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MOLDE DE PROTOTIPADO O MOLDE DE SERIE ?

Las distintas fases y plazos de fabricacion de moldes de serie, no siempre siguen un mismo
estandar de necesidades entre nuestros clientes. Por esta razén, los moldes de prototipado les
permiten adecuar la disponibilidad de piezas en unos plazos y costes mas ajustados.

A modo general, estos suelen ser los distintos motivos por los cuales nuestros clientes optan por
moldes de prototipado:

1. Obtener piezas inyectadas funcionales lo antes posible para validacion de producto.

O

Obtener piezas inyectadas funcionales lo antes posible para atender a una necesidad de
montaje inicial inminente.

La vida estimada del producto no supera las 100.000 piezas.
Los costes de arranque del proyecto no permiten una inversion mayor en un molde de serie.
Las piezas pueden sufrir variaciones posteriores de disefio significativas.

Las piezas no son de alta precision que requieran materiales para el molde o acabados
sumamente exigentes.

o Al

PRINC. DIF.



PRINCIPALES DIFERENCIAS

Los moldes de prototipado frente a los moldes de serie presentan las siguientes diferencias:

Parametros

Modelo de acero del molde
Numero de cavidades
NuUmero de inyecciones
Calidad de las piezas
Movimiento de carros
Modelo de camaras

Plazos de fabricacion
Precio

CUAL ES SU NECESIDAD?

Molde de prototipado
Molde de serie

PRINC. DIF.

Molde de prototipado

Aceros de inferior durabilidad

De 1 a 2 normalmente

< 100.000 Ciclos

Similar al molde de serie
Manuales

Cadmaras frias

10% Menos

De un 20% a un 30% menos

Molde de serie

Aceros de mayor durabilidad
Depende del proyecto

> 1.000.000 Ciclos

Optima

Automaticos

Camaras calientes

Depende del proyecto

Depende del proyecto



MOLDE DE PROTOTIPADO

Los moldes de prototipado frente a los moldes de serie presentan una serie de diferencias que
permiten a nuestros clientes atender y adecuar a sus necesidades puntuales como ya
mencionamos anteriormente.

Ademas, es importante mencionar que muchos clientes optan en un inicio por un molde
prototipo y posteriormente pasan a fabricar igualmente el de serie aprovechando el portamoldes
y economizando de esta manera la segunda fase, es decir, el molde de serie. Para poder
desarrollar los moldes de esta manera, es muy importante saber desde un inicio que ésta sera la
operativa ya que los moldes de serie, como ya vimos anteriormente, presentan caracteristicas
mas técnicas.

Por lo demads, un molde prototipo es equiparable a uno de serie en lo que se refiere a:

1.- Proceso de anadlisis de la pieza: DFM

2.- Desarrollo de archivos 3D del molde.

3.- Proceso de fabricacion y ensamblaje del molde.
4.- Pruebas de inyeccion.

5.- Los tipos de moldes de inyeccion.

6.- Los materiales a inyectar.

PRINC. DIF.



MOLDE DE SERIE

Los moldes de serie presentan una gran apuesta por la fabricacién masiva en tanto en cuanto son
moldes que se fabrican con materiales de alta calidad, con unas refrigeraciones optimizadas, con
unos movimientos muy precisos y unos altos rendimientos, lo que permite a nuestros clientes
obtener una eficiencia y rentabilidad en su proceso posterior de inyeccion.

Los moldes de serie se definen atendiendo a unos parametros de alta durabilidad por lo que el
disefno de éstos debe ser siempre dptimo y garantizando los ciclos de inyeccién definidos con
nuestros clientes. Por lo tanto cada parte de éstos, almas, portamoldes, cdmaras calientes, carros,
expulsores, etc, son analizados con detalle evitando posibles interferencias entre ellos que
puedan causar algun problema durante la vida de éstos.

Precisamente durante esta fase de definicion, nuestro equipo presta un apoyo fundamental con la
experiencia acumulada durante afios en el disefo y posterior desarrollo del molde.

PRINC. DIF.



