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ANNEX A. CARACTERISTIQUES TECNIQUES
MATERIAL PECA

Totes les dades hi son extretes i corroborades segons la ASTM o ASTM International,
organisme de normalitzacié dels Estats Units d'Ameérica, i I'organitzacié Internacional de
Normalitzacié o ISO, I'organisme encarregat de promoure el desenvolupament de normes
internacionals de fabricacié, comerg i comunicacid per a totes les branques industrials a
excepcio de l'eléctrica i I'electronica. La seva funcid principal és la de buscar
I'estandarditzacio de normes de productes i seguretat per a les empreses o organitzacions a

nivell internacional.

La peca composta esta formada de dos diferents tipus de policarbonat (PC), el policarbonat

PC MAKROLON 2805 Black i per una altre banda, el PC ALCON 740/4 GY.

El policarbonat és un grup de termoplastics facil de treballar, modelar i termoconformar i
son utilitzats ampliament en la manufactura moderna. El nom "policarbonat" es basa en que
es tracta de polimers que presenten grups funcionals units per grups carbonat en una llarga
cadena molecular. També el monodxid de carboni va ser usat per sintetitzar C1 en escala
industrial i produir difenil carbonat, que després s'esterifica amb un derivat difendlic per

obtenir carbonats poliaromatics.

Tenint en compte la sintesi de C1, es pot dividir els policarbonats en carbonats poliaromatics
i carbonats polialifatics. Aquests ultims sén producte de la reaccio del dioxid de carboni amb
epoxids, tenint en compte que l'estabilitat termodinamica del dioxid de carboni requereix

utilitzar catalitzadors.

A continuacié es fara un analisi complert dels dos diferents materials que esta composada la
peca composta, fent especial atencié a les seves principals propietats i caracteristiques

tecniques.
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A.1. PCMAKROLON 2805 BLACK

En les principals caracteristiques i mes destacades del policarbonat ‘MAKROLON 2805’ es
troba que és un plastic d’us general, viscositat mitja, amb un facil alliberament, disponible en

transparent i colors translucids i opacs.

Té una transmitancia lluminosa del 89 % i una Opacitat del 0.8 %.

En I'emmotllament per injeccio, la temperatura de fusio és de 280-320 °C, i té una densitat

de 1200 kg/m3.

CARACTERISTIQUES DE PROCESSAMENT | FISIQUES

La Tarifa del volum de la fosa (MVR) 300 °C/1.2 kg.

e index de fluidesa 10 g/10min

e Calor especifica (Cp) 1700,0000 J/Kg-C

e Contraccid posterior al moldeig (paral-lel) 0.006 mm/mm
e Contraccio posterior al moldeig (normal) 0.008 mm/mm

e Absorcié de 'aigua (24hr) 0.12 %

Tension de cizalla-velocidad de cizalla Viscosidad-velocidad de cizallamiento
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PROPIETATS MECANIQUES

e Modul de traccio 2400 MPa

e Modul de flexio 2344.21 MPa

e Esforg de fluencia 66 MPa

e Allargament en limit elastic 6.1 %

e Allargament a la fluéncia

e Allargament a la ruptura

6 %
115%

e Modul de plastic deformacié (1h) 2200 MPa

e Modul de plastic deformacio (1000h) 1900 MPa

e Perforaci6 - maxima forga (+23°C)

e Perforacio - maxima forca (-30°C)

e Perforacio - Energia (+23°C) 601

e Perforacio - Energia (-30°C) 651

5400 N

6300 N

Esfuerzo-alargamiento (isocrono) 23°C Esfuerzo-alargamiento (isocrono) 60°C
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CORBA DE FLUENCIA

Es la deformacié sense increment de la carrega aplicada que es pot arribar a produir en

I'assaig de traccio

Creep curve 120°C
Makrolon® 2805
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PROPIETATS TERMIQUES

e Temperatura de transicié vitria (10°C/min) 145 °C

e Estabilitat al calor (1.80 MPa) 125 °C

e Estabilitat al calor (0.45 MPa) 137 °C

e Coeficient d’expansié térmica lineal (paral-lel) 65 E-6/K
e Coeficient de expansio térmica lineal (normal) 65 E-6/K
e Espessorsde proveta 1.5 mm

e Combustibilitat segons index de oxigen 27 %
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PROPIETATS ELECTRIQUES

e Constant dieléctrica (100Hz)

e Constant dieléectrica (1MHz)

CONDICIONS DE TRANSFORMACIO

e Temperatura del motllo 80 °c

e Velocitat de injeccié 200 mm/s

3.1
3

Resistivitat volumetrica especifica
Resistivitat superficial especifica

e Resistencia dieléctrica 34 KV/mm

Pressid de manteniment 500 Mpa

Factor de perdues dielectriques (100Hz) 5

Factor de perdues dielectriques (IMHz) 90

>1E13 Ohm m

>1E15 Ohm

e Conductivitat termica  0,1730 W/m C

Motllo per injeccié - temperatura de la massa 300 °c

Madulo de plastodeformacian in MPa

Modulo de plastodeformacidontiempo 23°C
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PROPIETATS REOLOGIQUES

e Densitat de fusié 1020 kg/m?>
e Conductibilitat termica de fusié 0.214 W/(m K)
e Calor especifico de la massa 2100 J/(kg K)

e Temperatura de expulsio 130 °C
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Makrolon® 2805

PC Bayer MaterialScience
Product Texts

e |SO 7391-PC,MR,(,,)-09-9

e Global grade

« MVR (300 °C/1.2 kg) 9.5 cm®/10 min

e General purpose

e Medium viscosity

¢ Easy release

e Injection molding - Melt temperature 280 - 320 °C

e Available in transparent

¢ translucent and opaque colors
Processing/Physical Characteristics Value Unit Test Standard
ASTM Data
Melt Flow Index 10 g/10min ASTM D 1238
Mold Shrinkage MD 0.006 mm/mm ASTM D 955
Mold Shrinkage TD 0.008 mm/mm ASTM D 955
Density (73°F) 1200 kg/m3 ASTM D 792
Water Absorption (24hr) 0.12 % ASTM D 570
Water Absorption (Equilibrium) 0.3 % ASTM D 570
Rheological properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Melt volume-flow rate 9.5 cm3/10min 1ISO 1133

Temperature 300 °C 1ISO 1133
Load 1.2 kg 1ISO 1133

Molding shrinkage (parallel) 0.7 % ISO 294-4, 2577
Molding shrinkage (normal) 0.7 % ISO 294-4, 2577
Mechanical properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Tensile Modulus 2400 MPa ISO 527-1/-2
Yield stress 66 MPa ISO 527-1/-2
Yield strain 6.1 % ISO 527-1/-2
Nominal strain at break >50 % I1ISO 527-1/-2
Tensile creep modulus (1h) 2200 MPa 1ISO 899-1
Tensile creep modulus (1000h) 1900 MPa 1ISO 899-1
Charpy impact strength (+23°C) N kd/m? 1ISO 179/1eU
Charpy impact strength (-30°C) N kd/m? 1ISO 179/1eU
Puncture - maximum force (+23°C) 5400 N 1ISO 6603-2
Puncture - maximum force (-30°C) 6300 N 1ISO 6603-2
Puncture energy (+23°C) 60 J 1ISO 6603-2
Puncture energy (-30°C) 65 J 1ISO 6603-2
ASTM Data
Tensile Modulus 2413.16 MPa ASTM D 638
Tensile Strength at Yield 64.8 MPa ASTM D 638
Tensile Strength at Break 70.3 MPa ASTM D 638
Elongation at Yield 6 Y% ASTM D 638
Elongation at Break 115 % ASTM D 638
Flexural Modulus 2344.21 MPa ASTM D 790
Rockwell Hardness R120 - ASTM D 785
I1zod Impact notched (1/8 in) 0.907 kd/m ASTM D 256
Thermal properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Glass transition temperature (10°C/min) 145 °C 1ISO 11357-1/-2
Temp. of deflection under load (1.80 MPa) 125 °C 1ISO 75-1/-2
Temp. of deflection under load (0.45 MPa) 137 °C I1ISO 75-1/-2
Vicat softening temperature (50° C/h 50N) 145 °C 1ISO 306

Source: www.materialdatacenter.com - Last update: 2011-07-05
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Makrolon® 2805

PC Bayer MaterialScience
Coeff. of linear therm. expansion (parallel) 65 E-6/K 1ISO 11359-1/-2
Coeff. of linear therm. expansion (normal) 65 E-6/K 1ISO 11359-1/-2
Burning Behav. at 1.5 mm nom. thickn. V-2 class IEC 60695-11-10
Thickness tested 15 mm IEC 60695-11-10
UL recognition UL - -
Burning Behav. at thickness h V-2 class IEC 60695-11-10
Thickness tested 2.4 mm IEC 60695-11-10
UL recognition UL - -
Oxygen index 27 % 1ISO 4589-1/-2
ASTM Data
UL 94 Flame rating V-2 - UL 94
Thickness tested 1.5 mm -
Coefficient of Thermal Expansion (TD) 60.1 E-6/K ASTM D 696
DTUL @ 66 psi 138 °C ASTM D 648
DTUL @ 264 psi 131 °C ASTM D 648
Vicat Temperature 144 °C ASTM D 1525
Limiting Oxygen Index 28 % ASTM D 2863
Electrical properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Relative permittivity (100Hz) 3.1 - IEC 60250
Relative permittivity (1MHz) 3 - IEC 60250
Dissipation factor (100Hz) 5 E-4 IEC 60250
Dissipation factor (1MHz) 90 E-4 IEC 60250
Volume resistivity >1E13 Ohm*m IEC 60093
Surface resistivity >1E15 Ohm IEC 60093
Electric strength 34 kV/mm IEC 60243-1
Comparative tracking index 250 - IEC 60112
ASTM Data
Dielectric Strength (Short Time) 31.9 kV/mm ASTM D 149
Dissipation Factor (60 Hz) 0.0009 - ASTM D 150
Dissipation Factor (1 MHz) 0.01 - ASTM D 150
Dielectric Constant (60 Hz) 3 - ASTM D 150
Dielectric Constant (1 MHz) 2.9 - ASTM D 150
Surface Resistivity 1E16 Ohm ASTM D 257
Volume Resistivity 1E16 Ohm*cm ASTM D 257
Other properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Water absorption 0.3 % Sim. to ISO 62
Humidity absorption 0.12 % Sim. to ISO 62
Density 1200 kg/m3 1ISO 1183
Material specific properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Luminous transmittance 89 % 1ISO 13468-1, -2
Rheological calculation properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Density of melt 1020 kg/m3 -
Thermal conductivity of melt 0.214 W/(m K) -
Spec. heat capacity melt 2100 J/(kg K) -
Eff. thermal diffusivity 1E-7 m2/s -
Ejection temperature 130 °C -
Optical properties Value Unit Test Standard
ASTM Data
Haze 0.8 % ASTM D 1003
Source: www.materialdatacenter.com - Last update: 2011-07-05 Page: 2/3
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Makrolon® 2805

PC Bayer MaterialScience
Light Transmittance 88 % ASTM D 1003
Test specimen production Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Processing conditions acc. ISO 7390 - 1SO ....-2
Injection Molding, melt temperature 300 °C 1ISO 294
mold temperature 80 °C ISO 10724
injection velocity 200 mm/s 1ISO 294
pressure at hold 500 MPa 1ISO 294
Characteristics
Processing Special Characteristics
Injection Molding Transparent
Delivery form Regional Availability
Pellets North America, Europe, Asia Pacific, South and Central America,

Near East/Africa
Additives

Release agent

Other text information

Injection molding

Preprocessing

Max. Water content 0.02 %

Drying temperature 120 °C

Drying time

Circulating air drying oven (50 % fresh air) 4-12h
Fresh air dryer (high speed dryer) 2-4h
Dry air dryer 2-3h
Process ing

Melt temperature 280-320 °C

Mold temperature 80-120 °C
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A.2.PCALCOM 740/4 GY

Per les seves propietats especifiques del polimer i les seves excel-lents caracteristiques
optiques, el policarbonat ALCOM és altament apropiat per als conductors de llum en
elements d'indicacié i comandament. Ofereix alguns avantatges com la seva duresa,

funcionalitat o resisténcia a la flama.

Entre les seves principals caracteristiques es destaquen la seva bona conductivitat electrica i
proteccio electromagnetica, elevada resisténcia, rigidesa i estabilitat dimensional, propietats
d’ excel-lent resistencia a la friccio, amb un desgast o deformacid molt reduit i la
caracteristica que fa al ALCOM un producte exclusiu en el mercat dels policarbonats, les

seves Propietats de difusié de la llum.

El producte, classificat com UL 94 i ajustable a la classe d'inflamabilitat UL 94 V-0, ja s'empra
en la industria de [|'automobil, aixi com en |'area dels electrodomestics, arees de

I'electronica, I'alta fidelitat i les joguines.
El PC ALCOM 740/4 té una densitat de 1320 kg/m3.

PROPIETATS MECANIQUES

e Modul de tracci6 2300 MPa
e Resisténcia alatracci6 55 MPa
e Allargamentala ruptura 2%

e Resisténcia al impacte Charpy (+23°C) 14 KJ/m?*

PROPIETATS TERMIQUES

e Estabilitat a la calor (1.80 MPa) 125 °C
e Temperatura Vicat (50°C/h 50N) 142 °C

EPS
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PROPIETATS ELECTRIQUES

e Resistivitat superficial especifica 1E14 Ohm

CONDICIONS DE TRANSFORMACIO

e Temperatura de la massa 300 °c

e Temperatura del motllo 90 °c
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ALCOM® PC 740/1 PTFE20
PC ALBIS Plastic GmbH

Product Texts

Polymeric basis: polycarbonate Filler system: polytetrafluoroethylene Special properties: good friction properties Typical applications:
housings, operating and sliding elements

Mechanical properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Tensile Modulus 2000 MPa 1ISO 527-1/-2
Stress at break 50 MPa I1ISO 527-1/-2
Strain at break 30 % ISO 527-1/-2
Charpy impact strength (+23°C) N kd/m? 1ISO 179/1eU
Charpy notched impact strength (+23°C) 20 kd/m? ISO 179/1eA
Thermal properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Temp. of deflection under load (1.80 MPa) 123 °C 1ISO 75-1/-2
Vicat softening temperature (50°C/h 50N) 140 °C 1ISO 306
Electrical properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Surface resistivity 1E14 Ohm IEC 60093
Other properties Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Density 1320 kg/m3 1ISO 1183
Test specimen production Value Unit Test Standard
CAMPUS/ISO Data
Injection Molding, melt temperature 300 °C 1ISO 294

mold temperature 90 °C ISO 10724

Characteristics

Processing Additives

Injection Molding Lubricants

Delivery form Regional Availability

Pellets North America, Europe, Asia Pacific, South and Central America,

Near East/Africa

Other text information

Injection molding
PROCESSING melt temperature: 280 - 320 °C, mould temperature: 80 - 130 °C

Source: www.materialdatacenter.com - Last update: 2011-07-05 Page: 1/1
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PFC - DISSENY | FABRICACIO D’UN MOTLLO BIMATERIA ANNEXES

ANNEX B. CALCULS MOLDFLOW

En la fase d’injeccié injectaran les dues cameres calentes a la vegada amb els dos diferents
materials, amb lo que s’haura d’analitzar I'etapa d’injeccié del policarbonat ‘MAKROLON
2805’ per el seu major volum considerable atenent a que els dos materials tenen densitats

molt similars.

