lb 

Ala1. n\oáoad de tonillo óe torque rópido I rpm 

Torque rápido en el tornillo in-lb 

(olfrOI de lempnt1111 del l,cml 1 

Número de pirómetro !, 

(borril/boquito 1 
Copocidod total de mlefocción kw 

Mox. topacidud de inyettiím 
Polieslireno de tJSO general Heóricol 

Relación lmlo/ diam. del tomillo : 
Cnderistims .. tonillo 

11 
19.4\ 
27500 

19 
7.87 
1.77 

22.2:1 

449 
8-400 

1 @2500 psi 

380 
11,900 

' i @2500 psi 

3/1 
15.05 

216:1 

Mal. velocidud de lomillo de to,que lento i rpm 285 

13 
24 

22270 
24 

7.87 
1.97 
20:1 

20:1 

_ lon¡udento.-tn-tl tomillo - - - .,_ --m-lb- - ~ ---l-s.900--- -....:. - -- - - ¡_ ·· 

\ i @ 2500 psi !, 

In. --i de ..... de fQfque,.., rpm 190 1 

Torque rupioo en el tomillo in-i> 24,900 
1 @2500 psi 

Húmero de pirómetro 
(barril/boquilla) 3/l 

Capocidod -· mefoaión 1 0 31 

16 
29 

18400 
29 

7.87 
2.17 

18.2:1 

16960 
28 

10.24 
2.76 

18.6:1 

g. 303 374 452 
cnr 318 393 475 
bar 1897 1536 1269 
crrr1/seg, 31l 393 475 
mm 200 200 200 
mm 45 50 55 

22.2:1 20:1 18.2:l 

rpm 449 
Hm 949 

i @ 172 Bar 
rpm 380 
Hm 1345 

' @172 Bar , 
1 

3/1 
kw 15 

cmJ 618 863 1001 
bar 1897 1357 1170 
cmi/seg 279 393 459 
mm 260 260 260 
mm 55 65 70 

23.6:1 

1 

20:1 lU:l 

rpm 285 !~ ~ ~ ~ ·- - tmr- - ~ -11cr, - . ¡- - -

! @ 172 bar 1 1 
1 

1 ' 
rpm 190 1 

Nm 270 
@ 172 bor 

3/l 

kw 31 



MAGNA 2.25 A1RGNA 

ESPECIFICACIONES DE LA MÁQUINA 
lnQle~ Metrirn 

sionesg 1 1 Dimen Henlies 
largo (11,13,16 oz) in 237.4 mm 1 6029 
Altura o lo tolva (11, 13, 16 ozl in 90.1 mm 2288 
Altura a lo garganta (11, 13, 16 oz] in 64.9 mm 1 1647 
largo 121,29,34 oz) in 23S.9 mm S991 
Altura o lo tolva (21,29,34 oz) in 90.6 mm 2302 
Altura o lo gmganta (21,29,34 oz) in 65.4 mm 1661 
Altura en línea central in S7.3 mm 14S4 
Ancho in 66.2 mm 1 1681 
Altura ( sin patus de nivelado) in 93.3 mm 2369 
Peso de embarque (Aprox.l lbs 24,SOO ' Kg 11,112 

' 

Eléctrico e lidráalko 1 

Presión mDL en el sistema 1 

Sistema hidráulico de la máquina psi 2,840 bar í 196 
Copmibl licnulim de la bombo (total) gpm 67 1/min 1 254 

Capocidod de wlumen variable gpm S2 Vmin 1 197 
Copaadad de Yoiumen conegido gpm lS Vmin ¡ 57 

Motor elédrim hp so kw 1 58 
(apaóclad 1otul del iepom de ate gol 154 1 1 583 1 

ReqNrÍlliNtOS de DgtCI 

Cambiador de color* ' gpm 20 V min 76 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 
inales Métrico 

Fuerza de pnnso km 2SO fo115 22S 
fueml de apertura de prensa fans 14 tons 12.6 
Carrera de pnnso in 29.SS mm 750.6 
Velocidad de lo prenSG in/seg 37.98 cerrado/ 39.53 abierto mm/~ 1 964.6 cerrodo/1 ~.O _obimo 
TJemPO de ddo en seco (típico)** seg 3.0 seg 3.0 
Máxino luz de día in 39.19 mm 1 99S.4 

con espociador in 32.9 mm 835.9 1 

Espesor mínimo del mmde in 9.6S mm 245.1 
con espaciodor in S.18 mm 132 

Tamaño de lo platina (base x cdhlu) in 30.7 X 30.7 mm 
. 

780 X 780 
Distoncia entn lmas (base X ~) in 22.05 X 22.05 mm i 560 X 560 

1 

Diámetro de las bClras in 3.94 mm 
1 

100.1 
Máxima carrera de expulsor in 5.04 mm 1 128 
fuerzo del expulsor tans 8 1 tons 1 7.2 

1 1 



.MRGNA MAGNA 225 

PLATINA MÓVIL 

(Dislunciu lillh1 bomisl 

560.0arn 
22.05 

203lna 
l.00 

50.8mm 
2.00 

88.9mm 
3.50 

850.0an ---------t 

33.46 ¡-¡ ~ 111111 ...---+--
! ......J SI.tan 
1 1 1 350 

\ J SOJ1111 
1 2.00 

76.2mm 1YP 
3.0014) lagares 

76.2 mm TtP 
3.00 141 Lugares 

177.8111111 
7.00 

·•---=-+-----------~ 
t T. \ __ •• -------,r¡,.,::¡._::,~-----------+ 
1 1 

i 1 
1 ' 

1 1 
; 

1----- lV.Omm 
5.00 

m.Bmm 
7.00 

VISTAA-A 

Moll: Los hoyes m 11mqt SC11 ... en la !llamo lijo y en la pluma móvil 

~~;1m¡C-21117iDP(68hoyvs) 

•s- -0 27mm (1.0631 • p;i50 112 haym) 
'B" • CoííiSjWMIIIXI • lioya a l.; piam del expulsor. 014.29mm (.562) de poso 

·e· -0 336.Smm n .«>•puso 
T • ~ 11 lmyo a la pbo del u¡¡ulso,. l.250-71lNC-2B 

304.8mm 
12.00 



MAGNA 225 

MONTAJE DE LA PLACA PARA RO ■ o·T 

2511.81111 ,.M 

12s.o
u2 

ESPACIO D:E DAD.O 

8.5 nn. 30.0 mm {1.18) DP 
<IMIIIM=l5mmtii 1 
141.-

L-- -IIICNlqt··r pma•.-.i1 

101.60/IDl.6S • 
4.0DIV4.002 

"'.""" ..... 
----

AtRüNA 

' 1 25.4 - llonllljl de la pi.ca 
1.00 par1111iNII ..-1 

"' ----11 

16G.Oan -~--
6.30i.-.... 1015 - ean..---=- - 2710 w/ ....-.. - .,... -~--132.DIID f.---• 

. 5.20 ............ ,... 

_ 835.S ... Ma..laile 
32.fl ., ... ~ i 

7 ___ ª_,... _____ _.. m.o-
- so.s- • 9.65Esparllilillll ..... 

29.ilC.- m.s-
----- 39.ltMÍlllilll -·-



AtRG'NA MAGNA 275 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 
lnoies A B ( i,\etrito A B ( 

21 29 34 588 821 ' 952 1 g. 
37.7 52.66 61.1 mr 618 863 1001 

27,500 19,680 16,9'0 OOI' 1897 1357 1170 
16.17 24 28 mr/seg 279 393 459 

r 10.24 10.24 10.24 mm 260 260 260 
Diámetro del tomillo in 2.17 2.56 2.76 mm 55 65 70 
Reladiln largo/ diam. del tornillo 23.6:l 20:1 18.6:1 23.6:l 20:1 18.6:1 
Caracteristbs del tonillo 

• Max. 'leJocilod da tonillo ele tarque i.. t rpm 285 rpm 285 
TDnJUe lento en el tonillo 1 ~b 15900 Nm 1797 

@2500psi @172 Bar 
lilu. nloiml de hlmilo de hln¡Ul ri¡lillo • rpm \90 rpm 190 
Torque rápido en el tomillo in-1 24,900 Nm 2701 

@2500 psi @ 172 Bar 
e.mi •• ..,., ••• del ... 

Húmero de pirillnelro 
(bonil/boquilkl l 3/1 3/1 

Capocidad total de colefuaión kw 31 kw 31 

Mox. capacidad de inyección 
Poliestireno de uso general fteórko 1 1 

85.9 979 1078 1407 
18,150 bar 1897 1635 1252 

27 cnr/seg , 279 328 442 
11.02 mm 280 280 280 

216 3.15 mm 65 70 80 
215:1 20:1 17.5:\ 21.S:1 20:1 17.5:1 

Ccnderistian .. tonile 
Mm. mamad de tamila ......... rpm 190 rpm 190 -- -- --~---

-- -i«11ue1emoener~ - -- -IH!i-- -23,900 - -
Nm 2701 

@2500 psi @177Ba, 

lla. ..... delamlo11-.a.ia \ r,m 127 rpm 127 
Torq ue nipido en el tomillo i in-lb 35,800 Nm 4045 

@2500psi 1 @172Bar 

C-■trll dt 1-.uz1■■ Jal i.,t 
Número de pírómetro 

(barril/boquiYal 3/1 3/1 
(apaódad total de mlefuuiin kw 41 kw 41 



MAGNA 275 .AtRGNA 

ESPECIFICACIONES DE LA MÁQUINA 
lnales Metrico 

Dimeasiales geanles 
largo (21,29,34 ozl in 259-6 mm 6593 
Altura o la tolva (21,29,34 oz) in 90.6 mm 2302 
Alturo o la garganta ( 21,29,34 oz) in 6i4 mm 1661 
largo (31,36,47 oz) in '[}2] mm 69'[/ 

Altura a la tolva (31,36,47 otl in 9U mm 2342 
Ahura a la garganto(31,36,47 oz) in 66.9 mm 1698 
Altura en lineo central in 57.3 mm 1454 
Ancho in 71 mm 1955 
Altura I sin patas de nivelado) in 98.4 mm 2499 
Peso de ~ (~x. l lbs 29,800 Kg 13,517 

Eléctrico e Wdráüco 
Presión max. en el sistema 
Sistema hidróu~co de la máquina psi 2,750 bar 190 
Co¡,otidmi hidríulim 

de lo bomba (total) gpm 67 Vmin 254 
Capacidod de volumen variable gpm 52 Vmin 197 
(apoddod de volumen corregido gpm IS Vmm 57 

Motar eléctrico 1' 50 kw 38 
Copocidad lotuldel defllMO de ooite gm 162 L 613 

R.,,.,,_.tos de agua 
Cambiador de color· gpm 20 Vmin 76 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 
In oles M1oimo 

hent de prlllSI 1an5 • tons 175 
fuerza de .,tura de prensa tons 14 hln5 12.6 
Carrero de pr111511 in 29.9 mm 760 
Velocidad de la prensa in/seg mm/seg. 
~tipico)""- --~-- - -- - - - -!.o-- - - - - - - - - -seg- - -- -- - - --- -3:ir· - . 

Máximo luz de día in 42.l3 mm 1070 
con espaciador in 36.02 mm 

' 
915 

Espesor mínima del molde in 12.20 mm 310 
(0ft espadador in 6.JO mm 1 155 

Tlllllliio de la platino (base X IIIIIO) in 39.37 X 39.37 mm lOOOx 1000 
DisklKiD entre bmtm {basa l alhnl in 27.17 x 27.17 mm 

1 
690 X 690 

Oiinelru de m barras in 4.33 mm 110 
Máximo amera de expulsor in 5.80 mm ! 

1 
147 

Fuerzo del expulsor 1'xls 8 tons 1 7.2 

..... ___ ................. ff.4"[!1N) ... , 5.5"(111D1Jlo--•-·-,lol ......... -............ _...,.......,__.__ .... 



.MRüNA MAGNA 275 

PLATINA MóVI-L 

88.9mm 50.8mm 
l.50 2.00 

690.2111111 llism;ja 
?.7. t7 enn lionos 

Pnaálaamismodeu¡am(ref) 

/ Barras dt giia lref) 

127.0an 
5·º m.amm 330.2mm 

7.00 13.00 

254.0mm ______ l~ ~Jm 

15.00 

127mm 
5.00 
177.&mm 
7.00 

,,__ _ _,,. 154.0mm 
llOJmm 10.0 
1100 ¡ 1 

l 381.0~ 1 
.....-_I_S.00 ____ 1030.0mm __ , 

40.55 

Noll: IJis iloyos de mantaje son ígllllles en la plan fijo y en la plalinl lliml 

~•-: •A• - .625-11 UMC-281.27i DP (92 ho,os) 

·r -0 Vnn (1.063) de paso 112 ho,ios 1 
. ·~ !8!-fui~ heytt~ 014.29mm 1.562) de paso 

·e- -0 77111111 (l .063) de paso 
"C" -~ el ha;o a la plum del Uflllisor. 1.75-7 UMC-21 oe paso 



MAGNA 275 JMRGNA 
MONTAJE DE LA PLACA PARA ROBOT 

440.0mm 
17J2 

----- 300.0111111 

A-A 

11.BOld 

13) Plexo pura rabof 
en...-i 

Monloje de la placq 
pan1niiotO!ll)IIIIOI 

ESPACIO DsE DADO 

'l41.0mm 
9.76 Barra nlnltlada 
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..MRGN.A MAGNA 360 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 

21 29 34 g. 588 821 952 
37.7 52.6 61.l mr 618 863 1001 

27,500 19,680 16,960 liar 1897 1357 1170 
20 28 37 cnr/seg 328 459" 524 

lQ.24 10.14 lo.74 mm 760 260 260 
Diámetro . 

il 2.17 2.56 2J6 mm SS 65 70 
Relacíón largo/diam. del tonillo W:1 20:l 18.6: l 216:1 20:1 ll6:l 
Caratteristims del torlik 

. Mu. velocidad de tomillo de IUflUI lealo IJID 329 rpm 329 
TDiqUe lento en el tomillo a-1 15,900 psi Nm '793 

@1500 @ 172 Bor 
Mm.. ~ de tomilio de t«que rápida rpm 219 rpm 219 
Torque rápido en el tomillo 1 ia-ii 1 23,900 Nm 1 VOi 

@2500 @177 Bor 
e.trol de,.., ...... del bsri 

Número de pirómetro 
tbarriVboquillo) 3/1 3/1 

Capaádad total de rolefaaión ltw 31 kw 31 

Max. capacidad de inyección 
Potieweoo de uso general (1eáril0l 

~~lumen 75.2 98.2 124.2 Cll1l 1232 r. i,ifit' ., ... , "':M . .. 
27,500 21,050 1 16,630 bar 1897 1452 1147 .... . ax. pr 

21 28 35.36 mt/~ 344 4S9 590 
12.60 12.60 12.60 1 

mm 370 320 320 
216 3.lS 3.54 mm 70 80 90 

lebión largo/diam. d 219:1 20:l 17.8:1 219:1 20:l 17.8:1 
Cnderisticas del ..... 
Mm. velocidad de IGmilo- de ... - rpm 165 rpm 165 

Torque lento en el tonillo il-lJ 31,800 ·Hm 3593 
- - - - - -· - -- ····- - - -!- - - -- --@!SOO --·- -®!mar - - -- --~---

MG.--' ·--· ........ 
,,. llO rpm 110 

lorque rápido en el tomillo il-l> 47,700 ' Mm 5390 
@2500 1 @ 172 8or 

C.iral4et11111••·••tlllmi 
Número de pirómetro 

(barril/boquilla) 3/1 3/1 
Capacidad total de mlefamón ' kw 31 31 



MAGNA 360 .MRüNA 

ESPECIFICACIONES DE LA MÁQUINA 
lmile, !/1~lrl(O 

Diauioae 1 gea11 s 
largo (21,29,34 oz) in 282.1 mm 7166 
Ahuro o la lllha (21,29,34oz) in 90.5 mm ffl8 
Alturo a lo garganta (21,29,34 oz) in 65.3 mm 1659 
largo (41,54,68 oz) in 282.1 - 7166 
Altura a la tolva 141,5(,68 oz) in 90.6 mm 2302 
Ahuro a la pgonta{41,54,68 oz) in 6S.4 11111 1661 
Altura en línea dntral in Sl.3 mm 1454 
Andio ·in 831 mm 2126 
Altura (sin patas de nivelado) in 101 mm 2566 
Peso de embarque (Afnx.) lbs 32,496 Kg 14,740 

Eléctrico e hidráulico 
Presión max. en el sistema 
Sistema hidráulico de lo máquina psi 2,784 bor 192 
Capaddod hidráulica 
de la bomba (tllhlll IPl1 75 Vmin 283 

Capacidad de volumen variable pn 60 Vmm 2'l/ 
Capacidad de volumen corregido pn 15 Vmin 57 

Motorefédrko hp 60 kv, 45 
(G!DidudlaWdlldepmitoalllile gal 222 L 840 

Requerillillltos de apa 
Cambiador de culor· gpm 20 1 Vmm i 76 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 
~ a les /,le!rico 

Fuemr de prensa - 400 tons 360 
Fuma de apel1urO de pnnsa - 27.1 ,_ 201 
Carrera de prensa ÍI 37.0 11111 940 
Velocidad de la prensa i,/seg 21.28 cerrada/ 30.0 alieno m/seg. 540.5 cenadofl62.0 abierto --· 

...frempM1cidoenwe ttipim}~ ·- --···-·- - -·-4:0- -- - -- ~- -
4.0 -"Slf-- seg 

Mmima luz de dio • 51.2 - 1300 
CDIIISflllDIIID" in 44.7 111111 1136 

fspes« IIÍlifllO del maWe in 14.2 mm 1 360 
con espaciador in 1.1 mm 1 i80 1 

Tamaño de la plumo (base l Mu) in 40.9140.9 mm 1 104011040 
Ois1anóu entre bonos (base l mhlnll in 29.h 29.1 m 740 x 740 
Diámerro de las liarras ÍI 4.92 m 125 
Máxino amra de ei¡usor in 5.8 mm 1 48 
fuerza del expuhor - 8.3 tons 7.5 

. ._._. ___ ...,.,..,. ... 2U"CIIMJ ... 1SJ-Cllltf·---•-■-•---·• ............... _ ..... ._. _____ __ 



AtRüNA MAGNA 360 

PLA'TINA Móv11 

3SS.6mm 
14.00 

203.2 mm 
lllO 

• 
♦ ♦ ♦ • 

109U• 
4115 ·1· 

lSS.6111111 
1-t.OO -a· 

Rhm ,,. 
150 

.(" 

1 -r-----· ~¿ __ l17.D mm 254.D mm 406.4 mm 
S.OO 10.00 16.00 

2031mm 
lDO 

740.2mm 
29.14 

8&.9111111 
1SO 

Dislancia enn banus 

... _ -:-_ _.... 

177.8mm 
• • • ·-+----~ 7.00 330.2 mm 
• ♦ • ♦ 

127.0mm 
S.00 
l77Jmm 
7.00 

,..._ __ 254.0mm 
3l0.1mm\ 10.00 
13.00-· 

_, - 406.4!11ffl-
16.00 

Mola: las lioyvs de~• iguales 111 • !Jimia fijo y en • platinl 111M 

Omipd/lldllilyo: 
•A•· .625-11 UNC-2131.llllln (1.221 OP. (84 hoymJ 

T- 0 2711111111.0631da,-so, 12hc,t'(IS 
•a• -úmspal-do • -,a• la pm da! nflUlsot". 0 tU9mm (..5621 • fllliO 

•("". 0~1,,_~1.JIIIU. . .,&1-,m - ~ .~ - ~- - - - - --•r-Corrm111111di111do • hopa I la plum del expolsor0JU9mm (.562) de pasa 

,r. 0 27.llml(l.06) ... , 1 ho,o 
•ir· ú1115p1111111Nlo • ho,o o la plom del npulsoi .S00-13 UIIC-lB, 9.9imn (.36} OP 

llllO 



MAGNA 360 

MONTAJE D.E LA PLACA PARA ROBOT 
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.MRüNA DIAGRAMA DE MÁQUINA 

MAGNA 225 • 275 • 360 
ELEVACIÓN TIPICA DE LA MÁQUINA 

VISTA PO-STERIOR 

VISTA FRONTAL 

Gaaineleelidrko 

----- '----- ¡--------
;.._ ud.4!i láda ~ c.. de 

de!IGD ,_,_.,.. 

* Referirse a las especificaciones de lo máquina paro estos valores dimensionales 
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Valores de la elevadón de la máquina 

MAGNA 225 Métrico 646 840 1981 1987 1831.6 1901 330 895 
Ingles 25.4 33.1 78 7 8.2 7 2.11 74.8 13 35.2 

MAGNA 275 Métrico 747 958 2074 2074 1909 1996 543 1019 
Ingles 29.4 37.7 81.7 81.7 75.2 78.6 21.-4 40.1 

MAGNA 360 Métrico 809 1035 2121 2083 1948 2015 406 1273 
Ingles 31.9 40.7 83.5 B2 76.7 79.3 16 50.1 

VISTA SUPERIOR 

Mllilold PO Expulsar , 11111iWi1 k11 de tullas 
lllllmriindor de miar deCIRl!llm (.-1 . ~ 1111r1 iamis" 

TIJIIIIII 

::1 11 

n 
11 '44.2 
11 131.m 

437 881 

17.2 34.7 

430 929 

16.9 36.6 

431 1132 

17 44.6 

796 406 

31.3 16 

728 533 
28.7 21 
641 610 

25.2 24 

A1RGNA 

ConQión da agua aada/salida ,ora 
lllfflllf la - de alianladán . 

