


AMPCO METAL es la referencia mundial
en soluciones y produccion de
aleaciones especiales de cobre.
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RECICLADO PROCESAMIENTO




Aleaciones AMPCOLOQY®

reducciones en los ciclos y mejoras en la
calidad de la inyeccion de plasticos

Conductividad térmica y dureza

Cobre electrolitico Dureza
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iLa conductividad térmica de los materiales AMPCOLOY® aumenta con la temperatura de trabajo del material!
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Composicion quimica Propiedades mecanicas Arena fundida Extruido Forjado
Resistencia a la traccion: MPa (ksi) 544 (79) 689 (100) 648 (94)
Limite elastico: MPa (ksi) 475 (69) 517 (75) 496 (72)
Dureza: HBW 210 210 210
Alargamiento: % 8 13 11
Coeficiente de dilatacion: 10%/K (in/°F) 17.5(9.72x10%) 17,5 (9,72x10%) 17,5 (9,72x10°%)
f\l‘: ;g;‘)o Modulo de elasticidad E: MPa (ksi) 131000 (19000) 131000 (19000) 131000 (19000)
Si: 0'17% 20°C (68°F) 20°C (68°F) 20°C (68°F)
Cr: 0,4% Conductividad térmica: 208 | (0.497) 208 | (0.497) 208 | (0.497)
W/m- K (BTU/ft hr°F) 200°C (392°F) 200°C (392°F)  200°C (392°F)
243 | (0.581) 243 | (0.581) 243 | (0.581)
Conductividad eléctrica: %IACS 48 48 48
Calor especifico cp: J/g-K (Btu/LB-°F) 0,38 (0,091) 0,38 (0,091) 0,38 (0,091)

Temperatura maxima de trabajo 450°C (842°F) 450°C (842°F) 450°C (842°F)

Los valores indicados son nominales. Si necesita valores minimos, contacte por favor con su representante de AMPCO METAL.

AMPCOLOY® 940 tiene una excelente combinacién de alta conductividad térmica y eléctrica, con alta
dureza y resistencia, buena resistencia a la corrosion y a la abrasién. jSin berilio! Aplicaciones: piezas de
moldes para inyeccion de plastico, boquillas de inyeccion, pernos de enfriamiento y sistemas de canal
caliente.

—
% L Tamarios estandar AMPCOLOY® 940

29,5 @12 @13 @16 @ 20 @25 @ 30 @ 33 @ 36 @ 40
@ 45 @51 @ 57 @ 61 @ 64 @ 66 a71 D76 @ 81 @ 86
@92 @ 102 @111 @122 @ 132 @ 142 @ 160 @ 180 @ 255 @ 305

% AMPCOLOY® 940

Cable para soldar AMPCOLOY® 940

Para reparar AMPCOLOY® 940: utilice AMPCO-TRODE® 940 o AMPCO-TRODE® 940 laser. Tras la
reparacion con AMPCO-TRODE® 940, el material se vuelve méas blando en la zona reparada. Por este
motivo recomendamos usar preferiblemente el AMPCO-TRODE?® 940 laser.

Para soldar AMPCOLOY® 940: utilice COPR-TRODE®.
Para soldar AMPCOLOY® 940 y acero inoxidable: utilice AMPCO-TRODE® 10.



= ﬂ AMPCOLOY® 944

Sin berilio

Composicion quimica Propiedades mecanicas Extruido Forjado
Resistencia a la traccion: MPa (ksi) 938 (136) 793 (115)
Limite elastico: MPa (ksi) 730 (106) 655 (95)
Dureza: HBW 294 270
Alargamiento: % 5 4
Cu: Resto Coeficiente de dilatacion: 10°°/K (in/°F) 17,5 (9,72x10°%) 17,5 (9,72x10°%)
Ni: 7% Médulo de elasticidad E: MPa (ksi) 151000 (21900) 135000 (19600)
Si: 2% 20°C (68°F) 20°C (68°F)
Otrogr;nlaoﬁ 0.5% Conductividad térmica: 156 | (0.373) 156 | (0.373)
W/m- K (BTU/ft hr°F) 200°C (392°F) 200°C (392°F)
190 | (0.454) 190 | (0.454)
Conductividad eléctrica: %IACS 30 35
Calor especifico cp: J/g-K (Btu/LB-°F) 0,38 (0,091) 0,38 (0,091)
Temperatura maxima de trabajo 400°C (752°F) 400°C (752°F)