Per obtenir I'analisi exhaustiu de I'etapa d’injeccié de la pecga s’ha fet servir el software
‘MOLDFLOW PLASTICS INSIGHT’, que és una eina creada especialment per a analitzar,
treballar, simular i visualitzar el transit de flux de plastic al motllo, aixi com les seves
caracteristiques de temperatura, pressié i d’altres moltes dades tecniques expressades a

continuacio.

El primer procediment és la triangulacié de la peca i aplicar el punt d’injeccié a la zona més

favorable per el flux del policarbonat i que no sera cara vista.

-142

4
A 153
Y 75

NvoldFonw

L L
Scale (30 mm)

La peca té un volum de 3516,9 mm>. Té una densitat de 1200 kg/m? i un index de fluidesa de
10 g/10min. En 'emmotllament, la temperatura de fusié és de 300 °C. Les temperatura del
motlle no sera superior a 100°C. Com a temperatura ambient s’assoleix una dada mitjana de

25°C.
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PFC - DISSENY | FABRICACIO D’UN MOTLLO BIMATERIA

B.1. TEMPS D’ OMPLERT

El temps total d’ omplert de les cavitats és de 0.5457 segons.

ANNEXES

Tal i com mostra la seglient grafica es mostra la seqliencia del flux del plastic respecte del

temps.
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B.2. VOLUM INJECTAT RESPECTE EL TEMPS

%
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B.3. TEMPERATURA EN FRONT DEL FLUX
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B.4. PRESSIO D’INJECCIO
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PFC - DISSENY | FABRICACIO D’UN MOTLLO BIMATERIA

rotdFon

I
Scale (40 mm)

[MPa]

55.06 l

41.29
27.53
1376

0.0000

£ 185
185
o 23

B.5. LINEES DE SOLDADURA
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B.6. DIRECCIO I VELOCITAT DE FLUX
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Scale (40 mim)

Average velocity
Time = 0.5489[s]

[ords]

12553.

9415
BT

3138

1.0940E-05

-146
5 -158
N 14

ANNEXES
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PFC - DISSENY | FABRICACIO D’UN MOTLLO BIMATERIA ANNEXES

B.7. POSSIBLES ZONES AMB AIRE ATRAPAT

Artraps
T Rl
S S e T
o= et _/.ﬁ \ = 25 }\‘ﬂ-
T % o 7&:;’%‘__‘ a T WQ
s & 0 T .
g - o)
» %:g . b A
¥ SH \
v V. i
e \ % ,~.,
&
o i
o
-

Scale (40 mm)

B.8. TEMPERATURA A FI D’OMPLIMENT

Bulk terperature (end of filling)
=301 2[C]

(€]

3012 I

2783
2554

2325I

2096

£ 155
185
¥ 29

I
Scale (40 )

B.9. PRESSIO DE FI D’ OMPLERT

Pressure (end of filling)
= 44.05[MPa]

[MPa]
4405

"
3640

EBYEH
2112 I
13.48

F 155
-165
¥ 29

.
Scale (40 rrm)
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PFC - DISSENY | FABRICACIO D’UN MOTLLO BIMATERIA

B.10. ORIENTACIO EN EL NUCLI

ANNEXES

votdHow

Seale (40 mm)

Oriettation at core|

1.000

B.11. ORIENTACIO EN PELL EXTERNA

Scale (40 mm)

Orientation at skin

2000

P EPS
“ Escola Politécnica

UdG Superior
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Copyright Ml dfl ow Corporation and Mol dflow Pty. Ltd. Al Ri ghts Reserved
(C) 2000 2001
Thi s product may be covered by
US patent 6,096, 088 ,
Australian Patent No. 721978 ,
and foreign patents and pendi ng applications

Fl ow Anal ysi s

Version: npi300 (Build 01443)

Anal ysi s comrenced at Sun Aug 07 19:34:05 2011

Mol df l ow Pl astics Insight 3.0
Filling Analysis
Resi dual Stress Anal ysis

Date : AUR7-11
Time : 19:34:09

Al | ocating nenory for analysis...
finished allocating nmenory

** WARNI NG ** The mesh nay have problens. The match ratio is 72 % and the
reci procal match ratio is 56 %

Readi ng i nput data. ..
File nane : study_1-~1
Readi ng sol ver paraneters...
Readi ng material data...
Readi ng process settings...
Reading finite el enment nmesh...

** WARNI NG ** No cooling channel is specified
Set up cooling channel information, then run the anal ysis again.
Readi ng cooling data..
NOTE: The anal ysi s sequence does not include a cooling anal ysis.
Uni form nold tenperatures will be assuned.

** WARNI NG ** The flow analysis is continuing without using the .C2P file.
Fi ni shed readi ng i nput data
Checki ng i nput data...

** WARNI NG ** Triangl e el ement 1201 has a large aspect ratio ( 2.4658E+04 ).
** WARNI NG ** Triangl e el ement 3047 has a large aspect ratio ( 1.8721E+05 ).
** WARNI NG ** Triangl e el ement 12131 has a large aspect ratio ( 53.9593 ).

** WARNI NG ** The average aspect ratio is >5.0 for triangle elenments.
The reconmended average aspect ratio for elements is ~5.0.

** WARNI NG ** The mesh size is not appropriate for this part.
Remesh the nodel and run the anal ysis agai n.
fini shed checking i nput data
Optim zi ng menory usage. .
finished optim zing nmenory usage
Initializing variables...
finished initializing variables

Summary of analysis inputs

Sol ver paraneters



No. of |am nae across thickness = 12
No. of internmediate results (filling) = 20
No. of profiled internmediate results (filling) = 20
No. of internediate results (packing) = 20
No. of profiled internmediate results (filling) = 20
Melt tenperature convergence tol erance = 0.2000 C
Mol d-nelt heat transfer coefficient = 2.5000E+04 Wnm2-C
Maxi mum no. of nelt tenperature iterations = 100
Pressure trace sanple frequency = 10 Hz
Total nunber of pressure trace nodes = 1
Node 1 = 3782
Resi dual stress anal ysis = 1
Option for structural package = 0
I sol ate mechani sm for warpage? (0=No, 1=Yes) = 1
Nunmber of nodes for stress analysis = 3

Materi al data

Polymer 1 : Makrolon 3105 : Bayer AG

PVT Model : 2-domain nodified Tait
coefficients: b5 = 416. 2300 K
b6 = 3.3370E-07 K/ Pa
Li qui d phase Solid phase
bl = 0. 0009 bl = 0. 0009 m3/kg
b2 = 5.6700E- 07 b2 = 2.1590E-07 m*3/kg-K
b3 = 1.6896E+08 b3 = 2.5756E+08 Pa
b4 = 0. 0042 b4 = 0.0030 1/K
b7 = 0. 0000 m3/kg
b8 = 0.0000 1/K
b9 = 0. 0000 1/Pa
Specific heat (Cp) = 1700. 0000 J/ kg-C
Thermal conductivity = 0.1730 WmC
Vi scosity nodel : Cross-W.F
coefficients: n = 0.1892
TAUS = 8. 0400E+05 Pa
D1 = 3.5400E+11 Pa-s
D2 = 417.1500 K
D3 = 0. 0000 K/ Pa
Al = 26. 3910
A2T = 51. 6000 K
Transition tenperature = 150. 0000 C
Transition tenperature (strength) = 150. 0000 C
Transversely isotropic elastic tensor
coefficients: El = 2800. 0000 MPa
E2 = 2800. 0000 MPa
v12 = 0. 3800
v23 = 0. 3800
G = 1010. 0000 MPa
Transversely iso thermal expansion
coefficients: al = 6. 0000E-05 1/C
a2 = 6. 0000E-05 1/C

Process settings

Machi ne paraneters

Maxi mum machi ne cl anp force
Maxi mum i nj ecti on vol ume

Maxi mum i nj ecti on pressure

Maxi mum machi ne injection rate
Machi ne hydraulic response tine

7. 0002E+03 t onne
2. 0000E+04 cnm3
100. 0000 MPa
5. 0000E+03 cnm3/s

1. 0000E-02 s



Process paraneters :

Fill time = 0.5000 s
Cooling time = 20. 0000 s
Fill/pack sw tch-over by = Automati c
Packi ng/ hol ding tinme = 10. 0000 s
Ram speed profile (rel):
% Shot vol une % speed
100. 0000 100. 0000
0. 0000 100. 0000
Pack/ hol d pressure profile (rel):
duration %fill pressure
0. 0000 s 80. 0000
10. 0000 s 80. 0000
20. 0000 s 0. 0000
Anmbi ent tenperature = 25. 0000 C
Inlet melt tenperature = 300. 0000 C
| deal cavity-side nold tenperature = 100. 0000 C
| deal core-side nold tenperature = 100. 0000 C

NOTE: Mol d wall tenperature data from cooling anal ysis not avail able

Model details :

Total nunber of nodes = 8013
Total nunmber of injection |ocation nodes = 1
The injection | ocation node nunbers are:
3782
Total nunber of elements = 16023
Nunber of part el enents = 16023
Nunber of sprue/runner/gate el enents = 0
Nunmber of channel el ements = 0
Number of connector el enents = 0
Parting pl ane nornal (dx) = 0. 0000
(dy) = 0. 0000
(dz) = 1. 0000
Aver age aspect ratio of triangle elenents = 16. 8506
Maxi mum aspect ratio of triangle elenents = 1.8721E+05
No. of triangle elenments having nmax. aspect ratio = 3047
M ni mum aspect ratio of triangle elenents = 1.1558
No. of triangle elenments having mn. aspect ratio = 7240
Total vol unme = 3.5169 cm'3
Vol une filled initially = 0. 0000 cnt3
Vol ume to be filled = 3.5169 cm'3
Part volume to be filled = 3.5169 cm'3
Sprue/runner/gate volune to be filled = 0. 0000 cnt3
Total projected area = 14. 0255 cmt2
Mol df | ow Pl astics Insight 3.0
Filling Analysis
Resi dual Stress Anal ysis
analysis is beginning ....
Filling phase
| _____________________________________________________________
| Time | Volume| Pressure | Clanp force|Flow rate| Status |
I (s) | (%9 | (MPa) | (tonne)  [(cnf'3/s) | I
| 0.03 | 4.09 | 9.64 | 0.01 | 6.86 | F |
| 0.05 | 8.80 | 12. 14 | 0.02 | 7.12 | F |
| 0.08 | 13.69 | 14. 26 | 0.05 | 7.10 | F |
| 0.10 | 18.36 | 16. 89 | 0.11 | 7.13 | F |
| 0.13 | 23.13 | 18. 60 | 0.16 | 7.22 | F |
| 0.15 | 28.01 | 20.29 | 0.22 | 7.17 | F |
| 0.18 | 32.73 | 22.35 | 0.30 | 7.19 | F |



| 0.20 | 37.75 | 24.33 | 0.40 | 7.22 | F |
| 0.23 | 42.37 | 26.23 | 0.50 | 7.24 | F |
| 0.25 | 47.32 | 28.09 | 0.61 | 7.25 | F |
| 0.28 | 52.04 | 29.82 | 0.72 | 7.26 | F |
| 0.30 | 57.08 | 31.48 | 0.84 | 7.27 | F |
| 0.33 | 61.77 | 32.96 | 0.95 | 7.29 | F |
| 0.35 | 66.52 | 34.62 | 1.10 | 7.27 | F |
| 0.38 | 71.48 | 36.99 | 1.31 | 7.28 | F |
| 0.40 | 76.24 | 39.30 | 1.54 | 7.28 | F |
| 0.43 | 80.98 | 41.76 | 1.80 | 7.31 | F |
| 0.45 | 85.59 | 43.84 | 2.03 | 7.32 | F |
| 0.48 | 90.29 | 45. 88 | 2.26 | 7.33 | F |
| 0.50 | 94.73 | 52.23 | 3.16 | 7.34 | F |
| 0.51 | 97.22 | | | | F/P
| 0.51 | 97.22 | 55.06 | 3.60 | 7.17 | P
| 0.53 | 98.58 | 44.05 | 2.99 | 3.87 | P
| 0.54 | 99.86 | 44.05 | 3.47 | 2.86 | P
| 0.55 | 100. 00 | 44.05 | 3.85 | 2.86 |Filled
| |
Preparing interface data..

Preparing PPC file for cooling analysis...
Fi ni shed preparing the interface data
Mol df l ow Pl astics Insight 3.0
Filling Analysis
Resi dual Stress Anal ysis
has conpl eted successfully.
SYNERGY Wel d-line and air trap
Readi ng i nput data. ..

