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TGC mecanizable

TGC

• para mecanizados de hasta 10 mm
• de adaptación individual
• acero para trabajo en caliente de alta resistencia al 

desgaste M2 (1.3343) – 60 / 40 HRC

LV    = viscosidad baja
MV  = viscosidad media
HV  = viscosidad alta

TGC-XS TGC-S TGC-1 TGC-2 TGC-3 TGC-4

Profundidad de contorno 1 2 2 3 5 10

Punto de inyección 0,4 - 0,6 0,4 - 0,8 0,6 - 1,2 0,8 - 1,8 0,5x4,5 - 1,5x5,5 0,5x4,5 - 1,5x5,5

Ø Canal 2.5 2.5 4 6 8 8

                                              Pesos de inyección máx. (g)

LV 5 12 35 120 1000 1000

MV 4 7 25 75 500 500

HV 3 5 15 50 300 300
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TGC MECANIZABLE
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Posibilidades de fijación

Elastómeros
termoplásticos (TPE)
• Baja dureza Shore =
 distancia L más corta
• Utilizar pasador de
 centraje 
• Dureza Shore máx.:
 100 Shore A

Ejemplo de denominación para el pedido :  TGC-XS-U

TGC-XS / TGC-S

Diagrama para medida de distancia L

Tipo de material

TPE, TPU etc. PE, PP, PET etc. PC/ABS, PA, POM, HI-PC etc. PA+GF, PC, SAN, PMMA etc.

TGC-XS 12-16 13-20 16-23 22-29

TGC-S 16-21 18-25 21-28 27-34

TGC-1 21-26 26-34 31-39 36-45

TGC-2 28-33 31-39 36-44 41-50

TGC-3 33-38 38-48 43-53 48-58

TGC-4 48-53 53-63 58-68 ?

Typ b b1 b2 d3 h h1 h2 h3 l1 l2 l3 M HRC

TGC-XS 10 5 8.5 2.5 12 1 1.9 0.6 5 3.2 0.7 4
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TGC-S 15 6 13.3 2.5 18 2 3.5 1.5 8 4 0.9 4

TGC-1 18 8 16 4 22 2 3.5 1.3 9 5.2 0.9 5

TGC-2 25 10 22.1 6 22 3 4.8 2.1 8 6.5 1.2 5

TGC-3 30 12 26.9 8 27 5 7.5 4.1 9 7 1.2 6

TGC-4 45 12 41.2 8 36 10 16.7 9.1 8 9.6 1.8 6
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Calotas      

Calotas      

Variantes de calotas      

TGC - XS / -S / -1 / -2

TGC - 3 / -4

Calota estándar Calota pequeña

Calota esférica con cono Calota aplanada con cono Calota aplanada sin cono

t1

t1

t1

t t t

Kalotten Varianten / variant of coni cal vestige / variant of conical ves tige
t1>t/2 (t= Wandstärke des Kunststoff teils / t=wall thickness plastic par t / t=wall thickness plastic part)

Kugelförmige Kalotte mit Kegel
spherical vestige with cone
spherical vestige with cone

Abgeflachte Kalotte mit Kegel
flat vestige with cone
flat vestige with cone

Abgeflachte Kalotte ohne Kegel
flat vestige without cone
flat vestige without cone

t1

t1

t1

t t t

Kalotten Varianten / variant of coni cal vestige / variant of conical ves tige
t1>t/2 (t= Wandstärke des Kunststoff teils / t=wall thickness plastic par t / t=wall thickness plastic part)

Kugelförmige Kalotte mit Kegel
spherical vestige with cone
spherical vestige with cone

Abgeflachte Kalotte mit Kegel
flat vestige with cone
flat vestige with cone

Abgeflachte Kalotte ohne Kegel
flat vestige without cone
flat vestige without cone

t1

t1

t1

t t t

Kalotten Varianten / variant of coni cal vestige / variant of conical ves tige
t1>t/2 (t= Wandstärke des Kunststoff teils / t=wall thickness plastic par t / t=wall thickness plastic part)

Kugelförmige Kalotte mit Kegel
spherical vestige with cone
spherical vestige with cone

Abgeflachte Kalotte mit Kegel
flat vestige with cone
flat vestige with cone

Abgeflachte Kalotte ohne Kegel
flat vestige without cone
flat vestige without cone

Calota estándar Calota pequeña

¡Observar la distancia Z al 
punto cero de CAD!
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t1 > t/2   t = espesor de pared de la pieza de plástico

Vestige h1 d1max. dk Rk Z

TGC-XS Estándar 1.0 0.6 2.5 1.6 -
TGC-S Estándar 2.0 0.8 2.7 1.7 -

TGC-1
Pequeño 1.8 0.7 2.6 1.4 0.2
Estándar 2.0 1.2 3.2 1.8 -

TGC-2
Pequeño 2.75 1.2 3.5 2.0 0.25
Estándar 3.0 1.8 4.5 2.6 -
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TGC MONTAJE

1

2
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5

Punto de referencia 
de CAD

Posicionar inserto 
de entrada

Sustraer contorno 
de la pieza y calota*

Adaptar canal 
de entrada*

Mecanizar 
el punto de 
inyección

Redondear
separaciones*

Calota

CAD

Punto de 
inyección

Superficie de 
contorno de la calota 
contenida en los 
datos 3D

*
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9 5

R2.5

30°

Z

Elektrode_Kalotte

Electroerosionar el punto de inyección Fresar el punto de inyección

Área de sección transversal [mm²] Profundidad del electrodo Z [mm] Anchura X [mm] Longitud Y [mm]

7,60 -0,86 1,5 5,5
7,00 -0,74 1,4 5,4
6,41 -0,62 1,3 5,3
5,84 -0,49 1,2 5,2
5,27 -0,37 1,1 5,1
4,72 -0,25 1,0 5.0
4,18 -0,13 0,9 4,9
3,65 -0,01 0,8 4,8
3,13 +0,11 0,7 4,7
2,63 +0,23 0,6 4,6
2,14 +0,35 0,5 4,5

Fabricación del punto de inyección por medio
de electrodo 
• Posicionamiento sencillo del electrodo a través 

de sistema de coordenadas
• Geometría 2D y 3D del electrodo en
  www.i-mold.com (zona de descargas)

X Y

Maße für Fräßer

V
W

V W

X Y

Maße für Fräßer

V
W

V W

Fabricación del punto de inyección por
medio de fresado
• Fabricación sencilla del punto de inyección a 

través de desplazamiento sobre eje Y y eje Z.

V W

9 5

R2.5

30°

Z

Elektrode_Kalotte
TGC-3 + TGC-4  Electroerosionar el punto de inyección  

TGC-3 + TGC-4  Fresar el punto de inyección 
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EJEMPLOS DE MONTAJE

Debajo de superficie

Debajo de superficie bombeada

Punto de inyección partido en dos

Inyección sobre superficie oblicua 

TGC1_Halb

TGC-SCHRÄG


