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In fase di campionatura e successivamente in un’officina, INDUSTRIALIZZAZIONE provvederà ad emettere l’esito della conformità stampo con apposito modulo facendo riferimento alla lista degli aspetti da valutare riportata nella Verifica in Campionatura e Verifica in Officina (vedi file allegato)
In sampling phase and subsequently in a workshop, Industrialization Dept. will issue the outcome of the conformity with the mold form by referring to the list of aspects to be evaluated shown in Verification Sampling and Verification Workshop (see file annex)
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ANALISI EQUIPMENT

MANUFACTURING

N°:10000341920.000

Data Esec.: 28.02.2017 |Stato: ST-Eseg.Ben.NO |Anivité: CONF.STAMPO

Esec.: INDSTA

NR. EQUIPMENT:
11P10368

DEFINIZIONE EQUIPMENT:

PARTICOLARI PULSANTIERA KNX CHORU

Fornitore: 99005

DATI ANAGRAFICI
Ubicazione

Locale

Peso

Normalizzazione
Industrializz. Stampo
Analisi CAE

Stampo Famigliare
Coversioni

Stampaggio automatico
N. impronte

Centro di stampaggio
Pressa ideale

Pressa x Dimens. Stampo

Staffaggio

Ciclo (anagrafica EQ)
Ritiro

Nota Ritiro
Temprato

Tipo iniezione

Lubrificazione Stampo
Modalita presa pezzo
N° Pezzi Campionatura

Tipo oggetto

Verifica in Campionatura
Esito Campionatura
Ciclo Stampo

Verifica Dimensioni
targhetta identificativa
Sedi golfari

Blocchetto chiusura stampo
Montaggio in pressa
Controllo Estrazione
Canali caldi

Carota Iniezione

Canale Isolato

Canali alimentazione
Bussole deviatrici

Punto iniezione
Riempimento

Giunzione flussi
Apertura stampo
Estrazione

Movimenti

CTO.TERZI

15885

250 KG

STANDARD

In carico a Gewiss

In carico a Gewiss

si

Tasselli Matrice

si

4 (1+1+1+1)

0-100 ton

100 ton

BMB MC 100

ARBURG 50

Manuale

20 s

0,7 %

Da scheda tecnica materiale
si

Carota tradizionale D.4-D.6.
Canali Trapezoidali D.4
Tunnel

Funzionamento a secco
Robot-Mano con ventose
100 per tipo

CLASSE B [12)

> Negativo

Conforme al capitolato
Aggiornata anagrafica
Conforme al capitolato
Manca identificazione filett.
Conforme al capitolato
Conforme al capitolato
Conforme al capitolato
Non richiesti dal capitolato
Conforme al capitolato
Non richiesti dal capitolato
Da lucidare

Da aggiungere

Movimentazione Pezzi
Larghezza

Lunghezza

Altezza (pacco)
Micro estrazione
Controllo di processo

Sistema condizionamento

Tappi cond. tasselli
Tappi cond. piastre
Tipologia estrazione

Ritorno estrazione

Materiale Matrici
Materiale Punzoni
Movimenti

Trattamenti Superficiali

Controllo Movimenti

Presa pezzo

Identificazione impronta
Condizionamento iniezione
Condizionamento estrazione
Condizionamento movimenti
Finitura matrici

Finitura punzoni

Presenza di Bave
Conversioni

Corpo capillare da aumentare

Conforme al capitolato
Gas, eseguire sfoghi esterni
Conforme al capitolato
Conforme al capitolato
Conforme al capitolato

Standard

344 mm

346 mm

300 mm

palmare in piastra di fondo
Sensori P Kistler in cavita
Sede temocoppia in tasselli
Senza tappi in parti stampanti
Fori nelle piastre

Fori nelle guance

Fori nei tasselli

Tappi Balzi

Tappi Hasco Z 941 /R1/4
Estrattori tondi

Estrattori rivestiti in DLC
Estrattori a Lama

AGS

Molle

Gambi di ritorno

STAVAX (W.NR.1.2083)
ORVAR 2 (W.NR.1.2344)
Spine inclinate grani sfera
Stecca basculante

Non eseg. su parte stampante
Sui Movimenti W/CC

Non previsto dal capitolato

Conforme al capitolato
capitolato

capitolato

Conforme a

Conforme a

Conforme al capitolato

Conforme al capitolato
Rigatura

Lucidatura da rieseguire
>Bave chiusure

Non correttamente identificate

Esito Conformita Stampo : Negativo.

