-Ccomps.com

mecanizable

° para mecanizados de hasta 10 mm

* de adaptacion individual

© acero para trabajo en caliente de alta resistencia al
desgaste M2 (1.3343) - 60 / 40 HRC

= |

TGC

/
TGC-XS TGC-S TGC-1 TGC-2 TGC-3 TGC-4

Profundidad de contorno 1 2 2 3 5 10
/./ Punto de inyeccion 0,4-0,6 0,4-0,8 06-12 0,8-1,8 0,5x4,5 - 1,5x5,5 0,5x4,5 - 1,5x5,5
@ Canal 25 2.5 4 6 8 8

Lv 5 12 35 120 1000 1000

MV 4 7 25 75 500 500

HV 3 5 15 50 300 300

LV = viscosidad baja
MV = viscosidad media
HV = viscosidad alta
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[d TGC MECANIZABLEI

h3

Zona de mecanizado

h1

CAD

h+8,015

T d‘3 T
b1 o0t

Posibilidades de fijacion

12 1.9 0.6

18 3.5 1.5

22 3.5 1.3

22 4.8 2.1

27 7.5 4.1

36 16.7 9.1

1 T
9 Ejemplo de denominacién para el pedido : TGC-XS-U

08xL

Elastomeros
termoplasticos (TPE)
 Baja dureza Shore =
distancia L mas corta
—TPE ¢ Utilizar pasador de
<100 Shore centraje
© Dureza Shore max.:
100 Shore A

||
—

TGC-XS 12-16 13-20 16-23 22-29
TGC-S 16-21 18-25 21-28 27-34
TGC-1 21-26 26-34 31-39 36-45
TGC-2 28-33 31-39 36-44 41-50
TGC-3 33-38 38-48 43-53 48-58
TGC-4 48-53 53-63 58-68 ?
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Calota estandar Calota pequeha
60° 60°
2 dk 2 dk
2 di 2 di &
&
»,, (1
&

h1

TGC-XS  Estandar 1.0 punto cero de CAD!
TGC-S Estandar 2.0
Pequefio 1.8
TGe- Estandar 2.0
Pequeno 2.75 1.2 BYD) 2.0 0.25
e e 3.0 1.8 45 2.6 -

Calota estandar Calota pequefia 1 )

60° 60° l-

9.0 45 80
v, .
55 K max:1.0 5.0 '\/«\
<

f——

(-09)

Calota esférica con cono Calota aplanada con cono Calota aplanada sin cono

t1 >1/2 t=espesor de pared de la pieza de plastico
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[d TGC MONTAJE 11

CAD
Punto de referencia
de CAD
Punto de

inyeccion
Posicionar inserto
de entrada
Calota

*

Superficie de
contorno de la calota
contenida en los
datos 3D

Sustraer contorno
de la pieza y calota*

Adaptar canal
de entrada*

Redondear
separaciones*

Mecanizar
el punto de
inyeccion
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Fabricacién del punto de inyeccién por medio

de electrodo

* Posicionamiento sencillo del electrodo a través
de sistema de coordenadas

* Geometria 2D y 3D del electrodo en
www.i-mold.com (zona de descargas)

Fabricacién del punto de inyeccién por

medio de fresado

¢ Fabricacion sencilla del punto de inyeccion a
través de desplazamiento sobre eje Y y eje Z.

7,60 -0,86 1,5 5,5
7,00 -0,74 1,4 5,4
6,41 -0,62 1,3 5,3
5,84 -0,49 1,2 5,2
5,27 -0,37 1,1 5,1
4,72 -0,25 1,0 5.0
4,18 -0,13 0,9 4,9
3,65 -0,01 0,8 4,8
3,13 +0,11 0,7 4,7
2,63 +0,23 0,6 4,6
2,14 +0,35 0,5 4,5
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[ EJEMPLOS DE MONTAJE I

Debajo de superficie

Debajo de superficie bombeada

i

Punto de inyeccion partido en dos

Inyeccidn sobre superficie oblicua

F =166



