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SERIE Z I

La Serie Z ha sido disefada para superar al res-
to de estilos de centradores. Esto se ha logrado a
través de una combinacién de la geometria de aco-
plamiento, materiales y tratamientos, captacion de
particulas y distribucion de la lubricacion.

Caracteristicas

Alta longevidad, la duracién del tipo Z-Lock supera con creces a los demas
tipos. Confirmado con numerosas pruebas de laboratorio independiente, asi
como la monitorizacién del comportamiento en dificiles condiciones reales.
Caracteristicas Unicas que mantienen una limpieza y lubricacién consistente.

4 Estilos de centradores

e Centradores Guia  * Centradores Laterales * Centradores Frontales e Barras de guia

A Rampa de acoplamiento: Una entrada pulida y radiada, D Rampa de Salida: Reduce la posibilidad de enganche de la
para un deslizamiento suave tras el acoplamiento de las pieza en el centrador cuando este esta instalado en la parte
mitades del molde. inferior del molde.

B Anillos de Particulas: Los anillos en el ancho de los E Aristas Radiadas: Un mayor radio para todas las superficies
centradores machos capturan residuos para evitar el expuestas elimina lesiones a los operarios.
gripado de las superficies de alineamiento.
F Entrada de Palanca: Ampliada la ranura de palanca para una

C Longitud de acoplamiento: Mejora de los anteriores facil extraccion del centrador.
estandares utilizando la maxima area de acoplamiento
posible en todos los centradores. G Materiales de alta calidad:

e Machos: H-13,42-48 Rc, Nitruracién por bafio de sal
e Hembras: D-2,58-62 Rc, Recubrimiento de Nitruro de titanio.

PROGRESSIVE COMPONENTS realiza test regulares en instalaciones de pruebas independientes. Con el lanzamiento de los
centradores de la serie Z, PROGRESSIVE contrat6 a los laboratorios Element Materials Technology para proporcionar una eva-
luacion del rendimiento de los centradores de la serie Z.

Element Materials Technology ha llevado a cabo pruebas independientes de ciclo de vida de elementos de alineacién de cierre
de molde desde 1999. Los procesos con los accesorios y los ciclos se establecieron para simular el uso en el entorno de moldeo

real, utilizando cargas mas severas de casi 2000 Kg de presion para acelerar los fallos y/o deterioros.

Los dispositivos de cierre de molde utilizados fueron de PROGRESSIVE asi como otros estandares distribuidos en USA y Asia,
ademas se probaron, para su comparacion, diversas combinaciones de materiales y recubrimientos.
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Se determiné que los centradores de la serie Z de PROGRESSIVE COMPONENTS excedieron de la marca de 2 millones de
ciclos, y no mostraron ningun tipo de evidencia de desgaste o deterioro.

Durante el pasado afio, fueron realizadas sobre 21 pruebas diferentes con el propésito de mantener en ciclo de trabajo hasta
que ocurriera el fallo del dispositivo. En ningln momento durante nuestras pruebas durante estos afios hemos visto un compor-
tamiento de ciclo en el nivel de este nuevo disefio, representado como PRO en el siguiente grafico.
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Guia eleccion centradores
DIM. MAX. DE MOLDE

CENTRADORES CENTRADORES CENTRADORES PESO TOTAL LADO

| “ECOM‘EA;'DADASH LATERALES GUIA FRONTALES B+ PLACA (KG)
Pulg. 8 8 8 SLM16X50,SLPM16X20,SLPM16X40, e — %00
mm. | 2032 | 2032 | 2032 | SLPM20X25 SLPM20X50.SLMS13X38,SLMS16X50
Pul " s | 1o | SLMT6XG0,SLMSIOXT5,SLPM25X32 SLPM2563,
DO an | aoea | 25e SLPM32X40,SLPM32X80,SLPMAOX50, GLM25X45 TLM26X35 2.300

SLPMA40X100,SLMS19X100

Pug. | 16 24 | 16 LM19X75,SLM19X100,SLMS25X125, SLVAOXGS TLM26X35 3200
mm. | 4064 | 609.6 | 406.4 SLPM50X56,SLPM50X112 TLM30X45
Pulg. | 28 4 | 24 SLM19X75,SLM19X100 GLM40X65 TLM26X35 4,500
mm. | 7112 | 8636 | 609.6 TLM30X45
Pulg. | 32 40 | 28 SLM25X125 GLM40X65 TLM36X55 6.800
mm. | 7112 | 1016 | 609.6 TLM36X75
i I T SL125X500 (Pulgadas) GLM50X90 | /LM36X55 9.000
mm. | 8128 | 1016 | 711.2 TLM36X75
Pulg. | 48 52 | 38 SL150X600 (Pulgadas) GLM250X450 | TLMA45X100 11.800
mm. | 10068 | 12192 | 863.6

Guia eleccion barras

REF. BARRA REF, GUIA LONGITUD AJUSTE MAX. KG. SOPORTADOS
BLB100L6 BLG100L1.3 45 6.80
BLG100L1.8
BLB125L9 BLG125L1.3 7.0 9.00
BLG125L2.3
BLB137L11 BLG137L1.8 8.5 10.40
BLG137L3.3
BLB150L16 BLG1501.2.3 125 11.80
BLG150L3.8

PROGRESSIVE
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