PLASTIFICACION

Alta calidad continua en sus
productos de plastico

ARBURG




UN VALOR
SEGURO

Fiabilidad total: componentes
de plastificacion de ARBURG.



El desgaste es inevitable en aque-
llos componentes de la maquina
que estan en movimiento o que
transportan material. Esto afecta
igualmente a los componentes
encargados de plastificar el plastico
y llevarlo al molde, con repercusio-
nes en las piezas funcionales y, por
tanto, en la calidad de los articulos
producidos. De ahi que se requieran
husillos, cilindros de plastificacion

y bloqueos de reflujo de alta cali-
dad. Suministrados rapidamente

y adaptados exactamente a sus
aplicaciones. En definitiva, calidad
original ,,Made by ARBURG - Made
in Germany”.

WIR SIND DA.



CIEN POR CIEN ORIGINAL:
COMPONENTES DE ARBURG

// Los requisitos en materia de resistencia al desgaste que deben cumplir los husillos,
cilindros de plastificacion y bloqueos de reflujo son altos. Esto es especialmente
aplicable en el drea de los termoplasticos técnicos, cuyo espectro de materiales
crece continuamente. Desarrollamos y producimos nuestros productos adaptados
perfectamente al uso diario, integrando en ellos nuestra amplia experiencia y
conocimientos en técnica de procesos. La alta calidad la conseguimos producien-
do nosotros mismos todos los componentes de plastificacién en una localizacion
central. Una ventaja que usted notara directamente en su empresa gracias a la alta
disponibilidad y duraciéon de uso de las piezas. \\

Catalogo online de piezas de repuesto

Inscribase aqui para aprovechar esta rapida y econémica
posibilidad de realizar pedidos de componentes originales.
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Produccién propia completa: todos los productos
siguen un alto y continuo estandar de calidad.

La mejor calidad

Procesamiento mecanico, tratamiento
térmico, enderezado, rectificado y
pulido: en nuestra produccion central
llevamos a cabo todo los pasos de
trabajo partiendo del material en
bruto para crear nuestros husillos,
cilindros de plastificacion y bloqueos
de reflujo con un control exhaustivo
de la calidad de las piezas. Esto le
garantizara una alta precision, rendi-
miento y fiabilidad.

Excelencia en Know-How

Como fabricante de maquinas de inyec-
cion de alta tecnologia disponemos de
un soélido Know-How en procesos. Este
saber fluye continuamente a las areas
de desarrollo y producciéon de todos

los componentes de plastificacion. El
resultado es un programa orientado a
la practica para la transformacion de di-
ferentes materiales, donde se combinan
perfectamente varias clases de desgaste
con diferentes geometrias.

~Made by ARBURG - Made in Germany“: en
los 171 000 m2 de la central alemana trabajan las !
areas de desarrollo y produccion bajo un mismo techo. "

_________________

Analisis detallado

En caso de fallo de husillos o bloqueos
de reflujo puede hacer que sean ana-
lizados por nosotros. Si es necesario,
llevamos también a cabo una compro-
bacién del material. Ofrecemos una
respuesta exhaustiva de los resultados.
Si se conoce la causa, le ofrecemos una
recomendacion para la sustitucion, por
ejemplo, con un cambio a otra clase de
desgaste que le ayude a evitar proble-
mas en el futuro.

Entrega rapida

El nombre ARBURG es sinénimo de ser-
vicio completo, también en el suminis-
tro de componentes de plastificacion
de repuesto. Para poder garantizarle
una entrega rapida, nuestra central
alemanay las filiales de todo el mundo
estan interconectadas digitalmente.
Esto reducird al minimo los tiempos

de parada de sus maquinas.



CLASES DE DESGASTE:
BIEN PROTEGIDO

// Los componentes de plastificacion de una maquina de

inyeccidén estan sometidos a altos esfuerzos. En funcién
del plastico, ademas de la preparacién de la masa fun-
dida y la abrasién, también la corrosién juega un papel
importante. Para poder garantizar siempre una resisten-
cia al desgaste 6ptima, ofrecemos diferentes variantes
de husillos, cilindros de plastificacion y bloqueos de
reflujo que podra seleccionar y utilizar en funcién de
los materiales que procese su empresa. \\







\ Alta dureza: cilindro bimetalico
i (BMA) con capa protectora de
i hasta dos milimetros de grosor.

Especificos del material:
componentes de plastificacion

originales de ARBURG.

______________________________________________



iSOLO LAS MEJORES PIEZAS SON
LO SUFICIENTEMENTE BUENAS
PARA USTED!

