
2000

• Placas sin agujeros, placas P

• 2a Porta moldes - para materiales plásticos, placas N
• 2b Porta moldes - con correderas
• 2c Porta moldes - fundición inyectada, placas D
• 2d Porta moldes - Round Mate ®

• Trabajos especiales - CAD/CAM

• Expulsores

• Componentes de 
moldes

• Componentes de 
aplicación técnica

• Elementos de refrigeración

• 8a Sistemas de moldeo - canal caliente
• 8b Sistemas de moldeo - bloque caliente
• 8c Sistemas de moldeo - boquillas calientes
• 8d Sistemas de moldeo - regulación de temperatura

• Accesorios

1
2

3
4

5
6

7
8

9
10
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Indice
p.

Info: Cuadro sinóptico 6-  2

REF. p.

AEB 6-11/6-12

AEP 6-11/6-12

AKO 6-10

AR 6-21

CC 6-14/6-15

CCM 6-13

E 6-  7

ER 6-  6/6-  7

ERB 6-  7

ER RK E 6-  7

ERS 6-  7

FBP 6-11

FOKW-FC 6-24

LL 6-  3/6-  4/6-  5

LS 6-23

MRT 6-  8

PM 6-  9

PSM 6-  9

ULB 6-25/6-26

ULC 6-25/6-26

ULG 6-25/6-26

VA 6-22

ZB 6-16/6-18

ZD 6-16/6-17

ZE 6-16/6-17

ZF 6-16/6-18

ZG 6-16

ZHI 6-16

ZHU 6-16

ZL 6-16/6-18

ZS 6-16/6-17

ZZ 6-16/6-18
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LL

MRT

FOKW - FC

VA - LS 

AEB - AEP - FBP

AKO

CC - CCM

ULB - ULC - ULG

AR

ZG - ZHU - ZHI - ZB

ZZ - ZL - ZF - ZS - ZD - ZE

ER

ERB - ERS - E - ER-RK E

AEB-AEP-FBP-AKO 6-00

6-3/6-5

6-24

6-22/6-23
6-25/6-26

6-21

6-10

6-16/6-20

6-16/6-20

6-11/6-12

6-13/6-15

6-7

6-6

6-8

PSM 6-9



REF. Barra de apertura Distanciadores Leva
Barra de Barra de

cierre apertura
M P Q R NOM. S T U V W Tipo Tipo Tipo

LL-051 E 180 7,9 16 3 8,5 12,5 55 8 12 LL-052 E LL-053 E LL-054 E
LL-101 E 254 9,9 24 4 16 20 75 12 20 LL-102 E LL-103 E LL-104 E
LL-151 254 9 24,81 4,76 15,87 20,95 76,2 12,39 22,22 LL-152 LL-153 LL-154
LL-201 406 12,07 37,46 6,98 22,22 31,87 114,3 25,27 38,1 LL-202 LL-203 LL-204
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LL 

F

E

G
2

I

G
1

H

15˚

L

90˚

U

W
V

42,5

3

16,1

Ø6

8

27

8

20

72

Ø6,4

Ø10,4

18

LL-051 E LL-101 E

10

27

101

117,6

Ø13,5

Ø9,5

10
,6

7

60,83 24,89 19,8

LL-151 LL-201

REF. Cuerpos Barra de cierre

A B C D NOM. E F G1 NOM. G2 NOM. H I NOM. L RAD.
LL-051 E 80 35 25 16,2 180 7,9 16 16 3,4 6 1
LL-101 E 127 47 37 22,2 254 11,9 24 24 3,5 12 1
LL-151 127 49,2 36,5 22,2 254 12,07 24,56 24,81 2,92 12,7 0,75
LL-201 152,5 74,6 61,9 38,1 406 24,77 37,21 37,46 4,75 15,9 1

47,75 37,72

88.77

19.05

37,34

133,35

31
,7

5

37
,3

4

16
.0

0

25
,4

58
,6

7

Ø13,5

Ø20

Ø12,7

Ø12
5

24,157
17

10

30

99

117

Ø13

Ø19

Gatillos Jiffy  

A

D

C

B

T
P

M

R

Q

S

30˚

45˚

Barra de cierre

DistanciadoresCuerpos

Piezas de recambio

Barra de apertura
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Gatillos Jiffy
Montaje y funcionamiento LL-051, LL-101, LL-201 

LL 

Instrucciones de montaje:
Para un molde hace falta al menos 2 gatillos jiffy montados en el ex-
terior del molde en el eje vertical o horizontal. Los cuerpos deben
estar paralelos, atornillados y posicionados con un pasador sobre la
placa móvil. Las barras de cierre deben estar fijadas perpendicular-
mente a las aberturas de las placas. Estas barras deben deslizarse
libremente en los cuerpos.

Reglaje:
Los dos gatillos jiffy deben estar bien ajustados. Un mal reglaje
puede retener la placa flotante y romper las barras. Las barras de
cierre y apertura deben estar montadas cuando el molde esté cerra-
do. Repetir estos movimientos hasta que los 2 gatillos jiffy funcionen
correctamente. Después las 2 barras de cierre deben estar posicio-
nadas. Abrir el molde y controlar las diferentes carreras de las barras
y de la placa flotante.Volver a cerrar el molde. Antes y durante su
funcionamiento todas las partes móviles de los gatillos jiffy deben
estar engrasados. Para el modelo LL-051 es preferible encajar las
barras.

X

X

X

A

X

B

A

X

B

Montaje y funcionamiento LL-151 

X
Y

A

B

A

B

Instrucciones de montaje:
Con el gatillo jiffy se tira de la placa de expulsión (N50)
Para hacerlo, hace falta instalar LL-151 sobre una platina distancia-
dora desbordante. La altura de ésta, nos permite ajustar la carrera o
el curso de apertura del molde antes del comienzo de la expulsión.

El LL-151 y la platina distanciadora son atornillados y posicionados
en la placa N 50. Prever la liberación para el paso de las barras.
Para otro ajuste guiarse por las instrucciones LL-051, LL-101 y LL-
201.

Distanciadores

Barra de
apertura

1er plano de
apertura

2do plano de
apertura

Barra de cierre

1er plano de
apertura

2do plano de
apertura

Apertura del molde en
1er plano, después 2do
plano de apertura

La leva se mantiene
en posición de salida
por un botón resorte.

La barra de apertura est lista
para liberar la leva al final de la
carrera de expulsión necesaria
para el desmoldeo.

Cortar la barra de cierre a lo
largo y fijarla con el calzo
espaciador.

N 03

N 10

N 10

N 10

N 20

N 30

N 03

N 10

N 10

N 20

N 30

N 40

N 50

N 03

N 03

N 10

N 10

N 20

N 30

N 40

N 50

N 03

La barra de apertura está lista para liberar la leva
final de carrera.

Cortar la barra a la longitud necesaria

Barra de cierre

Plano de apertura

Distancia X limita
la carrera de la
placa de expulsión

La leva se lleva
a la posición de
salida por un
botón resorte

Carrera del
plano de aper-
tura antes de
poner en movi-
miento la placa

Cuerpos

La platina distanciadora permite el
reglaje de la apertura del molde.

