Molde

Presentacion Proyecto.
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Presupuesto Molde

A continuacion le adjuntamos nuestra mejor oferta para construccion del siguiente molde:

Denominacion

Molde Caja de eMPOtrar .......occcoooovvoieoervcoeeerereeseseereos 36.180. - €
Ref. 108.555

Colocar camara caliente 4 puntos. Termoplay

Aumento por expulsion por placa ...........cc........... 3.600. - €

Nota: Empostizado y Templado, proyecto molde 2D y 3D. Documentacion
homologacion y video Mold-flow

Forma de pago: Las establecidas

Plazo de entrega: 12 muestras 80 dias, a partir de la fecha del pedido.
Piezas controladas dimensionalmente.
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Prediccion de inyeccion

Informe completo entregado al cliente

VG-orig / VI-1
Geometria/ Variante de
inyeccion @
Bo@a@mw~

) m -0,34

Deformacion
max 0,34
m -0,26

il Deformacion- y
m 0,28
-0,12
Def

0,18
| Deformacién min 0,01
total So— 0.36




Timming molde - Inicio

15/06/2007

Nova Corbyn T-36 0/001/0001256 108266 100 dias
5 10 15 20 25 30| 5 10 15 20 25 30 5 10 15 20 25 30 5 10 15 20 25 30
MOLDISTA CONFORME OBSERVACIONES
Nova Corbyn S.A
GRABADOR

Realizado

En proceso G O m B n N

Por realizar




Fotos molde




Timming molde.

En proceso

15/03/2007 Nova Corbyn | T36 00010001256 108266 100 dias
5 10 15 20 25 30 5 10 15 20 25 30 5 10 15 20 25 30 5 10 15 20 25 30
MOLDISTA CONFORME OBSERVACIONES
Nova Corhyn S.A
GRABADOR

Realizado

En proceso | G O m 8 N

Por realizar




Hoja de pruebas

CHRURE:AY I

LUGAR DE PRUEBA:
EMPRESA INJECTION:

JEFE DE TALLER: Znhu Huixiang

SUPERVISOR:

Molde 2 cavidades : 1 Support RH + 1 Support LH
Material : Hostacom X437

Maquina Inyeccion: 300 T

Molde atemperado a 50° - 60° inyeccién como expulsién.
Temperatura de Inyeccion 195 - 205°,

Limpieza de ux‘u!l" de inyeccion con matenal PP natural (Capilene TR 50)

Peza inyectada con Hostacom X437 negro, ciclo de inyeccion 42 sequndos
Funcionamienio d-_.- nolde comrecto segun las indicaciones técnicas solicitadas por
Nova Corb yn

Proceso de Inyeccion:
Se coloca el molde en maquina de 300T, se hace la instalacion de las aguas y se
comprueba el funcionamiento de molde de apertura, cierre y expulsion
e ajustan los parametros de maquina, inyeccion, temperatura, apertura, ciclo, etc
y introduce material PP natural para la correcta impieza de maquina, se llena e
husidllo y se vacia vanas veces hasta comprobar que el material expulsado por 1a
maquina esta compietamente impio. Una vez impia la
nginal a utilizar Hostacom X437, y comienza la inyecoion

maquina se coloca el matenial

1:74 v:x:"w"z..’ia la inyeccion se retiran las pimeras p
de matenal, durante ia n,::: on de primeras piezas se ha
para la correcta in d‘ as piezas, aspecio, rebabas et
primeras piezas inyect
Jna vez aceptadas las piezas por mi parte, se reliran y se procede a su medicion 24
stabiliz

horas después una vez el matenal




Hoja de seguimiento
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Control dimensional

INFORME DIMENSIONAL

PROVEEDOR |NOVA CORBYN

N? informe: 1

N? informe:1

Referencia. T-36

Referencia: k-95 T-36

COTA CORRECTA Misatia'd Muestra 2 Muestra 3
CODIGO COTA Tolerancia superior ‘ Tolerancia superior

1 1,17 0,11 0.1 11,15 11,14 11,15
2 10,26 01 -0.11 10,19 10,18 10,19
3 22,24 0,15 -0.15 22,15 22,15 22,12
4 ¢209 20,45 [ 20,45 20,43
5 @ 45.86 0,20 0.2 45,48 ' 45,46 45,45
6 T¢9.44 0,11 -0.11 .

7 T14.45 0,13 -0.13 14,36 [ 14,38 14,33
8 @¢32.79 0,15 0.15 32,59 32,57 32,62
9 @438 442 442 444
10 ¢ 38.03 38,12 38,05 38,14
" c7 0,10 0.10 7,51 7,52 7,52
12 0,87 0,08 0.08 0,97 0,96 0,96
13 30,10 0,25 0.25 30,13 [ 30,14 30,16
14 63,10 62,48 62,49 62,48
15 3,17 0,10 0.10 3,26 3,26 3,27
16 2,00 0,09 0.09 1,87 [ 1,87 1,88
17 ¢9.7 0,11 0.11 .

18 ¢14. 0,13 0.13 14,50 [ 14,49 145




Plan de control
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EoG@eslN A.M.F.E DE PROCESO

EBo@em@n AM.F.E DE PROCESO

Eo@sm@n A.M.F.E DE PROCESO




Eo@slN ESTUDIO DE CAPACIDAD

VALORES MEDIDOS
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WWW., .CoOm

c/Gregal, s/n (psje) Nave, 6 Poligono Industrial, Can Volart.
Tel:

CP: 08150 Parets del Vallés.
BARCELONA-SPAIN

NovaCorbyn S.A

email: corbyn@ .com