Esecutore

Responsabile

Industrializzazione

Resp. Produzione

ATTR.

STAMPO

1/
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ANALISI EQUIPMENT

MANUFACTURING N°: 10000341920.000

Data Esec.: 28.02.2017

Stato: ST-Eseg.Ben.NO

Attivita: CONF.STAMPO

Esec.: INDSTA

NR. EQUIPMENT: DEFINIZIONE EQUIPMENT:

Finiture scadenti
Sedi estrattori imprecise

Valutazione Equipment
Progetto
Dimensionamenti
Standardizzazione
Scomposizione Tasselli
Precisione Lavorazioni

[$34 B> B o) e ) Bie))

Finiture Stampo

OSSERVAZIONI: Valutazione Conformita

1) Le Impronte sono da rifare.

Documenti di riferimento:

ZRC 10000036563 000 00
ZRC 10000036562 000 00

1° Campionatura stampo nuovo
2° Campionatura stampo nuovo

Varie

Durezze Acciai
Funzionamento

N° non coformita

N° non coformita gravi
Valutazione Totale Stampo
Stima Sistemazione (ore)

ST-Eseg.Ben.NO
ST-Eseg.Ben.NO

«
11PI0368 PARTICOLARI PULSANTIERA KNX CHORU Fornitore: 99005
Verifica in Officina
Portastampo Sedi Micro non corrette > Accoppiamenti imprecisi
Piastra di Fondo non parall. Movimenti > Accoppiamenti imprecisi
Piani Tavolini non paralleli >Non temprati
Piani Piastre non paralleli Estrattori Non correttamente posiz.
Piani Distanziali non parall. Sistema Condizionamento > Fori condizionamento critici
Tasselli >Presenza saldature Sistema Iniezione Gate imprecisi/scadenti

> Chiusure Stampo da rifare

700

Esito Conformita Stampo : Negativo.

Esecutore Responsabile

Industrializzazione

Resp. Produzione

ATTR.

STAMPO

/1

Pag. 2 di

2





Copia cartacea ad uso interno. Il documento in corso di validità è disponibile in intranet
Paper copy for internal use. The document is available in intranet
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		Verifica in Campionatura Stampo  								Tipologia: PI-PS-TC

		Esito Campionatura				Carota Iniezione				Bussole deviatrici

		o		>Negativo		o		Conforme al capitolato		o		Conforme al capitolato

		o		Positivo		o		Non richiesta dal capitolato		o		Non richieste dal capitolato

		o		Positivo, punti da sistemare		o		Conicità insufficiente		o		Da aggiungere

						o		Carota da lucidare		o		Non ruotano

		Ciclo Stampo				o		D ingresso piccolo		o		Ruotano da sole

		o		Conforme capitolato		o		D ingresso troppo grande		o		Non chiudono i canali

		o		Non conforme al capitolato		o		D uscita troppo grande		o		Causano Bave

		o		>Per responsabilità Fornitore		o		D uscita troppo piccolo		o		Manca tiracolata

		o		Non responsabile il Fornitore		o		Perdite per appoggio coniato		o		Deviazione non corretta

						o		Tiracolata assente		o		Tiracolata crea pulviscolo

		Targhetta identificativa				o		Tiracolata da aumentare

		o		Conforme capitolato		o		Tiracolata crea pulviscolo

		o		Manca		o		Manca raggio uscita		Punto iniezione

		o		Da spostare		o		Scambio termico insufficiente		o		Conforme al capitolato

						o		Rallenta il ciclo		o		Corpo capillare da aumentare

		Verifica Dimensioni				o		Inserire bussola canale isolato		o		Corpo capillare da lucidare

		o		Conforme capitolato						o		Corpo capillare troppo inclin.

