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1-Presentacio del motlle:

Es un motlle simple de dues cavitats simetriques, amb un sistema
intercambiable de posti¢ i expulsid, que inyecta polipropileno.
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2-Funcionament del motlle;

Un motlle d’'injeccié funciona introduint plastic fos a pressié dins d'una cavitat

amb la forma de la pec¢a desitjada. Quan el material es refreda i es solidifica, el
motlle s’'obre i expulsa la pega acabada automaticament ,aquest procés permet
fabricar moltes peces iguals amb gran precisio i rapidesa.




3-Planificacié i Organitzacid

§ a5 Motlle Nou \TA REALITZACIO PLANNING 08/01/26 |
[0 Manuel / Fabian / Jim ATA

LTIMA REVISIO |

Dura
da

Tasca | Inici | Final

1 |Actade constitucié de 'equip 8-de gen.-2026 | 8-de gen.-2026

Carpeta compartida por drive 8-de gen.2026 | 8-de gen.-2026

Manuel v

[ Manuel ~]

DISSENY
2 Peces

Placa base cavidad + Placa base

2.1 punzon. 22-de gen.-2026|26-de gen.-2026| 2 Fabian ¥

Posti idad I
2 Oenzoscavdad (mnzon (feglest 22-de gen.-2026|26-de gen.-2026| 2 Manuel v
expulsoras

N

3| Cufias + Ensamblaje 27-de gen.-2026| 27-de gen-2026| 2 Jm v




7-Processos realitzats en la fabricacio

-Procés de fresatge i rectificat
-Trepant ,roscat i escariat
-Fresatge en CNC i tornejat

-Electroerosio i tall amb fil

-Ajust amb blau
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-Ajust amb blau




8 -Fulls de proceés

Fase|o Descripcién/Croqui Maqui Hta® Apar v, Admirer B[l
ase|Oper escripcién/Croquis dquina 'S |ved. /verif. n, Ve V. m/min)
3 |31 Marcar y puntear taladros cramil 10 min
Granete
0.03 mm/rev 3x(3)
Broca de " 3343 rpm 63 mm/min Ls 0.28 min
4 |41 Taladrar puntos marcadas x 3 | Taladradora punto Pie de Rey 2100 rpm
24x(2) |1.06 min
Taladrar hasta saliente x 2 / " 2006 rpm 0.05 mm/rev L28 .
4/1 1x 20 mm Taladradora | Broca 5 @ | Pie de Rey 1050 rpm /1 N
52.5mm/min | 55, (5 .
L% |0.41 min
0.09 mm/rev
a2 Taladrar hasta saliente x2 Taladradora | Broca 8 @ | Pie de Rey 11%5573?;: 94.5 mm//min 2% .50 min
- 835 rpm 0.12 mm/rev
4/3 Avellanado M6 x 2 Taladradora| Avellanado M6 | Pie de Rey | o7 0 g mm%m 652 |1 88 min
B e 017mm/rev | 1% | 4.13 min
50 o 127mm/min L17s
5 | s/1 Girar cabezal Fresadora 8° Fresadora | plato 64 ¢ | Pie de Rey
Ac.
1492 rpm 0.05 mm/rev 0.3x(1) |3.88 min
1400 rpm 45 mm/min L 175
55.56min

Practica | Plano | D de la pieza / |Di en bruto: Alumno / Equipo: Fecha
ne. no. practica [110 x 25 x 25 mm Projecta motlle nou
1 |1 [Material: acero 1.2379 Fabian Huertas | 03/05/26
A rellenar por el alumno:
Dificultad encontrada (de 12 5)] 4
Tiempo invertido [h, min]| h
Numero de piezas 2
Autoevaluacion de la practica (de 02 5)| 5
A rellenar por el profesor:
Fecha de entrega |
Calificacion|
Observaciones:
S . — " Apar. Amm/rev p t. total
Fase[oper] Descripcién/Croquis Maquina | s | EPRE L 0, v Vit
1 |y1| Cortar pieza material en bruto Sierra | Hoja de fil0 | pie ge ey 10wl
110x25x 25 de largo dentado
; s Ac.
Comparar pieza reloj comparador : . 0.05 mm/rev
2 |21 eontnd s ot Aoy Fresadora | Plato 64 0 |Ofo operariol 1452 rpm oo mmirey losx [1.43min
rom L3
o= 0.47 e 1x@)
.17 mon/rev x i
995 rpm i x| 1.46 min
P~ ’ 850 rpm
Girar pieza, comparar reloj Pie de Re)
202 omparador Fresadora | Plato 64 0 | “(Grande)
Planear a medida 107 mm Ac.
00smmirey | 05%(D) |1 43 min
192w 65 mm/min [} g
1400 rpm
: : Ac
Comparar pieza reloj comparador . 0.0smmirev | 03x(D) |2.60 min
2/3 |~ planear justo limpio cara B Fresadora | Plato 64 0 |Ofo operario) 1452 Loy 65 mm/min L17s
e 0.17 el 04x()
995 rpm 17 mmjrev | 04x(1) | 137 min
850 rpm 127 mm/min L1175
Girar pieza, comparar reloj
2/4 Fresadora | Plato 64 § | Pie de Rey
Planear a medida 24 mm Ac. 005 mmirev | 0.3x (1) ;
1492 rpm 65 mm/min Li7s |2:69 min
1400 rpm
. . Ac. 0.05mm/rev | 9:5x(1) |3 69 min
s (Comparar pieza reloj comparador Fresadora | plato 64 o [0Jo operario| 1492 rpm 65 mm/min L175
Planear justo limpio cara € prela
o @
es. 0.17 mm/rev L. 175 i
995 rpm 127 mmimn | 05x(n |8-88min
s
Girar pieza, comparar reloj 850 rpm
2/6 comparador Fresadora | plato 64 @ | Pie de Rey
Planear a medida 19.5 mm ac. %.&6intin
1492 rpm 0.05 mmyrev osx(1) |
1400 rpm | 65 mm/min L175