Platina*
Barra de aperturaLiberación

Barra de aper-
tura

Libera-
ción

Barra de apertura y Platina pueden
ser roscados y posicionados

Las placas X y B 
cerradas.

N 03

N 10

N 10

N 10

N 20

N 30

Leva
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Gatillos jiffy
Aplicaciones típicas

LL 

2. Cierre de la placa X sobre la placa B permitiendo el desplazamiento de la placa A.

En esta aplicación del gatillo jiffy D-M-E, la placa X está mantenida sobre la placa B en el
primer tiempo de la apertura. Después de esta primera apertura, se puede ajustar la carrera,
la placa X está abierta respecto a la placa B y se efectúa la abertura completa del molde.

4. Acción de la batería de expulsión sin la utilización del sistema de expulsión de la
máquina.

En todas las aplicaciones donde una carrera de apertura reducida es necesaria, se puede
accionar el gatillo jiffy D-M-E inmediatamente después del comienzo de la apertura del molde
y así maniobrar la placa de expulsión. Este simple movimiento acorta la duración del ciclo y
aumenta la productividad. El gatillo puede también utilizarse para invertir la expulsión a partir
de la placa fija del molde.

1. Maniobra de la placa flotante

La duración del ciclo está a menudo sujeto al sistema de expulsión de la máquina de inyec-
ción. Al utilizar el gatillo jiffy D-M-E, la placa flotante se acciona en un segundo tiempo para
la apertura del molde sin utilizar el sistema de expulsión de la máquina de inyección. Esta uti-
lización permite un tiempo de expulsión más corto aumentando la cadencia de las piezas in-
yectadas.

3. Cierre de la placa A sobre la placa B permitiendo el desplazamiento de la placa
portamolde parte fija.

En esta primera apertura la placa A se desprende de la placa portamolde parte fija. Durante
esta apertura las placas A y B están cerradas. La barra de cierre enseguida libera la placa A
de la placa B.

N 03

AX

X

BX

A

X

B

N 03

A

B

N 03

A

B
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ER 

F

H

A

A

B
+0,4

4
G

F

D

E

6.
5

2

C

A

B

4

36
78

12
3

11
0

4.
9

A

D

E

6.
5

45˚
+0,2

+
0,

03

H7

+0,3

H7

+
0,

1
0

H7

+2

g6

g6

Utilización:
• Moldes para la inyección y para la fundición inyectada.
• Evita el deterioro de la figuras por los expulsores.
• Moldes correderas.
• Moldes con movimientos de expulsión secuenciales.

Camisa

46
N

30

Y

X

N03

N10

N20

N40

N50

=26mm

N03

N10

46
N

30

Y

X

N03

N50

N40

=26mm

N20

N10

N10

N03

N
30

Y

X

56

N03

N40

N50

=26mm

N20

N10

N10

N03

56
N

30

Y

X

N50

N40

N03

=26mm

N20

N10

N10

N03

• Con el mecanismo de anticipación de expulsión se gana tiem-
po y productividad.

• Diseño simple reduciendo los costes.
• Larga duración gracias al mecanizado preciso y al tratamiento

de los aceros.

Dimensiones

REF. Casquillo Camisa Expulsor

A B C D E F G H
ER-100 E 32 35 24,2 24 27 10 5 17
ER-101 E 42 46 32,2 32 36 16 7 24

Instalación en un molde standard

Ejemplo A B C D

N30 X Y X Y X Y X Y
66 36 2,5 40 6,5 46 2,5 50 6,5
86 56 2,5 60 6,5 66 2,5 70 6,5

106 76 2,5 80 6,5 86 2,5 90 6,5
126 96 2,5 100 6,5 106 2,5 110 6,5

Antes del montaje las levas deben estar engrasadas

Ejemplo

Expulsor
(dia. 10/16 x 400 mm)

ExpulsorCasquilloCirclip superior

Mecanismo de adelantamiento de regreso
de expulsión

Dimensiones para el escariado  

B C DA

Ajustar para permitir el retorno las
placas de expulsión

Ajustar para volver a poner simultá-
neo de las placas de acero expul-
sión

Levas



Piezas de recambio
Juego: Levas,

Casquillo Camisa Expulsor arandelas, circlips
inferior y superior

Tipo Tipo Tipo Tipo
ERB-100 E ERS-100 E E 10-400 ER-100 RK E
ERB-101 E ERS-101 E E 16-400 ER-101 RK E

6 6-7
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ER 

Circlip infeiorExpulsor

ERB - ERS - E - ER-RK E

Vista A: Molde cerrado, posi-
ción de inyección.
La camisa y las levas deben
permitir que deslice el expulsor
cuando la placa de expulsión
se vuelve a poner a cero.

Vista B: Molde abierto, posi-
ción máxima de expulsión. Du-
rante la expulsión las levas se
meten en el interior del casqui-
llo y el diámetro de paso del ex-
pulsor se ha reducido.

Vista C: Cierre del molde. 
El expulsor empuja sobre las
levas y comienza el retorno de
las placas de expulsión.

Vista D: El molde continúa para
cerrarse.
Las levas se abren puesto que
no están mantenidas por el
anillo exterior y permiten el paso
del expulsor cuando la placa de
expulsión llega a su momento
de salida y el molde continúa
cerrandose completamente.

Instalación en la placa flotante.
La placa flotante es empujada hasta que las levas se abran dentro del
escariado del casquillo permitiendo a la placa de expulsión continuar
su curso sin empujar la placa flotante.

ER-RK E

Carrera 1

Placa-X

Casquillo Arandela LevasCirclip superior

Mecanismo anticipación de expulsión

Camisa

Carrera 2



Peso max. PM
de corredera Piezas de recambio

MomentoNewton REF.
de torsión
Nm máx.

100 PM 5x16 10
200 6x20 15
400 8x30 20

Componentes de aplicación técnica
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MRT 
Retenedores de correderas

45˚

M

Z

X

Y

Z

C

J

R

P

MØ
 N

H
8

~ 1,6

min 0,8

Z

K

I

B

H
G

F
*

E
D

A

S

L

REF. Retenedor de corredera Alojamiento en el molde Pasador

A B C D E *F S G H I J K L M N P R ø L

MRT-10M 38 19 16 22 16 9,15 5 19 26 25 17 8 8 M 5 6 6 15,5 6 30
-20M 54 32 20 33 21 12,7 6 24 36 38 21 10 10 M 6 8 8,5 20,5 8 40
-40M 86 45 30 53 33 20,3 10 36 56 51 31 12 13 M 8 10 10 25,0 10 60

*Hay que respetar rigurosamente la distáncia entre el centro del pasador al centro del tornillo de bloqueo.