Los valores indicados son nominales. Si necesita valores minimos, contacte por favor con su representante local de AMPCO METAL.
AMPCOLOY® 944 ha sido desarrollado por AMPCO METAL para obtener una aleacion con la maxima
conductividad térmica, buena resistencia a la traccion y elevada dureza, proporcionando una alternativa al
cobre berilio en las situaciones donde estrictas medidas de salud y seguridad en el uso de elementos
nocivos no permiten la utilizacién de aleaciones de CuBe. Aplicaciones: herramientas e insertos para
moldes de inyeccion de plastico, termoconformado y moldeo por soplado.
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AMPCOLOY® 944

Hilo para soldar AMPCOLOY® 944:

Para pequefias reparaciones en el AMPCOLOY® 944: utilice AMPCO-TRODE® 940 o
AMPCO-TRODE® 940 laser

Para soldar AMPCO-TRODE® 944 y acero inoxidable (como p.e. Stavax):
utilice AMPCO-TRODE?® 10 en soldadura TIG o MIG



= ﬂ AMPCOLQOY® 83

Composicion quimica Propiedades mecanicas Extruido Forjado
Resistencia a la traccion: MPa (ksi) 1250 (190) 1140 (165)
Limite elastico: MPa (ksi) 1000 (145) 1000 (145)
Dureza: HBW 380 360
Alargamiento: % 4 5
Cu: Resto Coeficiente de dilgtgcién: 10K (in/.°F) 17,5 (9,72x10°%) 17,5 (9,72x10°%)
Be: 1,0% Médulo de elasticidad E: MPa (ksi) 131000 (19000) 128000 (18560)
Co+Ni: 0,5% 20°C (68°F) 20°C (68°F)
Otros: max. 0,5% Conductividad térmica: 106 | (0.253) 106 | (0.253)
W/m-K (BTU/ft hr°F) 200°C (392°F) 200°C (392°F)
145 | (0.347) 145 | (0.347)
Conductividad eléctrica: %IACS 22 22
Calor especifico cp: J/g-K (Btu/LB-°F) 0,38 (0,091) 0,38 (0,091)
Temperatura maxima de trabajo 300°C (572°F) 300°C (572°F)

Los valores indicados son nominales. Si necesita valores minimos, contacte por favor con su representante local de AMPCO METAL.

AMPCOLOY® 83 es una aleacion de cobre con un 2 % de berilio que presenta una dureza y resistencia
excepcionalmente altas, combinadas con una buena conductividad eléctrica y térmica. Aplicaciones:
herramientas e insertos para moldes de inyeccién, pernos de enfriamiento, boquillas de inyeccion, anillos
de cuello o placas de fondo para moldes de soplado de botellas de plastico.

% e Tamafios estandar AMPCOLOY® 83
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Hilo para soldar AMPCOLOY® 83:

% AMPCOLOY® 83

Para reparar AMPCOLOY® 83: utilice COPR-TRODE®

Para soldar aleaciones CuBe: utilice COPR-TRODE®

Para soldar AMPCOLOY® 83y acero: utilice SIL-TRODE® o AMPCO-TRODE® 10

En aleaciones CuBe puede también utilizar AMPCO-TRODE?® 940 para reparar defectos ligeros
Por favor respecte las medidas de seguridad para soldar aleaciones con berilio.



COMPONENTES DE DESGASTE

En molde de plastico

AMPCO METAL ofrece un amplio surtido de placas de desgaste, pinos expulsores, casquillos y otros
componentes para la industria de procesamiento de plasticos. La utilizacion de los mejores materiales
resistentes al desgaste y sin niquel, como AMPCO® 18 y AMPCOQ® 21, garantiza una mayor durabilidad y
una reduccion de los costes de mantenimiento durante la vida util de los componentes. El uso de las
aleaciones AMPCO® como material base en la fabricacion de manguitos de expulsién también supone un
beneficio importante, ya que reduce los coeficientes de friccion con el acero para herramientas. Nuestras
aleaciones eliminan estratégicamente todos los requisitos de los tratamientos térmicos (mecanizado
previo y posterior al tratamiento térmico). Pueden funcionar con el acero sin que se produzcan gripajes.
Los nitruros de cualquier tipo se vuelven innecesarios. La conductividad de estas aleaciones tiene un
nivel muy superior al de un acero para herramientas como el P20.

‘ COEFICIENTE COEFICIENTE

weacon  TERWCA Temwc DU EISTNCH UMTG . AARGAMENTO DESMNSION DEFRCCION

(BTUIfthr °F)  (ft2 hr) (ROCKWELL B/C) MPa (KS) MPa (KSI) (10-6 1/°F) DE SEQUEDAD)
AMPCO® 18 63(37) 19,8(0,77) 192 (92B) 724 (105) 358 (52) 14 16 (9) 0.18
AMPCO® 21  43(25) 15.2 (0.59) 286 (30C) 758 (110) 414 (60) 1 16 (9) 0.21
AMPCO® M4 42(24) 12.4 (0.48) 285 (30C) 960 (139) 725 (105) 8 16 (9) 0.23

Los valores indicados son nominales. Si necesita valores minimos, contacte por favor con su representante local de AMPCO METAL.

