Strona Stron

PROCES TECHOLOGICZNY

Nazwa wyrobu:

Studzienka przeptywowa 315 x 200

Nr: R—-100.00
Opracowat Sprawdzit Zatwierdzit
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Numer wyrobu:
KARTA R-100.00
TECHNOLOGICZNA |
-PLAN OPERACJI- 315 x 200
nazwa wyrobu: Strona Stron
Studzienka przeptywowa 315 x 200 2 6
Nr Nazwa operacji Maszyna, Uegdzenia Nr
operacji stanowiskq
1. Formowanie wtryskowe Maszyna: TOSHIBA
podstawy Nr.R- 100.01 Forma:
315 x 160
2. Formowanie wtryskowe Maszyna: ENGEL ES 500/250
Piekcienia Nr . R- 100.06 Forma: P -200
@ 200
3. Wulkanizacja uszczelki Maszyna: Prasa hydrauliczna
Nr. NDD 60-02 @ 200 dwustanowiskowa
PHM—-40T
Forrma:
4. Montaz Stét montaowy
Opracowat Sprawdzit Zatwierdzit
NazWiSKO.......ccoeeevveriiiieeeeeeennnnn, Nazwisko........cccoeeeeeiiiiiiiienn, Nazwisko........ccccceeeeenennn L
Data......ccoovvviiiiiiiiiii i, Data......cccoovviviiiiiiin, Data......ccoceiiiiiiiiiiiins
PodpiS.........cccevveeiiiiinns POdpPIS......cccovvviiiiiiiii POdpIS.......ccooviiiii
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KARTA

TECHNOLOGICZNA
- OPERACYJNA -

Numer wyrobu:

R-100.00

315 x 200

nazwa wyrobu:

Strona

Stron

Studzienka przeptywowa 315 x 200

6

6

Nazwa operaciji
Stanowisko:

Monta
Stét montawy

Nr operaciji:
Nr stanowiska:

Nr
czyn.

Czynna¢

Przyrady, Narzdzia, Nr

Nr:

instrukciji

No

Kompletacja cgsci do montau :

- Podstawa Nr: R—-100.01 315x200

- Uszczelka Nr: NDD 60-02 @ 200

- Piescien zabezpieczagy Nr: R - 100.06
@ 200

- Metka zgodnie z NZ-M/2000-02

zt ]
- 24

- 2szt

Zatozy¢ uszczelk na kravedz kielicha podstawy
jednej strony.

Pobr& pierscien zabezpieczagy, bezpérednio pd
wykonaniu w operacji wtryskowej Nr 2 i
zatrzasa¢ go na kielich z natmng uszczell
gumows.

Czynna¢ zatazenia piefcienia wykona w czasie
nie diwzszym ni 30 sek. po jego odformowaniu.
Zatozy¢ uszczelk na kravedz drugiego kielicha.
Pobré& pierscien zabezpieczagy, bezpérednio pg
wykonaniu w operacji wtryskowej Nr 2 i
zatrzasa¢ go na kielich z natmna uszczell
gumows.

Czynna¢ zataenia piefcienia wykona w czasie
nie diwzszym ni 30 sek. po jego odformowaniu.
Cechowanie wyrobu - naktemetke

Odtozy¢ zmontowan studzienk na palet.

-l

TS

S
z

Stot montaowy

Kontrola koncowa: 1. Z wyprodukowanej partii pobfgrébk: zgodnie PN-EN-03010:83
Sprawdz wymiary NZ-M/2000-02 pkt. 5.3.1.
Ocent wyglad zewrgtrzny NZ-M/2000-02 pkt. 3.3.3. oraz pt. 5.3.2.
Ocent sposob cechowania NZ-M/2000-02 pkt. 3.3.4.
Sprawdz szczelné¢ NZ-M/2000-02 pkt. 5.3.3.