X = Retenedores de correderas

Y = X+0,25
+0,13

Z = X +0,40
+0,25

1 Retenedor de correderas
2 Pasador
3 Pieza moldeada
4 Corredera
5 Guias inclinadas
6 Placa de desgaste
7 Tope

Corredera

Pasador

Tornillo de

bloqueo

Resorte

5

4

3

2

6

7

1
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Retenedores de corredera

PSM

REF. Retenedor de corredera Alojamiento en el molde

A B C D E F* G H I J K L M N O P Q R
PSM-0001 38 19 16 7 31,5 24,89 24,0 15,5 25,5 17,5 8 10,0 34,5 8 8,5 6 20 M5
PSM-0002 54 32 20 11 43,0 34,93 36,5 22,5 38,0 21,5 10 14,5 46,0 10 10,5 8 25 M6
PSM-0003 86 45 30 19 67,0 53,98 49,5 40,0 51,0 31,5 12 22,5 70,0 12 17,0 10 35 M8

*Hay que respetar rigurosamente la distáncia entre el centro del pasador al centro del tornillo de bloqueo.

T

S

~1,5

1,5 min

J

C

H
8

Ø
 P

R

Q

O

Pasador Peso máx. PM  Tornillo de bloqueo
de  corredera Piezas de recambio

S T Newton REF. máx. Nm
6 32 100 PM5x20 10
8 40 200 6x 25 15

10 60 400 8x 40 20

G

N

H

F
*

E
D

M
L

A

B

I

K

Corredera

Pasador

Tornillo de bloqueo
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AKO 

REF.

AKO-1

Aceleradores de expulsión

por rotación

12
.7

43
.6

6

15.87

28.57

30
.9

6
6.

35

12.7

22.22

28.57

38.1

53.97

28.57

12.7

13
.5

18
.2

6
16

.6
7

15
.8

7

28
.5

7

20˚

Ø9.52

AA

Los aceleradores de expulsión D-M-E son simples
de concepción. Utilizan un movimiento giratorio para
acelerar el expulsor. Brazo de palanca 2:1.Se pueden
utilizar con expulsores de hasta 9,5 mm (los expulso-
res con una cabeza de diámetro superior a 15,8 mm se
pueden utilizar reduciendo el diámetro de la cabeza).
La simplicidad del acelerador DME, le permite alojarlo
fácilmente en la placa de expulsión (como se indica
abajo)

Aplicaciones típicas

C

B

B

C

22.22 22.22

Carrera 10 mm

Horadar y chaflanar 
4 tornillos por rotación

Sección B-B
Ejemplo 1

Sección B-B
Ejemplo 2

Sección A-A

Nota:
Si es necesario, limitar automáticamente
todo rebote o todo rebasamiento del
expulsor.

casquillo
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AEB - AEP 

AEB modelo a pulsador AEP modelo a
expulsor

TS

R

4.
76

E
E

D
D

P

Q

21
.5

W

X

M

K L

N

B

A

FF

HH

ØV

U

Tipo Pin

Z

Y

A
A

G
G

CC

BB

H

F

G

4.
76

3.17

E

D

C

J

Tipo Bumper

REF. A B C D E F G H J K L M N P Q

AEP-10 +0.00 +0.00 +0.00
-0.05 -0.05 -0.05 ±0,05

AEB-10 53,97 26,97 28,57 15,87 14,28 40,64 27,94 1/2” 3,17 12,95 28,02 12,7 12,7 26,16 45,29

AEP-20 +0.00 +0.00 +0.00
-0.05 -0.05 -0.05 ±0,05

AEB-20 73,03 36,50 41,28 28,57 20,64 47,63 31,75 5/8” 4,75 15,87 41,28 19,05 19,05 25,81 52,39

FBP
Piezas de recambio

Resortes para REF.

AEB/AEP-10 FBP-10

AEB/AEP-20 FBP-20

* No se suministra

Patente EU No.3,893,644

REF. R S T U V W X Y Z AA BB CC DD EE FF GG

AEP-10 51,44 13,97 10,80 5/8-18 3,18 12,47 14,0 6,35 41,28 15/16” 6,35 6,35 19,05 9,52 5/16-18 3/8”

AEB-10 – – – – – –

AEP-20 60,33 17,27 12,70 1 1/8-12 6,35 15,87 20,64 6,35 60,03 1 3/8” 4,76 6,35 18,29 12,7 3/8-16 9/16”

AEB-20 – – – – – –

Radio

Radio

Cuerpos

Circlip

Pulsador de retroceso

* Pulsador trans-
misión

Placa de soporte

Cremallera de
transmisión

Cremallera pulsador

Resorte

Tuerca fijación
expulsor

Rosca FF

Cremallera expulsor
Placa portamolde

Dientes

A
pr

ox
.

(N 50) Placa
expulsora

H
 R

E
F

(N 40) Placa expulsora

Piñón

Aceleradores de expulsión

Carrera Máx. 16 mm

HH
AEP-10 Modelo a expulsor AEP-20 Modelo a expulsor
AEB-10 Modelo a pulsador AEB-20 Modelo a pulsador
Piñón: paso 20/pulgadas Piñón: paso 19/pulgadas
700 D.P. - 14 dientes 1.000 D.P. - 16 dientes
Angulo de presión 20° Angulo de presión 20°



El acelerador de expulsión D-M-E utiliza un sistema de piñón y
cremallera para una carrera de expulsión adicional de 16 mm. El
movimiento lineal simple puede ser utilizado para acelerar la veloci-
dad de expulsión de los expulsores cilíndricos, expulsores tubulares
u otros conjuntos de expulsión. Su sección rectangular evita su rota-
ción. Cada conjunto comprende un pulsador de mecanismo que ase-
gura el rotorno de la cremallera cuando el dispositivo de la batería
esté a cero.

El acelerador de expulsión D-M-E está disponible en 2 dimensiones
(mini y standard) y 2 modelos (a expulsor y a pulsador). El modelo a
expulsor se utiliza para acelerar individualmente un expulsor (un con-
junto por expulsor). El modelo a pulsador se utiliza para acelerar el
conjunto batería en el caso de molde de doble batería de expulsión.
Un mínimo de 4 conjuntos se utilizan normalmente para esta aplica-
ción.

Componentes de aplicación técnica
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Aceleradores de expulsión

AEB - AEP 

Aplicación, modelo a expulsor

Pieza moldeada lista para ser expulsada
al final de la carrera acelerada

Aplicación, modelo a pulsador

Acelerador de
expulsión

Pieza moldeada lista para caer al final 
de la carrera acelerada

Empleado según el grosor de la placa

REF. Descripción Placa expulsora Placa expulsora Expulsor 
(N50) (N40) diámetro máx.