MOLDES - PRINCIPALES MODELOS

Los diferentes tipos de moldes que podemos ofrecer son:

Moldes de inyeccion de plastico de un nivel

Moldes de inyeccién de plastico de niveles

Moldes de doble inyeccion ya sea de distinto color y/o distinto material
Moldes de termoplastico de alto rendimiento

Moldes de precision

Moldes de precision — Sector Medicina

Moldes de precisién — Sector Automocion

e e R

Moldes para electrodomésticos y productos industriales

VARIED. MOLDES



MOLDES — MATERIALES

Los materiales a inyectar que ofrecemos son:

ABS

o e
PC+ABS

e POM
PMMA

* PA66+GF33
PPT

* PE
PVC

* Etc

VARIED. MOLDES



MOLDES - SECTORES

A fin de prestar un servicio profesional y especializado, Protospain centrd sus inversiones en
desarrollar sus moldes en los siguientes sectores:

. Automocion

. Ingenieria

. Electrénica

. Medicina

. Alimentacion
. Gama blanca

No obstante, esta especializacion en sectores tan abiertos y dispares, le permite abordar nuevos
proyectos en otros sectores.

VARIED. MOLDES



LA INYECCION DE PLASTICO Y SUS ALTERNATIVAS

La inyeccion de plastico actualmente es un area muy exigente en términos de rentabilidad y que demanda cada
dia mas la automatizacion de su ciclo completo. A fin de atender las necesidades de fabricacion de las piezas
finales de nuestros clientes de una forma flexible y agil, Protospain ofrece dos alternativas dependiendo del lugar
de fabricacion:

1. Inyectar en las instalaciones de Protospain.- Disponemos 40 maquinas de inyeccion de 80T a 600T. La gama
completa de maquinas de moldeo permite a Protospain ofrecer piezas pequefias muy precisas, asi como
grandes piezas para diversos sectores. La producciéon de cada maquina de moldeo por inyeccién esta
equipada con mano mecdanica automatica mediante equipos avanzados lo que mejora la produccién
automatizada y facilita la estabilidad del proceso y de la calidad del moldeado.

2. Inyectar en las instalaciones del cliente.- Dicho punto es clave dado que el diseiio del molde debera definirse

desde el principio de acuerdo a la ficha técnica de la maquina de inyeccion del cliente donde se inyectaran las
piezas.

INYECCION



PROCESO DE COTIZACION

Podemos presupuestar en un plazo de 24 a 72 horas en términos generales desde la recepcion de
la informacién necesaria y que consta de:

1.
2.

2

10.

11.

12.

13.

Molde.- Se debe indicar si es molde prototipo o molde de serie.

Propdsito o finalidad de la pieza.- Dicha informacion debe ser general pero nos permite
asesorar al cliente y definir correctamente el molde.

Archivos 3D y Planos 2D.- Se requieren archivos 3D de las piezas en formatos IGS, STEP o
CATIA principalmente. Para los planos 2D de las piezas en PDF.

Acabados superficiales.- Se debe indicar los diferentes acabados superficiales de las piezas
como pueden ser, pulidos, texturizados, posicion de expulsores, lineas de cierre, etc..

Acabados especiales posteriores.- Pintados, serigrafiados, tratamiento UVI, etc.
Numero de cavidades.- Dependera de los ciclos de produccidn.

Numero de ciclos garantizados. - NUmero de ciclos a inyectar por lote y numero de ciclos
gue se esperan del molde.

Grabados.- Se deben indicar qué tipo de grabados requiere la pieza como pueden ser
logos, fechadores, material, nimero de cavidad, etc.

Material.- Material en el que se quieren inyectar las piezas y si se requiere una marca en
concreto.

Otros requerimientos como pueden ser.- Resistencias eléctricas, camaras calientes,
boquillas calientes, insertos, roscados, anadidos, ensamblados, informes dimensionales,
etc..

Lugar de inyeccion posterior.- Se debe indicar si las piezas inyectadas las suministrara
Protospain o las inyecta el cliente.