FACTORES DE DESGASTE

Abrasion

En la abrasion, un cuerpo extraino duro
penetra en las superficies blandas del
cuerpo basico de metal y las raya. Esta
particula dura puede ser un material

de carga del plastico fundido o una
particula de desgaste solida despren-
dida. Como consecuencia, el desgaste
abrasivo se produce practicamente en
toda la unidad de inyeccién, tanto en la
zona de material sélido como en la de
masa fundida del plastico. Ademas, la
abrasion suele anteceder a la corrosion.

Corrosion

La corrosion se produce principalmen-
te por los componentes volatiles de

la masa fundida. Asi, el agua de un
granulado no suficientemente seco

en combinacién con oxigeno puede
provocar corrosion. También elementos
agresivos contenidos en aditivos, como
colorantes y productos ignifugos, asf
como por la propia descomposicién
térmica de los polimeros de plastico,
pueden atacar los componentes de
plastificacién. Dado que estos com-
ponentes volatiles solo se liberan bajo
condiciones de transformacion, el
desgaste corrosivo se da principalmen-
te en la zona de , metering” (zona de
dosificacion) y en el bloqueo de reflujo.

Material
Aditivos
Tipo de material de carga

Contenido de material de relleno

Parametros del proceso

P. e]., corrosién en PVC o termoplasticos fluorados
P. €., productos ignifugos/deslizantes, colorantes
P ej., fibra de vidrio o carbono, materiales de carga minerales

Cuanto més alto, mas critico

Numero de revoluciones, presion dindmica, temperaturas,
tiempo de permanencia



Clases de desgaste
adaptadas al material

Alta resistencia al desgaste y larga
duracién de uso: aqui resulta decisi-
va la dureza superficial y el discurso
de la dureza a lo largo del diametro
(profundidad de endurecimiento) para
los componentes de plastificacion. El
tipo de resistencia al desgaste deberia
seleccionarse en funcién del material.
Por otro lado, en la produccién diaria
suelen utilizarse varios plasticos en las
méagquinas de inyeccion. De ahi que se
recomiende una configuracion uni-
versal que permita abarcar un amplio
espectro de transformacion.

PROTECCION CON-
TRA EL DESGASTE

Husillos de gran dureza
en los bordes y cilindro
bimetalico

v Con alta resistencia al desgaste:
estructura del carburo en acero
de polvo metalurgico.
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Con resistencia al desgaste: estructura del
carburo en acero metalurgico de fusion.



Con resistencia
al desgaste

Fabricamos nuestros husillos con re-
sistencia al desgaste con un acero con
alto contenido en cromo. Cuentan con
una buena proteccién contra la abra-
sién y la corrosion para plasticos con
bajo contenido de material de relleno'y
tendencia débil a la corrosion. Ademas,
disponemos de cilindros bimetalicos
(BMA) con alta resistencia al desgaste
con dos materiales diferentes. Se aplica
una aleacién dura en un cilindro de
acero convencional. Esta capa de entre
1,5y 2 mm de espesor presenta una
elevada dureza y ofrece de esta forma
una reserva de desgaste 6ptima.

Con alta resistencia
al desgaste

Para nuestros husillos con alta resisten-
cia al desgaste utilizamos acero proce-
sado con polvo metaldrgico con un alto
porcentaje de carburo de cromo (acero
PM). En comparacién con el acero con-
vencional de fusién metallrgica ofrece
la ventaja de que se consigue una es-
tructura del carburo mas uniforme y de
grano mas fino. Esto, a su vez, aporta
una mayor resistencia a la abrasion y la
corrosion. Gracias al procedimiento de
endurecimiento aplicado, los husillos
con alta resistencia al desgaste ofrecen
una reserva de desgaste considerable-
mente mayor. Estos husillos se combi-
nan con cilindros bimetalicos (BMA) con
alta resistencia al desgaste.

CON RESISTENCIA
AL DESGASTE

CON ALTA RESISTENCIA
AL DESGASTE"

Husillo Acero con alto contenido en cromo

Cilindro Bimetal

Bloqueo de reflujo Acero para moldes de alta aleacion

Campo de Plasticos sin relleno o plasticos con un bajo

aplicacion contenido de material de relleno (< = 25 %)

y baja tendencia a la corrosién

Rango de temperatura hasta 380 °C

" De serie a partir de la unidad de inyeccion 800

Consultar para otras versiones de resistencia al desgaste de husillos, cilindros de plastificacion y

blogueos de reflujo.