Readi ng fl ow anal ysis output...
Fi ni shed readi ng i nput data
Beginning weld line/air trap anal ysis..
Weld line/air trap analysis conpleted
Prepari ng output data...
Fi ni shed preparing output data
SYNERGY Wel d-line and air trap
has conpl eted successfully.
Execution tine

Anal ysi s comenced at Sun Aug 07 19:34:05 2011

Anal ysis conpl eted at Sun Aug 07 19:47:45 2011

CPU time used 818.91 s
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ANNEX C. CATALEGS

C.1. PORTA MOTLLO

C.1.1. PLAQUES

C.1.2. COLUMNES

C.1.3. CASQUETS

C.1.4. CARGOLS

C.2. COMPONENTS MOTLLO
C.2.1. EXPULSORS

C.2.2. GUIES PLAQUES EXPULSORES
C.2.3. CASQUETS PLAQUES EXPULSORES
C.2.4. DISC CENTRADOR

C.2.5. ELEMENTS REFRIGERACIO

C.2.6. PLANXA AILLANT

C.3. EROWA

m s
“ Escola Politeenica

UdG Superior
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w PLACAS OS
ik, e oh OS PLATES
TIPO B

TIPOA

Rev. 09/2004
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PLACAS 0OS-D1
OS-D1 PLATE

o)

| | ‘ ¢ ‘
| i . ]
| ° | o}
|
N R — | 1A L
|
Q [e] \ @) d4 T {]7]d5
| | | v @
\ Material: 1.2311 - 1.1730 P k J
SERIE A C D P S d4 ds k
100x130 156 156 22 52 80 6,6 11 12,4
156x156 206 156 22-27 72 122 11 18 13
156x196 206 196 22-27 114 126 11 18 13
156x246 196 246 22-27 162 122 11 18 13
156x296 196 296 27 212 122 11 18 13
190x246 254 246 22-27 150 148 11 18 13
196x196 246 196 22-27 100 154 11 18 13
196x296 246 296 27-36 186 150 14 20 15,5
196x346 246 346 27-36 236 150 14 20 15,5
196x396 246 396 36 274 144 14 20 15.5
218x246 276 246 22-27 140 176 11 18 13
218x296 276 296 27-36 186 172 14 20 15,5
246x246 296 246 27-36 130 200 14 20 15,5
246x296 296 296 27-36 186 200 14 20 15,5
246x346 296 346 27-36 224 194 14 20 15,5
246x396 296 396 27-36 284 198 14 20 15,5
246x446 296 446 36 324 194 14 20 15,5
246x496 296 496 36 374 194 14 20 15,5
296x296 346 296 27-36 186 250 14 20 15,5
296x346 346 346 27-36 224 244 14 20 15,5
296x396 346 396 27-36 284 248 14 20 15.5
296x446 346 446 36 324 244 14 20 15.5
296x496 346 496 36 374 244 14 20 15,5
296x546 346 546 36 424 244 14 20 15,5
296x596 346 596 36 474 244 14 20 15,5
296x696 346 696 36-46 530 224 18 26 21
346x346 396 346 27-36 224 294 14 20 15,5
346x396 396 396 27-36-46 230 274 18 26 21
346x446 396 446 27-36-46 280 274 18 26 21
346x496 396 496 27-36-46 330 274 18 26 21
346x546 396 546 36-46 380 274 18 26 21
346x596 396 596 36-46 430 274 18 26 21

1.02

Rev. 09/2004




GUIA GC
GC GUIDE

[~ Ejem: Guia GC d1xmxL- Guia GC 18x44x70
Ex:GC Guide d1xmxL - GC Guide 18x44x70

o]

d

i \15°

d1ge

Material/Material: DIN 1.7264
Dureza/Hardness: 60-62 Hrc

d1

d2

45

50

65

70

90 | 100 | 125 | 150 | 175

200

10

14

17

10

17

50

70

80

12

16

20

10

17

16

20

24

10

RINETRRBIBIERRS

18

25

30

12

20

22

30

35

15

30

40

45

15

40

50

10

20

o
N
RINZRRBIRFIRXRIRBIRRT RSB

70

Rev. 09/2004
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CASQUILLO CV
CV BUSHING

~

1 Ejem: Casquillo CV/d1xL- Casquillo CV/16X35 Material/Material: DIN 1.7264
Ex:CV/d1xL Bushing - CV/16X35 Bushing Dureza/Hardness: 60-62 Hrc
L
1,5 2 a
T -0,2
15°
o =
S 15 = 5 @
q/
~ 0,56X45°
L
d1 | d2 | D a |17 21|26 | 35|45 | 55| 65| 75 | 85 | 95
10 | 14 | 17 | 4
12|16 | 20 | 4
16 | 20 | 24 | 4
18 | 25 | 30 | 6
22 30 |3 | 6
30 40 | 45 | 8
40 | 50 | 54 | 10

Rev. 09/2004 4.09




TORNILLOS DIN 912-12.9
SCREW DIN 912-12.9

\

Llave Allen S

S

s T e

Norma DIN912-12.9
ISO METRICO

K L 140 Kg/mm? J

M6 M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20

<
N
=<
(@)]

10 13 16 18 22 24 27 30

nix O
[ AFNIEN
Ao ©
o
oo
—
o
—
N
—
N
—
o
—
oo
)
o

10
12
14
15
16
18
20
22
25
30
35
40
45

55
60
65
70
75
80
90
100
110
120
130
140
150
160
180
200
220
240
260
300

Rev. 09/2004 4.25




QRIA, U S

-z 3 o.M

EXPULSORES FORMA A

EJECTOR TYPE A

f [~ Ejem: Expulsor DIN1530-A/d1xL- Expulsor DIN1530-A/4,2x200 | Material/Material: DIN 1.2344

Ex: Ejector DIN1530-A/d1xL- Ejector DIN1530-A/4,2x200 Nitrurado/Nitrided
+0 Durezal/Hardness:
K -0.05 Cafia/Length >950-1000 HV 0,3Kp
R 63 ﬁ < Cabeza/Head 45+5 Hrc
N R,2,5
25 <
e S I
Q Q
RZ16 RZ2,5
\ R,63 = j
L
d1 d2 K r 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 | 1000
1.5 3 1.5 0.2
2 4 2 0.2
2.2 4 2 0.2
2.5 5 2 0.3
2.7 5 2 0.3
3 6 3 0.3
3.2 6 3 0.3
3.5 7 3 0.3
3.7 7 3 0.3
4 8 3 0.3
4.2 8 3 0.3
4.5 8 3 0.3
5 10 3 0.3
52 10 3 0.3
55 10 3 0.3
6 12 5 0.5
6.2 12 5 0.5
6.5 12 5 0.5
7 12 5 0.5
8 14 5 0.5
8.2 14 5 0.5
8.5 14 5 0.5
9 14 5 0.5
10 16 5 0.5
10.2 16 5 0.5
10.5 16 5 0.5
11 16 5 0.5
12 18 7 0.8
12.2 18 7 0.8
12.5 18 7 0.8
14 22 7 0.8
16 22 7 0.8
18 24 7 0.8
20 26 8 1
25 32 10 1
32 40 10 1

5.02

Rev. 05/2005




OI?/H U S

P

MOFET

EJECTOR TYPE ALN

EXPULSORES FORMA ALN

/E} Ejem: Expulsor DIN1530-F/DxLxaxb- Expulsor DIN1530-F/4x100x3,7x1
Ex: Ejector DIN1530-F/DxLxaxb- Ejector DIN1530-F/4x100x3,7x1

~

Material/Material: Acero especial alta resistencia

Cantidad =

K +0 S, Special steel, high resistance
-0.05 5 Laminar nitrurado/ Nitrided ejector blade
R,16 [ RI6 Dureza/Hardness: 140 Kg/mm?
I <
— R,16 Z R,25 .
N e — It
— Qo
MRy
N E
N -t < I 1~
§ 4 1T
N Y
L
100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400
d1 d2 k r a b 11
40 60 75 90 120 150 200
1 3.5
4 8 3 0.3 1.2 3.5
1 3.8
1 4.5
5 10 3 0.3 1.2 4.5
1.5 4.5
1.8 4.5
1.2 5.5
6 12 5 0.5 1.5 55
1.8 5.5
2 5.5
1.2 7.5
8 14 5 0.5 1.5 7.5
1.8 7.5
2 7.5
1.5 9.5
10 16 5 0.5 1.8 9.5
2 9.5
1.5 10
12 18 7 0.8 1.8 10
2 10
1.8 12
14 22 7 0.8 2 12
2.5 12
16 22 7 0.8 2 15
2.5 15
20 26 8 1 3 19
4 19
[~ Ejem: Expulsor DIN1530-ALN ESPECIAL b1 d1 b2 d2 k 12 r 1 Nitrurado/Nitrided
Ex: Ejector DIN1530-ALN SPECIAL PY

Rev. 05/2005
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GUIAS G

QQ”"LIS o, G G UIDE
Lq ‘./\OPa '
Y
/ [~ Ejem: Guia G/dxL- Guia G/20X140 Material/Material- DIN 1.7264 \
0 Ex:G/dxL Guide - G/20x140 Guide Durezal/Hardness: 60-62 Hrc
a-0.2
23 < 2
+D‘ B I I O ) I i () S — ~
Q 8 8
~1/3.L b
_ L Y,
L
d1 D a b 44 | 52 | 65 | 75 | 85 | 95 | 105|115 | 125|140 | 170 | 200 | 220 | 250 | 280
10 | 12 4 3
12 | 15 4 4
14 | 17 5 4
16 | 19 6 5
18 | 22 6 6
20 | 24 7 6
25 | 30 8 7
30 | 35 | 10 8

4.04

Rev. 09/2004




CASQUILLO CVv2
CV2 BUSHING

[~ Ejem: Casquillo CV2/d1xL- Casquillo CV2/16X35 | Material/Material: DIN 1.7264
Ex:CV2/d1xL Bushing - CV2/16X35 Bushing

~

Dureza/Hardness: 60-62 Hrc

S
1,5 | 1,5 a 1,5 1,5
0,2

{ y
15° |
N~ ©
| 1101 | -
o ©

\VAVAVA
7//////////////////%%2

0,5x45° /

d1 d2 D a ] 17 21 26 35 " 45 55 74 94
12 16 20 4 8
16 20 24 4 12
18 25 30 6 17
22 30 35 6 17
30 40 45 8 21

410

Rev. 09/2004




HASCOD

T4300/...

Endscheibe
Spring collar
Rondelle d'appui

Mat.: Duroplast/ Thermoset/Plastique thermodurci

T4200; T4201; T4202

L5

uy
£
&
' / dg H11
S
& dp £05
dy 0.3
h1 h2 d4 d3 dg d1 Nr./No. h1 h2 d4 d3 dQ d1 Nr./No.
38 | 18 | 24 65| 165 | 16 T4300/16 65| 35 66 | 16,5 | 51 50 T4300/ 50
42 | 221 8D 85| 20 20 20 75| 4 80 64 63 63
48 | 24 | 34 | 105 | 255 | 25 25 85| 5 100 | 2056 | 82 80 80
5 27 | 48 [|3935 |38 32 32 10 6,5 | 125 102 | 100 100
58 | 3 54 41 40 40 150 | 25,5 | 128 | 125 125
TASTOL . .
Zwischenscheibe
Spring collar
Rondelle intermédiaire
Mat.: Duroplast/ Thermoset/Plastique thermodurci
d4
| T4200; T4201; T4202
I Fd |
F = =]
4 15
=
ol | e
dps 0,5
dg +0,3
hy hy dg ds do dy Nr./No. hy h da da dy Nr./No.
45 | 1.8 | 24 65| 165 | 16 T4310/16 10 | 2.5 66| 165 | 51 50 T4310/ 50
56 [ 1.6 | 80 85|20 20 20 32 80 64 63 63
63 | 2 34 | 1056 | 255 | 25 25 13 100 | 2056 | 82 80 80
i 45 || 18,5 |83 32 32 16 | 36 | 125 102 | 100 100
8 25 | 54 41 40 40 150 | 25,5 | 128 | 125 125

2.84



HASCOD

288/« .

Schlauchtlille
Hose nipple
Raccord intermédiare

Mat.: 2.0401

Mit Dichtmittel beschichtet
Coated with sealing compound
Recouvert avec ruban d'étanchéité

E: [] - Z85/..
= N - i 'Ol L 4 Z853/...
o i s Z 854 ."';. B
1
S
— B L —
SW| L h lg ds | dy d; Nr./No. Sw| L Iy la do | dy d; Nr./No.
111405 7 [14 ] 6 9| M10x1 |Z88/ 9/10x1 27 162 |12 | 22 | 13 | 19 |M24x1,5|288/19/24x1,5
G1/8A 9/R1/8 G1/2A 19/R1/2
15147 | 9 | 16| 8 | 13 [M12x156 13/12x1,5
9 M14x1,5 13/14x1,5
G1/4A 13/R1/4
Z289/...
Schlauchtlle, mit Kegelgewinde
Hose nipple, with tapered thread
Raccord intermédiare, avec filetage conique
Mat.: 2.0401
%)
B— 785/...
N\ WU T = - 42851.-".,,
© BT Z853/...
=4 E \‘ ~~SW_ Z8564/...
,_f DIN 158
— DIN 2999
/ d7 / Mit Dichtmittel beschichtet
Coated with sealing compound
Recouvert avec ruban d'étanchéité
Sw| L Iy Iy dy | dy dy Nr./No. SW| L l4 lo dy | dy dy Nr./No.
1|27 9 28| 6 | 9 |M8x0,75|289/9/ 8x0,75 15 34 [ 11 |32,5| 9 | 18 |M14x1,5|789/13/14x1,5
M10x1 9/10x1 R1/4 13/R1/4
R1/8 9/R1/8 24 | 47 | 16 |44 | 13 | 19 |M24x1,5 19/24x1,5
R1/2 19/R1/2

8.32



HASCO

Z98/...