Contrato de confidencialidad.- Disponemos de modelo de contrato de confidencialidad en
el caso que el cliente quiera firmarlo y no disponga del suyo propio.

La Cotizacidn.- Las cotizaciones detallaran todos los puntos anteriormente mencionados.

COTIZACION



PROCESO DE FABRICACION

Aprobacién de cotizacién.- Esta detalla todas las condiciones de fabricacién del molde y
debera ser devuelta firmada y sellada por el cliente para proceder con los siguientes pasos.

DFM.- Design For Manufacturing.- Durante este proceso, analizamos la pieza a fabricary
acordamos el disefio final para que el producto se pueda inyectar sin problemas. Esta fase
suele llevar unos 2 a 3 dias.

Mold Flow.- Se analiza el flujo de inyeccion para determinar los puntos de union y de
inyecciodn. Esta fase va en paralelo con la anterior y entre ambas lleva de 2 a 3 dias.

Aprobacion 3D molde.- Para cuando el DFM y el Mold Flow estan aprobados por el cliente,
en ese momento se comienza a disefiar el molde que llevara unos 4 dias. Los archivos 3D
del molde se envian al cliente para aprobacion.

Fabricacion.- Se procede a la fabricacion del molde . Durante este periodo el cliente
recibira un informe semanal con el avance del molde.

Test.- Para cuando el molde se finaliza, en un plazo de 2 dias, se fabricaria la primera tirada
de piezas para aprobacion por el cliente.

Posteriores modificaciones.- Se llevaran a cabo aquellas muestras necesarias para la
aprobacion final para la inyeccion de las piezas.

Aprobacion de muestras.- Para cuando se aprueben las piezas, el molde estard listo para la
inyeccion.

Identificacion del molde.- Los moldes llevaran incorporada una placa identificativa con
toda aquella informacion que el cliente considere.

Guarda y custodia.- Aquellos moldes que se mantengan en las instalaciones de Protospain,
estaran identificados e inventariados regularmente para garantia de nuestros clientes.

FABRICACION



MUESTRARIO

A continuacion les mostramos un breve muestrario de piezas realizadas por Moldes de
Prototipado o Moldes de Serie, en distintos materiales y distintos acabados superficiales,

indicando leadtimes de fabricacion propios del molde asi como de la definicion del DFM y del 3D
del molde.

La firma de acuerdos de confidencialidad con nuestros clientes, no nos permite mostrar piezas
fabricadas para éstos y los que se muestran son previa autorizacion de éstos para su divulgacion.

MUESTRARIO



PLACA SOPORTE

Molde

Hot Runner

N2 Cavidades

N2 Inyecciones garantizadas

Material

N,
- Acabado superficial
‘6 Sector

é Leadtime total

DFM + 3D
| /l Notas

Molde

‘ototipado acero

No

1+1

20.000

PC + ABS

Texturizado

Informatica

42 Dias
7 Dias
35 Dias

sertos metalicos

I |
f‘ protospain.com

MUESTRARIO



SPEAKER CENTRAL

Molde
Hot Runner
N2 Cavidades

N2 Inyecciones garantizadas

Material
y K
- Acabado superficial
‘% Sector

é Leadtime total

DFM + 3D
Molde

‘ototipado acero

No

1X1

20.000

ABS

Pintado gomoso

Informatica

27 Dias
7 Dias

20 Dias

ierigrafia

:‘\" profospaincom

MUESTRARIO




:;‘ protospain.com

PROTECTOR 1

Molde e 'ototipado acero
Hot Runner  cmeeeeeeees No
N2 Cavidades = ---mmeeemeee- 1X1
N2 Inyecciones garantizadas --------------- 10.000
ST Ve — ABS NEGRO UV
- Acabado superficial =~ = --—emeemeemeee- Pulido
‘% Seeief == Varios
6 Leadtime total = - 27 Dias
DFM+3D - 7 Dias
Molde - 20 Dias