---- Anude lllblria 

Mllmldilel~ ! 
Átlltittlllios ---- ----- -

'-' - - ~l_j_ 1----........... ==----- l.argllil ■...-·--------------

• Referirse o los especificaciones de la máquina poro estos valores dimensionales 



MAGNA450 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 
lnoies A B ( Mé1r1rn ~ B C 

41 54 68 g. 1172 1531 1937 
75.2 98.2 124.2 mr 1232 1608 2036 

27,500 21,0SO 16,630 bar 1897 1452 1147 
29 38 48 mr/seg 475 623 7r, 

ro 12.60 12.60 12.60 mm 320 320 320 
Diámetro del tomillo in 2J 3.15 354 mm 70 80 90 
Reiidon l11rgo/dimn. del tomillo 22.9:1 20:1 17.8:\ 12.9:\ 20:t 17.8:1 
Cncteristiaas del tonllo 

. Mm."ftloódadde1tlníllodetarq11elealo 11111 222 rpm 246 
Torque lento en el torm11o in-1 31,800 Nm 

1 

3593 
@2500 psi 1 @ 172 Bar 

Max. .... dt lanilla de ... rápido rpm 161 rpm 148 
Jorque rápido en el tomillo in-li 47,700 Nm 5390 

@2500 psi @172 Bar 
COll1rll ele,..,., .•• tlel liim 

Húmero de pirómetro 
(butril/boquülo) 3/1 3/1 

Ca¡iaddod totot de colefa«ión kw 31 kw 31 

M11x. c6PIJ{idad de inye«iím 
Poliestireno de uso general (teóricol 

_,,~~olum 155.3 2545 ,. 
27,500 18,400 bar 1897 1269 ..-~- .. 

28 41 cnf/seg 459 672 
15.75 1515 15.75 mm 400 400 
354 3.94 4.33 mm 90 100 110 

Relooon largo/dium. del tomilo 22.2:1 20:l 18.2:1 22.2:1 20:l 18.2:l 
Cnderistioss del tonill 
Ma. wdocml de tomio de'°""' lentu rpm 119 rpm 119 

Torque lento en el tonillo n-1, 59,700 Nm 6746 
- - - - ------- - --- - ---~····-·~-- ---- - - -

-@2500psi @172 Bar 
lcl.Yllocilld ......... ripilo 111111 77 rpm 77 
Torque rápido en el tomillo ia-li 91,500 1 Hm \0,340 

@2500psi @1728ar 
c.tnl • t 1 ., •••• iei lMni 
Hilllero de pirometro 

{bcrril/boquílla) 3/1 3/1 
(opacidad total de calefaaiín kw 57 kw 57 



MAGNA450 

ESPECIFICACIONES DE LA MÁQUINA 
lnales . 

ISIOlleS gen Düne . eral es 
largo {41,54,68 ozl il 330.B 
Altura a lo tolva (41,54,68 oz) in 102.6 
Altura o lo gorgonta(41,S4,68 oz) in 65.3 
largo 185, 1 OS, 127 ozl in 366.1 
Altura o lo tolva (SS, 105,127 ozl in 105.6 
Alrura a la garganta (8S, 1 OS, 127 oz) in 70.0 
Altura en líneo central in 57.3 
Ancho ÍI 102.2 
Altura (sin patas de nive!odol in 106.5 
Peso de embarque (Aprox.) lbs 50,000 

Eléctrico e hidráulico 
Presión mox. en el sistemo 
Sistema hidráulico de lo máquina psi 2,813 
(opacidad hidráulico 
de lo bombo ltotul) gpm 96 

Capacidad de volumen variable gpm 60 
(opacidad de volumen corregido gpm 21 + 15 

Motor elffll1(1) hp 75 
(.,odod lota! del .. de aaiite gol 344 

) 

Req1erimiemos de agua 
Cambiador de color· gpm 18 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 
Ingles 

Fuerza de prenso IDn5 500 
Fuerzo de apertura de prensa tons 34.7 
Carma de l'fellSO in 40.2 
Velocidad de lo prenso in/seg 1 19 .34 cerrado / 30.0 abierto 

Iiempo da ciclo. en seco (lipico )!_• - - seg -- - J. - - - ---- 4.0- --- --

Máximo luz de día in 55.l 
(on espoóodor in 47.7 

Espesor mínimo del molde 1 
1 

in 15.0 
Cao espociodor I in 7.5 

Tamaño de lo platino (base x altura) 1 in 48.0 X 48.0 
Distoncio entre barras (base x alhn) 1 in 34.J X 34.J 
Diérnetro de las illlTos in 5.51 
Máxima mrrero de expulsor in 5.8 
fUertG del exl)Uisor toos ' l 'l.5 

. .___, ._ .. ...,. • ..,..,... 2u-rm·11 .. , u·c mo-11111 __...,..._.,_.i.....,•• ...... _...__..,. ..... _..__ ... 

.MRGNA 

Métrico 
1 

mm 1 8407 
mm 2606 
mm 1660 
mm 9299 
mm 2683 
mm 1778 
mm 

1 
1454 

mm 1 2SSS 
mm 1 2705 1 ! 
Kg 1 22,680 

i 1 

' 

1 1 : 
1 her 1 194 

1 

Vmin 364 
Vmin 1 227 
Vmin 136 

l h 56 
1 L 1307 

1 

Vmin 69 

Métrico 

tons ! 450 
tons ' 31.5 1 

mm ¡ 1020 

1 mm/seg. : 491.2 cerrodo/762.0 abierto ¡ 
-i-- --seg--- --- -- - -5;8-. - - - -- -

1 

1 
mm 1400 

1 
1 mm 1211 i 1 

i mm 380 ' ¡ 

mm 191 
mm 1200x 1200 
mm 870 X 870 
mm 140 
mm 148 

! tons 



.AtRGNA 

PLATINA MóVIL 

MAGNA 450 

......----- 12S4.Dan --.....¡ 

49.37 
203.3mm 
8.00 -------88.9 mm ....-----+-..,..... 

ll 

3.511 

3SS.6mmi 
88.9mm 14.00 

I 3.5 
1 

l 
1 203.2m, 

8.00 
SO.San 
2.00 

870.0 mm llíslaam enlrt bamis 
34.l 

rBamJS•.-tml 
I r Pnlo del IMCIIIIIIIIII de 

/ upulcíia (mi 
/ r !larra ptmara !,el) 

1//m.Bmm 
. 7.00 

1 ~ 127.0mm U i.00 
m.Bmm 

I 7.00 
' 254.0mm 
! IO.OO 330.2 mm 

431.&mm-1 13·00 
17 00 533.4 mm 

· ' 21.00 

127.0mm • 254.0mm 431.8mm 
S.00 10.00 11.00 

-"A" 

Nota: Los hayos dt lllllllllljl 50II iguales en la pla1ino fija y en la platm llliml 

Oesaipóón de huya: 
"A" -.750"-10 UNC-2I36.6(1.44) DP, 116 buyos 

"B" - 0 27111111 (1.0631 .pasa, (J2ha,usl 
·a· -~-ioya e la plam del expulsor. 014.29mm (3'21 dt pmo 

"C" - 0 52mm 11063) de paso, B hoyos 
•e• -c.,...-- 1' lio,o e la plam .W ex¡ú¡ol. 014.29mm (.56'll di ,aso 

·o·. 0 21.11mm 11.061 •~. Ull!ra ____________ -- -
-- - - - -- ·-- - -- -o--:-em~iitioyo afr placo del" u,ulscir .500-12 UN<-78 IS.4mm (.611 OP 



MAGNA450 

MONTAJE DE LA PLACA PARA ROBOT 

r 380.0-
265.0mm 14.961ef 

1.05.0 mm 10.43 
14S.omm 8·º7 ---+--, 
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.MRGNA 

15.4 mm Monlajt áe 
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4.95 
lbn11ie 
llplaai 
upllsin 620.0 mm (31 Cojiam: (1111:1 

24. 41 el 1111Bi1 del ralial 

• -~Jl JOllO.., ~l-fL-~ 191hm ....,...., . 

Plata móvil I l' 40.16 CmTn lllliDna 
1
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¡ 121 1.0 mm de 1111 a,11 1 · 380.0 mm Espes« milimo 
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1 t400.D111m~ 

55.12 Máxina luz clt • 



..MRGNA MAGNA550 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 
1 na les A B C r,\étmo A B C 

41 54 68 g. 1,172 1,531 1,937 
75.2 98.2 124.2 cnr 1,242 1,232 2,036 

27,SOO 21,050 16,630 bar 1,897 l,452 1,147 
ó 29 38 48 cnr/seg 475 623 787 

Carrero 12.60 12..60 12.60 mm 320 320 320 
Diámetro del tornillo in 216 3.15 3.54 mm 70 80 90 
Ramón lorgo/dimn. del tornillo 22.9:1 20:1 17.8:1 22.9:1 20:1 17.8:1 
Canxterislims dei tonillo 

· Max. velocidad de tomillo de JWque lento rpm 222 rpm 222 
Torque lento en el tomillo in-ib 31,800 Hm 3,593 

@2500 psi @ 172 Bar 
Ma~ulOlllillooamiutlápilo '11111 148 fllltl 148 
Torque rápido en el tomillo in-lb 47,700 Nm S,390 

@2SDOpsi @172 Bar 

Colltrol de te+N••· clel .... 
Número de piróme1ro 

(borril/boqu~lo) 3/1 3/1 
(opacidad total de colefaaiín kw 31 kw 31 

Max. c(lpaddad de inyectión 
Poliesnreoo 85 

·:':.::tt-,~ ·Vol 155.3 232.0 anl 
,~•-,r~M 27,500 18,400 bar 

28 41 cnr1/seg 
15.75 1SJ5 mm 400 
3.54 4.33 mm 90 

Relación largo/ dimn. del tonillo 22.2:1 181:1 22.2:l 20:1 18.2:1 
Ccnderistkas del tenlo 

Mux. veloddod de tunilo • ~- rpm 119 rpm 119 
- -Ton¡ue-lente-e11 el-tomillo- - - -it-1- - - *-100- -- itm - - , - t,146- - . - -~ - -

r 

@2SOOpsi @172 Bar 
IAax.nli.oiaddetanilode...-rí¡ido rpm 77 rpm 77 
Jorque rápido en el tonillo in-1 91,500 Nm 10,340 

@2500 psi @172 Bar 

Caatratde11iti;pw1l■1iNlliarl 

NÍIIN!rD de pirómetro 
{barril/boquilla) 3/1 3/l 

Copaadad total de colefacdón b S7 kw 57 



· MAGNA550 AtRGNA 

ESPECIFICACIONES DE LA MÁQUINA 
lnales fü!rico . es g s 1 1 

1 

' 
Dilleasion enerale 
largo (41,54,68 oz) in 3.50.6 1 mm 1 1904 
Anura o lo tolva (41,54,68 oz) in 102.6 l l(ID 1 2606 
Altmi u lo gorgonto(41,54,68 oz) in 6i3 1 11111 1 1660 ' 
largo (85,105,127 oz) in 383.9 1 nnn 1 9750 

' ' 
Ahwu o lo tolva 185,105,127 oz) in 105.6 ' nnn 1 2683 1 

Alhn o lu garganta (8S,IOS,127 oz) in 7D.D mm ¡ 1n8 
Ahuro en !meo temrol in S7.3 mm 1 1454 
Andm in 101 nnn 1 2559 
Altura (sin patos de nivelado) in 101 

1 
m 2553 ! 

Peso de embarque (Apfox.l lhs 71,500 1 Kg i 31433 l 1 

Eléctrico e hidráulico ' 1 1 

Presión mox. en el sistema ! 1 

' 
Sistema hidráulico de lo máquino psi i 2,741 i bar 189 1 

(opacidad hidráulica 1 ! 
de lo bomba (tato]) gpm 1 96 Vnñn 364 
Capaódad de volumen variable gpm 1 60 Vmm 227 
Capacidad de volumen conegido ' 21 + l> Vmm 80+ 57 gpm ¡ 

Motor eléctrico hp ! 75 ' kw 56 i 

Capacidad total del deposito de oceile I gol 1 344 1302 1 

Reqaerimientos de ogao 
Cambiador de color· gpm 18 Vmin 69 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 

Fuerzo de pr811S11 

Fuerzo de apertura de prenso tons tons 31.5 
Carrera de prenso in 44.9 mm 1,140 1 

Vdocidod de lu prensa in/seg ! 19 .34 cemidoJ~:!o_bi_!t1!_ ~ ' _ _m_m/.ieg._._ - - - ill.2--tem!WUU}.ubienc - - _;_ -
- - ---iiimpoile 000 "en-sew (típico) .. seg 5.5 1 seg 5.S 

Maxirno luz de dío in 66 111111 1,676 
Con espaáodor in 55.4 mm l,408 

Espesor minimo del molde in 21.l mm 536 
e.o., espadüdor in 10.6 mm 268 

Tamaño de lo platino (base x altura) in 49 X 49 mm 1245 X 1245 
Disbicia entre barrm (base x altura) in 34.3 X 34.J mm 870 X 870 
Diámetro de 1m banm in 6.30 mm 160 
Máxina canero de expulsor in 7.9 mm 200 
fusza del expulsor tam 13.2 tons 12 

----- ,._.,. ..... ..,. ..... 1'.4 -CIIS"fl-•SJ"(fllN•-.•.,_.,,...i......,.,,... ....... _..__ ............... _ ... 



A1RGNA MAGNASSO 

PLATINA M Ó V 11. 

1711.0-
34.3 
Dismil 
ennlam 

Pndadel 
IDdli5laD 

,----1296~mi---""1 
2012 11111 51.D2 88.9 -
l.00 lSO 

355.& .. 
14.00 

... 

ele ...... nfl: 35i6 • 177 J 111111 
14.DO 1.DO 33011111 

201211111l 
lOO 

1100 
76.2 111111 127.D- - 254.011111 
3.00 S.00 llOO 

..__._L=-=.J.r::..~l=.=-~~:04=~~ ---i-~--rl --,..--;-1 -,--.-~ 

Bamis da 'IIÍII (rtfl 

. . .... ' .• : ' .. .... ~·· 
• •• ' ♦• 

43Um 
17.00 

5314mm 
--t ........ :-',--------~ 71.00 

Bamsu¡dsara m) 

ITT.1-----
7.00 254.0 111111 

I0JIO ---
330.2 nn -----
1100 431.B mm 533.4 1111 _11_.oo ___ 71 .oo 

Nota: Los hoyos de ll'IOlllajt soo iguales en la platina lija y 1111 • platina móril 

~dehoyo: 
"A• -JSl.10 UKC-2B 36.6 (l.44) DP, 116 hoyos 

•a-• 0 27mm (l .063) dt paso, 112 hoyos) •r- • ÚliíiSjXd!ieodo el hoyo a lo placa cW upulsor_ 0 14..29.1 (.567) de paso 

·(" - 0 57mm 12.063} dt paso, 8 hlygs 
•("' - Cams11011dieiido el hayo a lo plom del u¡asor. 014.flln (.567) dt paso 

,r · 0 27 .Omm ( 1.061 de paso, 1 boyu 
'1)"' - Carrespm11ido el hoyo o lu placa del npukor .500-12 UIC-ZI IS.6111111 UlJ DP 

------------- - - - - - -- - --- - - -



MAGNA550 A1RGNA 
MONTAJE DE LA PLACA PARA ROBOT 

26S.0 11D11 ---m.Dmm 
20!i.O mml 0.43 Typ-+----, 
8.07 Typ---+-___, 
m.o mm __ .,__,, 
5.71 lyp BS.O mm 

3.3S Typ 
2S.0 mm ---1 ~ 
.98Typ 

0 14.D mm, 49.011111111.9) DP 
h\16--61t !ffim=2.D 111111 Ret) 
35.0 mm (1.41 DP (141 hoyos 

~---l~ 

A-A 

ESPACIO DE DADO 

lSJHef 

{31 cojines pmv 
coholenmáqlnl 

A A , ... _____ _ 
♦ 

J 

' 200Jl mm • 101.60/101.65 mm Platina lija 
_,,__ __ __,__ 7.87 Molumnd&l 4.000/4.002 25.~ mm Wionluiede ~ 

Plaliaaniw 

li ~ 160.0 r :ri--1 . &.3 '"1 : 
1.00 ~ 

633.0111111 

1ti1rs 
::.. del. 

~--rr·-n r,==: J 

~--_J ~--__j ~ u 
: ~ 261.0 mcn ~ miimo del 

. i ll40.0111111 , SJUm1 10.55 maidtaines¡NXiador 
¡___¡ 44.II Cmrn am1111 - 21.lOfsolsor depr11150 
1 ··,.i.---
. \ Id.O nn Máxima luz -• 1 

L- 55.43 de tlía ton 
~de!WIIM ' 

- 1676.0mm Máximo ------
65. 98 hn: de diia 



A1RGNA MAGNA660 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCl6N 
ln □ ies A B C Mé!rico A B C 

Max. capacidad de inyección 

in 
Reloáán largo/diam. del tomillo 
Caracteristkas del Jomlo 
Max. velocidad de tomillo de torque lenro rpm 

Torque lento en el tomillo ilHb 

Max. Yelomad de tomillo de kirqtle rápido rpm 

Torque rópido en el tomillo ~ 

Clllltrllll de rempe. almv del &mril 
Número de pirómetro 

(borriVboquillo) 
Copa<idnd total de tolefaetián 

Mox. capoádad de inyección 
Pmmeno de uso general (teóritol 

· • • ' inyeaián ~.-T 
. . . 

Re lodón largo/ diom. del tomillo 
Canxteristicas del tonillo 

kw 

Mox. Yelocidad de tnllo de torque lento rpm 
Torque lento en el tomillo in-lb 

Mn. .,... de lllmiD de ... rápido rpm 
Torque rápido en el tomillo i!Hb 

(Clllfrlll de • ., .. 1 •• cW barii 
NúmeTI> de pirómetro 

(barril/boquilla) 
Capacidad totol de calefoaión kw 

1 

¡ 

: 

60 n 
110.4 139.8 
27,500 21,719 

29 37 
14.17 14.17 
3.15 3.54 

22.5:1 20:1 

162 
43,800 1 

@2500 psi 

105 
67,600 

@2500 psi 1 

3/1 
44 

210.9 255.2 
27,500 22)20 

30 36 
17.32 17.32 
3.94 4.33 

22.D:1 20.D:I 

89 
79,600 

@2500psi 
57 

122,400 
@2500 psi 

3/1 
62 

95 g. 1,712 2,179 2,690 
172.5 cnr1 1,810 2,290 2,827 
17,590 bnr 1,897 1,498 1,113 

46 cnr1/seg 475 606 754 
14.17 mm 360 3'0 360 
3.94 mm 80 90 100 
)8:] 22.5:1 20:1 18:1 

rpm 162 
Nm 4,949 

@ 172 Bar 
rpm 105 
Hm 7,639 

@ 172 Bar 

3/1 
44.375 

17,590 ' bar 
47 tml/seg 

17.32 mm 

4.921 mm 100 no 125 
17.6:1 22.D:I 20.0:I 17.6:1 

rpm 89 

----- - Nm ___ _ 8_,lli_@_ --- --

@ 172 Bor 
rpm 57 
Nm 13,933 

@ 172 Bar 

3/1 
kw 62 



MAGNA660 .MRüNA 

ESPECIFICACIONES DE LA MÁQUINA 
lnoles Métrirn 

Dimensines generales 
largo (60,76, 95 oz) in 390.5 1 mm 1 9919 

' 
Ahuro o lo tolva (60,7 6,95 oz) in 1019 1 mm 1 2614 
Ahuro o lo !Jllfl!Dntn (60,76,95 ozl in 67.3 mm 1 1709 1 

largo 1116,140,181 oz) in 415.4 mm l 10551 
Altura a lo tolva (116,140,181 oz) in IOiB mm 2688 
Altura o la garganta n 16,140,181 1 z) in 70.1 mm 1780 
Ahuro en línea central in 57.3 ' 1454 mm ' Andio in 105.4 mm 2676 
fJruro (sin pcrtm de nivMado) in 105.l 

1 
mm 2670 

Peso de emhorque (Aprax.) lbs 79,400 Kg 1 36,0JS 
) i 

Eléctrico e hi•áulico ' 1 

' . 
Presíón max. en el sistema 
Sistema hidráulico de la máquina psi 2,734 1 bar l89 1 

(opacidad hidróu!iro 1 1 

de lo bombo OQ?all gpm 96 1 l/min 364 
Capoádad de volumen variable gpm 60 1 l/min 1 2'0 

Capoddad de volumen corregido IPl1 21 + 15 1 l/min ! 80+ S7 1 

Mofar eléctrico hp 75 j kw 56 
Copoádod total del deposito de aceite gal 498 1 L ' 1885 

¡ ! i .. 
Requerinrielltos de agua 1 

Cambiador de mlor· gpm 18 l/min 68 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 
\nales IAelnrn . 