AMPCQO® 18 y AMPCO® M4 pueden
combinarse con insertos de grafito para evitar
usar lubricantes liquidos.



PULIDO

Para alcanzar la mejor calidad posible en las piezas de
plastico inyectado, el material debe tener una muy buena
capacidad de pulido. AMPCOLOY® 83 y AMPCOLOY® 944
tienen una excelente capacidad de pulido espejo. Con la
colaboracién de una empresa de pulido suiza, POLISAR,
hemos realizado pruebas en material redondo de 63,5 mm de
diametro, tanto con AMPCOLOY® 83 como con AMPCOLQOY®
944. Dureza del AMPCOLOY® 83: 383 HB. Rugosidad total
alcanzada: Ra= 0,011 pum. Dureza de AMPCOLOY® 944: 298
HB. Rugosidad alcanzada en el centro: Ra= 0,041 pum.
Rugosidad alcanzada en el exterior: Ra= 0,016 um Estos
bajos valores de rugosidad son mejores que:

» Acabado superficial N1 para AMPCOLOY® 83.
* Acabado superficial N1 o N2 para AMPCOLOY® 944.

TEXTURIZACION

A menudo, hay que aumentar las
temperaturas de la cavidad de los moldes de
inyeccion para poder reproducir exactamente
las microestructuras superficiales o las
superficies de los moldes de textura fina.
Esto provoca, obviamente, un mayor tiempo
de enfriamiento. En este caso, las aleaciones
AMPCOLOY® también pueden marcar la
diferencia.

Todas las aleaciones AMPCOLQOY® aceptan cualquier tipo de grabados o texturas.

ELECTROEROSION

Las aleaciones de bronce como AMPCQO® 18, AMPCO®
21 y AMPCO® M4 pueden ser facilmente erosionadas con
valores de ajuste muy comparables a los necesarios para
la electroerosion del acero para herramientas utilizado en
la industria del molde. Las aleaciones de alta
conductividad como AMPCOLOY® 940, 944 y 83 también
pueden ser erosionadas. Pero estas aleaciones son
dificiles de mecanizar mediante electroerosion por
inmersién ya que las caracteristicas de alta conductividad
anulan el proceso de eliminacion. Sin embargo, hoy en
dia, las herramientas de electroerosion con sistemas de
movimiento lineal mejoran drasticamente las tasas de
eliminacion y desgaste del electrodo de estas aleaciones.
En los sistemas de motor lineal, el motor es la Unica parte
movil (eje Z). Como el electrodo esta directamente
conectado al motor, el sistema funciona a velocidades
muy altas sin vibraciones. El resultado es un mejor tiempo
de mecanizado y un mejor acabado superficial.



EXTRUSION

SOPLADO

En los moldes de soplado, las aleaciones
AMPCOLOY® presentan un menor
desgaste y una mayor conductividad y
resistencia a la corrosion que el aluminio.
En los insertos inferiores y los anillos de
cuello, estas aleaciones son mas
conductoras que el acero, lo que resulta
en ciclos de menor duracion, menos
mantenimiento y una mejor calidad de las
piezas.

En la extrusion de plasticos, la primera extrusora plastifica el material de base, que se introduce en una
matriz para obtener la forma deseada. A continuacion, se calibra y se enfria mediante calibradores. Cuando
los elementos son dificiles de enfriar (perfiles largos y finos, por ejemplo) se utiliza AMPCOLOY® 940, 944
0 83 para el primer calibrador (con o sin revestimiento). Se pueden producir 300 000 metros antes de tener
gue cambiar la herramienta. También se puede utilizar AMPCO® 18, pero no para perfiles blancos, debido

al hierro de la aleacion.

Matrices de
bronce para
moldear
celulosa
(para bandeja
de frutas,
envases de
huevos, etc).

TERMOCONFORMADO

En el proceso de termoconformacion,
durante la soldadura de alta frecuencia y
el enfriamiento repetitivos, las
herramientas y el entorno se calientan
bastante. Por ello, es posible que haya
gue aumentar el tiempo de enfriamiento
para compensarlo. Una solucion es
utilizar electrodos de soldadura con el
material AMPCO®.