Acero de polvo metalurgico fuertemente aleado
Bimetal
Acero de polvo metalurgico fuertemente aleado

Plasticos con un alto contenido de material
de relleno (> = 25 %) y mayor tendencia a la

corrosion

Rango de temperatura hasta 450 °C




PLASTIFICACION PARA
TERMOPLASTICOS ESPECIALES

[/ También la eleccion correcta de la geometria del husillo puede reducir considera-

12

blemente el desgaste de sus componentes de plastificacion. Por esa razon, para
determinados termoplasticos le recomendamos la utilizacion de husillos adaptados
con relacién de compresion y cilindros de plas-

tificacién prolongados. Ante problemas con Programa de productos
plasticos que presentan una fuerte adherencia

a las paredes y la formacion de capas ofrece- ® Revestimiento PVD

mos nuestros componentes también con un e Husillos con alta'y
tratamiento especifico de las superficies. De baja compresién

ese modo podra adaptar individualmente la e Husillos de plastificacion y
unidad de plastificacion como lo requiera de barrera prolongados

su campo de utilizacion. \\ ¢ Pifas mezcladoras
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Componentes con
capa PVD

Los plasticos con gran adherencia,
como el policarbonato (PC), tienden
a formar capas en los componentes
de plastificacion. El resultado: fallos
en la superficie de las piezas. Los
revestimientos PVD (Physical Vapour
Deposition) de nitruro de cromo (CrN)
en los husillos y los bloqueos de re-
flujo evitan la formacién de las capas.
Mediante este tratamiento de la su-
perficie conocido de las herramientas
de corte se consigue una resistencia
al desgaste adicional.

Metering zone

LM LK
Compression zone

Husillos con alta
compresion

Para mejorar la fusion de termoplasti-
cos semicristalinos, p.Bej. POM, puede
resultar adecuado utilizar un husillo
con una relacién de compresién mayor.
Estos husillos HC estan realizados con
una alta resistencia al desgaste. Tam-
bién en la transformacién de materia-
les de dificil admision o con molienda
adicional se obtienen ventajas en la
estabilidad del proceso gracias a la
zona de alimentacién mas profunda.

LE

Feed zone

Husillos con baja
compresion

Estos husillos son apropiados para la
transformacién de materiales sensi-
bles al cizallamiento. Una relaciéon de
compresion reducida y una zona de
compresion mas larga garantizan una
fusion cuidadosa del material. Los
husillos de baja compresion se utilizan
sobre todo en la transformacién de
PVC y en la inyeccién de polvo (PIM).
Aqui es obligatorio una calidad con
alta resistencia al desgaste. Ademas,
incrementa la resistencia a la corrosion.

13
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iCON NUESTRO KNOW-HOW SU
PRODUCCION DISCURRIRA SIN
PROBLEMAS!

APLICACION

Husillos de plastificacion
y de barrera prolongados

Los husillos de tres zonas prolonga-
dos con relaciones L/D de 22:1 a 25:1
han demostrado su eficacia ante altos
requerimientos en cuanto a caudal de
material y calidad de la masa fundida.
Estos husillos se combinan general-
mente con pifias mezcladoras. Una
alternativa son también los husillos de
barrera, utilizados principalmente en la
transformacién de PE y PP en el sector
de los envases.

Pinas mezcladoras

A menudo, los plasticos se tifien
durante su tratamiento en la maqui-
na de moldeo por inyeccién. Aqui se
utilizan normalmente mezclas basicas y
colores liquidos. Las pifias mezcladoras
garantizan una mezcla homogénea de
la masa fundida, lo que evita la forma-
ciéon de estrias. Ademas, la excelente
homogeneizacion permite restringir la
cantidad de aditivos y reducir asf los
costes de material. Las pifias mezclado-
ras se ofrecen para husillos a partir de
un didmetro de 25 mm y una relaciéon
L/D superior a 20.

GEOMETRIA DEL HUSILLO

Termoplasticos (en general)
Materiales sensibles al cizallamiento, p. €j., PVC

Termoplasticos semicristalinos, p. €j., POM

Autocoloracion

Piezas de ciclo rapido

Husillo de tres zonas estandar
Husillo para PVC (baja compresién)

Husillo HC (alta compresion)

Husillo de tres zonas con mezclador

Husillos prolongados con mezclador

o husillos de barrera



Husillo de barrera: empleo
en el sector de los envases.
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Pina mezcladora: mezcla ho-
mogénea de la masa fundida.




Altamente especializados: médulos
de cilindro para poliéster humedo y
termoestables granulados.