-

MUESTRARIO



EMBELLECEDOR

Molde
Hot Runner
N2 Cavidades

N2 Inyecciones garantizadas

. Material
y £
- Acabado superficial
‘6 Sector

6 Leadtime total

DFM + 3D
| /l Notas

Molde

‘ototipado acero

No

1+1

20.000

PC + ABS

Pulido

Varios

32 Dias
7 Dias

25 Dias

:‘\" profospaincom

MUESTRARIO



PROTECTOR 2 283 protospain.com

Molde e Prototipado acero
Hot Runner  —memeemee No
N2 Cavidades oo 1+1
N2 Inyecciones garantizadas --------------- 15.000
Material e PA66 + 30%GF
v £
- Acabado superficial =~ --eeememeeeeee- Pulido
"4 Sector 0 e Varios

é Leadtime total =00 - 37 Dias

DFM+3D - 7 Dias
Y 11T ——— 30 Dias

Z o

MUESTRARIO



f‘ profospaincom

CAJA DATOS

) |
ﬁ I/ ‘ Molde e Prototipado acero

Hot Runner  —memeemee No
N2 Cavidades oo 1+1
N2 Inyecciones garantizadas --------------- 10.000
* Material - ABS NEGRO UV

y £
- Acabado superficial =~ --eeememeeeeee- Texturizado
‘6 Sector e Informatica
é Leadtime total = e 27 Dias
DFM+3D  —roooeemeeeme 7 Dias
Molde ~  ------meeeee- 20 Dias

| /l Notas e Insertos metalicos

MUESTRARIO



PINZA + SENSOR SCANNER <) Profospaincom

Molde e Prototipado acero
Hot Runner  —meeeeeeeees No
N2 Cavidades - 1+1
N2 Inyecciones garantizadas = --------------- 50.000
Material e PC + ABS

'y £
- Acabado superficial =~ = -----memeeee- Pulido
‘% Sector = Informatica
é Leadtimetotal = --emeeeeee- 32 Dias
DFM+3D  —rmommmoee- 7 Dias
Molde - 25 Dias

MUESTRARIO



TAPA SENSOR SCANNER

Molde e Prototipado acero
Hot Runner  —meeeeeee No
N2 Cavidades = --oemmemmee- 1X1
N¢ Inyecciones garantizadas ~--------------- 50.000

' Material - PC + ABS

D L

- Acabado superficial = ----mememeeeee- Texturizado
"6 Sector e Informatica

@ Leadtime total =00 --—emememeeeee- 32 Dias

DFM +3D  —eeememeees 7 Dias
Molde —ceecmmemeeee 25 Dias

Z

f‘ protospaincom

MUESTRARIO




’§ .
PIEZA REPOSABRAZOS <08 profospaincom

Molde e Prototipado acero
Hot Runner e No
N2 Cavidades e 1X1
N2 Inyecciones garantizadas --------------- 10.000

) Material e PA66 + 30%GF

y £

- Acabado superficial =~ --eeememeeeeee- Pulido
‘% Sector e Automocion
é Leadtime total = e 32 Dias
DFM+3D  —roooeemeeeme 7 Dias
Molde ~  ------meeeee- 25 Dias

Z o

MUESTRARIO



PUERTA GUANTERA

Molde

Hot Runner

N2 Cavidades

N? Inyecciones garantizadas

Material

Acabado superficial

Sector

Leadtime total
DFM + 3D
Molde

Notas

Produccién acero

i 2 puertas de valvula y sub gate

1+1

500.000

PE-MD15

Granitado y pulido técnico

Automocion

49 Dias
7 Dias
42 Dias

;“ profospaincom

MUESTRARIO



RETROVISORES

Molde

Hot Runner

N2 Cavidades

N2 Inyecciones garantizadas

Material

Acabado superficial

Sector

é Leadtime total

DFM + 3D
Molde

Notas

Produccion acero

Yudo con 1 puerta lateral

1+1

500.000

ASA + PC

Cavidad NH-573

Automocion

42 Dias
7 Dias
35 Dias

:‘\" profospaincom

MUESTRARIO



|
PILARES 2 profospaincom

Molde e Produccién acero
Hot Runner  —eeeemeee- Yudo con 1 puerta lateral
N2 Cavidades e 1+1