AEP-10 A expulsor - MINI 26 12 mm 6,35
AEP-20 A expulsor - STANDARD 12 y 16 mm 12,70
AEB-10 A pulsador - MINI 12 mm –
AEB-20 A pulsador - STANDARD 12 y 16 mm –

Pulsador de

transmisión

Pulsador de retroceso
Aceleradorde

expulsión

Piñón

Cremallera

Pieza moldeada lista para
caer al final de la carrera
de expulsión acelerada

La carrera total
comprende la
expulsión y la
carrera acelerada

Carrera del expulsor

La carrera total com-
prende la expulsión y 
la carrera acelerada

Carrera del
expulsor

Pieza moldeada lista para ser expulsada

Piñón

Pulsador de
transmisión

Pulsador de retrocesoCremallera
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CCM 
Noyos eclipsables mini

Descripción de los noyos eclipsables mini

Los noyos eclipsables mini D-M-E amplían los campos de aplicación
de los moldes a noyos para piezas que descienden hasta 13 mm de
diámetro. Para estas pequeñas dimensiones, los noyos mini utilizan
3 segmentos eclipsables largos, combinados con tres láminas rígi-
das estrechas que son partes integrantes del espetón central. Resul-
ta que se puede moldear las roscas o las ranuras en un 80% de la
circunferencia. La concepción del noyo permite interrumpir el paso
de la rosca a cualquier altura de la pieza moldeada, una salida de
rosca arriba del noyo no es necesaria para los moldes de desenros-
cado. Si se requiere una junta arriba del cierre, un alojamiento con
ranura puede ser moldeado dentro de la pieza para mantener esta

junta. La acción de eclipsado permite también las superficies rosca-
das largas sin alargar los ciclos o necesitar mecanismos de crema-
llera. Además de las roscas, otras configuraciones como negativos,
cavidades, que no permiten hacer moldes para desenroscar, se pue-
den realizar con éxito. Tres dimensiones standard de noyos eclipsa-
bles mini están disponibles para 13-16 mm, 17-20 y 21-24 mm.

Nota: Los noyos eclipsables con diámetros, largos, de contracción y
número de segmentos especiales se ofertarán sobre pedido.

* Para determinar la profundidad máxima del negativo, reducir el
valor de contracción indicado en el cuadro 0,05 mm por 25,4 de la al-
tura de la pieza a desempeñar por eclipse.

Desplegado Eclipsado

L

Barra central no
eclipsable (3)

J

H

C
K

REF.
Gamas de A B H J E CK

diámetro de Diá.interior mín. Diá.exterior máx. Diá. de la Anchura de las Longitud máx. Contracción por
los noyos de la rosca de la rosca barra central láminas fijas de moldeo el lado*

(en vértice) center pin blades (incluido ajuste
(en vértice) de estanqueidad)

mm pulgadas mm pulgadas mm pulgadas mm pulgadas mm pulgadas mm pulgadas mm
CCM-0001 13-16 .425 10.80 .645 16.38 .300 7.62 .170 4.32 .850 21.6 .052 1.32
CCM-0002 17-20 .560 14.22 .805 20.45 .420 10.67 .190 4.83 .850 21.6 .057 1.45
CCM-0003 21-24 .710 18.03 .965 24.51 .560 14.22 .200 5.08 .900 25.4 .059 1.50

5.940 (150.88 mm)

E

B
A

Diámetro del fondo de
las roscas o de las
ranuras

Segmentos eclipsables
(3)

Planos de alineamien-
to en casquillo y en
expulsor

Pieza moldeada

A
ju

st
e 

de
es

ta
nq

ue
i-

da
d

Láminas rígidas (3)

Placas expulsoras

Anillo de seguridad

Casquillo con segmentos
escamoteables (3)

Barra central con
láminas rígidas (3)

Placas expulsoras

Canal de refrigeración
dentro de la barra
central

Segmentos
eclipsables (3)
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Noyos eclipsables

CC 

Descripción general de los noyos eclipsables

Los noyos eclipsables representan una gran conquista en el campo
del moldeo de las piezas plásticas que comportan las roscas interio-
res, los vacíos, las protuberancias o los negativos.
Esta herramienta patentada se compone únicamente de 3 piezas y
su desplazamiento relativo utiliza los movimientos convencionales
del molde.

El funcionamiento del noyo eclipsable no necesita ni cremallera, ni
ruedas dentadas, ni mecanismos complicados. Del hecho de la sim-
ple concepción del noyo eclipsable, los diseños de moldes y su
construcción son simplificados, lo cual comporta una disminución
necesaria de sus costes. El noyo eclipsable permite producir piezas
que, hasta el momento, se habían considerado imposibles de
moldear. Las piezas que comportan las protuberancias, los vacíos,
las roscas interrumpidas o los recortes interiores, se pueden producir
actualmente de una manera económica.

Para las piezas roscadas convencionales, el noyo eclipsable autoriza
ciclos más rápidos.Un punto importante consiste en suprimir los
mecanismos de destornillado, lo que permite reducir la duración de
los ciclos de moldeo en al menos un 30% y supone una reducción
del precio de la pieza. 

Los detalles técnicos completos, así como la construcción del de la
placa flotante del molde, las indicaciones para la rectificación del es-
petón central y mecanizados del espetón y del molde se reúnen en
un apartado separado.

El noyo eclipsable está disponible en 6 diámetros standards de
32,25 mm a 89,78 mm. 23 mm es el diámetro mínimo interior de la
rosca pudiendo ser moldeada con un noyo eclipsable y su eclipsado
efectivo máx. del radio difiere de 1,09 mm a 3,55 mm.

Desplegado

Segmentos eclipsables

Placas Expulsoras Placa flotante

Eclipsado

C
K

REF.
A B E CK

Diámetro mín. de la pieza Diámetro máx. Longitud máx. de moldeo Negativos máx.
al fondo de la rosca exterior de rosca (incluida ajuste de estanqueidad) de la pieza

mm pulgadas mm pulgadas mm pulgadas mm pulgadas
CC 250 PC 23,11 .910 32,25 1.270 24,76 .975 1,09 .043
CC 252 PC 25,65 1.010 35,30 1.390 24,76 .975 1,39 .055
CC 352 PC 32,25 1.270 44,19 1.740 31,11 1.225 1,72 .068
CC 402 PC 40,46 1.593 55,42 2.182 38,98 1.535 2,28 .090
CC 502 PC 52,32 2.060 71,12 2.800 44,45 1.750 2,92 .115
CC 602 PC 66,29 2.610 89,78 3.535 53,97 2.125 3,55 .140

Cuerpo del noyo Canal de refrigeración Barra central Pieza moldeada

E

B A
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Noyos eclipsables
Dimensiones y características

C
A

H

L

D

B

D

L

B
A

C

H

Noyos eclipsables 250 252 352 402 502 602

‘A’ Diámetro mínimo de la pieza 23.11–‘S’ 25.65–‘S’ 32.25–‘S’ 40.46–‘S’ 52.32–‘S’ 66.29–‘S’
‘B’ Diámetro máximo de la pieza 32.25–‘S’ 35.30–‘S’ 44.19–‘S’ 55.42–‘S’ 71.12–‘S’ 89.78–‘S’
‘C’ Negativo máximo de la pieza en 1,09– 1,39– 1,72– 2,28– 2,92– 3,55–

posición (ver texto) (0.02L + 0.5‘S’) (0.02L + 0.5‘S’) (0.02L + 0.5‘S’) (0.02L + 0.5‘S’) (0.02L + 0.5‘S’) (0.02L + 0.5‘S’)
‘D’ Profundidad máxima de la pieza (ver texto) 24.76–‘K’ 24.76–‘K’ 31.11–‘K’ 38.98–‘K’ 44.45–‘K’ 53.97–‘K’
‘E’ Longitud ajustada del noyo incluido el ajuste de estanqueida (min.) 24.76 24.76 31.11 38.98 44.45 53.97
‘F’ Protuberancia mín.del vástago central (ver texto) 0.4 0.4 0.5 0.8 0.9 1.1
‘G’ Diámetro nominal interior del noyo  

eclipsado - Fig. 3
10.16 11.93 14.98 18.41 24.00 30.48

‘H’ Diámetro nominal interior de la cara 
19.93 22.47 28.06 35.25 44.45 55.24

de la barra central
‘K’ Longitud mínima del ajuste de  

4.00 4.00 4.00 5.1 6.35 6.35
estanqueidad

‘R’ Radio al final del vástago - Fig. 2 0,20-0,25 0,25-0,30 0,25-0,35 0,30-0,35 0,35-0,40 0,50-0,80