O-Ring
O-ring
Joint torigue

Mat.: Viton®

. d4 ., do
é ™ Q Medium °C max.
= Luft /air/air 200
Ol /oil / huile 150
Wasser/water/eau 150
o | oz | ds da ds ds ds b r t dy dp Nr./No.
5 1,1 21,2 18 18,2 21,4 22,7 2,6 0.3 1,6 18 2 Z98/ 18 /2
24 202 | 20 238 | 248 | 31 1,9 19,3 | 24 19,3 /2,4
26 202 | 22 258 | 26,8 21,3 21,3 /24
28 24,2 24 278 28,8 23,3 233 /24
1,5 27,7 235 ] 237 279 | 294 | 386 2,1 23,47, 2,62 23,47 /2,62
1,1 272 | 24 242 | 274 | 287 | 2,6 1,6 24 2 24 /2
274 | 25 252 | 276 | 287 1,9 1,2 25 1,5 25 B
30 26,2 | 26 208 | 308 | 31 1,9 253 | 24 253 /24
32 282 | 28 31,8 | 328 27,3 27,3 /2,4
1,8 34 292 | 30 348 | 349 | 89 0,6 2,4 28 3 28 /3
1 31,4 | 29 292 | 3186 | 327 1,9 0,3 1,2 29 1,5 29 /15
1,5 34 298| 30 M2 | 358 | 886 2.1 29,82| 2,62 29,82 /2,62
1,8 36 31,2| 31 858 | ard 39 0,6 2,4 302 | 38 30,2 /3
38 332 | 33 37,8 | 891 32,2 322 /3
40 352 | 35 398 | 41,4 34,2 34,2 /3
14 382 | 35 352 | 84| 97| 286 0,3 1,6 35 2 35 /2
1,5 40 36 36 40 40,7 | 3.2 0,6 2 35 2,5 35 /25
1.4 4 378 | 37 40,2 | 406 | 26 1,6 36 2 36 2
1,8 42 37,2 41,8 429 3.9 2.4 3 36 /3
1 45 40,2 40 44.8 45,9 39 39 /3
1,5 435| 393 | 395| 437 | 453 | 36 0,3 24 39,34| 2,62 39,34 /2,62
1,8 50 452 | 45 498 | 509 | 39 0,6 2,4 44 3 44 /3
52 48,8 | 47 502 | 506 | 26 1,6 46 2 46 /2
55 50,2 | 50 548 | 559 | 89 2,4 49 3 49 /3
60 552 | B85 59,8 | 60,9 54 54 /3
65 60,2 | 60 64,8 | 659 59 59 /3
70 652 | 65 69,8 | 69,9 63 63 /3
80 752 | 75 798 | 799 73 73 /3
90 852 | 85 89,8 | 89,9 83 83 /3
100 952 | 95 99,8 | 99,9 93 93 /3
110 105,2 | 105 109,8 | 109,9 103 103 /3
120 1152 | 1158 119.8 | 118,9 112 12 /3
130 1252 | 125 129,8 | 128,9 122 122 /3
140 1852 | 135 1398 | 138,9 132 B2 /8
150 143,6 | 145 1514 | 151,2 5,2 32 142 4 142 /4
160 1536 | 155 161,4 | 159,2 150 150 /4
170 163,6 | 165 171,4 | 169,2 160 160 /4
180 1736 | 175 181,4 | 179,2 170 170 /4
190 183,6 | 185 1914 | 189,2 180 180 /4
200 193,6 | 195 2014 | 199,2 190 190 /4
210 203,6 | 205 211,4 | 209,2 200 200 /4

=Bestelleinheit / Order unit / Unité de commande

8.51



HASCO

294/, ..

Verschlussschraube, mit Kegelgewinde

Shut-off screw, with tapered thread
Vis d'arrét, avec filetage conique

Mat.: 2.0401
DIN 906
4 7)1 16
o
I
@ =Bestelleinheit / Order unit / Unité de commande Neu/New/Nouveau
= I t ds Nr./No. = I t d; Nr./No.
10 3 5 M 5x0,5 794/ 5x0,5 10 5 8 R1/8A 794/ R1/8
4 8 M 8x0,75 8x0,75 7 10 R1/4A R1/4
5 M 9x1 9x1 8 R3/8A R3/8
M10x1 10x1 10 R1/2A R1/2
6 M12x1,5 12x1,5
7 10 M14x1,5 14x1,5
Z940/. ..
Verschlussschraube, zylindrisch
Shut-off screw, cylindrical
Vis d'arrét, cylindrique
Mat.: 2.0401
S
@\
- ©
@ =Bestelleinheit / Order unit / Unité de commande N
p=| | s d Nr./No. = | s d Nr./No.
10 8 4 M 8x0,75 7940/ 8x0,75 10 8 5 G1/8A Z940/R1/8
5 M 9x1 9x1 10 7 G1/4A R1/4
M10x1 10x1 8 G3/8A R3/8
6] M12x1,5 12x1,5 10 G1/2A R1/2
10 7 M14x1,5 14x1,5

HASCO Hasenclever GmbH + Co KG - D-58467 Ludenscheid - Tel. +49 2351 9570 - Fax +49 2351 957237 - www.hasco.com - info@hasco.com

041011
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HASCOD

£88/ .- .

Senkschraube, mit Innensechskant
Countersunk socket head screw
Vis a téte fraisée a six pans creux

Mat.: 8.8/800 N/mm?2
DIN 7991

- o
| s | de| K| @ | 1 Nr./No. B s | o | k| d | 1 Nr./No.
20 25| 8|23 |Ma|_8 Z33/4x 8 20 | 4 | 12 | 33 | M 6| 20 | 733/ 6x20
10 10 25 25
12 12 30 30
16 16 5 | 16| 44 [ m8[ 12 | 733/ 8x12
20 20 16 16
3 | 10|28 |mM5[ 8 Z33/5x 8 20 20
10 10 25 25
12 12 30 30
14 14 10 [ 6 | 20 | 55| M10[ 20 | Z33/10x20
16 16 8 | 24 | 65 | M12| 20 | Z33/12x20
4 [ 1233 [ me [ 12 Z33/6x12 30 30
16 16

Z234/...

Gewindestift, mit Innensechskant und Zapfen
Hexagon socket set screw, with dog point
Vis sans téte a six pans creux, et ergot

Mat.: min. 1455 N/mm?2
DIN EN ISO 4028 (DIN 915-45H)

o I —— N ——
Z
| s | z | g | d | Nr./No. = s | z|d| d]1 Nr./No.
20 2 | 2 [ 25[mal 10 | 734/ 4x10 10 5| 5| 7 |M10| 40 | Z34/10x40
3] 3[4 [me[ 18 6x18 50 10x50
25 6x25 6 | 7 | 85| M2 30 12x30
4 [ 4 55| ms| 20 8x20 40 12x40
30 8x30 8 | 8 [12 | Mm16[ 45 16x45
10 5 5 7 M10 10x30 55 16x55

2.10 @ =Verpackungseinheit/ packing unit/unité d'emballage



Z710/...

Golfare maschio
Tornillo de cancamo

Olhal com rosca exterior ds
Mat : C15E k
DIN 580 N
Max. °C: 200 | @
| |
B S I -—c i
| |
i [<“\T17'>]
! I~
r |\ — P
d
do
é ool
2 7.
max. kg max. kg | do ds dy h k d4 Nr./No.
140 100 13 20 36 20 36 8 M 8 Z710/ 8
230 170 17 25 45 25 45 10 M10 10
340 240 20,5 30 54 30 53 12 M12 12
700 500 27 35 63 35 62 14 M16 16
1200 860 30 40 72 40 71 16 M20 20
1800 1290 36 50 90 50 90 20 M24 24
3200 2300 45 65 108 60 109 24 M30 30
Z7120/...
Golfare femmina
Tuerca de cancamo
Olhal com rosca interior
Mat.: C15E
DIN 582 Kk
Max. °C: 200 @
il
L + _l
do
é ool
7 ”.
max. kg max. kg do ds dg h k d4 Nr./No.
140 100 20 36 20 36 8 M 8 Z7120/ 8
230 170 25 45 25 45 10 M10 10
340 240 30 54 30 53 12 M12 12
700 500 35 63 35 62 14 M16 16
1200 860 40 72 40 71 16 M20 20
1800 1290 50 90 50 90 20 M24 24
3200 2300 65 108 60 109 24 M30 30




HASCO

ZA2AY .

Warmeisolierplatte
Thermal insulating sheet
Plague isolante

Mat.: Kunstharz/Glasfaser
Synthetic resin/glass fibre
Résine synth. /fibre de verre

A =0,21 W/mK
f,—@
/-* |#/]o.02/100
~
|/
) o
A v ] | ooy a1
| a
|
|
! 0.2
2 t1-04
|-| -2,5 i
max. °C b4 I4 t4 Nr./No. max.°C by 4 14 Nr./No.
230 | 346 396 7 Z121/346 396/7 230 | 546 696 8,5 Z121/546 696/8,5
8,5 396/8,5 796 796/8,5
446 446/8,5 896 896/8,5
496 7 Z121/346 496/7 996 996/8,5
8,5 496/8,5 596 596 Z121/596 596/8,5
546 546/8,5 646 646/8,5
596 596/8,5 696 696/8,5
696 696/8,5 796 796/8,5
646 646/8,5 896 896/8,5
796 796/8,5 996 996/8,5
396 396 7 Z121/396 396/7 646 596 Z121/646 596/8,5
8,5 396/8,5 646 646/8,5
446 7 446/7 696 696/8,5
8,5 446/8,5 746 746/8,5
496 496/8,5 796 796/8,5
546 7 546/7 896 896/8,5
8,5 546/8,5 996 996/8,5
596 596/8,5 696 696 Z121/696 696/8,5
646 646/8,5 746 746/8,5
696 696/8,5 796 796/8,5
796 796/8,5 896 896/8,5
896 896/8,5 996 996/8,5
446 446 Z121/496 496/8,5 746 796 Z121/746 796/8,5
546 7 546/7 896 896/8,5
8,5 546/8,5 996 996/8,5
596 596/8,5 796 796 Z121/796 796/8,5
646 646/8,5 846 846/8,5
446 696 Z121/496 696/8,5 896 896/8,5
796 796/8,5 996 996/8,5
896 896/8,5 846 896 Z121/846 896/8,5
996 996/8,5 996 996/8,5
496 646 Z121/496 646/8,5 896 896 Z121/896 896/8,5
546 546 Z121/546 546/8,5 996 996/8,5
596 596/8,5
646 646/8,5

2.103
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System solutions
from one single source




EROWA ITS chucks -

The applications of ITS chucks are as numerous as the jobs to be
done in precision mechanics and in tool and mold manufacturing.
This is why we offer such a diverse variety of chucks.

Ideally suitable for milling, drilling,
grinding, turning . . .

The centering plate is fitted directly on
to the electrode or the workpiece...
...which is then transferred to the
ITS chuck at once!

a suitable
version for
each job

Exploit marginal and night hours by
loading EDM machines automatically:
ITS provides you with the necessary
prerequisites.




EROWA ITS chuck

Standardization

Checking outside the machine: quick,
simple, precise.

ITS chucks: Perfectly suited for
integration in special fixtures.

Precision and reliability in the tank
and on the quill of the EDM machine.

Loading machines with preset parts
will increase your capacity.




@&0O EROWA ITS
Integrated tooling system

|
ER-015465 ER-010755

ER-015465 ER-035156 ER-009214 ER-011599 ER-015777

The components

ER-035154

ER-029985

1

ER-035154 ER-007986

ER-029098 ER-008517
ER-010793

ER-009223

ER-029015 \
. )

ER-009226
ER-010596

I ER-017530
I ER-035210 ER-034045
ER-009222
ER-010063
ER-003513
-
< ER-035211
ER-009219
ER-010644 ER-003367 ER-009231
ER-036086

ER-035212 I \/




EROWA ITS chuck

Mechanically activated

Quill chucks

c
.2
¢
©
=
S
S
]
-]
c
o]
oS
wv

ER-038826

Corrosion-resistant table chucks

ER-036345 ER-038824 ER-034387




@S0 EROWA ITS
chucks

m Pneumatically activated
P

A

ER-001846 ER-010590 ER-010538 ER-008988

ER-007523 ER-007521 ER-007580

Quill chucks

Table chucks

-

ER-007604 ER-012299 ER-012297 ER-007612

- @

Corrosion-resistant table chucks

-

ER-043123 ER-04|3124

™ 3

ER-039324 ER-039325 ER-011803 ER-008186




EROWA ITS square electrode system

The components

ER-003367

ER-003513

ER-009866  ER_009231

ER-010497

!

ER-010502

ER-036086

ER-010507

ER-032785

c
.2
¢
©
=
S
S
©
-]
c
©
oS
wv

ER-035154

* ER-036156

O@O

ER-010586
ER-010585

|

ER-010495

T

ER-010490

T




P2 EPS
% Escola Politécnica

UdG Superior

48



ANNEX D. MATERIALS

D.1. GENERAL
D.2.1.1730
D.3.1.2311
D.4.1.2344

D.5. COURE

P2 EPS
“ Escola Politeenica

UdG Superior

49



HASCO

Werkstoff-Spezifikationen
Material specifications

Spécifications des matériaux

Programm
Werkstoff-Nr. L Product range
Material No. Fe§t|gke|t bei u g .
No. matérial Richtanalyse % Anlieferung Charakteristik Farbcode Gamme de produits
Composition % Strength at delivery | Characteristics Colour code
ition 9 L 5 risti Cod I
gﬁrzr?ame Composition % Résistance a la Caractéristiques ode couleur ) 8
ort name livraison T |8
Abréviation oo oo w
1.1730 C Si Mn max. 207 HB Unlegierter weiB X | X X | X
0,45 0,30 0,70 (max. 700 N/mm?) Werkzeugstahl white
Plain carbon steel blanc
Acier a outils au
C45 carbone
Korrosionsbestandiger
1.2083 C S Mn Or max. 241 HB Durchhartestahl gelb/ weiB X | X
0,42 0,40 0,30 130 (max. 810 N/mm?) | Corrosion-resistent ,
through hardening yellow/white
steel jaune/blanc
X 40 Cr 14 Acier trempé a coeur
résistant a la corrosion
Korrosionsbestandiger
1.2083 ESU C S Mn Cr Mo | max 241HB gurohhaﬁe“ah' gelb/weiB X | x X
0,41 0,70 0,45 14,3 0,60 (max. 810 N/mm?) orrosion-resistent )
through hardening yellow/white
v steel jaune/blanc
X 40 Cr 14 0.20 Acier tl’empé a coeur
' résistant a la corrosion
Korrosionsbesténdiger spér?vxj;r(z)?'g'fun /
1.2085 C S Mn Cr 280-325 HB vorverguteter griin X | X
0,33 =1,0 =1,0 160 (max. Werkzeugstahl black/green/
950-1100 N/mm?) | Corrosion-resistent gree/n /
pre-hardened steel noir/vert/vert
P Si Mn Acier 4 outils orét | F
X33Crs 16 =0,03 0,075 =1,0 \oler a Oulls prelremie | braun / schwarz
= ’ = résistant a la corrosion| prown /black
brun/noir
Chrom-Edelstahl
:'-ﬁg%s’o M C S Mn Cr S | 280-330HB Chr . orange/blau X X
. 2 omium stainless
0,05 0,35 1,20 12,70 0,14 | (max. 1100 N/mm?) sterel u Inle orange/blue
Acier orange/bleu
chrome spécial
Standard
1.2162 C S Mn Cr 160-210 HB Einsatzstanhl gelb X | X X
0,21 0,25 1,25 12 (max. Standard case yellow
540-710 N/mm?) | hardening steel ,
) ) ) jaune
Acier de cémentation
21 MnCr 5 standard
1.2210 C Si Mn Cr V max. 220 HB Silberstahl X
1,18 0,25 0,30 0,70 0,10 (max. 750 N'mm?) | giver steel
Acier argenté
115 Cr V3
Neu/New/Nouveux