abkrown

Opracowat Sprawdzit

Zatwierdzit
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Numer wyrobu:
KARTA R —-100.01
TECHNOLOGICZNA
c 2 Wirvsk Nazwa wyrobu
ormowania Wtryskowego Podstawa 315x200
Nazwa operacji: Nr : Strona Stron
Formowanie wtryskowe 1 3 6
Materiat : PPC Tiplen K 693 Waga wyrobu: 35109
Barwnik: Polmast PM22506+50 Procent dozowa: 2%
Regranulat: Mazliwo$¢ stosowania Procent dozowania: do 30 %
Witryskarka: TYP: Toshiba Nr: Forma: TYPuieieen. ]
Dysza : TYP: Otwarta Nr: Termostat : Woda obiegowa temp 18 °C
Temp. cylindra Temp. formy Temp. goracych kanatow
strefa |temp. °C |odchyilka | strefa |[temp. °C |odchytka Jstrefa [temp. °C|odchytka
Cl 30 +5 F1 40 +5 G1 -
C2 150 +5 F2 40 +5 G2 -
C3 210 +5 F3 - G3 -
C4 220 +5 F4 - G4 -
C5 230 +5 F5 - G5 -
Slimak
Obroty: Dozowanie: Dekompresja: Poduszka:
5 mm 6 mm
Cisnienia
Cisnienie uplastycznienia: Cisnienie wtrysku: Cisnienie docisku:
12 MPa 120 MPa 95 MPa
Czasy
Czas witrysku: Czas docisku: Czas chtodzenia: Czas cyklu
3 sek 50 sek 100 sek 180 sek

Kontrola operacji: 1. Sprawdzenie zgodéd materiatow ze specyfikag
2. Wizualna ocena detalu—  kolor jednolity
- brak deformacji skurczowych

3. Dopuszczatakehytki nastaw temperatur : + 5°C,

4. Dopuszczataehytki poduszki: =1 mm

5. Dopuszczatakehytki cezaru : + 0,5 %

6. Kontrola wyanbw, na zgodni@ z rysunkiem wykonywana jest po 24
sktadowanigkonanej partii i stanowi podstavakceptacji parametroy

wtryskiwani
Opracowat Sprawdzit Zavazit
Nazwisko ........ccccceeeeeieeeennn. Nazwisko ..........ccccceeeeeeeeennn. Nazwisko............ccccvvvveee
Data .....ccoovvvviiiiiiiie, Data .....ccoooeveviiiiiiieeeeee, Data ......coocvveviiiiiiiiicciis
Podpis .........ccoevvvviiiiiinn. Podpis ...........ccovvvvvviiiiiiinnnn, Podpis ...........cccccevvvnnnnns
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Numer wyrobu
KARTA R —100.06
TECHNOLOGICZNA
c 2 Wirvsk Nazwa wyrobu
ormowania Wtryskowego Piericien
zabezpieczagy 8200
Nazwa operacji: Nr : Strona Stron
Formowanie wtryskowe 2 3 6
Materiat : PPC Tiplen K 693 Waga wyrobu: 122 g
Barwnik: Polmast PM22506+50 Procent dozowéa: 2%
Regranulat: Mazliwos$¢ stosowania Procent dozowania: do 30 %
Witryskarka: TYP: ENGEL Nr: Forma: TYP: Zimnokanatowa Nr: P-160
500/250
Dysza : TYP: Otwarta Nr: Termostat : Woda obiegowa temp 18 °C
Temp. cylindra Temp. formy Temp. goracych kanatéw
strefa |temp. °C |odchyilka | strefa |[temp. °C |odchytka Jstrefa [temp. °C|odchytka
Cl 30 +5 F1 40 +5 Gl -
C2 150 +5 F2 40 +5 G2 -
C3 210 +5 F3 - G3 -
C4 220 +5 F4 - G4 -
C5 230 +5 F5 - G5 -
Slimak @ 55
Obroty: Dozowanie: Dekompresja: Poduszka:
200 67 5 mm 6 mm
Cisnienia
Cisnienie uplastycznienia: Cisnienie wtrysku: Cisnienie docisku:
12 MPa 120 MPa 95 MPa
Czasy
Czas wtrysku: Czas docisku: Czas chtodzenia: Czas cyklu
1 sek 20 sek 20 sek 50 sek