PLASTIFICACION DE MATERIALES
DE MOLDEO RETICULABLES

// Una caracteristica diferenciadora bésica en la transformacién de materiales de
moldeo reticulables en comparacion con los termoplasticos es el comportamiento
de la temperatura. Mientras que los médulos de cilindro para termoplasticos se
calientan eléctricamente, en el caso de los materiales de moldeo reticulables se
utilizan médulos de cilindro atemperados por liquido. También existen diferencias
en las geometrias utilizadas para husillos y bloqueos de reflujo. Por esa razén, para
la transformacion de materiales de moldeo reticulables le ofrecemos componentes

de plastificacion especiales. \\

Mas informacion:
Folleto ,,Moldeo por inyeccién de silicona”

L}
Folleto , Transformacion de termoestables”
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Termoestables

La mayoria de las veces, los termoesta-
bles se transforman con materiales de
relleno y refuerzo que poseen propie-
dades abrasivas. Para contrarrestar
este efecto ofrecemos maédulos de
cilindro con alta resistencia al desgaste.
Los husillos trabajan sin compresion y
poseen una relacion L/D relativamente
baja debido a la entrada del material
avanzada. Los materiales granulados
se transforman sin bloqueo de reflujo
y las masas BMC con un bloqueo de
reflujo adaptado.

Elastomeros

Los husillos para la transformacién
de elastébmeros poseen una funciéon
puramente de transporte y trabajan
sin compresion. A ello se suma un
blogueo de reflujo adaptado y una
zona de entrada especialmente con-
figurada para la transformacion de
material en banda.

Alta precisién: blogueo de reflujo de !
disco y boquillas con aguja de cierre
para la transformacién de LSR.
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Siliconas liquidas

Para la transformacion de siliconas
liquidas (LSR) se utilizan husillos de
alimentacién sin compresion y con

un corte muy plano. Debido a la baja
viscosidad de la silicona liquida, los
husillos se combinan con bloqueos

de reflujo de disco especiales que
garantizan un comportamiento de
dosificacion preciso y un cierre seguro.
Adicionalmente se utilizan boquillas
con aguja de cierre. De este modo se
evita la salida de la silicona al retirarse
la boquilla. Disponemos de numerosas
variantes de boquilla de cierre segun
el disefio del molde.




CUESTION DE CONFIGU-
RACION: SIEMPRE BIEN
ASESORADO

// Le ofrecemos unidades de inyeccién perfectamente escalo-
nadas con las cuales podra utilizar médulos de cilindro de
diferentes tamanos sin necesidad de grandes esfuerzos en
conversion. Asi podra configurar la plastificacién exactamente
a los requerimientos especificos de sus productos. Le aseso-
raremos competentemente ante cualquier duda que tenga
sobre la configuracion de su unidad de plastificacion. Esto le
garantizara una alta productividad y calidad en su fabricacion
mediante moldeo por inyeccion. \\

30 70 100 170 290 400 800 1300 2100 3200 4600

Tamafio de la unidad de inyeccién

®

i Siempre ideal: zona de trabajo
i optima de las unidades de inyeccién
i en relacion con el caudal de material.




Base para la configuracion:
volumen de dosificacion

El volumen de dosificacion deberia
situarse en la zona entre el 20 y el

80 por ciento del volumen de carre-
ra maximo posible del husillo. Esto

es debido a que una carrera grande
aumenta la tendencia a las inclusiones
de aire y conduce a una preparacion
desuniforme del material debido a las
particulas no fundidas.

Parametro importante:
el caudal de material

La zona de trabajo ¢ptima de la unidad
de inyeccion se sitGa entre el 20 y el

80 por ciento del caudal de material
méaximo posible. El limite superior viene
determinado por el volumen de paso
del husillo y el tiempo de permanencia
minimo necesario. Si una unidad de
inyeccion trabaja en el limite inferior

se producirdn dafios térmicos en el
material debido al excesivo tiempo de
permanencia.

Parametro necesario:
flujo de inyeccién

A menudo, en flujos y presiones de
inyeccion altos, como los que se pre-
cisan en piezas con paredes delgadas,
no es suficiente la seleccién en funcion
del volumen de dosificacion y el caudal
de material, ya que para una unidad
de inyeccion la presién de inyeccién
méaxima alcanzable decrece a medida
que aumenta el didmetro del husillo.
En estos casos resulta conveniente el
cambio a una unidad de inyeccién de
tamafo inmediatamente superior.

Relevante para el
tiempo de ciclo:
el caudal de plastificacion

Por ultimo hay que comprobar si el
caudal de plastificacion dependiente
del numero de revoluciones del husillo
es suficiente para dosificar el peso por
inyeccion requerido durante el tiempo
restante de enfriamiento. También en
este caso puede ser necesario elegir
una unidad de inyeccion de mayor
tamano.

Base para la configuracion fiable

de su plastificacion:

CAUDAL DE

MATERIAL [kg/h] =

Peso por inyeccion [g] x 3,6

Tiempo de ciclo [s]

'

Base de datos con el Know-How
de ARBURG: la unidad de plastifica-
cion correcta para cada aplicacion.
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Acceda aqui a nuestra
mediateca: absorbente,
emocionante, entretenida.

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-Strasse
72290 Lossburg

Tel.: +49 7446 33-0
www.arburg.com
contact@arburg.com

WIR SIND DA.
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