HASCO

Werkstoff-Spezifikationen
Material specifications

Spécifications des matériaux

Programm
Werkstoff-Nr. .
Material No. Festigkeit bei Product range
No. matérial Richtanalyse % Anlieferung Charakteristik Farbcode Gamme de produits
Composition % Strength at delivery | Characteristics Colour code
Kurzname Composition % Résistance 4 la Caractéristiques Code couleur S g
Short name livraison T |8
Abréviation oo oo w
Vorverguteter blau/weil3/
1.2311 C S Mn Cr Mo 280-325 HB Werkzeugstahl weil3 X | X
0,40 0,30 1,5 19 020 | (max. Pre-hardened blue/white/
950-1100 N/mm?) | 150/ steel white
Acier a outils bleu/blanc/
40 CrMnMo 7 pré-trempé blanc
Vorvergiiteter E; P1100; K
1.2312 C S Mn OCr 280-325 HB Werkzeugstahl browh % | x X | X
0,40 040 15 19 (max. Pre-hardened brun
950-1100 N/mm?)
tool steel P 5600
Mo S Acier a outils gglllgvv
40 CrMnMoS 8-6| 0,20 0,07 pré-trempé Jyaune
Standard
1.2343 * C Si Mn OCr max. 229 HB Warmarbeitsstahl rot X | X X | X
0,38 1,05 0,40 5,15 (max. 775 N/mm?) Standard hot-work red
steel rouge
1M205 O\éS Acier standard
X37CrMoV5-1 ’ ’ pour travail a chaud
cC s M G 240 HB Kaltarbeitsstahl
| n r max. elb /blau X
1.2363 0,98 0,30 0,5 5,1 (max. 800 N/mmz) | Cold-work steel 9 o /bl
Acier pour travail a yellow/blue
Mo W froid jaune/bleu
X100CrMovs-1 | 1,0 0.15
Hoch-chromlegierter
1.2379 C S Mn Cr max. 255 HB Werkzeugstahl schwarz X | x
1,5 0,25 0,30 12,0 (max. 855 N/mm?) High chromium black
alloyed tool steel ac
Mo V Acier & outils fortement| NOIr
x153CMovi2 | 070 1.0 allié au chrome
. Hoch-chromlegierter
1.2436 C S Mn Cr W max. 255 HB Werkzeugstahl X
2,1 0,30 0,30 11,5 0,70 (max. 855 N/mm2) High chromium
alloyed tool steel
Acier a outils fortement
X 210 CrW 12 allié au chrome
Vorverguteter
1.2510 C S Mn W max. 230 HB Werkzeugstahl blau X | X
095 0,25 1,1 06 (max. 775 N/mm?) Pre-hardened blue
tool steel
o v Acier a outils bleu
100 MnCrW 4 06 01 pre-trempé
* Dieser Stahl ist im Plattenbereich auch in der Sondergtite ,ESU* verfligbar. Neu/New/Nouveux
2 This steel grade is as plate also available as Special Quality "ESR”.

Comme plaque, I'acier est disponible aussi en qualité spéciale «<ESR».



HASCO

Werkstoff-Spezifikationen

Material specifications

Spécifications des matériaux

Werkstoff-Nr.

Festigkeit bei

Programm
Product range

Material No. i .
No. matérial RiChtanalyse % An“eferung Charakteristik Farbcode Gamme de prOdU|tS
Composition % Strength at delivery Characteristics Colour code
Kurzname Composition % Résistance 4 la Caractéristiques Code couleur 8 3
Short name livraison T |8
Abréviation ala|ad|a | w
Spezial
1.2764 C S Mn Cr max. 255 HB Einsatzstanl blau X | X
0,19 0,27 0,30 1,25 (max. 855 N/mm?) Special case
. blue
hardening steel
MQO 4N' Acier de cémentation bleu
X 19 NiCrMo 4 020 4,05 spécial
Spezial P;P1100; PR; K
1.2767 C S Mn Cr max. 285 HB Durchhértestahl g{ggé el X | x| x| x| x
0,45 0,25 O,SO 1,35 (rnax. 965 N/mmZ) Specia! through vert/blanc
hardening steel E
Mo Ni ) L .
. 0,25 4,05 Acier spécial violett
45NiCrMo16 ’ ' trempé a coeur violet
violet
Manganlegierter
1.2842 C S Mn Cr V | max 229HB Werkzeugstahl blau X | x
0,90 0,25 2,0 035 0,10 (max. 773 N/mm?) Manganese alloyed blue
tool steel
Acier & outils & alliage | P!
90 MnCrV 8 au manganese
Hochfeste
3.4365 Si Mn Fe Cu Mg max. 158 HB Al-Zn-Cu-Legierung X X
0,40 0,30 0,05 16 25 (max. 535 N/mm?) )
High-strength
Cr o zn  Ti Tizr Al-Zn-Cu-Alloy
0,23 56 0,20 0,25 Alliage Al-Zn-Cu
AlZnMgCu 1,5 & résistance élevée
Verglteter
Toolox 33 C Si Mn Cr 300 HB Werkzeugstahl orange/wei X
0,24 1,10 0,80 1,20 (max. 1080 N/mm?) Hardened orange/white
Mo tool steel orange/blanc
0,35 Acier a outils
trempé
VergUteter
Toolox 44 C Si Mn OCr 450 HB Werkzeugstahl
031 060 090 1,35 (max. 1450 N/mm?) | 1o jened tool steel Auf Anfrage lieferbar
v Ni Mo Acier a outils Available on request
0,145 0,70 0,80 trempé Disponible sur demande




Guia de aceros y matrices - Biblioteca de materiales

1del

Acero N.Wr:1.1730

Tipo de acero:
Descripcion:

Acero de base

http://selector.ascamm.org/material detail.php?codigoWnr=1.1730

— Equivalencia entre W.Nr y otras normas

Wnr code UNE-EN actual UNE-EN antigua DIN BS UNI AFNOR AISI SAE JIS

11730 [Ca5U | | | | XC48 [SAE1045 |

— Composicion quimica

Valores indicados en porcentaje en peso

Wnr code C Si Mn <P <S Cr Mo Ni VW Co Otros

l0,42-0,50 |0,15-0,40 [0,60-0,80 |<0,03 [<0,03 | | | || | |

Las desviaciones admisibles en los contenidos de aleacion son las contempladas en la Norma
UNE-EN ISO 4957:2000

— Comportamiento térmico

Los valores de dureza Brinell indicados estan referidos a una relacion "Fuerza de ensayo-
Diametro del penetrador” que se ajusta a una constante de ensayo Q=30.

Las claves utilizadas para la descripcion del medio de enfriamiento (m.e) en el tratamiento de
temple significan lo siguiente

a=aire

ac=aceite agitado

ag=agua

aco=aire comprimido

be=bafio caliente de sales a 400°C (aprox.)

m bc*=bano caliente de sales a 200°C (aprox.)
m bc**=bano caliente de sales a 500°C (aprox.)
® n=gas inerte a presion (Nitrogeno P>1bar)

m N=gas inerte a presion (Nitrogeno P>1bar)

Recocido globular Temple Revenido
Wnr code T (°C) Dureza max.HB T (°C) m.e T(°C) Dureza min.HRc

1.1730 | | | L |

Templado Valores de dureza (HRc) para temparatura
'Wnr code T (°C) m.e Dureza (HRc) 100 200 300 400 500 550 600 700

11730 | | | | | | | | | |

Entre parénthesis se indican los valores par ttiles de matriceria
Para aceros rapidos en trabajo en frio se recomiendan realizar 3 revenidos a 550 grados

20/08/2011 3:08



Guia de aceros y matrices - Biblioteca de materiales http://selector.ascamm.org/material detail.php?codigoWnr=1.2311

Acero N.Wr:1.2311

Tipo de acero:
Descripcion:

Acero bonificado

— Equivalencia entre W.Nr y otras normas
wnr - UNE-EN UNE-EN DIN BSUNI AFNORAIST  jig
code actual antigua SAE
12311 | | 4oCrMnMo7 [35CrMo8KU40CMD8[P20* |

— Composicion quimica

Valores indicados en porcentaje en peso

'Wnr code C Si Mn <P <S Cr Mo NiVWCoOtros
l0,35-0,45 [0,20-0,40 [1,30-1,60|<0,035|<0,035[1,80-2,10|0,15-0,25| [ | | |

Las desviaciones admisibles en los contenidos de aleacion son las contempladas en la Norma

UNE-EN ISO 4957:2000

— Comportamiento térmico

Los valores de dureza Brinell indicados estan referidos a una relacion "Fuerza de ensayo-
Diametro del penetrador” que se ajusta a una constante de ensayo Q=30.

Las claves utilizadas para la descripcion del medio de enfriamiento (m.e) en el tratamiento de
temple significan lo siguiente

a=aire

ac=aceite agitado

ag=agua

aco=aire comprimido

be=bafio caliente de sales a 400°C (aprox.)

m bc*=bano caliente de sales a 200°C (aprox.)
m bc**=bafo caliente de sales a 500°C (aprox.)
m n=gas inerte a presion (Nitrogeno P>1bar)

m N=gas inerte a presion (Nitrogeno P>1bar)

Recocido globular Temple Revenido
Wnr code T (°C) Dureza max.HB T (°C) m.e T (°C) Dureza min.HRec
1.2311 l235  [840-880 lac, a, be** [200-650 |52-32 |

Templado Valores de dureza (HRc) para temparatura
'Wnr code T (°C) m.e Dureza (HRc¢) 100 200 300 400 500 550 600 700
12311 860 | |52 | | | | [ B6 |

Entre parénthesis se indican los valores par ttiles de matriceria
Para aceros rapidos en trabajo en frio se recomiendan realizar 3 revenidos a 550 grados

1del 20/08/2011 3:06



ACEROS PARA TRABAJO EN CALIENTE WNr 1.2344
AISI H13
DIN X40CrMoV5.1

Composicion Quimica C Si Mn Cr Mo vV
Orientativa en %
Propiedades Fisicas Densidad a 20 °C=7,85 kg/dm® 040 095 035 520 150 0,90
Conductividad Térmica 20 °C 350 °C 700 °C
(W/mK) 24,0 28,3 29,3

Intervalo de temperatura (°C) 20-100 20-200 20-300 20-400 20-500 20-600

Coef. Exp. Térm. (10 m/mk) 11,5 12,0 12,2 12,5 12,9 13,0
Caracteristicas Acero herramienta para trabajo en caliente y moldes para inyeccién de plastico. Se caracteriza por: alta resistencia

a raspaduras por fatiga térmica; excelentes propiedades mecanicas; buena tenacidad, pulido y mecanizado; buena
estabilidad dimensional durante el tratamiento térmico; poco sensible a choques térmicos, cuando se enfria por
agua; buena resistencia al desgaste.

Estado de Provision Recocido, con dureza maxima de 207 HB.

Aplicaciones Tipicas Matrices y punzones para forja; matrices de recalcado en caliente; insertos para matrices, moldes y componentes
de fundicién o inyeccion de aleaciones en zinc, estafio, plomo y aluminio; matrices de extrusion de laton, aluminio
y magnesio; mandriles y otros componentes de extrusoras; moldes para inyeccion en termoplésticos no clorados
donde se requiere un alto grado de pulido y cuchillas de tijera en caliente.

Recomendaciones Para mejorar la vida util de las herramientas, precalentar lentamente entre 200 y 300 °C antes de iniciar la
operacion. Efectuar alivios de tensiones periédicos a lo largo de la vida Gtil de las herramientas.

Alivio de Tensiones Debe realizarse después del mecanizado y antes del templado. Es necesario en piezas con grabados y perfiles, en
las cuales la retirada del material fue superior al 30%, y a fin de minimizar las distorsiones durante el templado. El
procedimiento debe incluir el calentamiento lento hasta alcanzar temperaturas entre los 500 y 600 °C, y
enfriamiento en horno hasta lograr una temperatura de 200 °C. Si es aplicado luego del trabajo, debera realizarse
a una temperatura de 50 °C inferior a la temperatura del ultimo revenido.

Templado El calentamiento para el templado debe ser entre los 1010 y1030°C. Se recomienda precalentar las herramientas.
Enfriar en aceite apropiado, agitado y calentado entre 40 y 70°C. Bafio de sal mantenido entre 500 y 550 °C.
Puede ser templado en horno al vacio.

Revenido Las herramientas deben revenirse inmediatamente después del templado, ni bien alcancen los 60 °C. Realizar al
menos 2 revenidos, y entre cada uno, las piezas deben enfriarse lentamente segun la dureza deseada (curva
abajo). El tiempo de cada revenido debe ser, como minimo, de 2 horas. Para piezas mayores que 70 mm, debera
calcularse el tiempo en funcién de su dimensién. Considerar 1 hora para cada pulgada de espesor.

Diagrama de revenido 60

55 1

50 +

45 1

Dureza (HRC)

40 4

35 } } } } } +
350 400 450 500 550 600 650 700
Temperatura de Revenido (°C)
Curva obtenida después del tratamiento térmico en cuerpos de
prueba de 20 x 20 mm?2

Nitruracién Es recomendable cuando se requieren altos niveles de dureza superficial y resistencia a la abrasion. Debe
realizarse antes del templado y del revenido, siempre que la temperatura de nitruracién sea, como minimo de 50
°C inferior a la temperatura del dltimo revenido.

Electroerosion Cuando se utiliza la electroerosion en los moldes o matrices tratados, se recomienda remover la capa superficial
alterada (capa blanca) con piedra de grano fino. Revenir nuevamente la pieza a una temperatura de 50 °C por

debajo del ultimo revenido realizado.
Nota: Todas as informaciones presentadas son apenas orientadoras. Las mismas no tienen relaciéon con garantias de propiedades especificas. Fuente: V.M. Julio/2003

/ \ M E I A P o L Av. Francisco F. De la Cruz 2550.
C1437GZR. Capital Federal. Argentina.

ACEROS ESPECIALES Tel. +5411 4918-4000. www.metapol.com.ar




Aleaciones Sinterizadas AMPCO

®

Aleaciones Sinterizadas AMPCO®

Productos para:

- Electrodos para soldadura:por.resistencia

- Materiales para contactos eléctricos

Definicion y uso de los
productos

La alta conductividad eléctrica y térmica del cobre
se combina con las propiedades de resistencia al
arco y de no-soldadura del tungsteno y el
molibdeno, o sus carburos, para formar una
amplia gama de composiciones, disefiada cada
una para dar los mejores resultados en cada
aplicacion.