Crm———— —
Material - P/E-TD10 7

- Acabado superficial =~ --eeememeeeeee- 203,61, Grano corazon: pulido

"% Sector e Automocion
@ Leadtime total =00 - 49 Dias
0] V[ » S ———— 7 Dias
Molde e 42 Dias

A —

,
g e

MUESTRARIO



CONSOLA CENTRAL

Molde

Hot Runner

N2 Cavidades

N2 Inyecciones garantizadas

Material

Acabado superficial

Sector

Leadtime total
DFM + 3D
Molde

Notas

Produccion acero

Yudo con 1 puerta lateral

1+1

500.000

PP T20

Moldmaster hot runner

Automocion

56 Dias
7 Dias
49 Dias

f‘ profospaincom

MUESTRARIO




APOYABRAZOS - BASE

Molde

Hot Runner

N2 Cavidades

N2 Inyecciones garantizadas

Material

Acabado superficial

Sector

Leadtime total

DFM + 3D

Molde

Notas

Produccion acero

JDO 1 hot tip to cold runner

1+1

500.000

PP-AS-004

Grano cavidad: 800
Grano corazon: 400

Automocion

49 Dias
7 Dias
42 Dias

f‘ profospaincom

MUESTRARIO



APOYABRAZOS - CAJA

Molde e
Hot Runner  —eemeeeeeeee
Ne Cavidades e

N2 Inyecciones garantizadas ---------------

Material 0000 e

- Acabado superficial =~ —-eemmeeeeeee

‘6 56 10 AN ———

@ Leadtime total =00 e

[D]311Y/ IS T 5 S —
Y/ Fo 1o 1= R ——

Produccion acero

No

1+1

500.000

ABS-IC2-2

Grano cavidad: 800
Grano corazon: 400

Automocion

49 Dias
7 Dias
42 Dias

%) profospaincom

MUESTRARIO



PILARES CENTRALES 1

Molde e
Hot Runner  cemeeeeee
NQ Cavidades ~  —emememeeeee

N2 Inyecciones garantizadas ---------------

Ve ¥ NIateric ) S —
- Acabado superficial =~ —mmmmeeeeme

IQ

‘ Sector e

6 Leadtime total = ===Z00 —emeeeeee

DFM+3D  —oeeeeeee

Produccion acero

Synventive

1+1

500.000

PC+ABS

Grano pulido: 240

Automocion

84 Dias
7 Dias
77 Dias

3% profospaincom

MUESTRARIO



PILARES CENTRALES 2

Molde e

Hot Runner  cemeeeeee

NQ Cavidades ~  —emememeeeee

N2 Inyecciones garantizadas ---------------

Material 000 -

Acabado superficial =~ —mmmmeeeeme

Sector -

Leadtime total = ===00l @ —eememeeee-
DFM+3D W -
V7o) o [ X ———

Notas e

Produccion acero

No

1+1

500.000

PP T25

Grano pulido: 240

Automocion

42 Dias
7 Dias
35 Dias

f‘ protospaincom

MUESTRARIO




ff profospaincom

GUARNECIDO SALIDA DE CINTURONES

Molde e Produccion acero
Hot Runner e Synventive
N2 Cavidades = —oeemeeemee- 1*2
N2 Inyecciones garantizadas = --------------- 500.000
. Material e PC+ABS
v &
- Acabado superficial =~ = ----mmemeeeee- N65, Grano corazon: 240
‘6 Sector e Automocion

6 Leadtime total = e 49 Dias

DFM+3D - 7 Dias
Molde =~ —cceeememeeeee 42 Dias

MUESTRARIO



SOPORTES FAROS 1

Molde

Hot Runner

N2 Cavidades

N2 Inyecciones garantizadas

Material

- Acabado superficial
‘% Sector

é Leadtime total

DFM + 3D
Molde

Produccion acero

Yudo 1 Drop

1+1

1.000.000

PE-TD10

Pulido

Automocion

47 Dias
7 Dias
40 Dias

f‘ protospaincom

MUESTRARIO




SOPORTES FAROS 2

f‘ profospaincom

Molde e Prototipado acero
Hot Runner  —memeemee No
N2 Cavidades oo 1X1
N2 Inyecciones garantizadas --------------- 20.000
Material e P G30 + Santoprene 101-50
y s
- Acabado superficial =~ --eeememeeeeee- Pulido
‘% Sector e Automocion
é Leadtime total = e 57 Dias
DFM+3D  —roooeemeeeme 7 Dias
Molde ~  ------meeeee- 50 Dias