		o		Non Conforme al capitolato		Canale Isolato				o		Corpo capillare fa bava

		o		Da modificare		o		Conforme al capitolato		o		Conicità corpo capillare bassa

		Sedi golfari				o		Non richiesti dal capitolato		o		Estr. capillare troppo lontano

		o		Conforme al capitolato		o		Perdite smusso canale isolato		o		Estr. capillare troppo vicino

		o		Manca identificazione filett.		o		Area frontale ugello eccessiva		o		Estr. capillare mancante

		o		Da modificare		o		Conicità troppo bassa		o		Forma capillare non corretta

						o		Dmin troppo piccolo		o		Dimensione Gate troppo piccola

		Blocchetto chiusura stampo				o		Dmin troppo grande		o		Dimensione Gate troppo grande

		o		Conforme al capitolato		o		Dmax troppo piccolo		o		Gate non bilanciati

		o		Da modificare		o		Dmax troppo grande		o		Manca estrattore sul gate

		o		Mancante		o		Foro uscita troppo piccolo		o		Posizione Gate crea problemi

						o		Foro uscita troppo grande		o		Il Gate crea pulviscolo

		Montaggio in pressa				o		Parte cilind.Foro uscita lungo		o		Gate rovinato

		o		Conforme al capitolato		o		Smusso foro uscita insuff/assente		o		Riportare Gate intercambiabile

		o		Spostare attacchi condiz.		o		Scambio termico eccessivo

		o		Cave staffaggio non idonee		o		Bussola grippata

		o		Pacco stampo non corretto		o		Tiracolata crea pulviscolo

		o		Passaggio colonne non corretto		o		Tiracolata insufficiente		Riempimento

		o		Interferenza cilindri		o		Inserire resistenze		o		Conforme al capitolato

		o		Interferenza motori		o		Difficoltà a rimuoverlo		o		Da bilanciare

		o		Interferenza prese/spine		o		Manca deviatore flusso		o		>Non possibile

		o		Manca anello di centraggio		o		Le bussole non sono bloccate		o		Al limite, molto critico

		o		Anello centraggio non idoneo		o		Staffe chiusura non scaricate		o		Spessori pezzo troppo piccoli

						o		Mancano staffe chiusura		o		Lunghezza flusso eccessiva

		Controllo Estrazione				o		Numero viti insufficiente		o		Pressione iniez. troppo alta

		o		Conforme al capitolato		o		Mancano centraggi piastre C.I.		o		Velocità iniezione troppo alta

		o		Non necessario		o		Mancano colonne piastre C.I.		o		La pressa si apre

		o		Non idoneo inserire palmare		o		Non funziona inserire Carota

		o		Non corretta logica funzionam.

		o		Non funziona		Canali alimentazione

						o		Conforme al capitolato		Giunzione flussi

						o		Non richiesti dal capitolato		o		Conforme al capitolato

		Canali caldi				o		D inscritto troppo piccolo		o		Critiche

		o		Conforme al capitolato		o		D inscritto troppo grande		o		Gas, eseguire sfoghi esterni

		o		Non richiesti dal capitolato		o		Condizionano il ciclo		o		Gas, eseguire sfoghi in cavità

		o		Connessioni da spostare		o		Non sono bilanciati		o		Gas, aumentare sfoghi esterni

		o		Collegamenti non corretti		o		Rimangono impigliati		o		Bave, scarichi gas eccessivi

		o		Percolamenti punto iniezione		o		Si rompono in estrazione		o		Linee di saldatura deboli

		o		Punti iniez. troppo piccoli		o		Intersezione capillari scarsa		o		Giunzione troppo visibile

		o		Punti iniez. troppo grandi		o		Rimangono in fissa		o		Punto iniezione non corretto