Estos materiales, en general, se emplean para
electrodos de soldadura por resistencia,
aplicaciones similares y otras de contacto
constante: relés, interruptores, etc. Los materiales
resultan excelentes en esas aplicaciones porque
resisten los efectos del curvado al interrumpirse
las corrientes intensas.

Algunas aplicaciones tipicas son:

electrodos para soldadura por resistencia
electrodos de EDM

interruptores diferenciales (en aire y aceite)
puntas de arco

ruptores de corriente intermitente

relés / conmutadores

Eficacia superior

Las aleaciones refractarias AMPCO® se producen
mediante las técnicas metallrgicas del polvo:
presion, sinterizado e infiltracién, con un alto
grado de uniformidad, que se encuentra en la
microestructura granular muy fina del material.
Para el usuario, esto se traduce en un material de
una eficacia muy elevada que soportarad
uniformemente las mas dificiles aplicaciones asi
COmo superar a otras marcas.

Las aleaciones de cobre-tungsteno AMPCO® son
de la mayor calidad existente, y sus propiedades
fisicas son considerablemente superiores a las
especificadas en el estandar RWMA.

AMPCO METAL
info@ampcometal.com

Clase Tipo

RWMA Grado AMPCO * de aleeici()n
Clase 10 A1WC Cobre-Tungsteno
Clase 11 A10WC Cobre-Tungsteno
Clase 12 A20/30WC Cobre-Tungsteno
Clase 13 A100W Tungsteno puro
Clase 14 A100M Molibdeno puro

Propiedades del material

A1W A1O0W | A20W | A30W | A100W
0
Siﬁ%w 75% W | 78% W | 80% W | 100%
Cu 25% Cu | 22% Cu | 20% Cu W
55-60% | 42-50% | 42-50% 45% 31%

IACS IACS IACS IACS IACS

72-82 96-99 97-101 | 99-104 69

HRB HRB HRB HRB HRA

Clase Clase Clase Clase Clase
10 11 12 12 13

Hay otros materiales disponibles, que se
presupuestaran por peticion expresa del cliente:
e Plata-tungsteno

Molibdeno puro

Hilo

Tubos

Planchas

Formas y perfiles especiales

Para mas informacién, contactar con:

AMPCO METAL

Calle Frangesc Maci4, 10

08600 Berga (Barcelona)

Tel.: 902 109 472

Fax: 902 109473

email: spain@ampcometal.com
web:  www.ampcometal.com

www.ampcometal.com
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»Aualsamones Sinterizadas AMPCO

Productos sinterizados

Cobre-tungsteno

Compuesto bimetalico refractario fabricado mediante un proceso, sujeto a estrictos controles, de presion 'y
sinterizacion del polvo de tungsteno y de infiltraciones de cobre

Grados de cobre-tungsteno

Grado Descripcion % RC\:\?:/I?A Dgrr/li:ggd Conc(i)/.OIEA!chtrica Dureza
ALWC T“”%‘iﬁi' ol 0 12,60 50-60 72-828,
A3WC Tungstenol %8 1 10 13,93 48-53 85-92R,
ASWC Tungstenol 0] 10 14,18 47-52 88-95R,
ALOWC fungstenol 2> | 11 14,80 42-50 96-99R,
A30WC fungsienal 0 | 12 15,60 41-49 99-104R,
ALOWA “Tungstengp 2> * 14,80 25.30 104-110Rs

Nota: Los valores son orientativos y no deben emplearse como especificacién técnica.
* Aleacion de cobre que puede ser tratada térmicamente. Los materiales se entregan con tratamiento
térmico ya efectuado.

Plata-Tungsteno

Compuesto bimetalico refractario fabricado mediante un proceso, sujeto a estrictos controles, de presion y
sinteracion de polvo de tungsteno y de infiltraciones de plata.

Grados de plata-tungsteno

Grado Descripcion Clase || Densidad [[Cond. Eléctrica Dureza
RWMA gr/cmS IACS

A50WS T””gslﬁfaqgﬂ gg : 13,48 62-70 50-60Rs

A35WS Tungsgfa”tj o i 14,77 50-56 80-87Rs

A20WS T“r‘gs;far;j o | e || 1556 48-53 90-100Rs

Nota: Los valores son orientativos y no deben emplearse como especificacion técnica.

AMPCO METAL EXCELLENCE IN ENGINEERED ALLOYS
info@ampcometal.com www.ampcometal.com Pagina 2 de 5
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ANNEX E. MECANITZATS

E.1. ELECTRODES
E.1.1. ELECTRODES BLOC DE FIL

E.1.2. ELECTRODES INJECCIO
E.1.2.1. ALCOM

E.1.2.2. MAKROLON

E.1.3. ELECTRODES EXPULSIO

E.4. BLOC DE FIL

E.3. PORTA MOTLLO
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CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D.R. MOLD R
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
F4 59,98/54 15 | 1200 | 8000 | 03 +0,2 DESBASTE 54
F4 59,98 15 1200 | 8000 | o041 |-02-008| ACABADO | GappES
crooromot F4 55/54 15 | 1200 | 8000 | 01 |-0,2/-0,08 Ag’ES’T\gO 0,4
' 20, FONDO :
F4 50,98/54 15 1200 | 8000 | 01 |-0,2/-0,08 CAOC,G%*;\?O GAP AC
0,16
TIEMPO
25 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

30x20x35




D R M 0 L D CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
mEWe MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x301)
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
F6 59,29/49 20 2000 8000 0,5 +0,4 DESBASTE 49
F6 59,29 20 2000 | 8000 | 0,1 -0,08 ACABADO GAP DES
TESTA
01001/01101 ACABADG
F6 59,29/49 20 2000 8000 0,1 -0,08 CONTORNO
ACABADO
F6 54/53 20 2000 8000 0,1 -0,08 FONDO GAP AC
-0,16
TIEMPO
15 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

20x20x35




D R M o L D CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
mEWRE MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x302)
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
F4 55,98/51 10 1200 8000 0,5 +0,4 DESBASTE 51
F4 55,98 10 1200 | 8000 | 01 |-015-008| ACABADO GAP DES
TESTA
01001/01101 ACABADG
F4 55,98/51 10 1200 8000 0.1 |-0,15-0,08| o rrioNo 0,3
ACABADO
F4 51 10 1200 8000 0,1 |[-0,15/-0,08 FONDO GAP AC
-0,16
TIEMPO
45 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

42x20x30




DENOMINACION

CENTRAJE

D.R. MOLD

CLIENTE

MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x304)

VDI
PROGRANA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F6 52,94/46 15 | 2000 | 8000 | 05 +0,4 DESBASTE 46
01002/01102 F6 esf 52,94 15 | 2000 | 8000 | o1 |-02:008| AYASADO | GappES
ACABADO
01003/01103 F6 52,94/46 15 | 2000 | 8000 | 005 |-02-:008| JSAREO 0.4
GAP AC
0,16
TIEMPO
15 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA
20X20X25




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D.R. MOLD MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x306)
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJE C
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F6 49/46 5 2000 8000 0,5 +0,4 DESBASTE 46
01002/01102 Fé 47/46 5 2000 | 8000 | 041 |-02-0,08 Agéﬁggo GAP DES
ACABADO
01003/01103 F2 esf 49 5 2000 8000 0,1 -0,2/-0,08 TESTA -0,4
ACABADO
01004/01104 F4 49/46 5 2000 8000 0,05 -0,2/-0,08 CONTORNO GAP AC
ACABADO
01005/01105 F2 49/46 5 2000 8000 0,05 -0,2/-0,08 CONTORNO -0,16
TIEMPO
12 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

20x20x20




D R M 0 L D CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
mEWe MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x307)
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
F6 57,19/51 15 2000 8000 0,5 +0,4 DESBASTE 51
Fé 57,19 15 2000 | 8000 | 0,1 -0,08 ACABADO GAP DES
TESTA
01101
Fé 57,19/51 15 2000 | 8000 | 0,1 -0,08 ACABADO
’ ’ ’ CONTORNO
ACABADO
F6 51 15 2000 8000 0,1 -0,08 FONDO GAP AC
-0,16
TIEMPO
10 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

20x20x30




D R M o L D CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
mEWe MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x308)
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01101 F6 55,08/51 15 2000 8000 0,5 +0,4 DESBASTE 51
01102 F6 esf 55,08 15 | 2000 | 8000 | 0,1 -0,08 Ai’gﬁo GAP DES
ACABADO
F6 55,08/51 15 2000 8000 0,1 -0,08 CONTORNO
01103 ACABADO
F6 51 15 2000 8000 0,1 -0,08 FONDO GAP AC
-0,16
TIEMPO
15 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

20x20x30




DENOMINACION

CENTRAJE

D.R. MOLD

CLIENTE

MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x309)

VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
F6 53,88/46 20 2000 8000 0,5 +0,4 DESBASTE 46
ACABADO
01101 F6 53,88 20 2000 8000 0,1 -0,08 TESTA GAP DES
ACABADO
F6 53,88/46 20 2000 8000 0,1 -0,08 CONTORNO
GAP AC
-0,16
TIEMPO
35 min
MAQUINA
JAUME
DIBUJADO
RAUL
PLACA
20x20x30




D.R. MOLD CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
mE W= MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x310)
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F6 54.62/51 15 2000 | 8000 | 05 +0,4 DESBASTE 51
01002/01102 F6 esf 54,62 15 2000 | 8000 | 01 |-02-0,08 A(%/Eg/%?o GAP DES
Fé 54,62/51 15 2000 | 8000 | 0,1 |-02-008| ACABADO -0,4
CONTORNO
01003/01103 e
Fé 51,5/51 15 2000 | 8000 | 041 | -02-0,08 A GAP AC
-0,16
TIEMPO
12 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

20x20x30




CENTRAJE

D.R. MOLD

CLIENTE

DENOMINACION

MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x311)

VDI
PROGRAMA
DES
AC
VMAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01101 F6 56,88/51 10 2000 | 8000 | 05 +0.4 DESBASTE 51
F4 56,88 10 1200 | 8000 | 0.1 -0,08 ACABADO GAP DES
TESTA
01102 ACABADO
Fa4 56,88/51 10 1200 | 8000 | 005 -0,08 Ko A
GAP AC
-16
TIEMPO
20min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
RAUL
PLACA
20x20x30




CENTRAJE

D.R. MOLD

CLIENTE

DENOMINACION

MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x312)

VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJE C
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
F6 56,88/51 15 2000 8000 0,5 +0,5 DESBASTE 51
ACABADO
01101 F6 56,88 15 2000 8000 0,1 -0,08 TESTA GAP DES
ACABADO
F6 56,88/51 15 2000 8000 0,05 -0,08 CONTORNO
GAP AC
-0,16
TIEMPO
20min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
RAUL
PLACA
20x20x30




D R M O LD CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
mEWRE MLT6 ELECS EXP TACO HILO (MLT6x313)
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F6 56,88/51 15 2000 8000 0,5 +0,4 DESBASTE 51
ACABADO
F4 56,88 15 1200 8000 0,1 -0,2/-0,08 TESTA GAP DES
ACABADO
01002/01102 F4 56,88/51 15 1200 8000 0,1 -0,20,08 | - N TORNO -0,4
ACABADO
F4 51,5/51 15 1200 8000 0,1 -0,20,08 | - N TORNO GAP AC
-0,16
TIEMPO
20 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
RAUL
PLACA

20x20x30




CENTRAJE

D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

MLT6X20

EROWA

Prof. CNC

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

S Pasada | Excedente

Tipo Mecan.

Programa

01001/01101

F10

66,37/54

25

2000

8000 0,5

+0,4

DESBASTE
ACABADO

54

GAP DES

01002/01102

F6 esf

66,37

25

2000

8000 01

-0,2/-0,08

TESTA
ACABADO

01003/01103

F10 R0,5

66,37/54

25

2000

8000 0,1

-0,2/-0,08

CONTORNO

0,4

GAP AC

-0,16

TIEMPO

32 min

MAQUINA

AWEA

DIBUJADO

JAUME

PLACA

35x30x40




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D.R.Mold MLT6X21 EROWA
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F10 59,51/49 25 | 2000 | 8000 | 05 +0,4 DESBASTE 49
F10 RO,5 59,51 25 | 2000 | 8000 | 041 |-02-008| ACABADO | GappES
crooroez F10 RO,5 59,51/49 25 | 2000 | 8000 | 01 |-02-008 Agiglgo 0,4
' : : 20, CONTORNO '
GAP AC
0,16
TIEMPO
30 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

65x30x35




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE

D.R.Mold MLT6X22 EROWA
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F10 65,87/49 25 | 2000 | 8000 | 05 +0,4 DESBASTE 49
01002/01102 F6 esf 65,87 25 | 2000 | 8000 | 01 |-02-008 Aﬁégﬁio GAP DES
01003/01103 F10 RO,5 65,87/49 25 | 2000 | 8000 | 01 |-02-008 C%C,\f%\é’,\?o 0,4
01004/01104 F1 65,87/61 10 300 | 8000 | 005 |-0,2/-0,08 A/ff\ngDSO GAP AC
0,16

TIEMPO

40 min

MAQUINA

AWEA

DIBUJADO

JAUME

PLACA

35x25x40




CENTRAJE

D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

MLT6X23

EROWA

Prof. CNC

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

S Pasada |Excedente

Tipo Mecan.

Programa

01001/01101

F10

63,67/49

25

2000

8000 0,5 +0,4

DESBASTE
ACABADO

49

GAP DES

01002/01102

F6 esf

63,67

25

2000

8000 | 01 |-0,2-0,08

TESTA
ACABADO

01003/01103

F10 R0,5

63,67/49

25

2000

8000 | 0,1 |-0,2/-0,08

CONTORNO

0,4

GAP AC

-0,16

TIEMPO

20min

MAQUINA

AWEA

DIBUJADO

JAUME

PLACA

20x20x35




CENTRAJE

D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

MLT6X24

EROWA

Prof. CNC

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

S Pasada |Excedente

Tipo Mecan.

