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TGR 
TGSS1con tolerancia

de fabricación

TGS

TGR

• Con tolerancia de fabricación en la superficie superior
• Contorneados ligeros posibles
• Mismas propiedades que la versión S2
• Acero para trabajo en caliente de alta resistencia la degaste M2 

(1.3343) – 60 HRC
• Obtenible en ejecución redonda (TGR) o cuadrangular (TGS)

TGR 6 TGR/TGS 8 TGR/TGS 10 TGR/TGS 12 TGR/TGS 14

 Punto de inyección 0.6 0,6 / 0,8 0,8 / 1,2 / 1,6 1,2 / 1,6 / 2,0
1,6 / 2,0 / 2,4 

/ 2,8

Ø Canal 2.5 3 4 5 6

Pesos de inyección máx. (g)

LV 3 5 30 50 200

MV 2 4 20 35 120

HV 1 3 12 25 75

LV    = viscosidad baja
MV  = viscosidad media
HV  = viscosidad alta
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TGS Typ b b1 d1 d3 h h1 h2 l1 l2 M Version

TGS8 8 6 0.6 3 22.6 0.6 1.7 13 3.25 4 S1
0.8

TGS10 10 8 0.8 4 22.8 0.8 2.0 12 4 5 S1
1.2
1.6

TGS12 12 10 1.2 5 22.8 0.8 2.2 11 5 5 S1
1.6
2.0

TGS14 14 12 1.6 6 22.8 0.8 2.4 10 6 6 S1
2.0
2.4
2.8

TGR Typ d d1 d3 h h1 h2 l1 l2 M Version

TGR6 6 0.6 2.5 17.6 0.6 1.4 10 2.5 4 S1
TGR8 8 0.6 3 22.6 0.6 1.7 13 3.25 4 S1

0.8
TGR10 10 0.8 4 22.8 0.8 2.0 12 4 5 S1

1.2
1.6

TGR12 12 1.2 5 22.8 0.8 2.2 11 5 5 S1
1.6
2.0

TGR14 14 1.6 6 22.8 0.8 2.4 10 6 6 S1
2.0
2.4
2.8

TGR | TGS CON TOLERANCIA DE FABRICACIÓN

Posibilidad de seguro antigiro
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Tamaño mínimo de la calota como en la versión S2
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Ejemplo de denominación para el pedido          TGR6    06    S1

S1
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L

TGR6, TGR8, TGS8
min Ø3,5

0.
8 

x 
L

S2 Gegenkalotte !

t1
t

S2 Flache Teile

t1 > t/2

Para piezas muy delgadas se deberá amolar la calota. (t1>t/2)

S2 Gegenkalotte !!

t1
t

S2 Flache Teile

t1 > t/2

L

TGR6, TGR8, TGS8
min Ø3,5

TPE
< 100

Shore A

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

Para garantizar la separación óptima del canal 
de inyección (sobre todo en piezas planas) 
recomendamos proveer una contracalota en la zona 
de separación. Esto garantiza la separación paralela 
al plano de separación. Recomendable sobre todo 
con materiales que tienden a formar hilos.

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.

TGR 6 9-12 12-18 15-22 18-25

TGR/TGS 8 11-14 15-22 19-27 23-30

TGR/TGS 10 15-18 19-27 24-33 28-36

TGR/TGS 12 18-22 22-30 27-36 32-40

TGR/TGS 14 20-25 25-33 30-37 35-43

Recomendaciones

Contracalota Piezas planas

!
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EJEMPLOS DE MONTAJE

Beispiel S1-1

Beispiel S1-2

Beispiel S1-3

Beispiel S1-4

Borde redondeado

Acanalado para mejora del flujo

Separación bombeada

Plana, con contracalota