		o		Punto iniezione fa filo		o		Rimangono in estrazione

		o		Punto iniezione si chiude		o		Da lucidare

		o		Temperature Camera troppo alte		o		Tiracolata insufficienti

		o		Temperature Ugelli troppo alte		o		Estrattori insufficienti		Apertura stampo

		o		Non funziona termocoppia Zn		o		Tiracolata crea pulviscolo		o		Conforme al capitolato

		o		Non funziona resistenza Zn						o		Rumore materiale plastico

		o		L'otturatore fa bava						o		Rumore metallico

		o		L'otturatore non si muove						o		Difficoltà apertura

		o		L'otturatore non chiude						o		>Pezzo rimane parte sbagliata

		o		Gli otturatori sono asincroni						o		>Pezzo saltuar. parte sbagliata

		o		Manca bussola di otturazione						o		Pezzo rimane sollevato

		o		Regol. otturatore non corretta						o		Conicità cavità insufficiente

		o		Boccola ugello non corretta						o		Pezzo rigato in apertura

										o		>Pezzo deformato in apertura
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		Verifica in Campionatura Stampo  								Tipologia: PI-PS-TC

		Estrazione				Condizionamento iniezione				Bave

		o		Conforme al capitolato		o		Conforme al capitolato		o		Conforme al capitolato

		o		Insufficiente numero estratt.		o		>Insufficiente,condiziona ciclo		o		>Bave chiusure

		o		Pos. estrattori non corretta		o		Punti a temperatura eccesiva		o		Bave estrattori

		o		Rottura Estrattori piccoli		o		Portata colonnine troppo bassa		o		Bave movimenti

		o		Sfondano estrattori		o		Portata punzoni troppo bassa		o		Bave tasselli

		o		Risucchi da estrattori		o		Portata matrici troppo bassa

		o		Rumore materiale plastico		o		Circuiti ostruiti

		o		Rumore metallico		o		Perdite bocchettoni		Conversioni

		o		Pezzi impigliati		o		Perdite interne		o		Conformi al capitolato

		o		Colate impigliate		o		Connessioni non idonee		o		Non Conformi al capitolato

		o		Manca AGS		o		Identificazione circ. assente		o		Critiche

		o		L'estrazione non scorre bene		o		Identificazione circ. non corretta		o		Da fare in officina

		o		L'estrazione si è grippata						o		Eseguibili in pressa

		o		>Corsa estrazione insufficiente		Condizionamento estrazione				o		Non correttamente identificate

		o		>Estrazione sotto i movimenti		o		Conforme al capitolato

		o		Manca chiusura estrazione		o		>Insufficiente,condiziona ciclo		Documentazione

						o		Punti a temperatura eccesiva		o		Conformi al capitolato

		Movimenti				o		Portata colonnine troppo bassa		o		>File 3D non disponibili

		o		Conforme al capitolato		o		Portata punzoni troppo bassa		o		>File 3D non completi

		o		Non richiesti dal capitolato		o		Portata matrici troppo bassa		o		File 3D non conformi

		o		>Spinta cilindro insufficiente		o		Circuiti ostruiti		o		Disegni 2D non disponibili

		o		Press. cilindro troppo elevata		o		Perdite bocchettoni		o		Cartigli senza Temp. Rinvenim.

		o		>Spunto motore insufficiente		o		Perdite interne		o		Cartigli senza materiale

		o		Difficoltà avvio movimento		o		Connessioni non idonee		o		Cartigli senza durezza rilev.

		o		>Corsa/rotazione insufficiente		o		Identificazione circ. assente

		o		Durata movimento eccessiva		o		Identificazione circ. non corretta

		o		Sequenza movimento sbagliata

		o		Pezzo trascinato dal movimento		Condizionamento movimenti

		o		Pezzo deformato dal movimento		o		Conforme al capitolato

		o		Rumore materiale plastico		o		Non previsti dal capitolato

		o		Rumore metallico		o		>Insufficiente,condiziona ciclo

		o		Spostare connessioni		o		Punti a temperatura eccesiva

		o		impianto idraulico da migliorare		o		Portata troppo bassa

		o		Impianto elettrico da migliorare		o		Circuiti ostruiti

		o		Fermi movimenti non corretti		o		Perdite bocchettoni

		o		Ritensione carrelli inadeguato		o		Perdite interne

						o		Connessioni non idonee

		Controllo Movimenti				o		Identificazione circ. assente

		o		Conforme al capitolato		o		Identificazione circ. non corretta

		o		Non previsto dal capitolato

		o		Tipologia non corretta		Finitura matrici

		o		Interfacciamento non corretto		o		Responso affidato al Prot.Mis.