Fuerza de prenso tons 1 775 1 tons 660 
Fuena de apertura de prenso bls 34.3 l toos 1 31.2 
úmra de prensa in 510 1 mm 

1 
l,320 

Velocidad de lo prenso ilv'seJJ 19 .34 cemxlo/30.0 abierto ' _llll!!/~ ,_ ___ 491 2 cerrndaOfilabiel'to--- -
Tiempo ife cido en seco (tipíco)*" seg 6.0 t seg 6.0 

Máximo luz de día in 70.I 
1 

1,780 mm 

Conespaáodor m 1 61 O mm 1550 , ' 
Espesor mínmo del molde 111 ! 18.1 ¡ mm 460 ! 

Con espaciador in 1 9.1 mm 230 
1 

Tamaño de la ~atina (base x altura in 1 55.1 x55.1 mm 1400 X 1400 
1 

Distancio entre burros (base I ahuro) in 1 37.4137.4 mm 9501950 1 

Diínetro de las barras in 1 6.69 mm 170 1 e 

, . 1 1 Máximo correra de expdSDr 
1 m 1.9 mm 200 

Fuenu del ex¡iukor · tons 13.2 tons 17 
. .._....., •-,.,._•1on,--.114 -ciss-n-• s.s·cn101•-•-• _ .. ....,.,aior ____ .....,_..,,. _____ __ 



.AtRGNA 

PLATINA MóYIL 

533.4 mm 
21.00 

1 

1431.8 mm 177.8 mm 
117.00 7.00 , "-

254.0mm¡' 127.0mm 
10.00 , 5.00 

IJJ0.2nn! 
11100 
1 

MAGNA660 

7~.0mm 
....._ _ _..,...,._¡..-+-.......,..,.-....... 1- 1 3.00 Typ 

¡: 1 • mm 
1 \ .......,_ 5.00 . • 
1 ~ 177.8 mm ;__ 76.0 mm 

1 1.00 3.00 'Y? 
----1- 254.0 mm 

~JJ0.2 nui,.J 10.00 

1 
i 1100 

1 ◄31.8 mm 
S33.4an i 17.00 

-l\.00--

Mda: \m. da 'IIIOlllajl SOi\ igualgs ea 111 ll'1ffll fija y SI la~ ffllM 

lle50i¡JciónrJei..: 
")." -7 51i-l O Ullt-2i 3711.5} DP, % hoyoun platina mów, \04 huyOI. llll plminu fijo 

·r -0 26. 99mm 11.063) de posa, 12 hoyos en platina miM 
- - - -- - - -- - _ __:e:~ .. .c. ...... •.u.ov0-0~-1 .. ~h:S6}de-paso----- - - - - --- - - --~ 

•e• -0 S2.391nm ll.0631 de posa, 16 hoyos en ploma mlml 
•e•· Coiu,spaniieodo el hoyo a lo plom del tJIIIM. 0 H.3mm (.56) ele paso 

•o- · 0 6.99mm 11.063) de pose, l hoyo en ploli1lr iniml 
•o• · Últmpmdiie,Nlo el~ a lo ploar del ex¡iulsor .S00-1 J UN(-2B 20.6mm 1.81 l DP 



, MAGNA660 

MONTAIE DE LA PLACA PARA ROBOT 

270.0 mm --- 430.Dm 
210.0 mm 10.63 16.90 hf 
8.26 -----------, 

150.Dmm------
5.906 

600.0mm 
23.62 

' 

A-A 

(3) a,f111e5 pera 
niiiulenmáquino 

Dlllllllljedeloplam 
pmo robot oi,áanal 

ESPACIO DE DADO 

200.0 mm Mm.carrero 
-- 7.87 del upulsor 

A A 
' - - --- -- -. 
♦ ' 

335.0 mm Sarra relradlllÍI __ ___. • l0l.6/101.65mm ,-Pluma fijo 
ll.la9 delexpul:so, 

-4.000/UOl / 25.4 mm Montaje de la filixn 
rr-··1 -b'!='3--+- t.00 pnrobalopcianal 

d 

·-r~j;, : 
1320.0mm ;___ ;__-_=- l3II.Omm b¡,esermiimo 

----- 51.97 emr..a málJna -1' __ ; _...__ 9.06 ~ 
1550.0 mm MáúnG luz de ..._ __ ..¡_ 460.0111111 .,,............ p-.511 

r--61.02 diaain~ ---- lR.lt ~núnimodenilde 
de jlRIISII 1780.0 mm 

--------- 70.0Mmmin 
dedío 



AtRGNA MAGNA 775 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 

~";• '"'-t!' Max. capacidad de inyecóón 

b:.&.~- -

lnoles A B ( Mélrirn A B ( 

-l'oliesfiretic:de·uso geaerol (temf t"-,iz. 60 77 ¡ 95 1,712 2,179 1 2,690 g. 1 

-,,oluirrelf'd~ -- ilr ! 110.4 139.8 1 1715 l mr 1 1,810 2,290 
1 

2,827 
· Mox. presió1rde inyección .-..:.·=: . .JSi 27,500 21,720 

1 

17,590 bar 1 1,897 1,498 1 1,213 \ 1 ' 
Capacidaf.de inyecáón irr/seg 40 51 ' 63 .:.a.w:'_ i cnr/seg 1 655 836 1 1,032 1 

Correroieftoiñillo 
---...-~, 

in 
1 14.17 i 14.17 1 14.17 mm 1 360 360 i 360 1 

1 1 1 1 

Diámetro del tornillo 1 in ' 3.15 3.54 1 3.9 1 mm : 80 90 1 100 ' 
fxtoáón largo/ diam. del tomillo 1 22.5:1 1 20:1 1 18:1 1 22.5:1 20:1 1 18:1 

'· 1 : 
Caraderisticas del tonillo 1 

1 

' 
1 1 

Max. veloódnd de tomíllo de ton¡ue lento 1 221 : ' 221 1 rpm 
1 

1 rpm 
! 

lorque len1o en el tornillo in-fu 1 43,800 Hm 4,949 
' @2500psi , @172 Bor 

Max. velocidad d, tonu11o de lorque rápido rpm 14 3 rpm 143 
Torque rápido en el tornillo in-lb 67,600 Nm 7,639 

' 1 @2500psi 1 @ H2 Sor ' 

Coatrm de temperatara del 11am 1 

1 
1 i 1 1 

Número de pirómetro i ! 1 1 

{borril/hoquillo) 1 3/1 ' 
1 3/1 

' ; 1 

Capotidod total de talefuttión kw 44 ! 1 k'M 44 1 

1 1 

Ingles A B C Métrico A B C 
Poliestireno de uso general {teórico) oz. 116 140 181 g. 3,288 3,979 5,138 
Volumen-tlespiazado inJ 210.9 255.2 329.5 cmi 3,456 4,181 5,400 

Mux. pmmn de inyetción · " psi 27,SOO 22,720 17,590 bar 1,897 l,567 t,213 
Capacidad de ityeuión "-"· in3/seg 41 50 64 mt/seg 672 819 1,049 
Carrero del taniilo ~ in 17.32 17.32 17.32 mm 440 440 440 
Oiómefro"tW tomillo ~-- in 3.94 4.33 4.92 mm 100 110 125 
Relotión l11rgo/di11m. del tomillo 27:1 20:l 17.6:1 22:l 20:1 \7.6:\ 
Características del tonillo 
Max. velocidod ~ tomillo de t~ lento . ~ ~_112_ __ ; _____ J _____ ¡__rpm- -,--1-22---1- --- - \- - ~ -

Torque lento en el tomillo in-lb 1 79,600 Nm 8,995 
1 @2500 psi : @ 177 Bar 

MaL veloddad da tornillo de ~ nipjdo IJllll 83 rpm 79 
Torque rópido en el tomillo íD-Ül 123,300 Nm 13,933 

1 @2500 psi 1 @172 Bar 

to.trol de 1eniperutvnl da barril 
Número de pirómetro 

( barril/boquilla 1 3/1 3/1 
(opacidad total de calefacóón 62 kw 62 



MAGNA775 

ESPECIFICACIONES DE LA MÁQUINA 
1 noies 

Di eneraJ "measiones g es 
largo 160,76,95 oz) in 397.4 
Alturo o lo tolvo 160,76,95 oz) 11 102.1) 
Altura o la garganta ( 60,7 6, 95 oz) in 67.3 
Largo 1116, 140,181 ozl in 422.3 
Altutoolatolvo 1116,140,lSl oz) in 105.8 
Ahura o la g<rganta 1116,140,181 oz) in 70.1 
Altura en líneo central il 57.3 
Andio 11 116.4 
Ahuro (sin potas de nivelodo) ÍI 105.l 
Peso de embarque IAprox.) 11s 85,200 

1 

Eléctrico e binllco 1 

Presión max. en el sistema ! 
Sistema hidróulirn de lo móquinn psi 2950 
Capacidad hidráulica (total) gpm 132 

Capacidad de volumen variable gpm ·60 
(apocidod de volumen corregido gpm Sl + 11 

Motor eléctrico " 100 
(opoádod total del deposita de oceite gal 498 

Requerimientos de agva 
Cambiador de calor· gpm 18 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 
l~g!es 

fuerza de prenso 11115 eso 
Fuen:a de apertura de prema - 54.3 

Carrero de prenso in 52.0 
Velocidad de lo prenso in/seg 20.27 cerrado/21.09 ohierto 
Tiempo de ciclo ea seco {ñpicol** seg í 7.0 
Mtoomatuzlfellia -- - --- · ~ ---.. - 7 75.6 

con espaciador in 1 63.8 
Espesor mínimo del molde il 1 23.6 

conespa<iador ia 1 11.B 1 

Tomoño de la p!alioo (base x airo;¡¡) iil ¡ 66.J X 58.1 
Distancia. entre barras (base x altooil in 1 45.3 X 37.4 
Diámetro de las barras ÍI i 7.48 1 

Múxima carrera de expulsor il 7.9 
Fuerza del expulsor 1 - 1 20.6 j 

-- ...... .,_..,....,.,....._ 71 • "t 11S"f)- ■ S.5"llll0"1)1,,_,. ..... JIOIO ......... • ... ·---..... --.-------

.MRG'NA 

/,letrirn 

nan 10094 
m 2614 
nan 1709 
mm 10727 
mm 2688 
mm 1780 
mm 1454 
nan 2956 
mm 1 2670 
Kg 38,647 

1 

bar l9l 

Vmin 500 
Vmin 227 
Vmin 193 + 80 
kw 75 
1 1885 

Vmin 69 

Métrico 

tons 775 
toos 49.4 
mm 1,320 
mm/seg. 514.8 cerrado/535.7 abierto 
seg 1 7.0 

f--

nvn 1 1,920 
mm l 1,620 
mm 1 600 

1 

nnn 300 
11111 ¡ 1680x 1475 
mm 1 1150 X 950 l 

mm 190 
111111 200 
tons ¡ 18.7 



.MRUNA MAGNA775 

PLATINA Móvt.L 

2012 mm 508.0 mm 
8.00 20.00 

440.0 mm 
17.32 

icmi de \o plat11 n.i-ilwo litfll \ (D 355.6mm 
14.00 Parado del me<unisrno de eipulción [rel) - • 

1 

n35.0mm 
25.00 

. . . . . . ... 
! , 127.0 mm 

. '. 5.00 i . 
1 1 . : 177.0mm 

i ·¡' 11 i 17.00 
, 1 1 254.0 ann 

, ' 1330.lmm, TO.OO 
1 1 . ~13.oo-; 431.8 mm 

; 1 17.00 
-533.4mm-

21.00 

so.a mi 
2.00 76.2mm 

---+-""""T'--._ 

3.00 l 27 .O mm 
5.00 

---' 76.0mm 
3.00 lyp 

76_0 111111 '---- Borro de guia del upulsor (refl 

3.00lw 

-----~m-mm-- ---- -- - - - - - - - - - - ·-·-- - -
-- 736.6 mm -- 25.00 

79.00 

Nala: lM hoyos de monto¡e son iguales en k, platino lijo y en la plotnl IIIOYil 

~delmyo: 
"A"• 1.Dllli-8 UNC-28 480.9) OP, 148 hoyos~ ploti_rJO mÓ\'11. 1601!tiyeHn pl~faio fijo 

·r -0 26.99mm(l.0631depaso, 12• 
·s· -Correspondiendo el hoyo o lo placo del ex~r. 0 20.64mm 1 .812) de poso 

·e· · 0 52.39mm 12.063) d. p!l$0, 20 hoyos 
·e· -~ el hoyo o lo placa del expulso,. 0 211.64mm 1.812111. paso 

. o· -0 52. 40mm ( l.063) de p!l$0, 1 hoyo 
•o• -CorrlSll(ll1clieudo el hoyo a hi placa del expulsor .500-13 UN(-2B 20.9mm (.821 DP 



MAGNA 775 · .MRGNA 
MONTAIE DE LA PLACA PARA ROBOT 

270.0 nn---- 480.0 mm 
210.01111 lD.63 18.90Ref 

150.0mm 8.26 --------
5.90 -------,¡..._.._., 

600.0am 
23.62 

A-A 

maalaje de lo plum 
pcn l'DDOI apaanal 

ESPACIO DE DADO 
Plalila 11111m1 200.0 mm 

\ ~ 7 .87 Mm mrrera del expulsor 

A A ,--------1 
t 'f 

350.0 mm BIIITII mrac _ _,...__ 

13.78 tádelntdw F1oma fijo 

25.4 mm Montail! de lit plam 
1.00 para robot opáln¡I 

•190.0-
7.50 

• 127.00/l 27.0S 
, S.D00/5.00, 748.0 mm (3) CajiiesJ: el 

(._ 
~tts~:t==-=-=-=-=-=-=-=-=-=-~~~c.=-=-j_~~.~~__f~j\,i,___--+-4---l---

.• ..--...L...... •• --.J ' : ' J ( ; ; 1320.G• : : 1 
L .. J 5197 ,_ . . L,. L .. ....J 't[ · ...... max,no ~ 300.0 111n Espesor minino 

' -----r- ll.11 di .W."111 
1 16200 _.,. - ... ::t·· -·-' · NI día t1111 '5plláador 2162 dt 
: '3.18 dallf'NSII 

1920.Q lllffi MáJ.ím iutcl. diG 
15.59 



AtRGNA DIAGRAMA DE MÁQUINA 

MAGNA 450 • 550 • 660 • 775 
ELEVACIÓN TIPICA DE LA MÁQUINA 

VISTA POSTERIOR 

CDlllliiade11n 

C...daliál . Ancho•-..· 
de •.1r-1m U-umral de ----- u...-. 

dt la (llllnl 

.. .;:.:. ====------ls-l,1---~=,......---.:;; 

Madine 1 

Allaradelo 1 
lllllqllmP 1 

: Allln al 

1 ... ::a 
' ... . 

1 
Ahnela 
i-tadel 1 no...,.. 

i Alnnde 
I línelde 

lentnldelo 
máquina 

VISTA FRONTAL 

1---t- Minino reqwrilo 
1 1 pcn remonr el-.. 

Gaáinett 
elidrka 

CI C C 

l. 1 Caill • - 1 ~----1 Anc1it 11e 
C•li111t 11i1m milt 11 11im .... 

* Referirse o los esperincariones de la máquina paro es1os valores dimen!.ionnle\ 

úiamnalémim 

Cannie --1a...w•~ 
1-----1- Camra - - . - &nñiiií --

] ] 

70 Pmasdeniftlado A11ura 
1111.- ,i.,.... 

± 1 tn· 



.MRGNA DIAGRAMA DE MÁQUINA 

MAGNA 450 Métric 35 l 2228 1 2037 · 1889 1 2098 1 432 l 1130 l 406 11270 : 559 1 61 O : 

Ingles l 40.5 1 52.5 l 87.7 i 80.2 74.4 1 82.6 ' 17 144.5 ; 16 1 50 ; 22 ¡ 24 ; 

MAGNA 550 Métricol 104 5 1363 Í 2249 1 2086 11889 1 2111 1 432 11374 l 327 11270: 581 1 610 J 

Ingles 41.2 53.6 . 88.5 1 82.1 l 74.4 1 83.l 1 17 1 54.1 \ 12.9 50 ; 22.9 1 24 1 

MAGNA 660 Métrico 1099 1408 232312192:1929\2180\ 432 \16471284 1270\ 537 I 710 

Ingles 43.3 55.4 91.5 \ 86.3: 76 \ 85.81 17 ! 64.B ! ll.2 l 50 ¡ 21.21 28 

MAGNA 775 Métrtco l2H 157112311!215411929( 22171 432 ( 1770 i 245 11270! 500 I 710 
1 

Ingles 47.9 61.81 91 1 84.8 ' 76 ( 87.3 1 17 1 69.7 . 9.6 1 50 ' 19.6 ! 28 1 

VISTA SUPERIOR 

Expll5or y manifold rÁra. • 
de mratOIII$ (op!ÍIIIICdl _ Jlañld PO ,.... Distallcia emre borras' 

J11i. 

l 1 

✓/
/ 300 J.. Jes¡a...a ... ,,. 

1 ._ 734 Ancho de lo puÚio úmn dt ir-=--· --Espe-sot- --del malde" 

i 

Conexión de agua enllada/llllido IXlfll 
r enfriar la !Fgllfflll de alimantaóia 

/ Mmifuld del U1nl!Or 

Manifold de inywtóón 

1 ', l'LUI _ i....'lrz __ '---.........:-::::::..._'_::--.._,::::::;::: ====:.__ __ __!!•~"''.__' ------ Lorgadela~· ------

· Referirse a las especificaciones de la móquína para estos valores dimensionales 



AtRüNA 

DATO:S D.E LA TOLUa 

Tmaaio del l,::: Patráa Tamaio Gorgaata Gargnta 
c&sparo e. ouas de monta¡e del tonillo a&.eatadora de lo tolva 

.73, 1.08, 1.29, 116 65 lb . 85mm X 105nm MJO x 18mm 75111n <2.,s·1 51.6mm (2.03•J 

2.JJ,2.97)16 65 lb. 85mm x 1 OSDID MlO x 18mm 75mm rus·1 51.6mm (2.03"1 

3J1,4.44,6.04 6Slb. 8Smm X 10511111 MlO x 18nm 75mm (2.951 51.6mm (2.03"1 

7.59,9.61, 11.86 6Sh BSmm x 105mm MlOx 18mm aSmmrus·1 51.6mm (2.03"1 

2.4 65 lb. 85mm X 105mm MlOx lBrmn 75mm (2.95") 51.6mm (2.03") 

5,7,9 65 lb. 85mmx 105mm MJOx 18mm 75mm (2.95"1 51.6mm (2.03") 

B, 10, 12 651b. 1 85mm x 105mm MlO x 18mm 85mm (3.35") Sl .6mm (2.03"1 
1 

11,13,16 65 lb. 85mm x 105mm MlO x 18mm 95mm ¡3.74•1 51.6mm 12.03•1 

17,20,28 115 lb. l30mmsq. MHl x 18mm 108mm(4.25"} 76mm (3.03"} 

ll,29,34 115 lb. 130mmsq. MlOx 18mm 108mm(U5"l 76mm (3.03") 

31,36,◄7 115 lb. 130mmsq. MlO x 181111l. 108mm (4.25"} 76mm (3.03") 

41,54,68 315 lb. 170mmsq. MlOx 18mm 114.3mm (4.SO") 114.3mm (4.50"1 

60,76,95 315 lb. 170mm sq. M10 x 18mm 114.3mm (4.SO") 114.3mm (4.50") 

85,105,127 31S lb. 
1 

i 170mmsq. MlO x 18mm 114.3mm ( 4.50") 114.3mm (4.50"1 
' 

116,140,181 3151b. 1 170mmsq. MlO x 18mm 1 114.3mm (4.50") 114.3mm (4.50#1 i 
' ! 1 

179,231 415 lb. 210mm sq, Ml2x30mm 140mm 1550") 140mm (5.50") 

288,362 415 lb. 210mmsq. M12 x 30mm 140mm ( 5.50") 140mm (550") 

413,540 415 lb. 210mmsq, M12 x 30mm 140nvn IS.So; 140mm 15.5D") 

607)69 415 lb. 210mmsq. Ml2x 30mm 148mm t 5.50i 140mm 1550•) 

856,1055 415 lb. 7l0mmsq. Ml2x 30mm 140mm (S.s<r) 140mm (550"} 

-- - ~ ~ -etpa1rorntemllnfo¡ees romígüro7lo deformo remmguliir la primefo dimensiónº es porule!O~a~lo lineo de mrtrO de lo mút¡uioo y la segundo 
dinensión es perpendirular o lo ~nea de centro. 