Los recubrimientos y enchapados de diversos tipos han demostrado ser una forma rentable de mejorar
aun mas el ya impresionante rendimiento de las aleaciones AMPCOLQOY® en aplicaciones para moldes.
Es importante sefialar que los recubrimientos no afectan a las caracteristicas de eliminacion del calor
de las aleaciones AMPCOLOY®.

Resistencia al desgaste - normalmente esté relacionada con la dureza y con el coeficiente de friccion.
Para aumentar la resistencia al desgaste, las aleaciones AMPCOLOY® pueden recubrirse muy
facilmente con niquel quimico, cromo duro o recubrimientos PVD (deposicion fisica de vapor).

Resistencia a la corrosioén - mientras que las aleaciones AMPCOLOY® resisten a una variedad de
ambientes corrosivos, el recubrimiento mejorara la resistencia general del molde a la corrosion. La
corrosion también afecta a todo el molde durante el almacenamiento (humedad) o incluso en los
respiraderos durante la compresion de los gases. Hablamos del “efecto diésel”.

Desmoldeo - relacionado también con el coeficiente de friccion. Importante en caso de angulos de
desmoldeo pequefios o incluso negativos. Para facilitar el desmoldeo de las piezas de plastico, el niquel
guimico puede combinarse con el teflon (PTFE) o el nitruro de boro.

Ejemplo de recubrimiento de niquel quimico (25 microns) en la aleacion AMPCOLOY® 940. jRecubrimiento

uniforme en las costillas! Material a inyectar: PP con 25 % de fibra de vidrio.
GALVANIZADO - aplicacion de una corriente entre el anodo (metal a depositar) y el catodo (pieza a
recubrir). El grosor depende de la densidad de la corriente, lo que significa que los depdsitos son mas
gruesos en los bordes.

PVD - la deposicion fisica de vapor se aplica en una cadmara de vacio mediante la vaporizacion del
material de revestimiento. La introduccion de gas reactivo proporciona un revestimiento uniforme incluso
en piezas de forma compleja.

DLC - carbono tipo diamante. Revestimiento compuesto por pequefias particulas de carbono. El
recubrimiento se realiza generalmente con el proceso PVD. (PACVD también) Dureza muy alta > 90HRC.

PACVD, PECVD - roceso activado por plasma. Un plasma favorece la precipitacion de capas a partir de la
fase gaseosa. Necesita una temperatura mucho mas baja que el proceso CVD.

CVD - deposicién quimica de vapor. El material de la pelicula se forma mediante reacciones quimicas que
tienen lugar tanto en la fase gaseosa como en la superficie del sustrato. Para que las reacciones
superficiales sean posibles, es necesario aumentar las temperaturas del sustrato. Estas pueden ser de
hasta 1000 °C. Debido a la alta temperatura, no es una opcion real para nuestras aleaciones.

REVESTIMIENTO DE NIQUEL QUIMICO - la pelicula se aplica sin corriente. La capacidad de este
revestimiento para adoptar formas complejas es una gran ventaja sobre la galvanizacion. El rango de
dureza se controla mediante los aditivos del bafio de revestimiento y el posible tratamiento térmico
después del revestimiento.



RECUBRIMIENTOS y ENCHAPADOS

Temperatura del sustrato
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EUROPA (Sede central)

AMPCO METAL S.A.

Route de Chésalles 48

P.O.Box 45, 1723 Marly

SUIZA

TELEFONO GRATUITO: 800 8080 5050
Tel.: +41 26 439 93 00

Fax. +41 26 439 93 01
info@ampcometal.com

INDIA

AMPCO METAL INDIA PVT. LTD.

A-8/4, Village - Nighoje,

Chakan MIDC, Phase IV, Tal : Khed
Pune - 410501, Maharashtra - INDIA
Tel.: +91 2135 610 810

Fax. +91 2135 610 811
infoindia@ampcometal.com

BRASIL
AMPCO METAL Brasil Ltda.

Rua Dona Francisca 8400 - galp&o 2
Zona Industrial Norte

Joinville, SC - 89219 - 600

Tel.: +55 47 3305 0020

Fax. +55 47 3305 0021
infobrasil@ampcometal.com

USA

AMPCO METAL Inc.
1221 Grandview Pkwy
Sturtevant, WI 53177

Tel.: +1 800 844 6008

Fax. +1 847 437 6008
infousa@ampcometal.com

CHINA

AMPCO METAL (Foshan) Co., Ltd
Warehouse 9-1 No 9 Xinyue road

Jingiao Industrial Park, Wusha

Daliang town, Shunde, Foshan

Guangdong Province, P.R.China.
P.C.528333

TELEFONO GRATUITO: 4008 899 028

Tel.: +86 (0) 757 2232 6571

Fax. +86 (0) 757 2232 6570
infochina@ampcometal.com
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