‘S’ Contracción del material ‘S’ = Contracción del material (%) x diámetro de la pieza (mm)

Tratamiento del material
a. La barra central está fabricada en acero 1.2436

de alta calidad, templado con una dureza de 60-
65 HRC. Barra central y noyo forman un conjunto
y no son intercambiables pues la barra y el noyo
son montados y rectificados conjuntamente.

b. El noyo eclipsable está fabricado en un acero
1.2510 (AISI 01) templado con 55-60 HRC. Se
graba un número de serie sobre la barra y el
noyo. Antes de proceder a su mecanizado hay
que asegurarse siempre que sea idéntico en las
dos piezas.

c. El anillo de seguridad está fabricado en un acero
de herramientas, templado a 55+/-5 HRC. El ani-
llo de seguridad está destinado a asegurar el
eclipsado sistemático después de salir la barra
central, asegura un correcto funcionamiento.

¿Piezas de materia plástica realizables
con el noyo eclipsable?
Todas las materias termo-plásticas (excepto PVC)
incluidas las materias con carga, han sido moldea-
das con éxito con el noyo eclipsable.

Estudio de la pieza
El método siguiente es para determinar si la pieza
puede ser moldeada con un noyo eclipsable.
a. Calcular la contracción de la pieza ‘S’ correspon-

diente a su diámetro ‘S’ = diámetro de la pieza x
contracción (%).

b. Verificar si el diámetro mínimo de la pieza ‘A’ no
es inferior al valor ‘A mín’. (ver cuadro 1 fig. 1).

c. Verificar si el diámetro ‘B’ de la pieza no sobre-
pasa B máx. (ver cuadro 1, fig. 1).

d. Determinar si el negativo ‘C’ exigido por la con-
cepción de la pieza, no sobrepasa el eclipsado
disponible standard indicado en el cuadro 1.
El eclipsado máximo por lado indicado por el
cuadro, es el de los noyos standards.
Estos noyos pueden ser eventualmente obteni-
dos con el eclipsado CK máx. del cuadro de
abajo pero su suministro requiere un plazo.

Tipo CK Máx
CC 250 PC 1,21 mm
CC 252 PC 1,62 mm
CC 352 PC 2,10 mm
CC 402 PC 2,61 mm
CC 502 PC 3,17 mm
CC 602 PC 3,76 mm

En posición eclipsada, los segmentos quedan
plegados hacia el interior a una distancia alrede-
dor de 1,14* de la extremidad. El eclipsado dis-
ponible disminuye por el lado de la cara del noyo
hacia atrás con un valor de 0,02 mm todos los
mm. En el estudio de la pieza, la protuberancia
máx. debe calcularse utilizando la fórmula: 0,02 x
‘L’. Por ejemplo: un noyo teniendo un eclipsado
de 2,03 enfrente de los segmentos, tendrá sola-
mente 1,52 a 25,4 de estos [=2,03 - (0,02 x 25,4)].
Sobre esto, hace falta prever que el eclipsado
disminuye en función de la profundidad de la
pieza.

e. Verificar si la profundidad ‘D’ de la pieza no so-
brepasa el valor del cuadro. La dimensión ‘K
min.’ del cuadro debe ser igual o superior a ‘K
min.’ (ver cuadro 1, fig. 1). Bajo reserva de dispo-
nibilidad ‘D máx’ es, para el noyo standard, la si-
guiente:

CC 250 PC 29,21 - ‘K’ CC 402 PC 43,18 - ‘K’
CC 252 PC 29,21 - ‘K’ CC 502 PC 48,26 - ‘K’
CC 352 PC 35,56 - ‘K’ CC 602 PC 60,90 - ‘K’

K = ajuste mínimo recomendado de la placa flo-
tante ‘K min’ está indicada en el cuadro 1 (ejem-
plo CC 250 PC - ‘K’ = 4,0 mm min).
Si no se puede por razones del diseño de su
pieza, respetar las indicaciones, y por favor con-
tacten con la oficina de D-M-E más próxima.

Es necesario observar los detalles si -
guientes para la buena realización de la
pieza.
a. La barra debe sobrepasar la cara del noyo (ver

fig. 2) de al menos el valor ‘F’ (ver cuadro 1). Un
valor más importante que ‘F min’ es aceptable
pero ‘F máx’ es recomendado. Para ‘F min’ y ‘F
máx’ ver plano noyos eclipsables. El radio ‘R’ es
más importante. Para ‘R min’ y ‘R máx’ ( ver
plano noyos eclipsables).

b. Ningún grabado o negativo se debe hacer sobre
la cara de la barra pues se podría impedir el mo-
vimiento de retracción del noyo eclipsable.

c. Sin embargo, si hay grabados que están hechos
en la cara de la barra, no deben intervenir en el
movimiento radial de los segmentos que deben
quedar libres. Deben estar localizados en la
parte delantera de la cara o comprendidos en un
diámetro inferior al diámetro ‘G’ del noyo retrac-
tado ( ver cuadro 1, fig. 3, 4 mm máx - ver plano
de los noyos eclipsables). Los mecanizados en
la barra central, han de tener en cuenta el circui-
to de refrigeración al menos que una barra espe-
cial sea suministrado.

d. La cara del noyo debe tener una inclinación míni-
ma de 3* a partir de 0,8 mm del diámetro de la
barra central. Una inclinación más grande es pre-
ferible, sobre todo si B está cerca de ‘B máx’ (por
ejemplo 4 a 5*).

e. Todo grabado o negativo debería tener un ángu-
lo de desmoldeo de 5* (ver cuadro 1, fig. 3) o
más si es posible. En caso de roscas interrumpi-
das, un ángulo de inclinación lateral es también
recomendado en al menos 5*.

f. Al final del ciclo, hay que tener en cuenta el cui-
dado de la pieza moldeada para que quede cen-
trada sin resbalar ni rozar con el noyo eclipsable.
Se puede hacer con un anillo de centraje (0,25 x
0,25 min) sobre la cara de la placa flotante. Al
final de la carrera, un golpe libera la pieza del
anillo y le permite caer fuera del molde. La pieza
no debe engancharse al noyo eclipsable (ver de-
talle ‘Y’ del plano noyo eclipsable).

g. Como se hace generalmente, hace falta suprimir
los ángulos vivos interiores de manera que se
pueda evitar la concentración de tensión en el
acero.