CARACTERÍSTICAS 

ESTANDAR GENERALES 
• Celenoides de corriente directa 
• Control de temperatura de aceite por circuito cerrado 
• Secuencia de precalentamiento de aceite 
• Capacidad de montaje paro robot 
• Contador de ciclos con ajuste a cero 
• Control total del ciclo 
• Horas de trabajo de la máquina 
• Alarma visible 
• Interface paro impresora 

CONTROL 

• Circuito cerrado en el control de presión y en lo 
velocidad de inyección 

• Multi·microprocesadores con diagnósticos y olarmas 
oudibles 

• Pantalla monocromatica "LCD" iluminación trasero de 
6.5 pulgadas 

• Interface poro impresora 
• Almacenamiento interno de datos paro 40 moldes 
• Pantallos de monitoreo de proceso y olarmas 
• Ajuste de proceso completamente digital 
• Transductores de posición libres de contacto 
• Alarma contra temperaturas elevadas de aceite 

INYECCIÓN 

• Presión de inyección de 5 segmentos, ( l) inyección alta, 
(2) empaque, (2) sostenimiento 

• Perfil de la velocidad de inyección de 5 segmentos 
• Control de lo contra piesión de 2 segmentos 
• 5 segmentos de las r.p.m. del tornillo 
• Motor del extrusor tipo pistón dual torque/r.p.m. 
• Control de disparo odoptnble 
• Control de temperatura PIO en barril y boquilla 
• Demora de tiempo en el arranque del extrusor 
• Compuerta de control de enllodo de moteriol en tolva 
• Protección de arranque con tornillo frío 
• Transferencia de inyección por posición, presión 

hidráulica o tiempo 
• Combinaciones A B C entre barriles y tornillos 
• Hasta 27,500 psi de presión de inyección en barriles 

tipo "A" 
• Unidad de inyección con movimiento giratorio 
•·Punto del tornillo tipo "bol! ¡heck" o "onillode iesbalado" 

OPCIONES 

DISPONIBLES 
• ·Imán de tolva 
• Operación de corazones de 16 secuencias 
•·Potas de nivelado 

• Protección contra niveles bo¡os de aceite • Conexiones eléctricas de 230 volts 
• lectura de temperatura en garganta de alimentación •·Cortador de colada 
• lectura de temperatura en barril (alto/baja) ~ril bimetólico _________ -- _ 
•Teg1síroae alormos-con1erna-ylioiii - - - - --•'rornillos de inyección endurecidos 

• Calendarizoción del mantenimiento de lubricación en •·Interface paro interconexión o equipos auxiliares 

rodillera •·Capacitares para el factor de potencio 
• Alarma de obstrucción del filtro 
• Monitoreo de temperatura en el gabinete de controles 

con alarmo 
• Control digital de válvulas 
• Control estadístico de proceso con barros y gráficas 
• Interface poro computadorn 
• Manitoreo de producción 

•· lnteríoce poro robot 
•· Expulsores de oire 
•- Manifolds para oguo 
• Transferencia por presión en cavidad 

• Pantalla a color 



V/STAVT VISTA 150 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 

Max.. capacidad de inyeuión 
Poliestireno de uso general {teórico) 

Volumen desplmodo iJr 9.4 12.J 254 

~ "lax.pr:· . .. 
psi 27500 21055 16636 1897 1452 1147 ~ 

. ~-- ,•· 1? ilr/seg 1 8.6 ll.2 14.1 mr/seg 140 183 232 ' a-""· -Carrera del ttmllo in 6.30 6.30 6.30 mm 160 160 160 

Diámetro del lomillo in 1.38 1.57 1.n mm 35 40 45 

Relación largo/diam. del lomillo 22.9 20.0 17.8 22.9 20.0 17.8 

Caraderisticas cW tonilo 
Mn.ffllXidaddtlolTálod,ton¡uebojo rpm 439 f'JJl!l 439 
lorque bajo en el tomillo in-lb 5600 lim 633 

@2500 psi @ 172 bar 

Mai. reloódad !MI llnilo de ton¡ue Gho rpm 293 rpm 293 
Torque aho en el lomillo in--lb 8400 Nm 949 

' @ 2500 psi @ 172 bar 

COlltrol de tempenitina del barril 
1 

1 ' 
. 1 1 

Número de pirómetros 1 
: ' i 

(barm/boquilul 1 3/1 ' 
1 1 3/1 1 

Capocidod total de mlefacóón kw : 9.2 1 kw 9.2 

l ( 1 
¡ 1 i 

M111. capocidod de inyección Ingles A B ( Metmo A B ( 

Poliesti1eno Ge IISO geneTm heórito) 02 l\ l3 g. 303 374 

Volumen desplazado in' 19.4 24.0 29.0 318 393 475 

Max. pRSiÍlr·-- psi 27000 21890 18075 bor 1862 1510 1245 
ú,mbtm..,. irr/seg 10.6 !3.1 15.8 cnr/seg 174 215 259 
Carrera del tomillo in 7 87 7 87 7.87 mm 200 200 200 
Diámetro del lllmllo in 1.77 1.97 2.17 i mm 45 50 i 55 
Relación lcrgo/ itJOm. del tomillo 1 212 20.0 ' 18.2 1 22.2 20.0 18.2 1 

' 

\ 
1 ! 

1 i 
(lnderistims del tonillo 1 

i i i 
1 

1 
1 

Mu. ........ temílla de IOlqill .. rpm 293 ¡ 1 1 rpm 293 1 
l i ~-

-Terque,eojo-en ~ ~. - -- - - -rFlb- - - - -e.roo- - - - ---- - ---- T Nm 949 
i @2500 psi i 1 @ 172 bat-. 

' 
Mai. nlociiW de tomio de ron¡ue cho rpm 205 ' 

rpm 205 

lorque alto en el tOl'llilb irHb 11900 ' Km l34S 
1 @2500 psi ! i @l72bor 

1 

1 1 

e.trol ele t1ap11al•a del llanil 1 t 

Número de pirómeltos 

(~) 3/1 ! 3/1 1 

' 
Capaádad total de calefuccián kw ' 15 1 kw 15 ¡ 



VISTA 150 

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA 

Diaeasioaes geaales lngle1 /,letriw 

larga (5, 7, y 9 11zl 1 in m mm 1 1 

(Ofl la unidad de inyei:ción retruido 1 in 713 mm 1 

Largo (ll, J 3, y 16 02) 1 in 213 mm 1 

ClN1 la unidad de inyección retruida in m mm ! 

Andio 1 in 54.8 mm 1 

Ahwo in 87.3 111111 1 

Peso de embarque (Aprox.) lbs 14,500 Kg 

Eédricoeliilnñco 
Prm rim. 1:11 uma hidrdco de máquina 1 psi 2800 bar 
~ hi:iima de las lmms (fotllll i g!)III 36 Vllin 1 

Motweléttrito hp ! 25 kw ' 
1 

Capocidod del deposito de oceile gal. 1 68 i L 
1 1 

ReqNrimieatos de agn ' ! 
Camliíodor de calor• 1 gpm 7 Vmín 1 

EsPECIFICACIONES DE LA PRENSA 

lng!e1 /Aetrico 

fueu11dtp!'enso. IGtls 165 toos ( 

Máximo apertura in 35.8 mm 1 

Alturu del molde máximo/mínimo in 20/5.9 mm 1 

Carnra de prenso 1 in 1 15.7 : mm 

Velocidad de lo prenso 1 mm/seg. 
fiem¡,o de delo en seco {lípicor' ¡ seg 2.D seg 

Tamaño de lo plalina (base x ahuro) in 26.8125.6 mm 1 

DistarKia entre barras (base x ohuro) in 17.9 x 161 mm 1 

Diámetro de las barras in 3.3 mm 1 

Sisllmo de expulsión hidníulico l 
' 

Fuerza del expulsor tons 4.7 tons ! 

Máximo t1lllerii de expulso¡ · T in 7.9 mm 

ºNoia: bosaoo tn l!IDltffl oo mldm de fuenn !51úndm, 29.4 '{ IBS "fl 09111111 5.5 "{ 010 •n l111,m11ennu1uulffl o lmís oel tllrOllOII de l1lllf 
··IWda: tJensG aan. prm1$11 arirodci, .i. mmlruido, prensa mtu 

S419 

5419 

5419 

5508 
1391 

2216 
6590 

193 

136 

19 

258 

27 

1SO 
910 

510/150 
400 

964.6 cerrado/! 004.0 abierto 

2.0 
680 X 650 
455 X 425 

es 

- __ 4.3 _ - ~ -· -

75 



V.ISTAVT VISTA 150 
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ISTA 150 

PLATINA MóVIL 

ESPACIO DE DADO 

6BO.o--- 26n ---
_4u.s-__, 
. l!.25 I 

m.o-,rn 

177.hn 
7.00 

..,_-+---J ~~Omm 254.0 mm 
10.00 

•••• 
• • • 

• ! \ 

: 1 ~-H~-
____ 88.9mm 

350 

, • L---- 2012 mm 
i J L_'.,__127_omm 8.00 

177.8 nnL SJXI 
7.00 254.0 mm 

10.00 

75.00mm 
2.953 

: Camro del upuism 

1 J0l .60/101.6S mi 
◄.000/4.002 

- - ----- --- --

4.8mm 
19 

hnetroción de boq,li8o 

l 

O~delhoyo: 
"A' · .625-11UN(-281.22" DP 144)boyos 
T · 0 27.00mm [l.O63) DR de paso 8mm 

[.03) X 45" ch11111fer a ambos lados (8 hoyo5) 
·s· · Corm¡xmdiendo el hoyo o lo pm del ex¡,ulsar. 

Q H.29mm(.SU} DR clepaso(&•I 
"C" • 1136.53mm (1.4381 DR de pmo .Snim 

(.D3) X 45" Chamfer o 11111bos lados 
T • lOITISflOllllien el boyo o lo placa del 

e~ .750-10 UNC-7B de paso 

lineo de 
cenio"ie- -
rnm¡uinll 

400.0 P1111 360.0 llllll 
- 15.7S --- 14.17 --- 151.1.0mn 

591 
{DIWJI 910.0 im NQSte _ __,_...,.___ 35.83 --""=><-----

Máxina..-,U 

Mínima mturo 
del molde 



V/STAYT VISTA 200 

EsPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 

Max. capacidad de ilyeaión 1~1a!es A B ( !.\~frico ~ " ( 
-

Polieslnno de ll50 genero! Olárim) GL B 10 ll 9- 215 'l11. 336 

lc&in 
ir 118 17.S f U an1 726 286 353 

psi 77100 21400 17350 bar 1870 147S \\95 
mi/seg 16 21 2S mr/seg 262 344 410 

in 7.09 7119 7Jlf mm 180 IIO 180 
Diámetro del toniMa in 1.57 IJ7 U7 mm 4-0 45 50 
Relación largo/dan. del tomillo 22.5 20.0 11.0 22.5 20.0 llO 

Cnderistims .. hlt1illo 
hffiaddaddelanlodelGfllUlbiji, rpm 505 rpm 505 
Torque bajo en el millo ii-1, 6SOO Nm 768 

@2500psi @172har 
Ma 1liacili:wlde lanlo de lllnp. rpm 402 rpm 402 
Torque aho en el tonillo in-U, 9500 Nm l074 

@2500psi @172bm 

tDlltnll lle t1111p■a1•a del IMni 
Número de prialeius 
(bcm/boquila) 3/1 3/1 
Capoddod total de mlefmiát1 º 11.4 kw 1 l.4 

Max. capacidad de iiyluiíll 

Po1i1s1nno de uso general lteórxol oz. 17 20 28 g. \ 461 565 789 

Wobnendes¡.malk, irr 30.0 36.2 SQ.6 1 mr / 491 594 830 

i~m,-. psi 27500 'llJ71 16272 
1 

bar 1897 1567 1122 
' ' ' 

irr/seg 16 19 26 cml/seg 262 311 426 
iliiíteñiia - - .. in 9.84 9.14 U4 111111 250 250 250 

lliÍllmh del-- 11 l.97 'l.17 ts6 mm 50 SS 65 

Rellaón largo/din. del tomillo 210 2U 16.9 22.0 20.0 16.9 

C....istm .. taníllo ................. IJIIII 372 rpm 327 
- -lor.-bajun ,hanilla - ~· - ~ -.Ir-- - - lffOO- - 1------- -- --·-~--~- --tnr--~-oo-- -- -- - - -· -- - --

@2500 psi @172 bar 

1111. ............... rpm 115 r,m 2\S 

... alta .. el tanillo ... 17900 N• 2023 
@2500 psi @mbar 

Clldnl • • ..,_ ••• , .. llarril 
ltilao dt pirimlros 
(~) \ 3/l 3/1 

Capmd illlll de mefaaión º 19.2 kw ¡ 19.2 



VISTA 200 

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA 

Dimeasiooes geaera&es ·-g!e, Metrirn 

Largo (8, 1 O, y 12 ozl in 1 239.4 ; mm 1 6081 
con lo unidod de inyección retraida in 1 239.4 1 mm 1 6081 

Largo 117, 20, y 28 ozl in 1 240 mm 61W6 1 

con la unidad de inyección retraido in l 250 ' mm 1 6349 

Ancho in ' 67 1 1702 mm 

Aburo 1 in ¡ 88.7 1 mm ' 
' 

2253 
Peso dt embarque (A¡:!roL) 1 lis \ 18,300 Kg 1 8325 

1 / / 
Elíctrico • liiclrálico 1 ! 1 
Presiiln IIIIIX. ,a sistema hidfóulico k rllÓqlJllla llSÍ ' 2,750 1 bar 1 190 ( 

(opamid lüüm de m bombas 01111111 gpm 59 l/min 223 
Motor eléctrico hp 40 kw 30 
Copotidad del deposito de aceite gal. 110 L 418 

Reqwrinrientos de agaa 

Cambiador de calor· gpm 10 l/min 38 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 

fuerzo de prensa ~ Máximo aper1111D m · 41.65 mm 1058.0 , 

Altura del molde moximo/ mínimo m 21.96/5.98 mm 558/152 

Carrera de prenso in 19.69 mm 

Yeloódud de la pi-ema mm/seg. 

r~ de ciclo en seco (típico) .. seg 2.2 seg 

Tommio de lo platino l basa x ahwa) ' in ¡ 30.91 X 33.J 5 nm 

Dislanóo entre burm lbose x ohwo} in 1 
1 21.26 l 19.29 mm 

Diámetro da las barros il 1 3.7 mm 
1 

Sistema de tx,!!llsión hidniulico 1 

Fuerza del expulsor 11m ! 5.1 tons 

MáJiJxl mrre,a de expulso, in 5.12 mm 

•NDIII: basado III mololes ton~ de lus?S ...__ 29.4 º( l8S ·r¡ ogt11 e11 B ·e (110 'F) la llm¡ln1Ura se lleYO a lnlffl del mmliador de mkw 
• ·IIWd,¡: ptell5G at.ena. pr- cenuck. ...._ muuido. IQGI abilno 

soo 
964.6 cerrado/1004.0 abierta 

2.2 
78S x 842 

540 X 490 
95 

- ---- . --·-u-- - ------

130 

- - --
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VISTA 200 

PLATINA MóYIL 

ESPACIO DE DADO 

1 

1 

"C' 

1 ' 
842.0an ) 
3J.IS \ 

4911.Blllll 
19.29 

1 

m.0111111 
~--- 30.91 ------, 

>40.0-
211, 
~-4-
11.36 

i ¡ 

, · , e-=--,,---+- 50.1mm 
Desai¡,d6a del hoyo: 

1 
! i_J 76.2mm 2.00 

1 l.ll0 127,0mm 

'A' •• 625-11 UN(.28 U2rDP 
152)-,os 

1 8" • ff 27.00mm (l.063101 de paso 
8mm (.031 l 45" mamler a 
anmus Wos (S haymJ 

·a·-c..,~elhoynalalliam 
i1e1...-.ff 14.ffmm(..s621 
DI a pmo 01) howos 

! J in.a rml I s.oo 
¡ 7.00 1 
1 L 254.h'lll .......... _-1-88.9mm 

10.00 3.50 L 33DJ DIIJ _J 203.2 nn 
13.llO 8.00 •c_r • ff V .oona (I .G6ll DI de pmo 

a- 1.D3J 145" dader 11 

·e--=-.. ~ 'Ti.!vo ª 1a pba del U..- 150-10 ilNc.28 de pmo 

u. 
Ülla J; - - -
dellÍqllilll 

,95.0111'1 
31◄ 

J9 
mnóónde-.illa 

... ..... ~~-- .... 

' SOOJ.i .f06.omt 
-- l'-69 ---- 15.91 

Camro IOSS.011111 Ajuslt ---~--R6S __._ ____ ....., 

Máximaaplflln 

---+- 1 Sl.Daln 
S.ff 
... tlllin clel nicle 



Y/STAYT VISTA 275 

Ingles ' B ( /,'1etmo A B [ 
" Max. ropcxidod de inye«icin 

Poliesl,m., de uso general (teórito) OL 11 1 13 16 g. 303 374 452 

• 
in' 19.4 ! 24.0 29.0 an' 318 393 475 

psi 27000 i 21890 18075 bar 
' 

1862 1510 1745 

1 r,c-, ir- rt' in'/seg 19 24 29 on'/seg 311 393 475 - ;:-, -- in 7.87 7.87 7.87 200 700 200 mm 
Diámetro del lomillo in lIT 1.97 2.17 mm 45 50 55 
Relaáón lorgo/ diam. del tomillo 72.2 70.0 18.2 72.2 20.0 18.2 

C..ac111islims del tonillo 

11a .....,¡ de """' "' - hojo 
.tpm 449 rpm 449 

!arque baja en el tomillo in-lb 8400 Nm ' 949 
@ 2500 psi 1 @ 172 bar 

Mat. ,...;,i,d de 1'miDo d, torque aho rpm 366 1 rpm 366 
lorque oho en el tomillo in-lb 11900 Nm 1345 

@ 7500psi ; @ 172 bar 
CGIIIJol de temperallra del barril ' 

Número de pirómetro! l 

(borril/boquillc) 3/1 1 3/1 
úq,aádod totol de rolelauión kw 15 kw 1 15 

1 

Max. ropocidad de inye«icin 

Potiestireno de uso general lteórica) oL 21 1 29 34 g. · 588 821 952 

Voblnen des¡,iomdo in' ! 37J 52.6 1 61.l ! an' 617 862 1000 
.\lllll. ¡nlÍÍI• ilylaián.. - psi 27500 19689 16977 bar 1897 ' 1358 ' 1171 ' .... .. . -,eman in'/seg 17 : 24 28 an'/seg 779 393 459 

úmrÜ del tamil/o in 10.24 1 10.24 10.24 mm 260 260 260 
lliálmtrD del tornillo in 2.17 2.56 2.76 nun 55 65 70 
Reluóón lorgo/ diam. del tonillo 23.6 20.0 18.6 73.6 20.0 18.6 

1 

C.ad•islicas del tonio 
.......... ., .... lillode1a1.,.¡,¡, - ~ _174 ' 274 - -'!lffl- . rpm 

• 

Ton¡ve bojo en el tonillo ¡,.i, moo ' Nm ' 1797 -----¡-

' 
@ 2500 psi i ! @17211CS 

Mn. ,oaódad de - "'-· 
rpm 183 ¡ rpm 182 

!arque alto en el tomillo ¡,.i, 23900 Km 2701 
@2500psi @172fa 

e.trol de le11p1tat•• del_,.¡ ¡ i 
Nilllera de pirómetros 1 : 1 

(lan/boquillo) 3/1 ' 3/1 
Capxidad totol de adefaaión kw 29.2 ! kw 29.2 



VISTA 275 

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA 

í-g!es Melrirn 

Largo O 1, 13, y 16 ad J in ¡ 267.2 mm 6781 1 1 
con lo mod de inyeaión retraido in 1 267.2 1 ,mr 1 6787 

largo (21, 29, y 34 oz) in 1 267.2 ! mm 1 6787 
con lo unidad de inyección retraido i1 1 275 ' mm 1 6986 

Ancho in 1 69.6 1 mm 1 1767 1 

Alturu in ¡ 93.9 1 
' 2385 mm 1 

Peso de emban¡ue (A¡nx. l lis ! 27980 i kg 1 IZS91 

1 
, 

ElídJko ...... 
1 1 l 

.. .. PresíáD nm.. en mtemci hídrQuli«, de muqqma 1 1151 2500 
1 bar 172 

eoplliiail lilkiuim c1e m bomlxis tllillll gpm 67 Vmin 253 
MotOJ eléctrico hp 50 kw 37 
Capacidad del deposilo de m:eite gol. 110 418 

R,.,«imietrtot de agra 
CambiodOJ de color• gpm ll Vmin 49 

EsPECIFICACIONES DE LA PRENSA 

Ingle, Melrico 

Fuerzo de pr8f1SO tons 300 tons m 
Márima apertura in 48 mm 1220 
Altura del molde móximo/ mínimo in 25.2/7.9 mm 640/200 
Carrero de prema in 22.8 mm 580 
Velocidad de la prenso mm/seg. 964.6 cerrodo/1004.0 abierto 

fleffl!IO de ódo en seco (IÍjli(O)*" seg 2.3 seg 2.3 

Tommio de la platina IIX1se x ahin) in 36.Bx36.2 mm 935x920 
Dislunoo entre harrm (base x lHtlnJ in 25.2 x 24.6 mm 640x 625 

OiriNlro de las berras Íll 4.53 11111 l1S 
- Sisfemo- de expulsión hidróu.._li<~ __ 

fuerzo del expulsor lanS 8.3 tons -155--- 1-- ---

Maima mrrera de el!ld50r in S.5 mm 140 

'Nall:: bmoda 1111 inotans cvn mbciloi ele illni 1511111dar. 29. ~ ·e (!5 "fl 111J1111 en 5.5 "((l 10 ·n la ...-11111tc ie elmi a tnr,15 Gel cmr.liiodor da 111111 
••Mliftlla: ¡ti.a IDlf1I. ¡nma umda . ...,. CIIISlnlido. prllllSII IIIS1II 
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ISTA 275 

~LATINA MóVIL 

ESPACIO DE DADO 

1 

U5.Dim 
24.61 

l 
9211.011111 1 
3'.221 

1 

1 

,T 

: : : \ ·· 

• • .. ~ 1 . ; 

su-
1.00 

a.,-
3.SO 

2031-
1.0J 

r6.2mm---_._------~--SOJ nn 
~ 1~m ru-~ 

5.00 1 3.50 Dl5CripciÍlll del b11Yo: 
, ...,·177J•--___.._20l2an 'l" •.62S-ll UN(,2B 1.27' DP 

1 
7.00 . 1.00 (921 bovos 

zsu- '1" · 8 27.oómm (1.0631 DI de ,aso 
....._ 33G.2- __, 10..00 Bnn 1,031 X 45" r:1...- a 

¡ 11.00 , amiiasblos/121ao,-} 
~ 40U • ~ •g• -ÚIITISpondil!,do al hoya a ki plaui 

IUO del~.Sl4.291al.S'2) 
Dldepasoll2Jhawos 

·e- .a 46.0lmn !\.ll2)Dla,
Brmnl.03) X4S" iialll', 
.._ lado$ (S •I 

"C" -~ ti •,u· la pin 
del~ 1.250-7 UNC-21 de ,aso 

Ülllla.•....-

;.__ 510J• -----«o.0-----,200.0- 7.J7 
22.13!'.amra inn.o- 17.32#jllle IMilial ... lli..W. 