Programa

01001/01101

F6

62,77/52

25

2000

8000 0,5

+0,4

DESBASTE
ACABADO

52

GAP DES

01002/01102

F6 esf

62,77

25

2000

8000 0,1

-0,2/-0,08

TESTA
ACABADO

01003/01103

F4

62,77/52

15

1200

8000 0,1

-0,2/-0,08

CONTORNO

0,4

GAP AC

-0,16

TIEMPO

20min

MAQUINA

AWEA

DIBUJADO

JAUME

PLACA

20x20x35




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D.R.Mold MLT6X25 EROWA
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F10 59,81/49 20 | 2000 | 8000 | 05 +0,4 DESBASTE 49
F10 RO,5 59,81 20 | 2000 | 8000 | 041 |-02-008| ACABADO | GappES
crooroez F10 RO,5 59,81/49 20 | 2000 | 8000 | 01 |-02-008 Agiglgo 0,4
' : : 20, CONTORNO '
GAP AC
0,16
TIEMPO
15 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

20x20x35




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D.R.Mold MLT6X27 EROWA
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F10 65/49 25 | 2000 | 8000 | 05 0,5 DESBASTE 49
01002/01102 F6 esf 65 25 | 2000 | 8000 | 0,1 0,1 A%?QO GAP DES
01003/01103 F10 RO,5 65/49 25 | 2000 | 8000 | 0,1 0,1 C%C,\f\%\;\?o 0,4
GAP AC
0,16
TIEMPO
25 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

25x20x40




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D'R'MOId MLTG6X01 EROWA
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. S F Pasada (Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001 PLANA_6RO0 67/49 18 8000 2000 1 0
01002/01102 | TORICA_6Rf1 67/49 18 8000 2300 0,08 | -0,2/-0,08 GAP DES
01003/01103 PLANA_4R0 67/49 18 8000 1200 0,05 | -0,2/-0,08 -0,4
GAP AC
-0,16
TIEMPO
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
Jaume
PLACA

60X30X33




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D.R.Mold MLT6X02 EROWA
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F10 61,51/49 15 | 2000 | 8000 | o5 +0,4 DESBASTE
F10 RO,5 61,51 15 | 2000 | 8000 | o041 |-02-008| ACABADO I GappES
crooroToz F10 RO,5 61,51/49 15 | 2000 | 8000 | 01 |-0,21-0,08 Ag’Eg’Igo
: ' : <0, CONTORNO
GAP AC
TIEMPO
20 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA
20x20x35




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D.R.Mold MLT6X03 EROWA
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F10 53,45/49 10 2000 | 8000 | 05 +0.4 DESBASTE 49
ACABADO
01002/01102 F10R05 53,45 10 2000 | 8ooo | o1 |-02:008| JSAOC | GaPDES
01003/01103 F2 esf 53.45/52,4 2 700 | 8000 | 01 |-02-008 Ag’;‘gﬁ;’O 0,4
01004/01104 F1 esf 53.45/52,4 2 300 | 8000 | 01 |-02-008 Ag’;‘gﬁ;’O GAP AC
01005/01105 FO.5 esf 53.45/52,4 2 150 | 8000 | 01 |-02-008| ACABADO -0,16
TESTA
TIEMPO
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

20x20x30




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE

D.R.Mold MLT6X04 EROWA

Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada (Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F10 60,25/49 10 | 2000 | 8000 | 05 +0,4 DESBASTE

01002/01102 F10 RO,5 60,25 10 | 2000 | 8000 | 041 |-021-0,08 CA(‘)CI\'IO'\I'B(')AIIQDI\(I)O GAP DES

01003/01103 F2 esf 60,25/52,4 2 700 | 8000 | 01 |-02-008 Aﬁég’*o 0,4

01004/01104 F1 esf 60,25/52,4 2 300 | 8000 | 01 |-02-008 Aﬁég’*o GAP AC

01005/01105 FO,5 esf 60,25/52,4 2 150 | 8000 | 01 |-02-008| ACABADO 0,16
TESTA

TIEMPO

1h

MAQUINA

AWEA

DIBUJADO

jaume

PLACA

20x20x30




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D " R' M 0 I d MLT6X05 EROWA
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJEC
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada (Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001/01101 F10 59,81/49 20 2000 8000 0,5 +0,4 DESBASTE 49
F10 RO,5 59,81 20 | 2000 | 8000 | o041 |-02-008| ACABADO I GappES
TESTA
01002/01102 ACABADO
F10 R0O,5 59,81/49 20 2000 8000 0,1 -0,2/-0,08 CONTORNO -0,4
GAP AC
-0,16
TIEMPO
10 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA
20x20x35




D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

CENTRAJE

MLT6X06

EROWA

Programa

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

F Pasada |Excedente

Tipo Mecan.

Prof. CNC

01001

PLANA 6RO

59/49

10

8000

2000 1 0

01002/01102

PLANA_1,5R0

59/55

8000

500 0,05 | -0,2/-0,08

GAP DES

0,4

GAP AC

0,16

TIEMPO

MAQUINA

AWEA

DIBUJADO

Jaume

PLACA

20X20X30




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D' R'MOId MLT6X07 EROWA
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJE C
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. S F Pasada (Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001 PLANA_6R0 59/49 10 8000 2000 1 0
01002/01102 | PLANA_1,5R0 59/55 4 8000 500 0,05 | -0,2/-0,08 GAP DES
0,4
GAP AC
0,16
TIEMPO
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
Jaume
PLACA

20X20X30




D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

CENTRAJE

MLT6X08

EROWA

Programa

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

F Pasada |Excedente

Tipo Mecan.

Prof. CNC

01001

PLANA 6RO

57/48

10

8000

2000 1 0

01002/01102

PLANA_4R0

57/48

10

8000

1200 0,05 | -0,2/-0,08

GAP DES

-0,4

GAP AC

-0,16

TIEMPO

MAQUINA

AWEA

DIBUJADO

Jaume

PLACA

70X35X28




D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

CENTRAJE

MLT6X09

EROWA

Programa

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

F Pasada |Excedente

Tipo Mecan.

Prof. CNC

01001

PLANA 6RO

57148

10

8000

2000 1 0

01002/01102

PLANA_4R0

57148

10

8000

1200 0,05 | -0,2/-0,08

GAP DES

-0,4

GAP AC

-0,16

TIEMPO

MAQUINA

AWEA

DIBUJADO

Jaume

PLACA

50X20X30




D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

CENTRAJE

MLT6X10

EROWA

Programa

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

Pasada

Excedente

Tipo Mecan.

Prof. CNC

01001

PLANA 6RO

57/48

10

8000

2000

1

0

01002/01102

PLANA_4R0

57/48

10

8000

1200

0,05

-0,2/-0,08

GAP DES

-0,4

GAP AC

-0,16

TIEMPO

MAQUINA

AWEA

DIBUJADO

Jaume

PLACA

20X20X32




D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

CENTRAJE

MLT6X11

EROWA

——

Programa

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

F Pasada |Excedente

Tipo Mecan.

Prof. CNC

01001

PLANA_ 6RO

67/49

18

8000

2000 1 0

01002

TORICA_6R1

67/49

18

8000

2300 0,08 -0,5

GAP DES

-1

GAP AC

TIEMPO

35'

MAQUINA

AWEA

DIBUJADO

Jaume

PLACA

60X30X40




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D'R'MOId MLT6X501 EROWA
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. S F Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001 PLANA_6RO 65,5/47 20 8000 2000 1 0 CAJERA
01002 PLANA_4R0 65,5/47 20 8000 1200 0,25 0 CONT/COPIA GAP DES
01003 PLANA_2RO0 65,5/53 12,5 8000 500 0,05 0 CONT/COPIA -0,4
01004/01104 | TORICA_D6R1 65,5/47 20 8000 2000 0,1 -0,2/-0,08 [ CONT/COPIA GAP AC
01005/01105 (TORICA_D3R0,2|  65,5/61 5 8000 500 0,06 [ -0,2/-0,08| CONTORNO -0,16
01006/01106 | PLANA_D1RO 65,5/60,5 5 8000 300 0,04 [ -0,2/-0,08| CONTORNO TIEMPO
3h 46min
MECANIZADO
Jaume
FRESA
MAQUINA
AWEA
PLACA

67X35X66




D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

CENTRAJE

MLT6X502

EROWA

Programa

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

Pasada

Excedente

Tipo Mecan.

Prof. CNC

01001

PLANA 6RO

57,3/46

11,5

8000

2000

1

0

CAJERA

01002/01102

TORICA_6R1

57,3/46

11,5

8000

2000

0,1

-0,2/-0,08

CONT/COPIA

GAP DES

0,4

GAP AC

0,16

TIEMPO

19min

MECANIZADO

Jaume

FRESA

MAQUINA

AWEA

PLACA

20X20X65




D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACI!

ON

CENTRAJE

MLT6X503

EROWA

Programa

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

F Pasada

Excedente

Tipo Mecan.

Prof. CNC

01001

PLANA 6RO

64,5/46

11,5

8000

2000 1

0

CAJERA

01002/01102

TORICA_6R0,2

64,5/46

11,5

8000

2000 0,1

-0,2/-0,08

CONT/COPIA

GAP DES

0,4

GAP AC

0,16

TIEMPO

19min

MECANIZADO

Jaume

MAQUINA

AWEA

PLACA

20X20X65




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D.R. MOLD PR
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
F10 57,2/46 20 | 2000 | 8000 | o5 +0,4 DESBASTE 46
01001/01101
F10 57,2/46 20 | 2000 | 8000 | 01 |-02-008 C%C,\f%*gl\?o GAP DES
01002/01102 F2 esf 57,2 2 700 | 8000 | 01 |-0,2/-0,08 Ag/ég/;go 04
01003/01103 F1 esf 57,2 2 300 | 8000 | 01 |-0,2-0,08 A(;ég?\zo GAP AC
01004/01104 FO,5 esf 57,2 2 150 | 8000 | 01 |-0,20-008| ACABADO 0,16
TESTA
TIEMPO
1h
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

20x20x30




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D.R. MOLD R
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
F10 56,45/46 20 | 2000 | 8000 | o5 +0,4 DESBASTE 46
01001/01101
F10 56,45/46 20 | 2000 | 8000 | 01 |-02-008 C%C,\f%*gl\?o GAP DES
01002/01102 F2 esf 56,45 2 700 | 8000 | 01 |-0,2/-0,08 Ag/ég;\go 04
01003/01103 F1 esf 56,45 2 300 | 8000 | 01 |-0,2-0,08 A(;ég?\zo GAP AC
01004/01104 FO,5 esf 56,45 2 150 | 8000 | 01 |-0,20-008| ACABADO 0,16
TESTA
TIEMPO
25 min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO
JAUME
PLACA

20x20x30




D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

CENTRAJE

MLT6X506

EROWA

Programa

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

F Pasada |Excedente

Tipo Mecan.

Prof. CNC

01001

PLANA 6RO

57,3/46

11,5

8000

2000 1

0

CAJERA

01002/01102

TORICA_6R1

57,3/46

11,5

8000

2000 0,1

-0,2/-0,08

CONT/COPIA

GAP DES

01003/01103

PLANA_1,5R0

57,3/53

8000

500 0,05

-0,2/-0,08

CONTORNO

0,4

GAP AC

0,16

TIEMPO

32min

MECANIZADO

Jaume

MAQUINA

AWEA

PLACA

20X20X30




D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

CENTRAJE

MLT6X507

EROWA

Programa

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

Pasada

Excedente

Tipo Mecan.

Prof. CNC

01001

PLANA_ 6RO

57,3/46

11,5

8000

2000

1

0

CAJERA

01002/01102

TORICA_6R1

57,3/46

11,5

8000

2000

0,1

-0,2/-0,08

CONT/COPIA

GAP DES

01003/01103

PLANA_1,5R0

57,3/53

8000

500

0,05

-0,2/-0,08

CONTORNO

0,4

GAP AC

0,16

TIEMPO

32min

IMECANIZADO

Jaume

MAQUINA

AWEA

PLACA

20X20X30




D.R.Mold

CLIENTE

DENOMINACION

CENTRAJE

MLT6X508

EROWA

Programa

Herramienta

Z Max/Min

Vola.

F Pasada |Excedente

Tipo Mecan.

Prof. CNC

01001

PLANA 6RO

60,8/46

15

8000

2000 1

0

CAJERA

01002/01102

TORICA_6R0,2

60,8/46

15

8000

2000 0,1

-0,2/-0,08

CONT/COPIA

GAP DES

0,4

GAP AC

0,16

TIEMPO

19min

MECANIZADO

Jaume

MAQUINA

AWEA

PLACA

52X20X61




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D' R' MOId MOLTEC MLT6X509 EROWA
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJE C
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. S F Pasada (Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001 PLANA_6R0 64,5/46 11,5 8000 2000 1 0
01002 TORICA_6R0,2 64,5/46 11,5 8000 2000 0,1 -0,03 GAP DES
GAP AC
0,06
TIEMPO
19min
IMECANIZADO|
Jaume
MAQUINA
AWEA
PLACA
45X20X57




CLIENTE DENOMINACION CENTRAJE
D'R'MOId MLT6X510 EROWA
VDI
PROGRAMA
DES
AC
MAQUINA
FONDO EE
EJE C
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. S F Pasada (Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001 PLANA_6R0 64,5/46 11,5 8000 2000 1 0
01002/01102 | TORICA_6R0,2 64,5/46 11,5 8000 2000 0,1 -0,2/-0,08 GAP DES
0,4
GAP AC
0,16
TIEMPO
19min
IMECANIZADO|
Jaume
MAQUINA
AWEA
PLACA
20X20X55




D R M o) I d DENOMINACION MOLDE CLIENTE
" " TACO HILO MLT6
TOLERANCIA
TET — - —
- m——e e
=30.5
- 7 .
825
TA
N
o
. Q‘i
X
=25
PGM's HERRAM. s F Zmax/izmin | PAso |oFfFseT| TIEMPO
05001 ESF_D6R3 8000 1000 7,67/0 02 0,15 FONDO CNC
05002 ESF_D6R3 8000 1000 7.67/0 02 0,05 3:25 7,672/0
05003 ESF_D3R1,5 8000 500 7.67/0 005 | 005 3:21
05004 ESF_D2 8000 320 76735 | 005 | 008 5:14
05005 PLANA_D6 8000 800 7.67/0 003 | 005 1:56
05006 |TORICA D4R0,5| 8000 500 7.67/0 0,04 0 5:45
05007 ESF D3R1,5 8000 500 7.67/2 0,05 0 7:32
05008 PLANA_D6 8000 800 7.67/0 0,03 0 20:00
1.2344 62-64 Hrc
JAUME
TEMPS TOTAL
23:13
MAQUINA  |AWEA