		o		Insufficiente		o		Rigatura

		o		Mancante		o		Lucidatura  opaca

		o		Non affidabile, incerto		o		Lucidatura a buccia d'arancia

		o		Connessioni non corrette		o		Grado lucidatura non corretto

		o		Posizioni non corrette		o		Lucidatura con segni tampone

						o		Lucidatura da rieseguire

						o		Satinatura non uniforme

		Presa pezzo				o		Satinatura diversa richiesto

		o		Conforme al capitolato		o		Satinatura da rieseguire

		o		Pezzo troppo duro da togliere		o		>Corrosione

		o		Pezzo cade prima di prenderlo		o		Ossidazione

		o		Incassare estrattori		o		Raggiare spigoli vivi

		o		Diminuire incassatura estratt.		o		Togliere segni di lavorazione

		o		Raggiare incassatura estratt.

						Finitura punzoni

						o		Conforme al capitolato

		Identificazione impronta				o		Rigatura

		o		Conforme al capitolato		o		Lucidatura  opaca

		o		Mancano numeri impronta		o		Lucidatura a buccia d'arancia

		o		Manca indentificazione pezzo		o		Grado lucidatura non corretto

		o		Manca identificazione cavità		o		Lucidatura con segni tampone

		o		Numeri impronte errati		o		Lucidatura da rieseguire

		o		Manca indice di modifica		o		Satinatura non uniforme

						o		Satinatura diversa richiesto

						o		Satinatura da rieseguire

						o		>Corrosione

						o		Ossidazione

						o		Raggiare spigoli vivi

						o		Togliere segni di lavorazione
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		Verifica in Officina Stampo   								Tipologia: PI-PS-TC

		Portastampo				Tasselli				Movimenti

		o		Conforme al capitolato		o		Conforme al capitolato		o		Conforme al capitolato

		o		>Sottodimensionato		o		>Squadrature imprecise		o		Presenza  grippature

		o		Durezza troppo bassa		o		Piani non paralleli		o		>Accoppiamenti imprecisi

		o		Piani Piastre non paralleli		o		>Lavorazioni imprecise		o		Chiusure imprecise

		o		Piani Distanziali non paralleli		o		Filettature imprecise		o		>Chiusure da modificare

		o		Piani Tavolini non paralleli		o		Fissaggi insufficienti		o		Fermi movimenti non corretti

		o		Piastra di Fondo non parallela		o		Finiture scadenti		o		Guide insufficienti

		o		Sedi Bussole imprecise		o		>Contenimento insuff.		o		Antirimbalzo non corretti

		o		Sedi Colonne imprecise		o		>Rischio rottura		o		Cariche non corrette

		o		Bussole tavolini grippate		o		Sottodimensionati		o		Rivestimenti non eseguiti

		o		Sedi centratori imprecise		o		Accoppiamenti imprecisi		o		>Non temprati

		o		Guide estrattori non corrette		o		>Durezze troppo alte		o		Durezze troppo basse

		o		Guide movimenti non corrette		o		Durezze troppo basse		o		>Durezze troppo alte

		o		>Cave tasselli imprecise		o		>Materiali non idonei		o		>Materiali non idonei

		o		Grippature Colonne		o		Bave di lavorazione		o		Sottodimensionati

		o		Grippature Centraggi		o		Sedi estrattori imprecise		o		>Presenza saldature

		o		Grippature scorrimenti		o		>Presenza saldature		o		Presenza coniature

		o		Sedi molle non corrette		o		Presenza coniature		o		>Presenza Cricche

		o		Inserire tappi sostegno		o		>Presenza Cricche		o		>Presenza corrosione

		o		Controllo estrazione assente		o		>Presenza corrosione		o		>Presenza soffiature