41.13 
ilimlit ..... 



V.ISTAVT VISTA 400 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 

Mu. capacidad de inyeuión 

Poliestireno de uso generat (teórico] 

Valumen dtsplamda irr 37.7 52.6 617 862 

5~'':.. ~~~~..:!_ 

psi 27.500 19689 16977 1B97 1358 ll71 
itr/seg 24 34 39 arr/seg 393 557 639 

in 10.24 10.24 10.24 mm 260 260 260 
Diámetro del tomillo in 2.17 2.56 2.76 mm 55 65 70 
Reloáón largo/ diam. del tomillo 23.6 20.0 18.6 23.6 20.0 18.6 

úndlrislkas def tonillo 
Mu nloimdde tomiloda lorqull boja rpm 368 rpm 379 
Torque bojo en el 1omillc i>-11, 15900 Hm 1797 

: @ 2500 psi @172 bar 
Max. velocidoa de IOmitlo de IOrqUt aho rpm 267 rpm 267 
forque alto en el tomillo in-lb 23900 Nm 2701 

@ 2500 psi @172 bar 
toe.trol de temperatura del barril 

Húmero de pirómetros 

/barril/boquilla¡ 3/1 3/1 

Capcxidml lalal de ailefamón kw 31.25 kw 31.25 

Mncapaddoddemye<áiln 
Poliestireno de uso generot (leóñcol 

Volumen dr.plazodo in3 75.l 98.1 124.2 1231 160B 2035 
_,.- . 4Aax: ¡:nsiín-,.cáiln 1 

.· . 
JE· . 

. ·. 1 1 
1 

::. -~ cij_.,._,,. t- in1/seg 27 35 44 cnr/seg ' 438 
1 

570 721 : 1 

-Comro -¡e1 tmo -· in ! 17.60 12.60 12.60 
¡ 

320 320 320 mm 

psi 27500 21055 1&636 1897 1452 1147 

Diámetro del tomilo in 1 216 3.15 3.54 mm 70 80 90 
Rebión lorvo/diam. del tonillo 22.9 20.D 17.8 22.9 20.0 17.8 

C.ad■istkm tlel tonilo 
- _,_~~•tamillo ... t.¡Q. rpm 1 200 1 rpm 200 

Torque bajo en el tomillo in-1, 31800 
- - -- --- - - - - --1-- '71m - - -3593- - . - - ·- -

@2500psi 1 @172bor 

lioL ~ de lamilo !MI IOr1'Jf. rpm 
1 

133 ¡ ! rpm 1 133 
Jorque alto en el tonillo in-i : 4noo 1 ! Hm 5390 1 

1 

1 @2500psi 1 
' @172bar 1 

(Ntral. t-,.ratwra "' i.ri 1 ¡ ) 

Número de pirómetros 
1 

i 
1 1 

1 

{bcm/boquillo) ' 3/1 1 3/1 ! 1 

(apacidod total de mltfaaión kw ' 29.0 ! kw 29.0 i 



VISTA400 

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA 

Dillemiones generales 
lorgo [21, 29, y 34 oz) 

con la unidad de inyección retraído 
largo(41, 54, y 68oz) in 301.7 11"111 7665 

con lo unidad de inyección ,etraidc in 324.8 11D 8249 
Ancho in 73.6 1'1111 1870 
Allln 1 in 1 110.5 11"111 2807 
Peso de embarque (Aprox.) 

1 

lbs 

i 
39990 Kg 17995 

Elidrko e lidrnlko 
Presioo max. en Sl5lemCI hidfáulito de ~ psi 2700 bar 185.8 

(a¡amd hilráuliar de bs mlm !1utml gpm 73 l/mm 276 
Motor elértrko hp 60 kw 45 
(oporidod del deposito de orei!e gal. J IO 4!8 

Requerimientos de agua 
Cambiador de calor· gpm 20 1/nin 76 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 

lngle5 Metrico 

fuernr de prensa lom 440 lom 396 

Máximo apertura in 53.15 mm 1350 
Altura del molde milximo/ mínimo in 27.56/9,84 mm 700/250 

Carrero de prenso in 25.6 nun 650 

Velocidad de la prenso mm/seg. 964.6 cerrado/] 004.0 abierto 

fül'lll)O de óclo en sero (típico)" • seg 2.6 seg 2.6 

Tamaño de lo platino ( base x altura) in 39.41 39.4 mm 1000.1 X 1000.I 

Oislunda entre barros (base x ahural ín 28.9 X 28.9 mm 735 X 735 
Diámetro de las lmos in 5.31 1ml 135 

Sistema de expulsión hidróulíco 

Fuerza del expulsor ton5 8.3 ~ 7.5 7---

Máximo carrera de expulsor in 5.83 mm 148 

"Molu: basado en ll'GloleSt011mbaloscleiuell!I tlilm. 294 ·e (85 "fl l7,Plll en SS ·e 1110 "fl la 1l!m¡l!IUlllro se~ a lnlffl del aanliodor de aior 
··JWda; pnll5CI abierta, prtmll <en-oda, .. mmlnido. lnlSII abilfto 
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VISTA400 

PLATINA MÓVIL 

ESPACIO DE DADO 

1 1 

1om.~-I 
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1----- 406 -· 16.0 

Hllllll 
7.0 330mm 

13.0 

llelfrp del iirro: 
•A•· .625-ll !JN{.29 1.22" DP 18-t) hotos 
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·r -l'..ansr t • .i i..,u la lliam del 
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(121-,. 
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•ir -C..11sp Jiu .m .i huyo a la aba del 

ll!llism. ll 14.26ftll (.562) 111 da pa50 
!4li,g,as 

lUO .(1/.0.15 
.630 .o/t-.906 

~TuL.U-1101.ban 
4.000/4,002 
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Y.ISTAYT VISTA 500 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 

la\ax. mpacidad de inyeaión Ingles A 3 C l,\e:r:rn A 3 C 

Polieslireno de ug¡ general (teórico l 
Volumen desplazada 

Diámelfa del rGRillo 
Rebión largo/diam. del millo 

Crncttristicas del tonile 
ltm.. lwddad. lllllilo. ~ baío 
Tan¡ue baja en el tonillo 

Mm. lwcidad de krnilla de klfq1Jt aba 

Torque atto en el tomillo 

Como( de t_,.ama del INl'1'if 
Número de píníme1rns 
(barrt'l,aquíla) 

(apaadad tatul de mlehiaión 

Mar. capacidad de inyea:ión 

Paliestirena dt uso gene,al (leári<a) 

Cmrestdefflllillo 
Diimetni del tomillo 
Relaciin liqo/din. del hlmillo 

c..ttristims ... hnilo 

- - - ~~_11~~ .... Njl 

larque lia¡o en eltonillo 

,~alto ... tmillo 

CNtrel • t1-,1 utwu .W lamil 
Nimero de pirám'os 

(fllllddodtotal de mefaaián 

OL 

íir 
psi 

iir/seg 

in 

in 

rpm 

in-lb 

r¡,m 

in-lb 

psi 

iir/seg 

in 

in 

rpm 

in-11 

tpn 
¡,.a, 

kw 

41 

75.1 

27500 
29 

1160 
216 
22.9 

219 
31800 

@2S00 psi 

146 
4ll00 

@2500 psi 

3/1 
29.0 

110.4 

27500 
29 

14.17 
3.15 

22.5 

160 
43&00 

@2SOOpsi 

103 
67600 

@2500p§i 

3/1 
41.9 

54 
91.1 

21055 

31 
11.60 

115 
m.o 

139.8 

21728 
37 

14.17 

3.54 
20.0 

68 g. 1172 1531 1937 

124.2 an1 1231 1608 2035 

16636 bar 1897 1452 1147 

48 mr/seg 475 623 787 

12.60 mm 320 320 320 

3.54 mm 70 80 90 

17.8 719 20.0 17.8 

rpm 219 
Nm 3593 

@172bar 

rpm 146 

Nm 5390 
@172bar 

3/1 
29.0 

1810 
1897 

46 air/seg 475 
14.17 mm 360 360 
3.94 mm 80 90 
1B.O 22.S 2.G.O IB.0 

@172har 
rpm 103 

Hm 7639 

3/1 
kw 41.9 



VISTA 500 

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA 

Ingles Metma 

la11JO (41, 54, y 68 oz) 1 in l 333 1 mm 
' 

1 8461 
con la urúdod de inye<áón retraído ! in 351 1 mm 1 8916 1 

largo (60, 76, y 95 Ol) Íl1 342 [ 8693 
J 

mm 1 

con lo md de in)'eaión relnida in 1 366 mm 9303 
Anmo in 1 88.9 1 mm 1 22.58 
A1tin in 112.3 mm i 2852 

Peso de embaniue IAprox.) lbs 56480 1g :ZS620 
1 
¡ 

Elédrito ....... 
Prm nm. 111 !ÍSIIIIIII biinuliio de máqaino psi ' 2700 1 

1 bar 1 183.6 1 

Ca¡Dilad biiü:u de los boom (-.:11 gpm 80 Vmin 303 

Motor elédrico hp 75 kw 56 
Capacidad del deposito de aceite gol. 130 L 494 

Reqaerilllíeatos de agaa 

úmihiodDr de m1or· gpm 20 Vmm 76 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 

Ingles Melmo 

Fuerza de prensa lons 550 tons 500 

Máximo oper1Uro in 63.0 mm 1600 

Altura del molde maximo/millimo m 31.5/9.84 mm 8001250 

Carrero de pm,so in 31.5 mm 800 
Yelocidod de lo prensu mm/seg. 964.6 cerrodo/1004.0 abierto 

Tiempo de ódo en sea1 (típico)"" ~ 3.0 seg 3.0 

Tamaño de lo platina (base X Clhn/ in ) ◄9.02 1 49.21 mm 124h 1250 

Diskaia en1re bonas (bose l oiua) in ! J.4.25 X 3415 . mm 8701870 

Dilimelnl de las borras 1 in 1 6.3 mm 160 
.. . . 

1 _ Sistemculuxpu_bitm ~º- __ 
fuerza del expuk« lons 13.5 tons -- - - - - - - - 11.J- - - - - - ---' - -

Milxina tlllTffll de eXIIUisor in 9.14 mm 250 

"lloM: Nlalll ll'lllllnilUII aiWm iil/aalmllia,, 29.4 '[ [B5 "f)"!,'IJO en 5.5 ·e fl]O ·n la llnlplfDIUJD 51 eleYo o !m!sdel lllmlllXW 41 mlcr 
··w.- ,._ Dlllla, ,-a llmlia. .... mmnidD, l'fllllll abilrla 
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VISTA 500 

PLATINA MóVIL 

ESPACIO DE -DADO 

"(" 

Ul°----
110.aaa 

34l5 f™
ffl/11111 
rsx-
JU• 
3.1111 ~-

wmm 
{ll.lan 
17.00 

533;4 
-+,,.¡¡,.-,.....------'- 21.00 mm 

177.1 
7.00 

fraB 
1 

111:-
5314.,, 
21JII 

u • .1, ....... ..... 

Desa.-,delhovo: 
•A• • .150-10 UNC-28 .36.6mm {1.44) DP (116 hoyas 

• lllatina milñ ii 116 ho,os en platina fijo) 
... · .8 27 .Ollmm 11.063) DI de~ Bnn 

(.03) X 45· daafer a amhos lados (12 hafl!SI 
T - ú,n:.c-- 11 hupt!a II plaa, del.__ 114 (.562J DI de paso (12 hayos) 
•e-- · 817.IIOnln (1.0631 DI di~ .8111111 

I.D3J l 45" Oiamhr II amiós lados 
•e- - Canls¡,oadieiid•hoyualaplomdelexp¡lsor .SOIJ.riíñin 37.0mm O .26)DP 
T · 8St40mm (2.063) DI de~ 8111n 

(.03) 145" dmfs a lllllbcis lados 18 hoyas) 
T - Crn¡r,:-- el hoya a la piam del el'jlU!sor. 

B 1~9mm 1.562) DI de paso (8 hoyos) 

1 IOl.60/IGT65-
16.00/16.l5 nn 4.IJ00/4.002 
.61V.636------~ 

.... lliril t 91601!1!!!116-30 250.I_, ... 
.so -·-ir.1.1:.---:ir 
llllt•'3.DO ........ i=.. 
lliá■II...,.. r-"I" 



Y/STAYT VISTA 660 

ESPECIFICACIONES DE LA UNIDAD DE INYECCIÓN 

Mlll. mpoadad de illyeaión l.;g:es A 8 e f,~e!mo A B ( 

Poliestireno de ral (teárico) uso gene 01. 61 1 71 i 95 g. 1722 2179 2690 

iiim 
in' 110.4 1391 17:lS on' 1809 2219 2877 
psi 27,562 1 21,754 17,63S bar 1901 1S00 1216 

in'/seg 3D 38 ' 47 on'/seg 492 623 770 
' 

in 14.7 ! 14.7 1 14.7 mm 360 360 360 

Diámetro del tonillo in 3.1SO 3.543 ! 3.937 mm 80 90 100 
Relaáón largo/diam. del tonmlo 22.S:1 20:1 1 18:1 22.5:1 20:1 18:1 

i 
Carlkl■islims del !anillo 

MOi. ,elocila,I de lonilo de - bajo IJlll1 162 i IJlll1 162 
TO!qUII bojo en el tomilo in-lb 43,800 1 Nm 1 4949 ' 

@25/JOpsi i @172bar 

MOi. ,elocila,I de "'1l1lo de - aho rpm 10S ' IJlm 1 10S 
Ton¡ue alto en el tnnillo in-lb 67,600 i Nm 7639 

@ 2S00 psi i @ 172 bar 
Colrtrof de 1111p •••• del fianil ! 

Nmo de pnme1r11s 1 

(bcm/1,oquillol 3/1 3/1 
ú,paódad total de mlefaaión kw 41.9 kw 41.9 

Max. capacidad de in!'(lián 

Poliestir!no de uso genen,I (leárilo) oz. 116 ¡ 140 j 181 g. i 3789 3969 S131 

Volumendo,¡,i,izado in' 210.8 ! 2S5.1 329.4 on' 1 3454 4180 S398 -~ -11111..~.,.,..~ 17,617 bar 1898 ' 1S69 -4. -~ 27,S26 22.749 121S 
. , '•..l..J ..... .. '· t ..Vseg 1 30 ' 37 47 cm'/seg 492 ' 606 770 - i 

úmn, dol tonillo ·- - in 17.32 17.32 17.32 1 440 440 440 mm 1 

Diámetro del tonillo in 3.937 4.331 4.921 100 ' 110 12S mm 
Relalión lmgo/diam. del tonillo 22:1 20:1 17.6:1 22:1 20:1 17.6:1 

C.111■· tia del i.. 
............... deaq,oi,,¡, IJlll1 89 IJlll1 ' 

89 
1...,. oiiji, in el tiinio - - ---..- - -19,600 -- -- --- --- -- - --llnL l _ nt3 

-~ 

@ 2500 psi i @172bar 

11a ...... de lonilo de ..... tito IJlll1 S7 IJlffl 
1 S7 

,...,. alto ., el tonillo 1 in-1, 123,400 Nm 13,942 
' 

@ 2500 psi 1 @ 172 bar C-"".. .. 11■1 del ltanf 
Núlllrldepmetros 
(lml/boqoila) 4/1 4/1 
c....,w ... de mlelaaián ' kw 585 ! i 1 kw S8.S 

' 
1 



VISTA 660 

ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA 

Dimeuioles geaermn lngl€1 /,lelmo 

largo (41, 54, y 68 ozl 1 in i 3711 mm 1 

(On la unidad de inymió11 retraida ín 1 404.5 mm ) 

largo (60, 76, y 95 ozl in 411.1 mm 

coo la unidad de inyauión remida: in 1 416.8 mm ( 

Ancho in 1018 mm 1 

Ahin in 1113 mm 1 

Peso de embarque (Aprox. l lis 102,000 kg 1 

1 

Elidrico • lüdrWlco 1 
l'rRIII llllll. en IÍIIIIIIII hinulitD de nílqoina JJSÍ 1 2734 bar 1 

hiiiüm de las lmbas (l■d ¡ 9 6 V min 

Motor elídrico hp 75 kw 
Capacidad del deposito de aceite gal. 235 

R•erimielltos de agaa 
Cambiadllt' de calor• gpm 21) Vmin 

ESPECIFICACIONES DE LA PRENSA 

Ingles l/,etr1co 

Fuerza de premo 1onS m lllffi 

Máxima apertura in 7B.7 mm 

Altura del molde máximo/ mínimo in 39.4/11.B mm 

Carrera de pr111511 ín 39.4 mm 

Velocidad de la prensa i mm/~. 
1 

Tiempo de delo en seco (lqlim) .. seg 1 2.6 f ~ 

Tamoilo de la platina (base I abira) in 56.S 160.63 ! mm 

Distanaa em banas (base I ahinl Íll 1 3llh3B.19 ¡ 
mm i 

OíÍllllfnl de las banus ín 7.3 ¡ 111111 

Sisleina de expulsión hidráulim ! ! -· - t---·-·- ··-· ·-

i:u.m del expulsar - 1 13.S 
{ 

lom i 

MaimD arreni de expulsor in 9.84 mm 

"Nala: liaaa ■ mnu1111mlicllasdeiuem ...... 29.4 ·e 115 "fl agua 1115.5 ·e 1110 'Fl la....-. wtlevo11mt1 dei Ollloador de 11D 
··IWiit piaa--. p,1& nrrada, l:mllje lllálillo. pna aliena 

9477 

10274 

10620 

10847 
2636 

287B 
46761 

1B9 

363 1 

56 

8'3 

76 

660 

2000 
1000/300 

1000 
964.6 Cffl'lldo/1004 O ahiem 

Z.6 i 
143511540 1 

970 1970 
lBS 

7u-- -·-· --- -- - - I'--

' 
250 



V/STAYT VISTA 660 º 

.7511'íll'20~ 

.75NPJH20~ 
20 w e u• F 

10.0-
Ui 1 • m1.4-24U5 

:._ 10620- -- -·-~ 
m.1 

1 

-~ r·· 
nnnn"--.: 
93.6 

~ 
1210mm 
(7.6 

-11,0~l_.... __ 

1 4U j SU , 

! • ·:;: j :;: . 

5'lJ..,, 
27..21 ..... ... 

1I7llh• 
-so.ao 

SOU11111 
21l.OO 

11s ... 1.l Oiwnelra ••• 

VISTA660 1 

3161.0-124.45 -••-,.mi 

nn.sn-,r; 
11119 

1 

r n imdo para .... 