0.8mm

Figura 1

0.8mm

0.25

5˚min

F

R

3˚

D

K

E

5˚ min

G

Figura 2 Figura 3

Noyo eclipsable

Cuadro 1

Anillo flotante

Barra central



REF. A B

ZG-25-300
-400 ø 25 ø 16
-500

ZG-40-300
-400 ø 40 ø 22
-500

ZG-63-400
ø 63 ø 36

-500

C D E E1 E2 F G H J K L M N O P Q R I II

300 424 3x80 56 66
400 524 3x80 106 116 46 20 3,5 34 18 21,5 43 29 11 R 1/4” 9 6 M 8x20 SM 5x10
500 624 5x80 76 86
300 432 3x80 56 66
400 532 3x80 106 116 56 30 3,5 44 22 34 53 27 13 R 1/2” 9 8 M 10x30 SM 5x10
500 632 5x80 76 86
400 556 3x80 114 124

96 50 8 70 38 25 52 35 16 R 3/4” 22 12 M 16x40 SM 8x16
500 656 5x80 84 94

Componentes de aplicación técnica

6-16 6

ZB - ZHU - ZG - ZF - ZS - ZHI - ZZ - ZL - ZD - ZE 

F

H

H

F

I

G

B

A

J

J

Q

K

L

P

M

C=
II

E2 E

D

E1 E

R

P

O

N

I

F

H

G

HF
E

E

2
ZB
Brida

ZG 
1 Cilindro hidráulico

P

O

R

T

ZHU
Tapones salida

1
ZG
Cilindro hidráulico

5
ZF
Guia de
deslizamiento

6
ZS
Plaquetas de
fijación

ZHI 
Tapones entrada

3
ZZ
Cremallera

4
ZL
Rampa

7
ZD
Juntas

8
ZE
Interruptor fin de
carrera (sin ilustración)

REF. L Q P S

ZHU-25 21,5 9 R 1/4” 52
-40 34 9 R 1/2” 62
-63 25 22 R 3/4” 74

REF. O R P T

ZHI-25 11 6 R 1/4” 35
-40 13 8 R 1/2” 35
-63 16 12 R 3/4” 47

ZHU 
Tapón salida

J

A

B

J

Q

L

P

S

ZHI 
Tapón entrada

1A

Guias de deslizamiento hidráulico

1B

1A 1B

Carrera
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ZB - ZHU - ZG - ZF - ZS - ZHI - ZZ - ZL - ZD - ZE 
Guias de deslizamiento hidrálico

Z

F

X

L L

X

L

XX

L

Y

X

L

L

X

Y

I

ZB 
2 Bridas

Versión 1 Versión 3Versión 2

REF. A X Y F Z L I

ZB-25-1
-2 ø 25 27 12,5 46 20 10,5 M   8x20
-3

ZB-40-1
-2 ø 40 34 20 56 30 11 M 10x30
-3

ZB-63-1
-2 ø 63 55 30 96 40 15 M 16x40
-3

Q

G

S

F
/2 X

V

H

T

ZZ 
3 Cremalleras

para I Módulo R

REF. A F/2 G H Q R S T V X I

ZZ-25-600/1,0 600
1,0

-800/1,0
ø 25 23 20 3,35

800
13 5 36,2 27 M   8x20

-600/1,25 600
1,25

-800/1,25 800
ZZ-40-600/1,5

ø 40 28 30 3,5
600

1,5 23 5 43 34 M 10x30
-800/1,5 800

ZZ-63-600/2,0
ø 63 48 50 8

800
2,0 40 7 68 55 M 16x40

-900/2,0 900

Q

S

H
T

G

V

X

F
/2

ZL 
4 Rampas

REF. A F/2 G H Q S T V X I

ZL-25-800 ø 25 23 20 3,5 800 13 5 49,5 27 M   8x20
ZL-40-800 ø 40 28 30 3,5 800 23 5 64,5 34 M 10x30
ZL-63-900 ø 63 48 50 8 900 40 7 100 55 M 16x40

REF. A C E E3 F J S T II

ZF-25-300 300 3x80 46
-400 ø 25 400 3x80 96 46 34 14 4 SM 5x10
-500 500 5x80 66

ZF-40-300 300 3x80 46
-400 ø 40 400 3x80 96 56 44 24 4 SM 5x10
-500 500 5x80 66

ZF-63-400 ø 63 400 3x80 104
96 70 42 6 SM 8x16

-500 500 5x80 74

TE E3EE EE3

S

J

F II

ZF 
5 Guias de deslizamiento

*

* I. Paso
de rosca.



~
56

12

7

22

8

12

28Ca. 60

8.5

27

b2

REF. A G a b

ZS-25 ø 25 20 40 6
ZS-40 ø 40 30 50 6
ZS-63 ø 63 50 80 15
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ZS 
7 Juntas

ZD 

a

M6

G

b

Ejemplo de cálculo

A. Carrera

a. Número de giros de los noyos
desenroscadores
= altura roscada  + seguridad (mín. 0,5 giros)

altura paso
= 12 mm  + 0,5 giros = 4,5 giros.

3 mm

REF.

ZD-25
ZD-40
ZD-63

8 Interruptores fin de carrera

ZE 

7

_3

16 22

M
4

4

8

SM 4 x 20

Incluye: 2 piezas SM 4 x 20
1 pieza DP 3 x 16
1 pieza GS 4 x 20
1 pieza M4 Din 934

REF.

ZE-25/40

Detalles para la instalación del interruptor fin de carrera ZE-25/40
Carrera

Para informes más amplios que conciernen a los piñones,
contactar con la oficina de D-M-E más próxima.

6 Plaquetas de 
fijación

ZB - ZHU - ZG - ZF - ZS - ZHI - ZZ - ZL - ZD - ZE 
Guias de deslizamiento hidrálico

para SM 4 x 20

Incluye

X
Y Distancia de los

productos máx. b1 > πD x Giros
Círculo
primitivo

b. 1. Carrera de guias de deslizamiento necesario (mm)
= diámetro primitivo x πx giros
= 30 mm x 3,14 x 4,5 rev. = 424 mm
Utilizar un piñón demultiplicador si 
la carrera es muy grande

2. Longitud de la cremallera
b2 = X + Y + b1

c. Carrera de deslizamiento (mm)
= carrera de la guia de desliza-
miento standard - carrera de la
guia de deslizamiento necesaria
= 500 mm - 424 mm = 76 mm
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12

3

M20

Ø 30
B

A

4

76424

500

ß
3˚00'46"∝

1˚49'26"

B. Cálculo de las levas

d. Cálculo de la pendiente de la rampa oblicua (∝ )

tan ∝ = paso
diám.circulo primitivo x π

tan ∝ = 3 mm = 0,031847
30 mm x 3,14

∝ = 1°49’26”

e. Cálculo del angulo pendiente de la leva (ß)

tan ß = altura de cintura
expulsión final de carrera de inviolabilidad

tan ß = 4 mm = 0,0526315
76 mm

ß = 3°00’46”

kN kN

barbar

80 100 120 140 150 bar A

3,9 4,9 5,9 6,8 7,4 ø 25
10,0 12,5 15,1 17,6 18,7 kN ø 40
24,9 31,1 37,4 43,6 46,6 ø 63

C. Corte necesario para efectuar el desenroscado

Nota: utilizar estas cifras únicamente a título informativo pues hay varios elementos que pueden influir en el cálculo (material, variación de
las dimensiones, valor de contracción de la materia plástica, superficie de moldeo, temperatura, lubricante etc...)