		o		Sedi Micro non corrette		o		>Presenza soffiature		o		Presenza residui plastici

		o				o		Presenza residui plastici		o		Scarichi Gas insufficienti

		o				o		Scarichi Gas insufficienti		o		Micro controllo non corretti

		o				o				o

		o				o				o

		o				o				o



		Estrattori				Sistema condizionamento				Sistema iniezione

		o		Conforme al capitolato		o		Conforme al capitolato		o		Conforme al capitolato

		o		Grippati		o		Tappi condiz. non idonei		o		Gate imprecisi/scadenti

		o		>Storti		o		Sedi bochettoni non corrette		o		Canali alimentaz. imprecisi

		o		Non temprati		o		Sedi OR non corrette		o		Bussola iniezione imprecisa

		o		Di scarsa qualità		o		>Fori condizionamento critici		o		Bussola iniezione da rifare

		o		Sedi da riprendere		o		Perdite		o		Bussole deviatrici imprecise

		o		Corrosi		o		Fori otturati		o		Tasselli deviatori da rifare

		o		Non correttamente posizionati		o				o

		o				o				o

		o				o				o

		o				o				o

		o				o				o



		Varie

		o		Conforme al capitolato

		o		>Smont/Montaggio critico

		o		Conversioni molto complesse

		o		>Chiusure Stampo da rifare





		Note di verifica

















































						Data verifica OFF:				 Autore verifica OFF:

































































































































































































































































































































english

		Check Mold SAMPLING								Type: PI-PS-TC

		RESULTS OF SAMPLING				Injection SPRUE				SWITCHING BUSH

		o		>KO		o		OK		o		OK

		o		OK		o		Not necessary		o		Not necessary

		o		OK but with Open Points		o		Taper insufficient		o		To add

						o		to be polished		o		They do not rotate

		Cycle				o		D small entrance		o		They rotate by themselves

		o		OK		o		D too big entrance		o		Do not close the channels

		o		KO		o		D output too large		o		It generates burr

		o		>For supplier liability		o		D output too small		o		Cold slug wells missing

		o		Not for supplier liability		o		Losses for support coined		o		Incorrect deviation

						o		Cold slug wells absent		o		Cold slug wells creates dust

		Identification label 				o		Cold slug wells to increase

		o		OK		o		Cold slug wells creates dust

		o		Absent		o		No output radius		Injection point

		o		To move		o		Insufficient thermal exchange		o		OK

						o		Slows down the cycle		o		Tunnel body to increase

		Check maximum size				o		Insert the isolated channel bush		o		Tunnel body to be polished

		o		OK						o		Tunnel body too inclined

		o		KO		Isolated channel 				o		Tunnel body generates burr

		o		To modify		o		OK		o		Tunnel body low taper

		Eyebolts				o		Not necessary		o		Ejector tunnel too far

		o		OK		o		Losses channel chamfer isolated		o		Ejector tunnel too close

		o		KO		o		Excessive front Area Nozzle		o		Ejector tunnel missing

		o		To modify		o		Taper insufficient		o		Incorrect tunnel shape

						o		Dmin too small		o		Gate too small

		Bracket block mold				o		Dmin too big		o		Gate too big

		o		OK		o		Dmax too small		o		Gates unbalanced

		o		To modify		o		Dmax too big		o		Ejector gate missing

		o		Absent		o		D output too small		o		Gate position creates problems

						o		D output too large		o		Gate creates dust

		Mounting in press				o		Cylindrical too long exit hole part		o		Gate ruined

		o		OK		o		Chamfer hole insufficient / absent output		o		Replace Interchangeable Gate