- En1raaa do GIJIII 51' NPT 
s-.•a,p.50"-,J 

11anv I mo~ 1 14-16 11~, l 7ll5J 11«1U 1 2m.s 1410.0 mu 5111.D 

.,i.. 4U 1 169 1 !tl4 l m~ Mn l f/51 51.89 íll.D 20.0 



VISTA 660 

PLATINA Móvil 1435.D rm, 
--- 56..SOlyp ---

970.0 IDlll 38.19 

ill.llO..n 
-, Dislamía ne barm r 

2iOOO ft'II _5_33.._40_1D!l _________ -:--, 

m.JO..n 71.000T 
l 7.0001yp-330.20---"111111-'----_..__--~-, 

2S4JIO a11 l 1000 lyp 

76111111 ---...J----;--l DD lyp 177 .80 111111 1 I 
3.D lyp ____ 7._(0)_fyp __ ._A'_:b_,....,,. 

203.20 mm 
8.000 lyp 

-T 

1 ----76.20an lw 11 1 -::~ 

: ,___. 88.90 mm 3.000 lyp l ~ 3.SDOTyp 

~---201201111 
355.60 mm 8.000 Typ 

soa.oo 111!1 , 4.000 Typ 
20.000 lyp 

411.30mm 
17.DOOlyp 

635.00mm 
25.000 

D~delhoyo: 
'A"• .7~ 10 UN(-28 (112 hoyosen platina 

méml íi 111 hoy~ en plutino fijol 
"B" - e 21.00mm ( 1.0631 de poso 13 hoyos 

en plutino móvil 
·e· · 0 S2.4mm(2.O63) de poso 12 hayQS 

enpiolincilllÍlvil 

ESPACIO DE DADO 

A-

1IDl.611nUlll 
~llillo 

- 1000.0 mm 39.37 - 700.0 mm 27.56---- 300.0 mm 11 .81 
lorararnáxina Mlliino MinlnallttlKD 

2000_0 mm lB.74 Ajuste de altura de dolio, del molde 
- Málinaaptrlllfll -

unea de centro 
dt lq móquilUI 
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1. INDEX ANO SYMBOLS OF S ERVICE 

SYMBOL 

CLASS OF SERVICE REVISION 

SERVICE o 1 2 3 4 5 6 

W1 150M RW RAWWATER X 

W, 15011 ow OIRECT COOLING W/1.TER X 

w, 15011 ,w INOIRECT COOL!NG W/\ TER X 

W1 lSO# SW SOFT WATER X 

w, 150M EW EMERGENCY WATER X 

w, 1 5011 OW □OILER W/\ TER X -
w, 125/~ rw POTJ\8LE W/\ TER (DíllNKING) X 

- - - - - - -

w~ 150(1 FW nne: WA f[R X 
--- --- - -- . -- - -- ------ ·--- - -- - - -- -

w, 111 SL SLURRY WATER X 
- - - - -- - --

w, 3000fl HW HIGH PRES SUR E W/1. H:R X 

/\' 150# IA INSTRUMENT AIR X 

A, 150# PA PLANT AIR X 

A, 150# N N/TROGEN X ,_ ._ 

A, 150# AR /1.RGON X 

B, 150# FO FUEL OIL X 

G3 30011 o GASEOUS OXYGEN X 

G4 150# NG NATURAL GAS X ,_ 
L, 300# LU LUBRICATION O!L X 

-
l1 ·--- 3000# - -· GL-. - .LUBHlCAflDtLGBEAS_E __ X - - - - - - - - - . - .. 

H, 1500# OL, HYORAULIC Oll 1500 # X - - - - - - -
H, JOOOU OL1 HYDRAULiC Oll JOOO U X - -
H1 150# OL, HYORAUL1C Oll ( T /1.NO 0r ) X 



1. INDEX ANO SYMBOL OF SERVICE. 

SYMBOL 
CLASS OF SERVICE REVISION 

SERVICE o 1 2 3 4 5 J!. 
W1 150# CHW CHILLEO WATER FOR AIR CONOfTIONfNG X 

W1 150# DWA DIRECT COOLING WATER ·N SYSTEM X 

w, 150# IWB INDIRECT COOUNG WATER "8• SYSTEM X 

w, 150# rwc INDIRECT COOUNG WATER ·e· SYSTEM X 

w, 150# OMW OEMINERAUZED WATER X 

w] 150# cow CHILLED ORINKING WATER X 

w, 150# STW SPRAY TOWER WATER X 

Wn 150# ASL ACIDSLURRY X - - - - - -
H, 300011 GW GLICOL WATER SYSTEM X 

'-- - - - -
H1 6000# OL4 HYDRAULIC OIL 6000 11 X 

1-- -
Wa 150# AH ALKALINES ANO HALOGENOUS OILUTE X 

ID 

... ·--- ~- - - - - - - -- ----- - --- --- -- ··- ~ - --



2. ARRANGEMENT 

Ali piping shall be inslalled in accordance wilh ANSI Code for prcssure piping B 31.1 or B 
31.3 as appficabfe and lhis TAMSA Engineering Slandard. 

Overl\ead piping shall be grouped in banks and arrcingecJ lo facililale suppor1ing ancJ provide 
easy maintenance. 

Piping connecling equipmenl shall be clesigncd lo pcrmil rcady rcmovaf of equipmenl wilhoul 
addilionaf support or pipe. 

Underground pipe fines shafl be insfafled on sofid fifl and be kepl clear of any major 
roumJalions. 

J. ACCESS ANO CLEARANCES. 

Ali valves shaff be focalcd lor case or operalion nm1 acccssibifily. Whcre valvcs are nol 
accessibfe. exlension slems or chain wheefs shalf be used when valve cenler fines are longer 
lhan 2.150 mm above grade or lfoor. 

Suflicfonl cfonrnnco nrournl conhof vnlvos shnll lm p1ovidud fo nllnw 11Hnolio11 of p;uls wilhouf 
rcmoving vafvc bocly lrom fine. Conlrof vafves shalf he ncccssibfc from plalforms. walkways 
or grm1e. 

4. SUPPOTHfNG. 

Nomenclature 

PS- Pipe support. guide. hangcr or anchor (see clelaif 011 particufnrs drawings). 

FS- Field support (suilabfc support shafl be supplicd in íiefd). 

FG-Fiefd guide (guide allowing only axial movemenl shall be supplicd in field). 

AII snddlcs and anchors shall be inslalled in lield (unlcss olherwise shown) in accordance wilh 
lhe drawings. 

· Pif}ir,g-1o JWmps. -eompressors .and!heir drh,jlr.e;_ §.h_O!!I<! be anct10rcd closc lo lhc cquipmenl lo 
preve ni lhermal slrain and misalignmenl. - - - -- - - - - - - - - - -

Locatíon or pipe supports, guides. hangers and anchors are shown on piping drawings. 
Flanges and lield welds wifl be so localed as lo feave a mínimum clearance or 300 mm 
belween pipe supports. 

Pipe suports. guides. hangers or anchors shall be idenlilied by various lag numbers 1.E. PS3-
PS4 etc., in which •ps· is lhe pipe suppor1 designalor. "3" & ·4• ele .• are pipe supp011 
numbers. For convenience in delailing labricalion and ereclion. lhe lag numbers are shown 
on lhe struclural stecl and piping drawings. 

Pipe sleeves shall be provlded lor oll plping passing lhrough loundalions. walls, lloors. rools, 
ele. w1J11lher shields shall be localed al all opcnings lhrought lhc roo!. 



5. PJPING. 

ldentiíicatioll. 

AU piping sh;-ill be idenliíicd hy various service codes. Pipe /ines shall be idenlified as · 
follows: 

15-OW-W1 -1 O" 

UNE SEQUENCE 

NUMBER 

_T T T __ UNE_SIZE 

CLASS 

SERVICE 

Va lves ldentification. 

AII v,1lvcs shall be idcnlificd hy vnriious servicc codcs ;is lollows: 

OW 1 

cEnvrcr: J T VAi.VE DEOUENCE 

NUMDEíl 

Thc vnlvcs lisl will includc: 

• Valvc idenlific.rlion. 

• Diametcr. 

• U11c numlJcr 

• T AMSA valve code. 

- - -· -- -- Piptng-, R-anges. &.--Fillirl_g!le. .. 

No carbon slecl pipe nt lhe tollowing sizes shall l1c 11sccJ: J/8", 1 11-1·. 2 11r, J 11r, -1 112", s·. 
& 7", cxccpt otherwíse specífically required. Pipe wall lhickncsscs shall be calculélled in 
accordance wilh ANSI B31. 1.0 (prcscnl issue). 

Flangcs shall be kcpt lo a rninimum cxccpt as indicnlcd by lhe rollow1ng scivícc or focalion: 

• Al cr¡uipmenl valves. 

• Spool picces lo allow ensy mnintcnancc or rcp;iirs wilhoul having to cul pipe lines. 

• O!hcr lines ns indlc.1lcd by Engineer. 



6. ENGLISH ABBREVIATIONS. 

BALL JOINT BJ A11ículnción de rótula 

BA TTERY L!MIT BL Lírniles de una unidad 

BEll & SPIGOT B&S Macho y hembra 

BEVELlEO ENO BE Terminación biselada 

Bl!NO BLO Ciego 

BOlT CIRCLE BC Circunferencia para barrenos 

BOSS & TAP B&T saliente y loma 

BOTTOM OF PIPE BOP Fondo del lubo 

BUSHING Bsg Reducción 

BUTT WELO BW Soldadma de lopc 

CARBON STEEL es Acero ni carbón 

CASTIRON CI Hierro colcit.lo 

C/\P Cp Tapón 

CENTEíl TO f'/\CE e lo F Do cenlro a cm a du hridu 

CENTER UNE CL U111rn tln ccnlro 

CHAIN OPERATED CHOP Opcrmlo con cadcnn 

CONCENTRIC CONC Concénlrico 

CONTINUED ON DRAWING COD Sígue en c.Jibuío 

CONTINUEO ON ISOMETRIC COI Sigue en ísornétrico 

COUPLING Cplg Copie 

OETl\ll OET Dclalle 

OIAMETEíl OIA Oiámclro 

OIMENSION OIM Dimensión 

DRAIN Or Drenaje 

ORAWING . - - - - --OWG- - ~ -~ Dibujo - --

ORILL & TOP D&T ·orm & Top" 

ECCENTRIC ECC Excé11lrico 

ELBOW ELL Codo 

ELEV/\TION EL. Elevación 

ELECTRICAL RESISTANCE ERW Soldml11rn por rcsislcncia cléclrica 
WELO 

EXPANSION JOINT EXJ Junl.a de expansión 

FACE TOFACE F loF Cara con cara 



FL/\NGE FLG CJricfa 

FL/\T FACE FF Cnra µlmw 

FIELD FIT WELD FFW Ajusl e para soldar en el campo 

FIELD WELD FW SoldmJo en el campo 

FORGED STEEL FS Acero forjado 

FACE OF FLANGE FOF Cara de la brida 

GASKET G Empm¡ue 

HEADER HDR Colector 

HORIZONTAL HOR Horizonl~I 

HOSE CONNECTION HC Conexfon con manguera 

INSIDE DIAMETER ID Diñmctro interior 

IRON PIPE SIZE IPS Tmnmlo de luho de hierro 

LONG RAOIUS LR Radio fmgo 

LOCKED CLOSED LC Ccrrnclo con seguro 

LOCKED OPEN LO /\hlrnlo COII ia1u1110 

MALE ANO FEMALE MF Mm:ho y I lcmhrn 

NIPPLE Np Niplc 

NOT FURNISHED NF No s111ninislrado 

OUTSIDE OIAMETER 00 Difonelro externo 

PLAIN END PE Terminación plana 

PLUG Pg T.ipón macho 

RAISED FACE RF C;irn realzada 

REDUCER RED Reducción 

RING JOINT RJ Junla efe Anillo 

SAMPLE CONN. se Conexión para muestreo 

- SCHE_O_!JL~ Sch Cédula 

SCREWEO Sed Roscmlo 

SEAMLESS SML Sin cos(ora 

SHORT RAOIUS SR Radio Corlo 

SUPON so Dcsli1nn10 

SOCKET WELD sw Soldado c11 c;1ja 

STAINLESS STEEL SS Acero inoxidable 

STUO 80LT S8 Esp!lrrago 

SWAGE Swg Campanas reductoras 



\ 
) 

) 

) 

TEE 

THREAOEO ENO 

TYPICAL 

UNION 

VALVE 

VERTICAL 

WELOING NECK FLANGE 

WORKING POINT 

LARGE END PLAIN 

LARGE END BEVEL 

LARGE END THREADED 

SMALL END BEVEL 

SMAll END PLAIN 

· SMALL ENO THREAOEO 

TOP OF PIPE 

T Conexión ·r 
RE Terminación roscada 

TYP fípico 

UN Tuerto Unión 

V Válvula 

VERT Vertical 

WN Brida de cuello soldablc 

WP Punlo de lrabajo 

LEP T crminación larga y plana 

LEB Terminación larga y biselada 

LET Tcnninación lnrgn y roscnda 

SEB Tcrminnción cortn y blsohtda 

SEP Tcnninación corta y plana 

SET T r.rmilrnción corl íl y roscncl.1 

TOP Nivel superior del hobo 



' 

7. MITEREO OENDS. 

I 
J/ 
I 

/ 
l ,. 

• 

3/2 • 

A 

~----
0NOM. 

o.o. --
4" 1 M.3 
6" 166.3 
o· 219.1 -------- ---
10· 273 

- - 12·_ -- - 323.6 -
\4" 334.6 
16" 406.'1 
10" 457.2 
20· 508 
22· 5513.8 
24" 609.6 
30" 762 
36" 914.4 
42" 1067 
46" 1719 

11·15 

A 

---
2'15 

307 
337 ------
399 
460 
460 
491 
521 
583 
613 
675 
920 
1104 
1285 
1475 

NOTES: Exlrncl r,om AWWA C-208. 

B e 
- - T---. -

120 ?,f 

156 89 
176 90 ----- - . - . .. 
213 IU,t -- ---- .. -- -
2'12 119 
254 112 ------· 
276 "" .,._ ........... --
298 1113 ·-
333 131 ---
355 133 ----~--
390 1'17 
518 214 
621 257 -725 300 --
825 343 

317. 

~ ,J l 
... /\----.---.... 

\" ' ,'- \ 

◄ 

F \ . s· 
JO" .. 

• 

o 

--

o E F 
··-· -- . ••• + - c.,A- • --------· 

225 153 92 ------ ----292 202 111 
356 249 132 ---- ------419 28S 1~1 ·------ --- -----
483 3'16 172 

-Sits--- - --"j31t- ~ ---191---- ----
610 43G 216 ----- -- ---
673 1\33 238 
737 531 259 -----
800 575 279 ----- -------
66-1 626 300 ----95-1 769 361 
1245 912 422 

1435 1055 483 
162G 1158 545 --



8. TIPICAL DRIP POCKET. 

JOO 

!50 

·1 .. r 
1 

vJA 0B v, e 0D 
2" r 

3· 

,1 • ___ , ____ , ______ -- ~----
s· 6" 
--1---'I--------· ----

8" 6" -----1---1-----
1 o· 6" --------- ------1r 8" 

14" 

16" ----1---1----
18" 10· 

20" 

24" 1 .__ _ __. _________ --------

500 O D 



SERVICE nw. ow -IW. sw. cw. !";lW CllW - :;1 /\SS ·,.v, fl/\ TING ANSI 1'.",0 lOS RF ------OWI\ · !WO - 1wr, llMW - STW 
1.11\ rcmM C/\ROON S fff:l -- --- --~----- -----

~[RVtC[$ UMIT('., U)fH{ /\1 1 111r,-
--- - .. -- -- --·--

10 5 l<9lc1n' ,1f S!i'C nu,o vn oc,ry 2 '.i Ml~F.r, --~--- -----~ -----------
ITEM O!M(NS !l/\ t ING F.NDS ll[ :.;Cl!lf' 11( lH r.oOE 

FnOM ro 

PIPE \12" 2" !30 Scll. API STO SL Gr º· St!amlcss S1cel pipe (to usn íor 
Wlllcrgr mmd pipe only)_ 

-- - ---
2 1 /2" 4· <10 BE /\PI STO SL Gr. B. Sc:-imlcss Slccl [)Ípc. 

--·-
5- 12" 6 35 111,n BE. /\PI STO SL Gr. B. Scarrrfess Sleel or E.R.W. 

C;1rho11 Slce1 Pipe ______ _...... 

--- ----- ---- - -
14' 2,1· 7 92 111Hl DE. API SJIJ ~,L G1 [J_ Sci1111lcss Sleel or E.R.W 

Cat hon S!ccl Pipe 

2G" J6" 9 52 tul\\ /\PI ~,TO 5l G1 0. Si~;1111lf!SS Sft:cl 
íl E o, r n w C;ulmn '.~11:1:l Pipn. 

}0" -1G . 12 7 111111 

-·· -·-

F/TTINGS 112· 2" l'.iUO U,•; ~c1J J\;,.IM A 105 (_ ;, . 11 ltll!Jt:d c:i,111111 i,kl:I lil:11~Wl'.d 

l1Uutq•;, u111/o,111in1110 /1.NSI fJ 2.1. 

- ---- -- - ----- . -------- .. --- --··----------------·-
)12" 2" 1500 Lbs SW. ASTM A 105 Gr. 11 furued ca11>on slcc! sockcl 

welrli119 fill1ngs, co11forn11ng to ANSl B 1611 (To llSC 
lor !1ndcu1101r11d pir,c 011ly) _ .. ______ --- ----- ---- - ·--- -- -- --------

1/2" 2· Sed. Conccntru: (Jf ccccn\1ic SW.l!Jf!S rnmlu lrmn pipe 
111alc1i;iJ ;in,, !!m:kJlDSS smnn as pipe, scmwmt 
r.ouíormimJ lo ANSI O 2 f. 

----.......-- ---- ------- ---- - --------.. -----. --
2 112" ,a· BE. ASTM A 23'1 Gr WPl3 c;11t,on slecl lillings 

- - - - - - - -
- - - -- -· fO!!f~rl_ll!.712_ ~ ANSI 8 16.9, lhickncss saine as pipe. - - ~ - - ---- - -- --- -

·- -

20· 48" - B.E. Miltcrc!l r:l!Jows 1n;1<le lorm pipe. rnalcrinl ,111(1 

lhiiJrnr.ss :,;une :1s l'lPC 

!JO" EUJOW - 45" ELOOW 

------ -



~ 

SERVICE RW - 0W -IW - SW - EW - SlW - CHW - CLI\SS •N, R 1\ T IMG /\N SI ISO LOS. ílF -FF 
,-.. 

0WA · IWIJ · IWC UMW.;, rw 
MArERll\l t:M?OON STl:El 

SERVICES. LIMITES CORR /1.ll 1116-

10 5 Kgicm' ;,1 'iS·c 
fllJIO Vl:lOCITY 25 MISEC -- ---·-· 

ITEM OIM/;;N5 fMmJG 1.:NDS f}ESCl?IPrroN COOE 

FROM TO 

FLANGES 112· 2" 150 Ll>s RF. /\STM /\ 105 G1 11, For<Jetl r.:irliou sltrnl. snckel 

wcldinu lypr., .lS pr.r ANSI B 16.5 

---
2 112· 12" 150 LIJs R F. ASTM /\ 105 Gr 11, rmycd carhun slcd weldi11g 

11eck lype_ a:; pcr ANSI O 1G 5 

-
2 11r 12" 125" Ui.,; FF /\STM I\ 105 Gr 11, frn{IC!<I r,;11l1un ~lccl Wt!ldifl~/ 

IH!{"k lypr:, ;1•; p1!r ANt;I o 1G 5, (pu111p!j mu/ (1ll1:1 !; 

u11fy). 

-----------·---, .,. 2'1" 1 :>O l.11:; r- F. A::;TM/\ 105Gr 11. lrnqr:d r.mhon ~;lc:1:I, Slip-mi lyp1i 

;1~; ¡,1:1 AN:~1 n ,n '..i 

·- ·--- -
1 "- 2'1" ll'.J ths 1 F /\~; 1 M /\ 10', ! ;, 11. l111qt!d i::nl1011 •,h•r·I. ~ltp 1111 lypr• 

.lS pcr ANSI 8 IG 5, (lnr lnillcrlly ;md Duo-check 
v.tlvcs only) 

26" J6" 1 SO lbs. r- F. ASTM A 161 Gr l. Foracd or rolled c.irbon stcef 
Slip-on fl;mge, "-lock finish. úimcnsion :icco,uing lo 
AWWA•C 207 Cl;15,; E 

GASKETS 2 11r 24" 125 LIJs. F.F. 110" Thick. OUNA N Nylon rcinforccd ,1111-,acc typ<! 

uaslwt ;1s pcr t\NGI O 16-5. 

---- . --- ---- - ,. ___ .. __ ---
-· --- -- ·- ··-. 2.6~ -- 36" 125 Lbs. F.F. "º" lhtck BUNA N Nylon rcinlorcr.d h1II lace lypc -- -· ·- '-- - -- -·--- - r-- -- - . ---- -

1ja'.':1(ct 1fimr.nsinn- -- ilf:f:&ding - _.to AWWA'.C·2.0Z .... 
CJ;1~5 E. 



