SPIROL Cémo Disenar el Orificio Adecuado para
Insertos Térmicos / Ultrasénicos

DOCUMENTOS TECNICOS por Christie Jones, directora de marketing, vicepresidenta
SPIROL International Corporation

Los Insertos Roscados para Plasticos permiten a los disefiadores reemplazar @ :
los componentes de metal mecanizado y fundido con plastico para lograr ahorros \ -
significativos en costos y peso mientras se mantiene la resistencia de las uniones : '
atornilladas, siempre que: Y "#"’ﬂ’fér
1. se seleccione el inserto adecuado para los requisitos de la aplicacion; _ ‘:327//;
2. elinserto esté correctamente instalado en el orificio; e .-":"J"f
3. el orificio en el que se utiliza el inserto esté disefiado correctamente dada la .'ffm;ﬂr-"
composicién plastica, el inserto seleccionado y el método de instalacion. 3
Los Insertos también proporcionan roscas reutilizables y uniones roscadas firmes
y seguras. Dado que los Insertos Roscados generalmente tienen el doble del _
didmetro de los tornillos, la capacidad de carga de una union que utiliza Insertos @’
aumenta aproximadamente cuatro veces mas que cuando se usan tornillos solos.
La resistencia a la extraccion se puede incrementar aun mas al aumentar la tW/

longitud de los Insertos.

El plastico que se ajusta a las caracteristicas externas del Inserto proporciona la
retencion dentro del orificio. Se debe emplear un volumen suficiente de plastico b >
para llenar por completo estas caracteristicas externas, de modo que el Inserto —
alcance el maximo rendimiento cuando el plastico se solidifique.

Este documento técnico se centra en las pautas de disefio para los orificios en .
ensamblajes de plastico que utilizan Insertos Roscados instalados por calor o @J i
ultrasonido a fin de garantizar el maximo rendimiento. ' i”“llﬂiii#
Pautas de Disefio Optimo: %’EZZ;/ ¢
G -
Los orificios para Insertos instalados p or calor o ultrasonido siempre d eben -

ser mas profundos que la longitud del inserto. El tornillo de ensamblaje nunca
debe tocar el fondo del orificio, ya que se produciria un desplazamiento. La
profundidad minima recomendada del orificio es la longitud del Inserto mas dos
(2) pasos de rosca.

La parte superior del inserto instalado debe quedar al ras con la superficie de la
pieza de plastico con una protuberancia maxima del bastidor de 0,13 mm (0,005”).
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La parte superior del Inserto debe instalarse lo mas cerca —‘ —‘
posible del ras con la superficie del plastico. ——5 =\ ——T—1
f NN\ NN\ [Z

Los orificios avellanados solo se recomiendan NN\ NN\
para insertos con cabeza, de modo que la parte L+ 2Pasos [\ N\ AN
superior del inserto quede al ras con la superficie de rosca AR AR
del plastico tras la instalacion. El diametro del BN §§ ii\ | |
orificio avellanado debe ser de 0,5 mm (0,02") a ‘ L IR
1,3 mm (0,05”) mas grande que el diametro de NN
la cabeza del inserto. La profundidad minima del

orificio avellanado debe especificarse como el
espesor de la cabeza.



El tamafio correcto del orificio es fundamental. Los
orificios mas grandes reducen el rendimiento, mientras
que los mas pequefios inducen tensiones no deseadas
y posibles grietas en el plastico. Los orificios de tamafio
insuficiente también pueden provocar rebabas en el borde
del orificio y dificultar la instalacién del Inserto.

SPIROL proporciona los tamafios de orificio recomendados
para cada estilo de Inserto en la Guia de Disefio de
Insertos para Plasticos. Los orificios recomendados deben
revisarse si se utilizan rellenos minerales o de vidrio. Si el
contenido de relleno es igual o superior al 15 %, se sugiere
agrandar el orificio 0,08 mm (0,003”). Si el contenido
es igual o superior al 35 %, el agrandamiento sugerido
del orificio es de 0,15 mm (0,006”). Para contenidos
intermedios se sugiere la interpolacion.

Para orificios rectos, la conicidad no debe exceder el
angulo incluido de 1°. Los orificios cénicos deben tener un
angulo incluido de 8°. Solo deben usarse insertos rectos
en orificios rectos e insertos cénicos en orificios conicos.
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Pieza de unién

Se prefieren los orificios moldeados a los perforados.
La superficie resistente y mas densa del orificio moldeado
aumenta el rendimiento. Los noyos deben ser lo
suficientemente grandes para permitir la contraccién.

El rendimiento del Inserto se ve afectado por el saliente
de plastico o el grosor de la pared que rodea el Inserto.
En general, el grosor de pared optimo o el diametro
de saliente del plastico duplican o triplican el diametro
del Inserto, y el multiplicador relativo disminuye a medida
que aumenta el diametro del Inserto. El grosor de la pared
debe ser suficiente para evitar que se abulte durante la
instalacién y resistente como para soportar la torsion de
instalacién recomendada del tornillo. Las lineas de union
deficientes provocaran fallas y reduciran el rendimiento
del Inserto. Se pueden agregar ranuras al saliente para
lograr una mayor resistencia.

El diametro del orificio de holgura en el componente
de unién es muy importante. El Inserto, y no el plastico,
debe llevar la carga. El orificio en el componente de unién
debe ser mas grande que el diametro exterior del tornillo
de ensamblaje, pero mas pequefio que el diametro del
piloto o de la cara del Inserto. Esto evita el desplazamiento.
Si se requiere un orificio mas grande en el componente
de unién para fines de alineacion, se debe considerar un
Inserto con cabeza.
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El orificio en la pieza de unién debe ser mas pequefio que el diametro
del piloto del Inserto en el bastidor para evitar que el Inserto se salga del
ensamblaje, lo que se conoce como “desplazamiento”.

Orificio @H
Piloto @P

Bastidor

Dada la variedad de diferentes plasticos y
rellenos, y sus combinaciones, se recomienda
consultar con SPIROL Engineering para cada
aplicacion.

Ninguna parte de esta publicacion puede reproducirse o transmitirse en ninguna forma o por ningtn medio, electronica
0 mecanicamente, excepto lo permitido por la ley, sin el permiso escrito de SPIROL International Corporation.
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