| /l Notas e Overmoulding: 2 Moldes

MUESTRARIO



’§ .
SOPORTES FAROS 3 & Profospaincom

-
? A3 Molde e Produccion acero

Hot Runner  —eeeemeee- Yudo 2 Drops
Ne Cavidades ~  —-oemmeemee- 1+1
N2 Inyecciones garantizadas  --------------- 1.000.000
Material e PE
Ne

- Acabado superficial =~ = -----memeeee- Pulido
‘% Sector e Automocion
é Leadtime total = e 55 Dias
DFM+3D  —romommmoee- 7 Dias

Molde - 48 Dias

Z o

MUESTRARIO



EILTRO 1 283 protospain.com

Molde e Produccién acero
Hot Runner s Synventive 1 Drop
N2 Cavidades oo 1+1
N2 Inyecciones garantizadas --------------- 500.000
Material e PC
v £
- Acabado superficial =~ --eeememeeeeee- Pulido
"4 Sector e Automocion

é Leadtime total =00 - 47 Dias

DFM+3D - 7 Dias
Y 11T ——— 40 Dias

Z o

MUESTRARIO




IN.COM

protospa

FILTRO 2

Produccion acero

@
S
S
=

Synventive 1 Drop

Hot Runner

+1

1

N2 Cavidades

500.000

N2 Inyecciones garantizadas

PC

Material

Pulido

Acabado superficial

Automocion

Sector

47 Dias

Leadtime total

7 Dias

DFM + 3D

40 Dias

Molde

Notas

MUESTRARIO



FILTRO 3

! =
ﬁ "d Molde

Hot Runner

N2 Cavidades

N2 Inyecciones garantizadas

Material

Acabado superficial

Sector

Leadtime total
DFM + 3D
Molde

Notas

Produccion acero

Synventive 1 Drop

1X1

500.000

PC

Pulido

Automocion

47 Dias
7 Dias
40 Dias

3 profospaincom

MUESTRARIO



FILTRO 4

Molde e Produccion acero
Hot Runner  —eeeemeee- Nozzle HRS
Ne Cavidades e 1+1
N2 Inyecciones garantizadas --------------- 500.000
Material e PC HT APEC 1895 (BAYER)
D &
- Acabado superficial =~ --eeememeeeeee- Pulido espejo
"% Sector e Automocion

é Leadtime total =00 - 49 Dias

DFM+3D - 7 Dias
Y 11 L= —— 42 Dias
| /' Not Pulido éptico con pasta de
otas e
> diamante

:‘“ profospaincom

MUESTRARIO



FILTRO 5

Molde e Produccion acero
Hot Runner  —eeeemee- Nozzle HRS
N2 Cavidades - 1+1
N2 Inyecciones garantizadas  --------------- 500.000

v 4 Material e PC HT APEC 1895 (BAYER)

~

- Acabado superficial =~ ---eememeeeeee- Pulido espejo
. .
“ Segior 0000 e Automocion

6 Leadtime total =00 - 49 Dias

DFM+3D - 7 Dias
Y T L= T —— 42 Dias

Pulido dptico con pasta de
diamante

Notas e

;9‘ protospain.com

MUESTRARIO




- B N \
GUIA DE LUZ 1 <) Profospaincom

Molde e Produccién acero
Hot Runner  —eemeemeeee- Synventive 1 Drop
N2 Cavidades e 1+1
N2 Inyecciones garantizadas = --------------- 500.000
Material e PC
v &
- Acabado superficial =~ = --mememeemeee- Pulido
"6 Sector e Automocion