Carrera de trabajo Carrera de retorno

B bar 80 100 120 140 150

ø 16 2,3 2,9 3,5 4,1 4,4
ø 22 kN 7,0 8,8 10,5 12,2 13,2
ø 36 16,8 21,0 25,2 29,3 31,5

cerrado

abierto

Las dimensiones sólo son válidas según el presente ejemplo.

ZB - ZHU - ZG - ZF - ZS - ZHI - ZZ - ZL - ZD - ZE 
Guias de deslizamiento hidráulico

f. Presión residual de inyección (bar)
1/100 de la presión de inyección fijada

= 1000 bar ≈ 10 bar ≈ 1 N/mm2
100

g. Superficie moldeante (mm2)
= diámetro rosca x πx altura roscada x 2*
= 20 mm x 3,14 x 12 mm x 2 =
* 1507 mm2

* - 2 x altura superficie desarrollada 
* - ( )
* - Superficie frontal descuidada

h. Momento resistente del desenroscado
(Nmm)
= Presión residual de inyección x superficie

moldeante x radio  sobre el vértice de la 
rosca

= 1 N/mm2 x 1507 mm2 x 10 mm = 
= 15070 Nmm

i. Esfuerzo al nivel de la cremallera (kN)
= Mom.resist.de desenroscado x número 

de figuras
radio primitivo

= 15070 Nmm x 4 = 4019 N = 4,02 kN
15 mm

k. Fuerza de empuje necesaria del cilindro (kN)
= Esfuerzo al nivel de la cremallera x 1,5
= 4,02 kN x 1,5 = 6,03 kN (50 % factor de 

seguridad x 1,5)
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Sin retroceso al desenroscado con
rampa oblícua

Sin retroceso al
desenroscado

Con retroceso al
desenroscado

Noyo de gran longitud

ZB - ZHU - ZG - ZF - ZS - ZHI - ZZ - ZL - ZD - ZE 
Guias de deslizamiento hidrálico



6 6-21

Componentes de aplicación técnica

Acoplamiento rápido (máquina)

Acoplamientos rápidos de expulsión hidráulica

AR 

Económico
• reduciendo los tiempos de desmontaje de moldes
• una sola instalación por máquina

Universal
• puede ser integrado en el molde existente resiste hasta una carga de

160 kN
• permite el mecanismo hidráulico
• expulsión múltiple posible

C

D

Ø
30

 A
R

 0
2

BE

A
R

 0
2 

Ø
42

A
R

 0
2 

Ø
67

Ø
15

 A
R

 0
1

A
R

 0
1 

Ø
24

A
R

 0
1 

Ø
38

Ø
22

.5
 A

R
 0

1

Ø
17

.4
 A

R
 0

1

Ø
14

.7
 A

R
 0

1

Ø
29

.4
 A

R
 0

2

Ø
40

 A
R

 0
2

Ø
29

.5
 A

R
 0

2

A

8Ø14
Ø11 7 AR 01

AR 02

REF.

AR 01 resp. 02
AR 01 P resp. 02 P

Descripción

Acoplamiento rápido (clavija incluida)
Clavija de acoplamiento

REF. A B C D E M N O P min Q min kN

AR 01 38±0,05 43±0,1 18±0,02 43,5 -0,1 M 12 23 18 7+0,05 48 C+1 40
AR 02 43±0,05 73±0,1 24±0,02

-0,2

M 16 42 32
+0,02

80 C+1 160

Clavija de acoplamiento (molde)

C

P

Q

N M

O

Instalación

1. Colocar la placa de expulsión en posición de moldeo (molde  cerrado).

2. Colocar también la barra cilíndrica de expulsión en posición  comple-
tamente retractada. Es importante verificar que la barra esté bien ex-
tendida atrás completamente al fondo de la carrera antes de medir.

3. Medir la distancia entre el acoplamiento y la barra cilíndrica de ex-
pulsión.

4. Empujar la barra cilíndrica de expulsión con una barra pulsadora su-
plementaria de la longitud medida + 30 mm para AR-01 y 50 mm
para AR-02.

5. Desplazar la placa de expulsión del molde a la posición  anterior
(molde abierto).

6. Bloquear la barra pulsadora suplementaria, y al otro extremo, el aco-
plamiento rápido.

7. Colocar de nuevo la placa expulsora del molde para atrás en  posi-
ción molde cerrado y acoplar la placa expulsora y la barra cilíndrica
de expulsión. Asegurarse que la placa y el cilindro están ambos en
posición molde cerrado desde que se realiza el acoplamiento. Si no,
ajustarlo.

No utilizarlo con los sistemas de cambio rápido del molde.

L

AR-01-L+30mm
AR-02-L+50mm

la barra cilíndrica de
expulsión



Componentes de aplicación técnica

6-22 6

REF. A B C L

VA-01 8 +0.018 11 +0.030 6 24+0.007 0

VA-02 12 +0.018 18 +0.030 8 34+0.007 0

VA-03 18 +0.018 22 +0.030 12 45.5+0.007 0

VA 

a. Se utiliza para evitar la formación de una contrapresión perjudicial para la expulsión de productos alargados y cerrados.

b. El aire comprimido se puede utilizar para la expulsión de productos cerrados.

Ø
C

Ø
A

B

L

Ø
 a

Ø
 c

b

max
0.05

0 A

A
0.

05
T

IR

max
0.05

Instrucciones de montaje

C
au

da
l d

e 
ai

re

Caudal de aire en función de la presión

l/min.

Válvulas de aire

VA03

VA02

VA01

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
0

100

200

300

400

500

600

700

800

900

REF. a ±0.005 b +0 c +0.2
- 0.03 - 0

VA-01 8 11 6.75
VA-02 12 18 9
VA-03 18 22 14

bars

Posición de salida

Aire comprimido
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8°

1

Ø
A

H
7

Ø
C

-0,03

LS 

Punzón de aire

a. Se utiliza para evitar la formación de una contrapresión perjudicial para la expulsión de productos alargados y cerrados.

b. Eventualmente, el aire comprimido se puede utilizar para la expulsión de productos cerrados.

1

45°

8°

±0.02

L

Ø
 BØ
 A

±0
,0

5

-0
,0

2

+1,0

Poner a lo largo y roscar.

Punzones de aire

REF. A B C L Rosca

LS-10 10 7 8 300 M 5
LS-15 15 10 11 400 M 6

eventualmente aire comprimido con junta
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FOKW-FC 
Aplicaciones:

• Sistemas de canales calientes.
• Moldes de 3 placas.
• Moldes con ‘inyección submarina’.
• Plásticos con carga e ignifugos.
• Flujo máximo 200 cm*/sec.