DR. MOLD

CLIENTE

DENOMINACION

PLACA FIGURA EXPULSION

> ()
.
o] o ~ | A R o
o > 052 S S Z(@ °€§2 @
o [+ . @ @ o o .
Oo [+ “@é“z @ ? @ O?D ”cég”:
Ty |1 I
vy I I
gugaﬁ' @0 @ $ @ z“@n @O
o b [+] - ° @ @ o ° [s] N =
] o]
L Fe | YT e | @
OO O
© @ N @
> ()
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. F S Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
01001 PL28 turbo 0/-30 40 6150 2000 0,75 +0,5 DESBASTE -30
SEMIACABADO
01002 PL20 RO,8 0/-30 40 2000 1800 0,2 +0,2 CONTORNO
SEMIACABADO
01003 PL20 RO,8 -29/-30 40 2000 1800 0,1 +0,1 FONDO
ACABADO
01004 F10 0/-30 40 2000 3500 0,1 0 CONTORNO
ACABADO
01005 F10 -29,7/-30 40 2000 3500 0,1 0 FONDO
01006 F6 -30/-31,5 40 1500 6000 0,05 0 TORICA TIEMPO
6h 30min
MAQUINA
AWEA
DIBUJADO

PLACA




CLIENTE DENOMINACION

DR. MOLD PLACA FIG INY

7N jit . I y
Q’I @ i @
ol Je ool o
O
(o010 ©
@
.
p—
& & ) & i
» ()
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. S F Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
DESBASTE
01001 PL28 turbo 0/-35 40 2500 | 6000 | 075 +05 SouAs -35
SEMIACABADO
01002 PL20 R0.8 0/-35 40 2200 | 1800 | 025 +0.2 caSEBA00 | TiEMPO
01003 PL20 RO,8 -34,5/-35 40 2200 | 1800 | 0,25 +0,2 SEMF'gi’B%ADO 8h 10min
ACABADO
01004 F10 -34,8/-35 40 6000 | 1600 0.1 0 o MAQUINA
ACABADO
01005 F10 0/-35 40 6000 | 1600 0.1 0 RN AWEA
ACABADO
01006 F6 -35/-36.5 40 8000 | 1400 0.1 0 ASARY | piBusaDO

01007 BROCA PUNT -35/-40 45 1200 30 3 0 PUNTEADO




DR. MOLD

CLIENTE

DENOMINACION

PLACA N°2 ( PLACA PUENTE CAMARA )

: o O
© o O
Programa Herramienta Z Max/Min Vola. S F Pasada |Excedente| Tipo Mecan. Prof. CNC
DESBASTE
01001 PL28 turbo 0/-57 60 2500 6000 0,75 +0,5 CAJERA -57
SEMIACABADO
01002 PL20 RO,8 0/-57 60 2200 1800 0,3 +0,2 CONTORNO TIEMPO
ACABADO
01003 F10 0/-57 60 6000 1600 0,2 0 CONTORNO 4h
MAQUINA
AWEA

DIBUJADO
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ANNEX F. POSICIONAMENT MAQUINA
ELECTROEROSIO

F.1. BLOC DE FIL

F.2. EXPULSIO

F.3. INJECCIO
F.3.1. ALCOM

F.3.2. MAKROLON

103
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POSICION ELECTRODOS
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MLT6
CAVITAT EXPULSIO
POSICIO ELECTRODES




b ) T
[}
| MLT6EX01
Iﬂll"-__-,ml .
e
(B
MLT6X02

& o~
1 _ |
O g O n © £
D = nﬂ“h q :
EE Dw O Q_”_ E D@ D, dn SEr )
D — —= q
7y 8 0 OO _H_ O Vi
2] | [1]1 F 1 ﬁf —
: o 7
g 1111 | B
g B Ol O P
| ° 0 9° L m_
i SEr Uv( QDEDUO.&U SzF : ”.
{ D = == 1
ol oot o 1
_ [ 1 F i

'y x i
It ]
0 :
: 303
1569 < 2 | &
* © 1569




64.51
61.5

3.01

157.5

157.5

56.76

Z+ 615

Z-3.01

[_pemme
(§)

MLTEX03 | Z quemada |
—

D
-453 |_|“

D

O

C=0°

[MLT6X04 | 7 quemada |




55

MLT6X05 | Z quemada

—

e

o e

Nl.......

Q

Z-08 Z+ 0

|
A
=
& i
Y
ﬁ L
ﬂ Fi
| i
7 s
=
o
&
2
¥
i
i
i f
: -
[ ' e
| Heledy
: ot
i
.d-
LI
Sk
%
595

C=180°

Fatlay

=1

PV

0L

C=0°

W Z quemada |

R —————

585

@)

O

g O
Of=
O
_.v_

0
u,,z((.:.

68 |—|“

O [ Ne)

s

O

F

=

(

=
—U

S,
[==]

Oh[]n

66

58S




Z+ 565

B0

§95

TS

s
A4
[
5
I
_
i
L}
3
L
<~
=
(-3
&
2
N
—F
I
hm _
_w_”, 7=

MLT6X07 | Z quemada |

9z

09

1 5

+ 60

@

0

z-08 Z+0

st i

{jmar m e r 1 B

3

09

809

MLT6EX08 | Z quemada

&b




60

3.56

MLT&X09

54.66

138.5

Z quemada |




35

1.51
5.52

Z+0

185

-115

115

MLT6
CAVITAT ALCOM

POSICIO ELECTRODES




T O 1 O O 0
| 8 [ | | | |
i !;,_ """ !‘"_' — l,,— """ "_'r‘_n""'.'.'. '__" Z+0
(8]
i = )
71O % o o o
1375 F —N 1375
p@ =) (l':' g ':'D -
/ — —
O o D A o O o D o O mlt6x20 Z quemada D
(e T O ) L o
@] O O Q A
éL éL P Z min D
B2.5 GD DD’—-‘-‘ 82,5 A
o) ) o I of b
; s’T Pgm DESB
E Pgm ACA
,f‘ l zasg iz el m——

=

(3
r 2 )
40 oL =0 % oL
136 : 3====ﬁ: DD@{{: 136
100 o o, 0 o
107"p oL, 107 p oL
Hefol=|| ||=I0ke!t
10 OF 10 OF

| mit6x21

Z quemada D
A
Z min D
A
Pgm DESB
Pgm ACA




58

85.87

Z-787

| mli6x22

Z quemada D
A
Z min D
A
Pgm DESB
Pgm ACA

63.67

137.5

Z+ 55,49
iIL[_L , ﬂ_\liLw _ m___ Mmm. _ [
| | l E
| [ | I | I | =
= I === R == | 2+0 =2 e
Z-817
(§)
™~
$ C=O° o5
O} O O
((D DD E 1375
—
0
|mlt6x23 Z quemada D
825 A
Z min D
A
Pgm DESB
i Pgm ACA




B2.77

7.77

Z-1.77

(]

| mitex24 | Z quemada D
- A
Z min D
- A
° Pgm DESB
: Pgm ACA
o Z+58
11— m. ..Ml BN 111§
o Lm-l L; I | II ] 1
'—l - e ,Ifﬂfi.t",_' = z481 29 '{%j Lﬁj

(3]

MLT6X25 | Z quemada

Z min

> O » O

Pgm DESB

Pgm ACA




G | Z+0 ey Y

1385

mitex27| Z quemada

Z min

> O » O

Pgm DESB

Pgm ACA




()

9.37

U
i3

185

u
8

)

185

-115

230

115

MLT6
CAVITAT MAKROLON
POSICIO ELECTRODES




O (< O |< o l< la |<
U g 2 s " | D : -
i g | w (Q 8 @3
] m ] (m] — m c EA
W N mm o | |E | [a]
Mw N o ', _M_. %P
S o
=
=
_ |
0 ; 1 ©
M [=]
N

4 -
i [ i ] I - 1o, T ﬂ!ﬂ W 2 & _H_ O
S 9P § O | T i N .
=)0 (=] =) Of=t - = w_ 2
— a — M IS
o U do U o ; !
2 : |
o I 0
o g op 5 o 5
— — | = - i
mv._ _H_ _AHVO_ D _AMv "_ M 2019 ...‘Mlﬂ A==
— = : M = e == folig
~ _




53.45

52

1.45

65

-86

| MLTEX03 | £ quemada

D

A

Z min D

A
Pgm DESB
Pgm ACA

53.45

52
|
1
13

- -, -
e et =
Z quemada D
MLT6X03 ESPEJO

A
Z min D
A

Pgm DESB

Pgm ACA




125
|

Z-1.25

0
0

| MLTexo4 | Z quemada D
- A
Z min D
A
-C=1 80°
Pgm DESB
} Pgm ACA
Z+ 58
z-1.81 &___LCI._' ' I_
0 e 30 I = B
~
88 MLTeX05 | Z quemada D
- A
Z min D
- A
C=0° I
Pgm DESB
Pgm ACA




-

| ©
B o
w_ 0
| O
=T ©

L8'6s

O |< (O |<
@ m
m c “Em
£ £ b lo <
| N| |VIE|S
N o |
g9
=&
= uw
17 .
O 0 O
D sﬂ“
FH UQOQDH
)
5 1O il OL = =
= ) fJ ©
& O p ©
.Hnu: d
uﬂ_wOaU —
— n
ol o
8G- N _“w

| O
J

L Q

ﬁ 0

H_” O

-

D
A

Z quemada

Z min

Pgm DESB

Pgm ACA

MLT6X06

8z~




0

—l|

z08 Z+0

I’ ¢

I

[ I ——

N

(8]

0

—T

0

Lor—=

(] (]
© [an]
B e e 1S
S| |E 12 |S
=] N i | E
N S|
5
w_
5
=
2
& C
Of
o ““...u_.P *
) o [
= ?
D O
= O
O
—
o) Ofei—

z151 20

Ty ey

S

(R

D

Z qguemada

Z min

Pgm DESB
Pgm ACA

MLTEX08

ger

C=180°




| — - ..

Pl rEEH

57
57.8

E
0.
e

z-08 240 L

| MLT6X09 | Z quemada D
- A
Z min D
A
Pgm DESB
Pgm ACA

m. . 11— m 0

LiFEpP——a

58

59.51

A
(8! o) o o o
4 A

| MLT6X10 | Z quemada D
- A
Z min D
A

Pgm DESB

Pgm ACA




a EPS 130

Escola Politécnica

UdG Superior



ANNEX G. SOFTWARE

G.1. TOPSOLID

Per fer el disseny del motllo en la seva totalitat s’ha fet servir el programa TOPSOLID .

N

FIG. 1. Logotip TOPSOLID

TOPSOLID és un producte de CAD / CAM que funciona en el sistema Windows. Es troba al
centre d'una serie de solucions de programari integrades i desenvolupades per
MISSLERPROGRAMARI, amb I'objectiu d'oferir una solucié mecanica general integrada i
global, tant per a la concepcié com per a la fabricacid. Aquesta série de solucions son la
concepcid 3D i modelatge de superficies, funcions de posada en pla i concepcié 2D, analisi
per elements acabats de les estructures en termes de volums,calcul dinamic dels moviments,
concepcié de motlles i eines, fresat 2D/3D 2-5 eixos, tornejat i WEDM amb fil, punxonat,

buidatge i tall de les aplicacions de xapa.

G.2. MOLDFLOW

Per obtenir I'analisi exhaustiu de I'etapa d’injeccié de la peca s’ha fet servir el software
‘MOLDFLOW PLASTICS INSIGHT’, que és una eina creada especialment per a analitzar,
treballar, simular i visualitzar el transit de flux de plastic al motllo, aixi com les seves

caracteristiques de temperatura, pressio i d’altres moltes dades tecniques.

MOLDFLOW és un programa computacional amb el qual els enginyers poden simular el flux

d'un polimer en un motllo per mitja de la técnica d'emmotllament per injeccié.
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Aquest programa ajuda a determinar quina és la millor distribucié dels canals i el balang
correcte, aixo és un pas determinant en el disseny d'un motlle de bona qualitat, els canals

amb bon balang no solen ser els que la logica dictaria a primera vista.

FIG. 2. Logotip MOLDFLOW

En la seva totalitat, els productes MOLDFLOW poden ser utilitzats per simular els rangs

generals dels processos d'injeccié per predir i evitar defectes potencials durant la fabricacio.

G.3. MASTERCAM

Es el programa CAD / CAM més venut del mén per a la programacié de maquines de control
numeric CNC. Abasta el dibuix, disseny i modelat 3D i la programacié de fresadores, centres

de maquinat, Torns, electroerosié de tall, etc.

MASTERCAM ofereix la millor possibilitat per mecanitzar de manera rapida i eficient. Des DE
treballs tradicionals com contorns i CAIXERES optimitzades fins estratégies altament

especialitzades.

FIG. 3. Logotip MASTERCAM
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ANNEX H. PLA DE CONTROL I QUALITAT

Aparells per la mesura de la rugositat superficial:

e El rugosimetre o perfilometre mitjancant palpador és el més difds i conegut. Sistema
electromecanic.

e També existeixen aparells de rajos laser que tenen I'avantatge que no cal contacte
fisic amb la superficie a avaluar.

e Comparadors visotactils

El I inspeccid dels acers per a motlles, les eines i els processos usats no destructius son
diversos. El procés conegut amb el nom de Macro-etch, ha estat usat durant molts anys pels
constructors de motllos. En aguest metode es talla un disc d’un extrem de la barra i es grava,
normalment amb acid hidroclorhidric calent. L’acid ataca els forats, porus, inclusions i arees
riques o pobres en aliatges, que passen a ser visibles a ull nu (segons estandards de I'AlSI).
En aquest cas I'acer s’ha d’examinar-lo amb un microscopi. Les observacions fetes per

ambdds metodes son significatives per experts metal-lurgics.

Les exigéncies d’una alta qualitat interna dels motllos d’acer s’han fet tan severes que els
fabricants de motllos no estan sempre disposats a assumir totalment el cost. Per aquest

motiu, els meétodes d’inspeccié han estat substituits per I’Us d’ultrasons.

El metode d’inspecciod es basa en I'is d’un radar. Una ona ultrasonica es transmet a través de
I'acer; quan arriba al costat oposat aquesta es reflecteix fins al punt de transmissid. El temps
usat és gravat en una pantalla electronica per la posicié d’'un punt de llum. Per la brevetat
del temps, es crea a la pantalla una linia recta, perd qualsevol introduccié d’una ona sonica
fara més curt el temps requerit per completar la reflexié, i qualsevol irregularitat sera
reproduida a la pantalla com una irregularitat de la linia recta. Cal notar que la inspeccié
sonica no pot ser considerada com un indicador de qualitat; simplement reflecteix un

missatge que pot ser interpretat per un tecnic especialitzat.
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