6 Leadtimetotal =0 o—ememeeee- 57 Dias

DFM+3D  -ememeeeees 7 Dias
Y oY T T ——— 50 Dias

Z

MUESTRARIO



133 profospaincom

GUIA DE LUZ 2

Molde Produccién acero
Hot Runner No
N2 Cavidades 1+1
N2 Inyecciones garantizadas 500.000
Material PMMA (PLEXIGLAS 8N)
Acabado superficial Pulido espejo
Sector Automocion

Leadtime total 35 Dias
DFM + 3D 7 Dias
28 Dias

PRINC. DIF. VARIED. MOLDES INYECCION COTIZACION FABRICACION




Pl ’ /"“ .
GUIADELUZ3 3 protospaincom

Molde Produccion acero

IVioldmaster con Z puntos

Hot Runner oo
de entrada
Ne Cavidades ~  —emeemeeeeeee 1+1
N2 Inyecciones garantizadas --------------- 500.000
Material e PMMA

v s

- Acabado superficial =~ --eeememeeeeee- Pulido espejo
"% Sector e Automocion

é Leadtime total =00 - 49 Dias

DFM+3D - 7 Dias

Y 11T ——— 42 Dias

| /| Notas e Inserto intercambiable

MUESTRARIO



f‘ profospaincom

GUIA DE LUZ 4

Molde e Produccién acero
Hot Runner  —memeemee No
N2 Cavidades oo 1+1
1 12 13
N2 Inyecciones garantizadas --------------- 500.000
Material e PMMA

b .

- Acabado superficial =~ --eeememeeeeee- Pulido espejo
"6 Sector e Automocion
é Leadtime total = e 42 Dias

DFM+3D  —roooeemeeeme 7 Dias
Molde ~  ------meeeee- 35 Dias

| /| Notas e Inserto intercambiable

MUESTRARIO



GUIADE LUZ 6

Molde

Hot Runner

N2 Cavidades

N2 Inyecciones garantizadas

Material

Acabado superficial

Sector

Leadtime total
DFM + 3D
Molde

Notas

f‘ profospaincom

Produccion acero

No

1+1

500.000

PMMA (PLEXIGLAS 8N)

Pulido espejo

Automocion

42 Dias
7 Dias
35 Dias

MUESTRARIO




GUIA DE LUZ 8

Molde

Hot Runner

N2 Cavidades

N2 Inyecciones garantizadas
Material

Acabado superficial

Sector

Leadtime total

DFM + 3D
Molde

Z o

Produccion acero

Moldmaster con 2
entradas de vélvula
directas a la pieza

1+1

500.000

PMMA (PLEXIGLAS 8N)

Pulido espejo

Automocion

49 Dias
7 Dias
42 Dias

:’“ protospain.com

MUESTRARIO
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GUIA DE LUZ 9 <) Profospaincom

Molde e Produccion acero

violamaster con 2
Hot Runner  —ememmeeeeee entradas de valvula

dirartac a la nia7a

N2 Cavidades ~  --oemmeeemeee- 1+1
N2 Inyecciones garantizadas  --------------- 500.000
3 Material 0 e PMMA (PLEXIGLAS 8N)

: .
- Acabado superficial =~ = ----mmemeeeee- Pulido espejo
"6 Sector e Automocion
@ Leadtime total = e 49 Dias
DFM +3D  -oremomeemeen 7 Dias
Molde ~ ---mmeeeeee- 42 Dias

T —

MUESTRARIO
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CONTACTO

César Burdn Alonso Gonzalo Garcia Jul
Socio Director — Proyectos Socio Director — Operaciones
cesar.buron@prodicex.com gonzalo.garcia@prodicex.com

+34 626 1017 06 +34 63043 69 75

Prodicex Solutions, S.L.
CEEIl — Centro Europeo de Empresas e Innovacion
Parque Tecnoldgico de Asturias.
Cédigo Postal: 33428
Llanera (Arroyo)
Asturias
Espana

PROTOSPAIN ES UNA MARCA REGISTRADA DE PRODICEX SOLUTIONS, S.L.