Kontrola operacji: 1. Sprawdzenie zgodia materiatow ze specyfikaci
2. Wizualna ocena detalu—  kolor jednolity
- brak deformacji skurczowych

3. Dopuszczabaehytki nastaw temperatur : + 5°C,

4. Dopuszczataehytki poduszki: =1 mm

5. Dopuszczabaehytki ckzaru : £ 0,5 %

6. Kontrola wyandw, na zgodrig z rysunkiem wykonywana jest po 24
skladowanigkonanej partii i stanowi podstawakceptacji parametréoy

witryskiwani
Opracowat Sprawdzit Zatwierdzit
NP2 VATIVIES] o R NazwisKo ..........cevveveiiineennn. Nazwisko...........ccccvvvvnnne
Data .....ccoooveviiiiiii e, Data .....cccoovvvviiiiiiieeee, Data .....ccccoeevvviiiiiiieeeen,
Podpis ........ccevvevviiiiiin, Podpis ..........cccevvvveeiiiiiiinnnnns Podpis ..........ccccevvvvvnnnnns
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KARTA
TECHNOLOGICZNA

Wulkanizacji na prasie

Numer wyrobu:
NDD 60 —02 @& 200

Nazwa wyrobu

Uszczelka
Nazwa operacji: Nr : Strona Stron
Wulkanizacja uszczelki 3 3 6
Materiat : Mieszanka gumowa Waga wyrobu: g
Typ:
Postat: Plyty
Maszyna : Forma:
TYP: Prasa hydrauliczna dwustanowiskowa TYP: Forma dwuptytowa
PHM—-40T
Nr: Nr:
Nr Czynna¢ Przyrady, Narzdzia, [Nr
czyn. Nr: instrukcji
1. |Nagrzewa forme miedzy ptytami grzewczymi | Termometry stykowy
maszyny do oggniccia temperatury roboczej.
Temp. 150°C +5°C
2. JRozck¢ pityty mieszanki na pasy o szergkd Przyrzd do cicia piyt
mieszanki gumowej
Nr:
2. | Odcia¢ pas o diuggci i ckzarze N6z
3. | Otworzy nagrzan forme, natrysaé¢ na Olej silikonowy
powierzchnie formujce warstw oddzielajca i
utozy¢ odcity pas mieszanki w gnidzie.
4, [Zamkmy¢ forme i wulkanizowa ksztattle.
Parametry wulkanizaciji:
- Temperatura formy 150°C *5°C
- Cinienie: 3 Mpa <+ 0,5 Mpa
- Czas wulkanizacji: 5 min + 30 sek
5. JOtworzy forme, wyciagna¢ uszczelk, obcia¢
wylewy, sprawdzi wizualnie jakd¢ i odtozy¢ w
pojemniku
Kontrola operacji: 1. Sprawdzenie zgodéd materiatow ze specyfikag
2. Wizualna ocena detalu—  kolor jednolity
- brak deformacji
3. Dopuszczatakehytki nastaw temperatur : + 5°C,
5. Dopuszczatakehytki ckzaru : + 0,5 %
Opracowat Sprawdzit Zatwierdzit
NP2 VATIVIES] o R Nazwisko ...........cevvvvnnninnnnnn. Nazwisko..........ccccceeeennn.
Data ......coovevveiiiiiieeee Data ......oeovveeiiiiiiiieeeeee Data .......ovvveeieiiiiiieeeeeens
PodpiS .....cooevveiiiiiiiiiii Podpis .....ooovviiiii Podpis ......cccoeeveiiiiiins
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