S(RVICE l!W - DW. IW - sw. [W - SlW - c,rw - CLIISS W, R/1 flNG IINSI lSO LOS RF-FF 

DWI\ - IWll - IWC . IJMW. S TW 
MATEntAl CMlOON STHL -

SEflVIC[S UMI Tl:S (',()fl ¡¡ 1\11 1/1 r;· 
. ~------ .. , 

105 Xg/cm dl ~5"t: rt IJI[) VFl or.1 T V :,,:¡ MIS[C 
.. 

ICOOE ITEM OIM[NS RA ílNG r:rios Dí:SCH!r TlON 

FHOM ro 
-

BOLTS - - - - ASTM A 307 gr;,tfc U, carhon sleel square IH!ad 
mm::::hinc IJolls wílh hcavy duly coarsc lhrcads ami 
scrnilinishcd hc:wy hr.xagonal nuls conrorming lo 

ANSI O 11) 2 1 ;rnd 13 18 2.2 for gcncml USE. 

STUD I\STM /\-193 Gr 07, wilh lwo c.:irlJOn slecf ASTM-A-
BOLTS 19"1 Gr 2H hex,l<JOllal NUTS ror buncrfly nnd duo-

chc<:k. v;ilvr.s wallcr !ypc. 

GATE 1/2" '. Use: lx1ll v:1lves -
VALVES 

- ---- - ~·-- --
2 1/2" 12" 150L11s. RF /\STM /\ 216 qt.td1: wco. c;asl cmho11 ~lcul 1¡;111: 

valv1i, 1:rn1fmmimr In I\N~I {J IG.S a111f 16.10. wrl/l 

l,nlh·d l111rmd. () :; .~Y. 1i•,i11q •;lrirn, ífPx1hfn w1:dq1· 

1li::c, /\:..;IM /\ I02 ( ;, f G hi111111cd. fl,111ijl!~, 111111:, 

(Crane l11J No ,t 7X m cqu;il). 

----- ---· i--------- ----·- .. - ... --- ~--· ·-
16" 24· 150 llJs R.F. ( ro tic usccl ror purnp sudion ;1nd dischargc v;1!vcs 

only, c,H:crt whcrc Spllcílícally called ror 011 

d1nwmq'.;) J\STM !\ 21G, grade WCO, CilSt cml1011 
sl!:el q;it e v:ilvc. cor1frn ruing lo ANSI O 16. 5 ó\11(1 O 
16 10. wilh hollcd !Jo11ncl O.S & Y, rising Slcm, 
-;olirl w1)r!(}c disc. ASTM A 182 Gr. F6 lrimmeo. 
llnnqcd ~mis. <Jl!ólr operara, (Ci;mc fiy No. N 47X m 
1:q11alJ 

- ----~- -- ----- - --· 



5ERVICE nw. DW . IW - sw . EW. SLW. CHW. CLASS W, RI\TING ANSI 150 LOS 11F-FF 
OWA - IWB- IWC. OMW. srw 

M/\TERl/\l CflllOON STEEL 

SERVICES l1Mll"ES· corm fllt lfl6" 

10 s Kg/cm¡ al ss·c 
HUID VELOCITY: 25 M/SEC 

ITEM DIMEN$ RATlNG ENOS 01:.SCWPTION COOE 

FROM TO 
-

GLOSE 112· r 200 Lbs. Sed. ASTM B 61, lironzc botly globe vnlvc. wilh union 
VALVES honnel. insidc scrcw. rising slem. wilh sea! and plug 

lypc dísc lo he ;,lloy stcet and screwed ends 
co11íormi119 lo ANSI o 2.1 (Crane lig. 212P or 
equal). 

2 ,,r o- 150 Lhs. l<.F. A~TM A 2 tG (Jl:ltft? wco. C:l'.i( r,nrlmn slccl, 910/J(! 
valvc conlonning lo ANSI o 16.5 ,md 16.10 w1l11 

lmllcd bonncl, O.S. & Y.,rising slcm, and lrin, lo he 
;il!oy ~lcnl, rCl\!!W;thle scnl ring, rilug lyrc disc:. 
(C1111111 liu Nn. 14:lXH mnq11nl). 

•r• •---- •• •-----------~ 

CIIECK trr ;e l'.JO U1:; !:t:11 hn11 hn<ly lrll dwck v:rlVI'.',. A!~ 1 M /1 1:m r:h;•, /\. 
VALVES w,lh l lllÍOll lype c:ap lo he rnoncl tdmmcd ;111d 

5crcwcd cnc!s co11lorming to ANSI 8 2.1 (Cra11c lig. 
J66 1/2 or eq1wl) 

2 112· 12· t SO Lbs, R.F. ASTM S 216. grade WCB, casi cm/Jon steel, swing 
check vnlve conlorming lo ANSI 8 16.5 and B 16.10 

- wilh bollcd cnp. ,llld lrim conrorming to ASTM A 
tB2. gmde F6. rencwn/Jlc sent ring, nangcd cmls 
(Crn11c íi~I- No , '17X or equal) 

-
·- 14" 35· 150 lbs. F.F. Tilling disc check v;,lve, wilh wcighl lcver, c.isl iron 

·- - -
~ ··- -- l-oody,.__ll.rrn---0!! _!l.!fTIQnsimt nccordinq lo ANSI 8 --. - ----.. - -·~ 16.5 

ami lo AWWA C 1207 ·a.,ss E.-----CVAG-c.it: fig-: KA-T-
153-002-/\ or cq11:1I) 

'":f'llVlC[ l~W. nw. fW. SW- í:W- !'itW-Cl!W- n /\!;:; w, !l/1 m,c I\Wil l'jO I.OS. 11F-n 



!JWI\ - IWO - IWC - OMW - S TW 
MA 1 [!U/\L CAR0UN STF.:fl 

SEllVICES LIMITE: S COHR i\ll 1116" 

10s Kr_¡1r:n1' ;11 ~s·c 
1 ruro vu OCITY 25 WSEC 1-------~-------~----------r------------ - - - ---~ - --------..---------i 

líEM 

BUTTERFLY 

-1--. --- -- - ·- . 

SERVICE 

FnOM ro 

2 1/2" 12" 150 Lhs. 

20· 125 Lbs. 

J(j' 

2 ,rr 20· 

24" 36" 125 Lhs. 

n F. 

FF 

FF 

llí SU! 11' 110N conr: 

Oody ASTM A-216 Gr_ WCB pl.1lcs ASTM A-216 
Gr WC0. Sprinq ;111(1 '.3mugglcr ASTM A-316, scal 
cmhon stccl, scnl 81111a N, for inst;-ifalion !Jclwccn 
fl,mocs n F accordíng lo ANSI 8-16-5-S 1 SO, lypc 
w;11fer D11cH:hek. missíor1 or coual. 

Body ASTM J\-278 d. 40. plales ductil casi iron 
/\STM 1\-536 Gr 65-'1S-12 smuggler mid spring 
/\STM A-316 (I\ISI 3\G) seng hro,uc ASTM B-61. 
seal Bunn N. for ínslalalion belween llangcs FF. 
;icconling to ANSI t3 16.5 S 125 Lbs. lype wallcr. 
o,m-cl,ek-rnis'.,ion ur equal (IBBM). 

ld1~111 1 ,i • 1 o 2 '1 • 101 i11st;ilnlio11 lu:lw«:cn llangc!; 
:1r:co111i11q lo /\WW/\ C-207 class E. 

1 ~o 1.11'.; lll;l."(Íl1111111 wmkinu prc~5'.iUIC /ISTM A 126, 
class U. C 1 . sluu I l;,ying lcnglh. Rul.Jhcr scnletl 
IJt1tlcifly vnlvr. cor1forrn111g lo AWWA C 504, class 
f SO O, wrlh s!rr,a111li11cd n,.rnsisl lypc I casi iron 
disc, •;I! aiqhl T1111J1 •1111 st;,inlcs~ slccl shi'III, silicnnc 
l11hric;1lcd hrunzc bcari11gs. Lci'lx p,oor rmcking ;1 

:;el/ loocking work ucnr opcrntor cu11ror111in9 to 
AWWA lrnmlwhccl shnfl 1orc1uc spccilícalious 
Warcr lypc (kcy :.l011c inodcl 1 t 1 wilh wonn gcar 
opernlor or elechic motor opcr;,tor). 

150 Lbs mmd, 1111111 working prcssurc, I\STM A 126, 
__ class O cr ~hml laying lcnglh. rubbcr su;1lcd 

- --- - -hcifcrlly v,iTvccfüiíorrntng-to -AW'NA- G S04-das~ 
150 B. wilh slre.irnlincd ni-resist lype I casi iron ~isc 
or fah1ic:1lcd slcel <Irse wilh slainlcss steel scaling 
cdqc. slrmqhl lhrough sl;iinlcss slccl slwll, 
;id¡uslnhln nrbbcr scnt ring. Siliconc lubricalcd 
l1ro11ze !mt1ri119s. lenk pmot p.:icking, ;i self loocking 
worrn gc.lr opcrator tonfonning lo AW'WA lw11d 
whccl sll.1II lorf)llC spcciHcalion, ílange cJimension 
.lcr:onlino lo AWW/\ C 207 class E. (Kcyston!:! 
Moclcl 105 with wo1111 gcar opcr.ilor or clcclric rnotor 
oncrnlor). 

llW. nw. lW. sw. EW. SLW - CIIW - 1 CI I','.,:; W, flA flNG i\NSI 150 LOS. RF 



flWA. IWU. IWC IJMW. ::;rw 
MI\ 1 íRII\I C:l\llf!O~l ST(El 

$[RV1CES VlilTE'.; r:orm f\l t t 11c;· 

ITEM 

10 5 t<gJcm 
1 

c1I 5~11C íllllíl Vfl Oí.fl V 75 Mtr-EC 

OIMENS RAT!NG (NOS or semi' noN COOE 

rnoM 1 ro 

GENERAL NOTES: 

1. COATING ANO WRAPPING OF STEEL PIPE ANO FITTINCS 

• The mtcnor surfnce or .iU stccl pipe and f11fings 30" and l.trgcr shal/ be slIop clcaned, 
primed and lined w1lh co.il-lar cnamel m accordancc w,lh AWWA spcc1hcat1ons C 203. 
prior lo shipmenl. 

• AII tmderground sleel pipe, irres.peclíve of sizc. shnll be shop clcnned. prnncd, covered 
wilh coal-tar enamel nnd wrappcd wilh a oont1ed a:;bcstos-fcll wrapper,m accordance wílh 
AWWA spccilícalions C 203. pnor lo shiprncnl 

• Ali matcrials used anil lhcír ;-ipplícnlion shall comply wlfh !he AWWA spcciíicalions C 203 
1ou11llwr wilh scclious A J.2 A 2 2 A 3.2. 

• Al\ pipe coa\mgs shnll hav~ .in t:ler.llical 111-.1wd1011 1:111111t1clc1I 111 :u:cord:1111:,i w1U1 seclmn 
3.13 .1nd 4 J.5. of AWWA spcc,I,calions C 203 

• An a· culbilck {1111coalcd scction). both 1nlcrnal ,1ml cxlcrnal. ~hall be lcll al cnch r1cld wcld 
conncclion. Aflcr wclding tllcsc culuack surl.Jccss shall he lhorouuhly clcancd anu coaled 
(ínr.lulling wrnppíng) in accorcl;mcc wilh AWWA s_pccific.,hons C 203, scclion -i 3 

2. FITT!NGS. 

• Do 1101 use bushings, sfrccl clbows and cros5cs. 

• UniaftS-SU..11J b<!Y~ 9.f!!,lll_l_d i11legral seals. 

• Plugs shall be roum.l hcad and may lle ASTM A 234 Gr WPB hol rollcd c;ubon siccltiár 
stock. 

• For tJr.:rnch co11nccllons scc pag 12. 



~,ERVICE Cl /1!:;'., -..v. íl i\ TI tlC AN ~I 150 LOS f)C 

l'JRE WAlEfi ¡r w > t,l/1 T [ n•,\t Cf\íll:ION STEEL 

srnv,u:s LIMITES corm .,11 lltG-

10 Kglc.mt al 40"C FLUID V[LOCITY 2 5 M!SEC 

ITEM OIMENS RATING EN0S 01:.SCHJrTION CODE 

FROM TO 

PIPE 112· 2· BO Sed. APl STO 5 L G1 D. '>1·;1111!cs:, s!ccl pipe. :'.:;ce 11011: 

( l) 

2 11r 4· 40 BE. AP! STO 5L G1 O. sc:;1m/c'.;S stcel pi¡1c. 

6" 12· 6.35 mm O.E. API STO 5l G1 íl E R W c.irbon stcel plí)C or 
~ea111ft~r,•; '.,!Pc:1 ptp!! 

FITTING$ 112· r 2000 Lbs Sed. ASTM A 105 Gr. fl lnr9r.d c¡irhon stccl. scrc-wcd 
hllmq:, co11lorrnin~J lo ANSI B 2 1 Scc note (1) 

1/2" i- ;,ooo Lh:; sw ASTM A lO~ e, 11 1<H\Jl:tl c::ulmn ~-.11:d. ~.ock1:I 

wl'ldin11 ldhll!J~; u1nl11JJ11111u lo I\N$1 O lG 11 (mw,I 
lw u•,1•d lm 11111k1qro11ml p1pn n,11-y) 

11r r - Sed Cn11cc11tric or cccer1l11c :;waucs madc lrom pipe 
n1,11Cl!i!I ,llH! IIHt:l<nw:;s s.1mc ¿¡ 5 ¡upe, scrc,m:d 
co11fom11HJ to AMSI O 21 

211r 1r - O.E. ASTM ;\ 234 Gr WPB, c.irbo11 slcel. f1llmQS. 
conlonn•ng 10 ANS! !3 16 9 lh1ckncss samc as p:;1c 

FLANGES 112· 2· 150 Lbs. R.F J\STM A 105 Gr 11 lorucd carl>ou slecl, socket 
wdd1m¡ lypc. r.011lorm111g lo ANSI U A 16.5 {Mt1sl be 
11s1:1f Jm 11111lc1 !JI 011111 I ¡upe only). 

- -
i--------- ------ l if~·- - - t-2-~ •- ~ 150.Lbs. _ ~ Hf~ _ ASTM A TOS Gr 11 fcJrucd carbon stccl wcld1m.1 neck 

lyjlrJC'.0!1ÍOí1Tllll(J f07\NSI--B -\6-.S- .. . - .... 

---- -- --- ----· ---·- -
112· 2· 150 Ll>s RF A~TM /\ 105 G1 11 lmgcd carhon slccl lhrc;iiJt;d 

lype ,:1111ror111111q !tJ ANSI o 16 5 Scc nolc ( 1) 



SERV!Cl: . C1 A'.;:; 'ti. l(AllttG MJJI !'.,O t.05 m 
FlnE W/\ T[H (f WJ 

Mf\T(Rl.l\l. CJ\TlOON s-rEEL 

:,;[ 11VIC[!:, 1 !Mil[~ r.nrm At 1 111r,· 
... -- -- -- --, 

ro Kpcm .:.rt ,ro-e 
1 LUl!l VII OClf'f '2 ~ Mt~;(C 

ITEM DIMENS ílATING ENOS m:::-,cuIr1I0N COOE 

FROM TO 

GASKETS 11r 12· (") (") 1116" lhíck r.0111prcssccl ashcslos. nng lypc or ltrll 
lace as rcquirnd. 

BOLTS - . . - ASTM /\ 307<_Jraclc~ O. c:arbon SIC!!( squarc hc;1cl 
machínc halls w1lh hcavy duty coarse threads and 
scrnr-fínishcd he,ivy hcxagon.il nuls. con!orrning lo 
ANSI B 18.2.1 .ind 8 18.2.2 

. . - . ASTM A l!lJ Gr 87 -:✓1lh lwo c;irhon stccl ASTM A 
l!M Gr 211 hexaqnn;il 11111s. 

l III li11lh·1l1y :111cl 1!11u I lwd v;ilv1~•. walh:1 lypc: 

GATE 1 1/4" 2" 125 Lbs. Sr.d ASTM B G2. t:a:.I luu'ltc, galc valvc w1lh scrcwc<.J 

VALVES hor111cl. i11si1fc sc:rc·.v. risíng slcm, íntegra! sc.ils, 
solid wCcl!JC d1sr. anll ~;crcwccJ c11c1s confonn1110 to 
ANSI O 2 1 (C1i111e ltt¡ No. 428 or cr¡ual) 

2 1,2· 12- 150 Lhs. R.F. A3TM A 216 91mJ1: wco. c;,51 r,mbon SICCI galc 
valvc confm,nin!J lo ANSI 8 16.5 ANO O 16.10 w1lh 

----- ·- - - - "bollcd bonncl. O 5 & Y rising slcm. flexible weduc - -- - ~ - ---~~.-

disc. ASTM ,\ 182 -0-r - F"6- li1mmeo, TM11gcu cmcts 
(Crm,e líg No 47X or Pqual). 



SERVICE CUl~S w. - nlHmGANSI 150 LOS f!F 
r-rrn WATEI~ (íWI 

MAHRl/ll f:I\RílON STHL 

SERVICES LIMIT[5 corm 111 t 111 li" 

'º Kglcrn I ilf 40"C 
FLUID VHOCITV 2 5 MISEC 

ITEM OIMENS RATING ENOS nESC.RIPTlON COOE 

f'ROM TO 

BUTTERFLY 2 112~ 12· 150 lbs. 150 llis maxunum workmg prcssurc, ASTM A 126, 
VALVES class OC l. shotl lay111g lcnglh, rubbcr scalcd 

' tmllcrlly Víllve conformmg lo AWWA C 504 clnss 
150 B. w1lh strcamhnccl ni-rcsist t ypc I casi iron clise 
or lalmc.itcd stccl úIsc wílh sta,nlcss stecl sc,111119 
Cd!JC, slra1ghl lhrough stainlcss Sleel strnll, 
;11J¡uslaolc ruobcr scat ring. Siliconc lubricntcd 
lnoruc hr.arings, lr.;1k proof p:icking, íl sclf lnockin!I 
worm gear opcralor conforminy lo AWWA h,llld 
whcel 5hafl forque spec,ricalion, llange dimcnsion 
ílCCllHfllltJ to C 207 class E, (Kcyslonu Moc.lcl 105 
wilh wnrm nr..ir opr!ralnr nr c!ler.lric: molnr o¡mr:ifm) 

GLODE 11:r -;_- ion I h:. .. ... ,e /\:;IM ll lil.111111111· l111dyqlol11!, valVI!, w1lh 111111111 

VALVES IJ01111cl. 111:;nlc sc:rr.w. w,inu ~lc111, w1th !iCal .iml phi\! 
lypc tllSC, lo be nlloy SICCI .lnd screwl'?d cmls 
c:011lorrn1119 lo AN~I B 2.1 (Cranc fig. 212P 01 

cqual) 

2112· 8- 150 lbs l"l.F. AGTM /\ 216 gr,ulc WCD, c:i~I r..iI bon sir.el, glolw 
vnlvc conlorming to /\NSI 8 16.5 nnd B 16.10 w1lh 
bollcd bonnel, OS & Y. rismg stcm ASTM A 182 Gr 
F6 1,immcd, rnncwable scnl ring. plug lype disc, 

- - -- ' 
O.mgctl cuds (Crn11c l1g No. 14JXR or cqual). 

-- - - - - - - ----- - r· --------- - ---- ---.. ·- --. - - -- - - - - -· ·- - -· ·- - - .. 



SERVICE CU\SS w. RATING /\N51 t50 LBS. ftf ' 
FmE WA.TER (FWJ 

MATERll\l CAROON STEEL 

SERVICE5 l1Mll(5 r..ORR 11.11 111(, -------
10 Kglcm 1 al ◄O"C n UII} VHOCI J Y 25 Ml~f:C 

ITEM: OIMENS. RATING ENOS DESCntPTION COOE 

FROM TO 

CHECK t12· 2" 200 Lbs. Sed. ASTM 8 61 hroruc swing check vahte. Y paucm 
VALVES wilh screwcd ends conrorrning to ANSI 8 2.1 (Crnnc 

Fiu 36 nr cqunl) 

2 ,,2~ 12· 125 Lbs. R.F. ASTM A 216 grade WCB. casi carbon stecl, swmg 
check valve conform1ng to ANSI 8 16.5 and 8 16.1 O 
wilh bollcd tJp. and lrirn conforming to ANSI A 182 
gmcJc F6. rcncwablc scal ring, n,mocd cnds (Crnnc 
fig.No. 147X or equal). 

CHECK 2 112· 12· 150 lhs. R.F. Bocly ASTM-216 Gr WCB, plalns ASTM A•2t6 Gr. 
VALVES WCO. ::;¡ui11u uml~; ~;111uuulnr J\STM f\.JIG. r:a1h1111 

slccl, sc,,J Duna N. lor inslali1lion lJctwccn 11.lll!JC!; 
F F. ,u:r.onling to ANSI 8•16.5 S-150, lypc 
waf11•1 ll11n-dwr k Mi•;~;1on or cc¡11.il. 



