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Especificaciones de mecanizado en el molde

GCM-TCLD (Fijacion posterior cilindro)

Para garantizar una correcta estanqueidad, la superficie
inferior del asiento del cilindro y del tornillo deben tener un
acabado minimo Ral,é.

El espesor minimo de la placa debe ser de 36,00 mm.
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A 0,05

R 0,2 mdx

< | [ ] GCM-TCLD12| 142 | 12
g - ¢ @ GCM-TCLD14| 162 | 12 | 9 | 14
GCM-TCLD16| 222 | 12 | 9 | 14
s || C GCM-TCLD22| 282 | 12 | 9 | 14
D GCM-TCLD25| 342 | 12 | 11 | 17

GCM-OCLD (Fijacion Frontal cilindro)

C 20,05 . . . .
Para garantizar una correcta estanqueidad, la superficie

D 20054 inferior del asiento del cilindro debe tener un acabado
A 005 minimo Ral,é.

4,1:005

8 M4
= 4max GCM-OCLDO08| 14,2 | 16 | 345 | 19,5
GCM-OCLD10| 16,2 | 20 | 34,5 | 21,5
L GCM-OCLD12| 182 | 20 | 385 | 23,5

GCM-OCLD14| 20,2 | 26 40,5 | 25,5
— GCM-OCLD16| 22,2 | 26 42,5 | 27,5
GCM-OCLD22| 28,2 | 30 48,5 | 33,5

GCM-FIS (Asiento plano junta)

54 ]2‘150 Para garantizar una correcta estanqueidad, la
M8 e superficie inferior del asiento del CGM-FJS debe
( tener un acabado minimo Ral,é.

o

El inserto CGM-FJS puede ser montado con el
D +- I adaptador hidrGulico GCM-SCNT o con el
< ’ adaptador de purga neumdtico GCM-SHE.
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| Para la purga de aire en el cicuito hidrdulico es
necesario desenroscar el adaptador GCM-SHE.

Unidad adap. Hidrdulico Unidad adap. purga
CGM-FIS+GCM-SCNT. CGM-FJS+GCM-SHE
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il GATE CUTTING MACHINE — NOTAS TECNICAS

Especificaciones de mecanizado en el molde

Descripcion Set Soporte Cuchilla

-+ Cuchilia

a Soporte Cuchilla

° Casquillo

° Placa Soporte

@ Espaciador

CGM-CT Soporte Cuchilla

Referencia A B max (of S Max L
GCM-CT0690 | 16 20,5 6 2 90
GCM-CT08120| 19 25,5 8 4 120

GCM-CT10120| 20 27,5 10 5,5 120
GCM-CT12120| 24 30 12 4,5 120
GCM-CT16150| 34 85 16 S 150

CGM-CT Mecanizado Asiento Soporte Cuchilla

Linea de Particion

Referencia A B1 D E F | S Max
GCM-CT12120| 24 / 35 60 10 4,5
GCM-CT16150| 34 / 35 60 10 5

La dimensidon B1 se definepor la carrera requerida de la cuchilla $1

B1=B(S-S1)

F a 0,05
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Especificaciones de mecanizado en el molde
Configuracion

Linea de Particion

B1

CUTTER OUT CUTTER IN

Soporte cuchilla personalizado
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Cuchilla

Cuchilla

001
C-0,02

La guia de la cuchilla debe ser mecanizada respetando
las tolerancias mostradas en el dibujo.

El asiento para el inserto guia de cuchilla debe ser
mecanizado repetando las tolerancias estandares para
los insertos de moldes.

En la posicién "CUTTER IN" la cuchilla debe permanecer 0,01 mm
por debdadjo de la linea de particion.

Es posible configurar la carrera de la cuchilla mecanizando la
superficie inferior del caquillo "3".

Para conseguir una correcta confirguraciéon sugerimos deplazar
la cuchilla a la posicién "CUTTER IN" con alta presién para medir

_ la posicion de la cuchilla.
Superficie a mecanizar para
configuracién de carrera

El alojamiento del portacuchillas a medida tiene que ser
mecanizado de acuerdo con las tolerancias requeridas.
En la posicidon "CUTTER IN", la cuchilla debe estar 0,01 mm
por debajo de la linea de particion.

Es posible ajustar la carrera de la cuchilla mecanizando la
superficie superior de la placa.

Para llegar a un buen ajuste se sugiere conducir el sistema
en posicién "CUTTER IN" con alta presidon para medir la
posicién de la cuchilla.

Superficie a mecanizar
para ajuste de carrera