Ventajas:

• Evitar la obstrucción del agujero de inyección.
• Reciclado más comodo del material.
• El paso del filtro anular puede ser elegido en 0,2/ 0,4/ 0,6/ 0,8/ a 1,0

mm.
• La cámara cónica retiene las impurezas y permite así la   contin-

uación de las operaciones.
• Las superficies de evacuación lisas permiten una limpieza fácil y ráp-

ida.
• La limpieza es particularmente fácil en FOKW-FC gracias a la

purga rápida.
• Gracias a la ausencia de los ángulos vivos, la materia no se

degrada por cizallarla o calentarla en exceso.
• Los cambios del material o del color se facilitan por las  formas

simples de evacuación.

Relación calidad/precio

La experiencia demuestra que el filtro FOKW se
amortiza generalmente en seis meses.12 *D G

T

96

dØ
30

Ø
80

R

L 112

S

1. Desenroscar el tornillo exagonal F y quitarlo
2. Desenroscar el tornillo de bloqueo G alrededor de 4 mm.
3. Con la ayuda de una llave Allen (6 mm) introducida por el agujero ros-

cado, girar D hasta la posición de limpieza (dirección R).
4. Fijar el eje en posición de limpieza bloqueando el tornillo  superior G a

20Nm.
5. Volver a colocar el tornillo exagonal F a 25 Nm.
6. Purgar el filtro una o dos veces.
7. Volver a poner en posición el filtro (=F) siguiendo el proceso  inverso.

Filtros de máquina Separo

Con purga de limpieza rápida

REF. G T D R L d S

FOKW-FC-0-35
60 60 12

35 28
4 0,4

-FC-0-0 0 100

1) Indicar las dimensiones deseadas en el número del catálogo. 2) S = 0,2/0,4/0,6/0,8/l,0 mm
Ejemplo de pedido: 1 Filtro Separo FIKW-FC-45 x 3-48-15-36-40-6-0,6

Posición de filtrado

REF. G T D R L d S

FOKW-FC-G-T-D-R-L-d-S 1) 1) 1) 1) 1) 1) 2)

Colocación en la máquina:

El filtro debe estar montado con una grasa resistente al calor
del tipo bisolfuro de molidebno.
El filtro debe estar roscado a fondo cuando está a temperatura.

Funcionamiento:

El filtro no es complicado de usar. No puede ser más simple.
La acumulación de desperdicios en el filtro se detectará por la
aparición de defectos visibles en las piezas. En este caso, se
recomienda limpiar el filtro, antes de aumentar la presión de in-
yección.

* D = escariado salida cilindro de máquina

Junta

Posición de limpieza

Junta

Limpieza del filtro Separo

Filtro Separo
no roscado

Filtro Separo
Mecanizado siguiendo las instrucciones del cliente
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ULB - ULC - ULG 

• Estos componentes standard simplifican el diseño y la construcción
de los moldes con negativos

• El concepto ensambladura abombada permite a la barra moldeante
tomar automáticamente la orientación requerida.

• El traslado de la articulación sobre la guia de deslizamiento es fácil y
permite la fijación del pie de la barra.

• Unilifter ofrece una mayor variación que otros sistemas similares.

• Barra moldeante en acero DME 5 (1.2344) para un mecanizado fácil
y clásico.

• Cada Unilifter comprende una lámina o una barra moldeante, una
articulación en U y una guia de deslizamiento en T.

Unilifter - Sistema para el desmoldeo de negativos

+0,25
+0,25

R W (min)

H

t -0

w -0

l

T (min)

ULB
Lámina moldeante
rectangular

ULB
Barra moldeante

redonda

ULG
Guia de
deslizamiento
en T

ULC
Articulación en U

ULC
Articulación en U

Patente USA
5,137,442 (Otros
pedidos en curso)

-0,025d
+0

Lámina moldeante rectangular

Barra moldeante redonda

Observaciones:
1. El grosor t y la anchura w se suministran rectificadas con una sobre-

dimensión de 0,25 respecto al nominal, con el fin de permitir el ajus-
te en un inserto o utilizar el nominal en cotas acabadas.

2. El diámetro d tiene una tolerancia de +0/-0,025 mm con el fin de
ajustarse en un agujero escariado o nominal.

H

RC
L

W

Mat.: DME 5 (1.2344, 38-42 HRC)

Mat.: DME 5 (1.2344, 38-42 HRC)

REF. W min R H T min t w l SERIE(S)

ULB-1001 10 10 10 250
ULB-1002 10 10 5 10 15 15 250 10
ULB-1003 10 20 20 400

REF. W min R H T min d l SERIE(S)

ULB-1101 10 10 5 10 15 250 10

ULB 
Lámina moldeante rectangular

(RC: centro del radio R)

Mat.: DME 5 (1.2344), Superficie 60-70 HRC, dureza núcleo: 38-42 HRC

REF. W L H RC R SERIE(S)

ULC-1001 22 18 25 6 10 10

ULC 
Articulación en U

Mat.: DME 5 (1.2344), Superficie 60-70 HRC, dureza núcleo: 38-42 HRC

REF. W D* H R M S L SERIE(S)
Desplazamiento

permitido
ULG-1001 22 6 13 5 M5x20 10 33 10 15
ULG-1002 22 6 13 5 M5x20 15 52 10 30

ULG 
Guia de deslizamiento en T

* Observaciones: La guia de deslizamiento se entrega con una sobredimensión de
0,25 mm sobre D para permitir el ajuste de  Unilifter.

R M

S

L
+0
-0,25

W +0
-0,025

D* -0
+0,25

H -0
+0,25
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ULB - ULC - ULG 
Unilifter - Sistema para el desmoldeo de negativos

Utilización típica

X

Y

t

R

1. Instalación general
Como indica la fig.1 , se aconseja montar la guia deslizamiento  en
T sobre la placa de expulsión.
Las dimensiones X e Y adecuadas son las siguientes: X=12 mm,
Y=min 11 mm (Y min evita que los tornillos de montaje no  bloqueen
el movimiento de la articulación).

2. Inclinación
Las inclinaciones de 5* a 10* darán generalmente mejores  resulta-
dos. Los ángulos hasta 15* son posibles añadiendo un  guiado de la
barra sobre el fondo de la placa (guias que tiene  que hacer el fabri-
cante).

3. Guiado de Unilifter
Las guias son recomendadas para los ángulos de 15* (ver abajo), o
también cuando menos de la mitad de la barra (o lámina) moldeante
es soportada por el inserto.

4. Guiado de expulsión
En todos los casos, se recomienda una expulsión guiada.

5. Ajuste
El juego recomendado por la barra moldeante es de 0,025 a
0,040 mm en los lugares apropiados.

6. Angulos de bloqueo
Los ángulos o pendientes de bloqueo (ver fig.2 ) están previstos
para resistir a la presión de la inyección.

7. Otras dimensiones sobre pedido.

Molde cerrado

Instrucciones

Angulo ‘A’

Molde abierto

S = carrera máxi-
ma de la batería de
expulsión.

Traslado del Unilifter:
S x tangente del ángulo ‘A’

Figura 1

Figura 2 Ejemplo

Hueco para la articu-
lación en U

X hasta el centro 
del radio

Superficie de
bloqueo

Y min

t en la entrega

Pie

Angulo

Angulo de
retorno

Angulo frontal

Angulo
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