'· I 

SERVICE· CLASS w. RAT1NGANSI 150 LBS RF 
FlRE WATER (F W) 

MATERIAL CARBON STEEL 

SERVICES UMlTES corm ALL 1116· 

ITEM: 

10 Kglem• al 40°C FLUID VELOCITY 2.5 M/SEC 

DrMENS RATING ENDS. DESCRlPTION COOE. 

FROM ¡ro 
GENERAL NOTES. 

1. For transfarmers fire protcclion onfy galvanizcd pipe shall be usad and filliugs conrormino lo 
pipíng specificalion class WJ 

2. COATING ANO WRAPPING OF STEEL PIPE ANO FITTINGS. 

Ali underground sleel pipe, irrespecHve oí size. sh.111 be shOp cleancd, primed, covercd with 
coal tar cnamcl and wrapped wilh a bondcd asbes!Os lcll wrnppcr in accordancc w1lh AWWA 
spccificalions e 203 prior to shipmcnt 

Application of a/1 malcrí.:ils shaH compty wilh lhc AWWA spccifications C203 logclhcr with 
soctíons A 1.2 A 2.2 ancl J.1 ol lhc nf)f>Cndix of !hose spcr.ifir,.,Jions lhc primer co:11 slmll he 
AWWA C203, lyr,c 8 primm. 

Ali pipe r:o;,linus stwll lwvc mt clr!ciric;d i11:,rH!dr1111 r:01111111:ltid iu :,n:rnrla111:1! wilh :;c:c:\11111 3.13 
and 4.3.5 of AWWA spccilicalious e 203. 

An 8" cutback (uncoaled seclioo). bolh interna! and cxlcrnnl. shaJI be len al cnch íield weld 
conneclion, aíter wekfing lhese culbacit surfaces shall be lhoroughly cleaned and coaled 
(including wrapping) in accordance wilh AWWA Spccificalions C 203. Scct,on 4 3 

3. FITTINGS, 

Do nol use bushings, streel elbOwS and crosses. 

Unions shall h.>vc ground inlegral seals. 

-~ Pfugs sñafl be nrondilead-and may be ASTMA234 G,r_,___ WPO hol rolled carbon steel bar 
SIOCk. ~ - ---- - -

Fo, brnnch conncctions sce pc19e 12. 



SERVICE: CLASS W, - RA TrNG ANSI l!iO LBS RF 
POTABLE WATER (P.W.) 

MATERIAL CARBON STEH GALV 

SEílVJCES LIMITES. COJlH ALL 1116"' 

t Kglc,rl ª' ,io·c FLUID VELOCITY· 2 S MISEC 

ITEM 0IMENS. RATING· ENOS: DESCRIPTION· COOE 

FROM TO 

PIPE 1/2" 1 112· 40 Sed. ASTM A 120 scmnlcss or wilh scmn carbon stccl. 
galvauizcd. lhrcmlcd. 

1 

r ◄- 40 Sed. ASTM A S'3 Gr B scamless or wilh scam, 
galvmtizcd, thrcades and couplcd. 

FLANGES 112" ◄" 125 Lbs. F.F ASTM A 105 Gr. 11 galvanized forgcd carbon slecl, 
as per ANSI B 1~.5 scrcwcd. 

FITTINGS 112· 4· 150 Lbs. Sed. Malleablc. Galvanizcd, Gray !ron screwcd fillings 
confonning ANSI B 16 3 

-
BUSHINGS 112· 4'" 150 lhs. Sett Fnrncd cmbon sfr.c:1 ASTM A 105 Gr. 11. scrcwcd 

uafvanitctf 1mf111:c1:; m 1ecl11ci11~¡ (iltinos. 

PLUGS 112· 4" 150 Lbs. Sed. CmbOn sleel scrcwcd round bar stock. galvanizcd. 

UNIONS 112· 3" 150 Lbs. Sed. Mallcable iron, scrcwcd cnds, bronze lo iron scal. 
galvanizcd ANSI B 16-3 

GASKETS 112· •• 125 Lbs. . 1115• lhick Buna N, rumacc typc. 

BOLTING . . . - Cmbon stccl m.id1inc holls ASTM A 307 Gr. 8 wilh 
hcavy hex. nuls, conrorming to ANSI 8 18.2.1 and 
18.2.2 

~ 

- --- - - ·-- i-··-

--~-- --~---- - ----~- - --
GATE 112· 3- 125 Lbs. Sal. ASTM 8 62 Cast lKCJnlC, gafe valvc wilh scrcwccf --

VALVES bonncf irrside SCtL'W rising slcm inicgraf scats, 
salid wcdgc disc and screwed cnds (Crane No. 428) 

--



SERVICE CU\5S W, RA TING AN'..I 150 1.0S. Rf 

POTA0LE WA rrn (PWl 
MATERIAL CAílBON STEEL GAi.V 

SERVIC[S UMlTES corm AlL rnG· 
7 l<C)lcm1 al .o10·c ílUIO Ví-1 OUTY 2 5 Ml5[C -

ITEM. OIMENS RATING ENOS OESCRIPTION CODE: 

FROM TO 

GLOBE 11i- r 200 Lbs. Sed. ASTM B 61 bronlC. union bonncf. insidc scrcw 
VALVES ñsing stcm, plug lype disc, scrcwcd ends, (Cr.me 

' fig. No. 212P or equnl). 

CHECK 112· 3- 200 Lbs. Sed. ASTM B 62 bronze. swing lype, screwed ends. 
VALVES inslallation in horizontal or vertical posilíon for 

upward flow (Cranc íig. No. 34 or cqual). 

GATE 4• e· 125 Lbs. F.F. ASTM-A-126 class B lrnlf steel, bronzc inside. non 
VALVES rising slcm. solid wcdac clise. (Crnnc fil]. No. 461). 

GLOSE -1 • ,, a· 125 Lbs. F.F. ASTM-&-126 cfass 8 haH stccl, bronzc ínsidc. scrcw 
VALVES 1i:,ino ~;lmu. snlirl wc<1111: dii;c (Cr,1110 lig. No. 351). 

NOTES: 

• Ali lhre.ids sh:ttl be in accordance wilh ANSI 8 2.1 .1nd madc up wilh suil:tblc thrc.id lubrican!. 

• For branch connections sec pag. 13. 

) 



SERVICE f'l ANT AIR {PA) NITROGEN (NI CLA!.S /\ 1 l'U,WJG A!:51 •SO LOS ílF 

IN5lílUM(NT l\líl (1/\) AílGON (Mf) 
MAf[Rl/\l t./\ílOO!l '.'., f E( L ----

SERVICES LIMITES CORR All 111,:;· 

10 l<g.'c:m1 al -1o·c 
FLUI~ VELOCITY lO MISEC 

ITEM OIMEN5 RATING ENDS l)[SCWl'flQN CODF. 

FROM TO 

PIPE 112· 2· 80 Sed API ::;111 5L Gr O sr..11111(:5s c;uhon ~lccl pipr. 

2 112· ' s· 40" B.E. API Sltl SL Gr. 8 scamlcss carbon sleel pipe. 

FITTINGS 112· 2· JOOO Lbs Sed. ASfM A 105 Gr 11 rorucd carbon stccl, scrcwctl 
J1llmgs. conlorrnmg lo ANSI B 16-11 

112· 2· 3000 LIJS S.W. /\STM A 105 Gr 11 lor9ccl c,11hon stccl 50C:kcl 
wcltlmg l1llmgs, conlorrning to ANSI O 16.11 (11111s1 
be uscd ror undcrground pipe only) 

2 1/2" o- "º o.e:. J\:::iTM A 23'1 Gr WPO, 5c innh:~i~ r:;uhnn :,h:1:I 

hllinus wnlm111111g In ANSI O 1ü O ____ ..... --- --- --------- . - - ... ---
FLANGC:S 112· r 150 l h•; nr A!; rM 11 !05 e, 11 ftmwcl r.lr.cl, ~;m:kttl wt:ldill{J lype 

LOIIÍIII 111111g lo J\N!:il IJ 16 !, (M11!.I 111: u~i:ll 1111 

uncJcrgroumJ pipe only). 

112· z- 150 Lhs. RF. ASTM A tOS Gr 1( forgcd sfcel thrcaded lype, 
coulorrnrng to ANSI B 16.5 . 

211r s· 150 Lbs. R.F. ASTM A 105 Gr 11 forgcd slect. wcldíng ncck lypc 
co11rorr11111g 10 AN51 O 16.5 

GASKET 1/2" 8" 150 lbs. R.F. 1116" lh1dt cornprcsscd asbestos, flal ring lype. ..... 
BOLTS - - - - ASTM A 307 Gr o Cilrl.Jon slcel square he:1d 

- 1-- - ·-· - - - -- . ·- -- - - -·- - -·-·- -- --- ··-· ·- -· -·- - ---~ - - rnachrneuofT~ w11h hcavy ffiify-co:ll!/;c trffeads-ilOtf 
sr.m1fu11sllcd hca~y hexagonal nuts conlorming lo 
ANSI O 16 2 1 :1111! B 18 2.2 



SERVICE PLANT AIR IPA) NltROGEN (N) CLAS5 1\1. HATING ANSI 150 LOS RF 
IN~HI\JMENT AIR 41r.1 ARCON (AR) 

MJ\ TrtUAI CllllílO~I '.:", H 1:1. 
----·· ---- -

SERVlCES L11,11Tl::i CORU ALL 1110· 

10 l<gtcm 1 ª' 40•c FLIJlíJ VHOCITY 10 MISC.C ____ .,......,._ 

IT[M DIMEN!. RAWIG ENDS nr:.cun•rioN COOE. 

FROM TO 

GATE 112· 1· . . U5c globc vnlvc . 
VALVES 

1 1 /4" 2· 125 Lbs. Sed. ASTM B 62, l.ast hronzc gatc valve with screwcd 
honncl.· insidc scrcw. Rising slcm, inlcgral senls. 
salid wcdgc d1sc am.l screwed ends conforming lo 
ANSI B 2. t. (Crane (11) 428 or equal). 

2 112· a· 150 Lbs. R.F. ASTM A 216. Gr. WCB, casi carbon sleel. gatc 
valvc conforming fo ANSI B 16.S and B 16. 10 Wllh 

hollcl.l bonnr.t, 05 &. Y. risin9 stcm llcxihlc wcdnc 
tlisc. A5TM A 162 e, F 6 lrinunml llanucd 1m11~. 
(Crnnc fig No "7X or cqual). 

GLOBE 112· 2· 200 LI.Js. Sed. AS rM U (j 1. b1011LC houv glohc v,llvc wilh 11111011 

VALVES honnel. insir1c scrcw rising slcin. w1lh scnl and plu9 
lypc tlisc. to he nllny stccl :md scrcwcd cnd~ 
conformmg lo ANSI O 2.1 {Cr;mc lig. 212 p 01 

cqual). 

2 1/2" 8" 150 Lus. R.F. ASTM A 216. yritclc WCB c,,sl carbon slccl UIOIJ1: 
villvr. conforming to AN~I O 16. 5 ami B 16.10 wilh 
l>oflcd honncf. o::; & Y. 1ising slcm, lrim to be :11fov 

stccl rcncwablc scat ring, plug typc disc, flanged 
cm.Is (Cranc fig. No. 147X or cqual). 

---·-·-· 

CHECK f12· ······r- ...... -- 200tbs--:- ~---sar.--- A-SrM--B--61-bron~e----body--c---hec---k---v.ilvc.,-.and- pattern _ 
VALVES wilh plug ly11c cap, hronzc inlcrnals and scrcwc1I 

cnds conlorming lo ANSI B 2.1 (Cranc Fig. 36 or 
cqual). 



5ERVIC[ PI ANT AIR {ri\) tJI TROG[N (N) CI A5:, /\1 íl/\ 1 ING AN5I 1'.".0 LOS ílí 

IN!.rnUM(NT AIR (IA) AUGON (All) 
MATERIAL CARUON STHL 

SERVICES LIMITES CORR AtL 1116" 

10 l<glc:1111 ni itU"C ítlJIO VI IC>C:IIV 10 Ml51'C -- -
ITEM: OIMENS RATING ENDS OESCHIPTION COOE 

FROM TO 

2 112· a· 150 lbs. R.F. ASTM A 216 grndc WCB, casi c,Irbon slccl. swing 
check valve conlorming to ANSI B 16.5, and 8 

1 
16 10 wilh bolted cap, and lrim conrorming ro ASTM 
A t82. grade F 6. rcncwablc scat ring, flg. ends 

~ (Crane fig. N 147X or cqual). 

BALL 112· 2· 600WOG Sed. Oody ASTM A-106 Gr. 11 chromc. ball ASTM A-182 
VALVES Gr. F6, sea! ;md scats lcllon scrcwed cmls 

Worceslcr ccon-o-rn1ser or cqual. 

NOTES: 

FITTINGS. 

• Do nor use bushings, slrcel elbows and crosscs 

• Unions shall have ground inlcgral scals. 

• Plugs shall lJc rnumJ hcad m1d ,m1y be ASTM A 234. Gr. WPO hol mllrnl 1:.110011 slccl b,u slock 

• For branch conneclions see page 14. 



--
SERVIC( CI r. ".;'.", (~4 U/\TING 1\11!>1 1 :,O 1 05 rr 

NATURAL GA:; 
1,,•1, 1 F íl!Al C/\fl0ON STHL 

SEnVICES LIMITES Cl)Rff Al L 111(,-

10 l<glcmi at 40"C 
FLu:o VE.LOCITY 15 MISEC MAX 

ITEM 01MENS RATING [NOS OESCHIPTION cooE 
FROM ro 

PIPE 112· 2· 80 p E. API Slll SL Gr O scamlcss carbon stccl pipe. 

2 112· 8" 40 BE. API Gfd SL Gr. O sc;imlcss c.1r1Jon slcc/ pipe. 

FITTINGS 112· 2· JODO lbs S.W. ASTM A !05 11 rorucd (.:;)fbO!l slccl. sockcl wcldm!J 
lill1nus. conformmg to ANSI O 16.11 

2 112· a· 40 O.E. ASTM A 234 WPB. ~camlcss c.irbon slccl fillin9s 
c:cmlormirin to /\N~I O HU> 

FLANGES 112· 2· 150 LIJs. RF A~íM A 105 G, 11, ln1ged c:nbon :;\ccl, sockd 
weldlllQ typc cm1lorr11111~ to ANSI [3 16.5 

2 112· a· 150 lbs. RF ASTM A 105 Gr 11 forycd c:irbon slecl, WCldmg 
ncck lypc. conformurn to ANSI B 16.5 

GASKETS 112· 8" 150 Lbs. R.F. 1/16" lhick comprcsr.c<I asbestos. flat ping gask.cl. 

BOLTS - . - . ASTM A 307. grade O carbon stcel square hcad 
machinc, l>olls w1lh he,1Vy duty coarsc lhcads and 

) 

----····· - - - - - - cn,m~finí~llcd hl..'_;)_V~ _!1~x;1gonnl nuls conrormino tu ------~-~ 

ANSIB 1821 :irul 182}-------- ... 



5ERV1CE Clh!:-5 G4 · ílhTll~G AN!'",I 150 LBS PF 
IJf\ Tlfíll\l r./'\'.; 

M!d r Rl/11 r.MmoN s rcn 

SERVICES LIMITES C:OílflJ\11 1 /1 (¡" 

16 K!Jlcm' al '10"C 
.__ 

FLUID Vf.lOCllY 15 MISEC MAX 

ITEM DIMEN~ f!I\ TIIJG LNDS ll[!;CHIP ! ION COO[ 

FROM ro 

PLUG · 112· 2" J00 Lbs. s.w. Cmhon slccl IJody ASTM A 105 Gr. 11 or ASTM-A-
VALVES 216 Gr 

wca sockcl wcldmg cnds rockwcll nordstrom No. 
2024 or resernbhng 

112· 2" 600woG S.W. ll:>dy ASTM A-105 Gr II Chrome, ball ASTM A-182 
Gr. F6 seat and scal leflon scrcwed ends. 
Worccslcr ccon-o-miscr ar equal. 

2 1/2" a· 150 Lbs. R.F. ASTM A 216 grmJc wca, casi carbon steel body, 
abnlicatcd plug, fl:1nacd cnds w,th 1/16" R.F. 
wmm:h o¡,1111111111 lockwi:11 nord:;lrom Nn. 1!>25 
puwcll 1559 or IC'.,Cllllilill(J. 

Far brancll cor1cclions scc p.igc 14. 



.. 

S[l'IV\CE CIASS W7 - RI\ TING /\NSI 2500 LOS Rf 

IIIGII f'RESSURE WATEJl (IIW) 
MA T[ nl/\1 U\ROON STF.H 

SERVICES LIMITES corm AlL lfl(i. 

250 Kg/cm' al IOO"C FLUID VELOCITY ·-
ITEM 0IMENS. llATING EN0S DESCRIPTIOU COOE 

FROM TO 

PIPE 112· 2· xxs P.E. ASTM-A· 106 Gr B. sc,unless C.lrbon stcel pipe 

2 1/2" ' a· xxs 8.E. ASTM-A-106 Gr B. scamtcss carbon sleel pipe. 

FITTINGS 11i- 2· 6000 Lbs S.W. ASTM-A-105 Gr. 11. rorged carbon steel, socket 
wclchng hllin9s confonning lo ANSI B 16.11 

2 112· a· xxs B.E. ASTM-A-2J4 Gr. WPB. carbon stccl. conrorrn,ng lo 
ANSI B 16.9, Oull wcldcd 

FLANGES 112· 8" 3000 Lbs R.F. ASTM-A-105 Gr 11, lorocd carbon slccl. wcklin{J 

nm:k, cunronnin!J In ANSI O 16 5. smm: lhidm:s~. lo 
pipe: Srnoolh liuhh ~aulacc fOll!Jhncss 125 MllH lm 
•,1111 al Wmmcf !1:1'.,kt•I 

GASKETS 11i■ 8" J00O Lbs RF. J/16" llm:k, cornprc:-,r;cd a:;bc:;los. spiral wo11111I. 
tyrm 304 s1a111lcss s!ccl. for raiscd lace llangcs 
Dirnr.nsrun TOAP1 601 4 5 mm lh1ckncss. 

BOLTS . - - - ASTM-A-193 Gr B7. w1lh two carbon slccl ASTM-A-
194 Gr. 2H hcxago11al mrls. 

BLOCK 1 1/2'" a· 3000 Lbs B.E. Ohtci11cd frorn ASTM-A-1 OSGr. 11 rorocd catbon 
VALVES Sll?CI block. wilh scal éllld slcm to be 13% C1. 

stainlcss stccl, including flangcs and nozzle. 

NOTES: 

• For 112· to 1 1/2'" nangcs, shall be 11scd four hales s(1umr. lypc flanar.s wrlh O'Ríng. 

• For brélnch conncclions r.r.c pagc 15 



SERVICE CL.I\S5 l 1 - H.I\ TING ANSI JOO LBS RF 

1. lJDRICI\ TION Oll {I U) 
MIi T[Rll\1 C:I\Rl3ON S TEEL 

SHMCES LIMITES COllll Ali 005· 

21 l<gJ,m1 al SS"C 
F1 UIO VEl OCITY 2 S MtSEG 

ITEM DIMEtlS RIITINC ENDS uc;c111r>r1on CODE 

fROl.t TO 

PIPE 112· 1 112· 80 P.E. ASTM-A-53 Gr. O Sl!ilflllCSS cmhon slccl pipe 

-------- ------ --- --
2· 6" 40 B.E. ASTM-53 Gr. [3 sc.imlcss carbon slccl pípc. 

-
FITTINGS 112· 1 112· 3000 Lbs S.W. ASTM-A-105 Gr. 11 forgccl cmbon slccl. sockcl 

wcldcd. ANSI 8.16 11 

2" 6" 40 8.W. ASTM-A-234 Gr. WPB, carbon stccl. bull wcldcd. 
ANSI B 16.9 

UNIONS 112· 1 112· 3000 Lbs S.W. ASTM-A-105 G1 11. lorgcd c;irlJOII slccl, sockct 
wcldcd 

~ 

COUPLINGS 1!2" 111i- 3000 Lbs S.W. A~TM-A-105 G1 11 lorgcd ca1hu11 slccl. soc:kcl 
wclded. .. 

FLANGES 112· 1 112· 300 lbs. R.F. AS TM-A-105 Gr. 11. forocú carbon Slccl, sockt!I 
wclllcd. 125 AARH 

2" 6" 300 ll.Js. R.F. ASíM-A-105 Gr. 11 lor~Jr.ll carhon i;lucl, wcld111~1 
ncck inlcrn:il borc ir1 according w1lh rali119 Srnoolh 
fimsh f 25 AARH ror spir al wound gaskcl. 

) GASKETS 112· 6" 300 Lbs. R.F. 1/16" lhick comprcsscd asbestos spiral wound. typc 
304 slainfcss sfccl. ror rai~cd f,1cc flnngc!i, rtcx1lalic 
lyp1: CGP or cr¡1wl 

BOLTS ASTM-A-193 Gr B7. wilh lwo c:uhon slccl ASTM-A-
194 Gr 2H. hexa9011al nuls. 
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