O-Problemas i resolucions:

-Brocas trencades

-Forats fora de cotas

-Caxera fora de tolerancia
-Diametres H6 fora de tolerancia
-Fuga d'aigua

-Peca en inyeccion




Coste de Produccion

1. Materiales:

Categoria

1-Base Cavida
1-Porta Figura Cavida
1-Postizo Punzon
1-Postizo Cavidad
+-ports igurs Punzon
2Regle
1-Expulsora 12
1-Expulsora 17
1-Base Punzon
2-Cuiias 107
2-Cufias 77
1-Aro Centrador
4-Columna Guia
4Casquillo
1-Bebedero
4Expulsor4.5
6-Expulsor 4
8-Expulsor 6
4-Tomillo Tgm
4-Arandela exp.
4-Racor
4-Junta Torica
$-Tornio cabers pians
2-Tomnillo M6 x 20
8-Tomillo M6 x 30
8-Tomillo M6 x 35
4-Tomillo M8 x 25
4-Tomillo M12 x 40

4-Tomillo M12 x 95

total materiales

12379 LL R 250 x 250 x 30 mm
12379 LL R 250 x 200 x 60 mm
12379 LL R 180 x 130 x 35 mm
12379 LL R 180 x 130 x 35 mm
12379 LL R 250 x 200 x 60 mm
12379 LL R 250 x 60 x 60 mm
12379 LL R 180 x 100 x 20 mm
12379 LL R 180 x 100 x 20 mm
12379 LL R 250 x 250 x 30 mm
12379 LLR 110x 25 x 25 mm
12379 LLR 80 x 25% 25 mm
Acero blando, 120 x 50 mm
Meusburger E1000/20 - 56/55
Meusburger E1100/20 - 56
Meusburger E1625/18 - 86/3
Meusburger E1710/ 4.5 x 100
Meusburger E1710/ 4 x 100
Meusburger E1710/ 6 x 100
Meusburger E1064/10/ 73
Meusburger E150020 x 4
Meusburger E2000/9/1/4
Meusburger E2130/ 6.5 x2
Meusburger E1220/5 x 10
DIN912

DIN912

DIN912

DIN912

DIN912

DIN912

Detalle

10 -Pressupost final del projecte

Coste Estimado (€)

6356 L2

101221
3224
3224
101.221
65.65
17.50
1750
63.56
1895
1495
870
85.20
87.89
7040
10.48
1488
2464
96.00
9.18
14.00
250
138
1.00
438
486
219
879
1239

987.45€

2. Procesos de Fabricacion:

- Fresado Convencional / CNC 30€/horax 324 h

Base cavidad / Porta Figura Cavida / Postizo Punzon / Postizo Cavida / Porta Figura
Punzon / Regle / Expulsora 12 / Expulsora 17 / Base Punzén / Cuna 77 / Cufia 107

- Taladrado y roscado / 25 €/hora x 108h

19720,00|

Base cavidad / Porta Figura Cavida / Postizo Punzon / Postizo Cavida / Porta Figura
Punzon / Regle / Expulsora 12 / Expulsora 17 / Base Punzon / Cuha 77 / Cufia 107

- Torneado / 20 €/hora x 32:25h
Aro Centrador / electrodo

- Rectificado superficial / 40 €/hora x 108h

12700,00 |

1960.00 |

Base cavidad / Porta Figura Cavida / Postizo Punzon / Postizo Cavida / Porta Figura
Punzon / Regle / Expulsora 12 / Expulsora 17 / Base Punzon / Cuia 77 / Cufia 107/

Aro centrador

Postiza Cavida

- Disefio Molde / 35 €/hora x 270h
Disefio Molde intercambiable

- Programaci6n (Mastercam/ Fikus) / 40 €/hora x 86:25h
Base cavidad / Porta Figura Cavidad / Postizo Punzon / Porta Figura Punzon / Base

Punzén / Aro centrador / Cobres cavidad

total procesos

1 4320,00|

]1720,00|

1 9450,00 |

1 3440,00 |

32.31000€

3. Montaje y Pruebas:

- Montaje / Ajuste / Pulido / 35€/hora x 108 h | 3780.00 |

- Realizacion de pruebas de iny con inyectora battenfeld 350/75: Material de
los insertos: nylstrong Material a inyectar: Pehd / 30 €/hora x 1h

130,00
total montaje 221000 €

4. Costes Indirectos:

Energia, amoriizacion maquinaria, herramientas, administracion, Alquiler local 1250.00
5. Mano de Obra Directa:

1080 hora operario mecanizado + montaje basico / 30 €hora 13240000
&, Total sin margen:

Suma total | 075745 €
7. Con margen (20%):

Margen industrial sobre costes 11415149 €

Total estimado por conjunto: 84.908.94 €




11-Videos i imatges

https://drive.google.com/file/d/18Jra
a0c iIEbG7gAJNmMjlcDO1UTcedLR
D/view?usp=sharing



https://drive.google.com/file/d/18Jraa0c_iEbG7qAJNmjIcDO1UTcedLRD/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/18Jraa0c_iEbG7qAJNmjIcDO1UTcedLRD/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/18Jraa0c_iEbG7qAJNmjIcDO1UTcedLRD/view?usp=sharing