		o		Move conditioning attacks		o		Excessive heat exchange

		o		Clamping unsuitable		o		Bush seized

		o		Incorrect mold height		o		Cold slug wells creates dust

		o		Incorrect passing columns 		o		Cold slug wells insufficent		Filling

		o		Cylinders interference		o		Insert resistors		o		OK

		o		Engine interference		o		Difficulty in removing it		o		To balance

		o		Interference sockets / plugs		o		There is no flux diverter		o		>Not possible

		o		Missing centering		o		The bushings are not locked		o		Very critical

		o		Unsuitable centering		o		Brackets Closing not "download"		o		Thicknesses too small

						o		Missing closing brackets		o		Excessive flow length

		Extraction control				o		Number insufficient screws		o		Injection pressure too high

		o		OK		o		Missing centering plates		o		Injection speed too high

		o		Not necessary		o		Missing columns plates		o		The press opens

		o		Not suitable: insert handheld micro		o		It does not work: insert sprue

		o		Incorrect logical operation

		o		Does not work		Distribution runners

						o		OK		Flow junction

						o		Not necessary		o		OK

		Hot runners				o		D too small		o		Very critical

		o		OK		o		D too big		o		Gas, make flushes external

		o		Not necessary		o		Slows down the cycle		o		Gas, make flushes internal

		o		Move connections attacks		o		They are not balanced		o		Gas, increase flushes external

		o		Incorrect connections		o		They remain entangled		o		Burrs, excessive gas discharge

		o		Percolations injection point		o		They break in extraction		o		Weak welding lines

		o		Gate too small		o		Intersection capillaries poor		o		Joining too visible

		o		Gate too big		o		They remain in the fixed part		o		Injection point incorrect

		o		Injection point makes "wire"		o		They remain in part extraction

		o		Injection point closes		o		to be polished

		o		Room temperature too high		o		Cold slug wells insufficent

		o		Temperatures Nozzles too high		o		Insufficient extractors		Mold opening

		o		It does not work thermocouple Zn		o		Cold slug wells creates dust		o		OK

		o		It does not work resitance Zn						o		Noise from plastic material

		o		Burr on the shutter						o		Metallic noise

		o		The shutter does not move						o		Difficulty in opening

		o		The shutter does not close						o		>Piece remains the wrong part

		o		Shutters are asynchronous						o		>Piece occasionally remains in the wrong part

		o		Missing bush shutter						o		Piece remains lifted

		o		Incorrect shutter adjustment						o		Conicity insufficient of the cavity

		o		Nozzle bush incorrect						o		Marked piece

										o		>Deformed piece
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		Check Mold SAMPLING								Type: PI-PS-TC

		Extraction				Injection conditioning				Burrs

		o		OK		o		OK		o		OK

		o		Insufficient number of extractors		o		>Slows down the cycle		o		>On the closing  line

		o		Incorrect extractor position		o		Overtemperature Points		o		On the ejectors

		o		Breaking small extractors		o		Limited in columns		o		On the movements

		o		The extractors break through the piece		o		Limited in inserts		o		On the inserts closures

		o		Sink by ejectors		o		Limited in cavities

		o		Noise from plastic material		o		Circuits clogged

		o		Metallic noise		o		Loss of fittings		Conversions

		o		Pieces remain entangled		o		Internal losses		o		OK

		o		Runners remain entangled		o		Incorrect connections		o		KO

		o		Missing AGS		o		Missing circuit identification		o		Critical

		o		The extraction does not flow well		o		Incorrect circuit identification		o		To do in the workshop

		o		The extraction is seized						o		Executable in press

		o		>Insufficient lenght extraction		Extraction conditioning				o		Not correctly identified

		o		>Extraction under the movements		o		OK

		o		Missing extraction protection		o		>Slows down the cycle		Documentation

						o		Overtemperature Points		o		OK

		Movements				o		Limited in columns		o		> 3D files not available

		o		OK		o		Limited in inserts		o		> 3D File incomplete

		o		Not necessary		o		Limited in cavities		o		3D files do not conform

		o		>Insufficient Force		o		Circuits clogged		o		2D files are not available

		o		too high cylinder pressure		o		Loss of fittings		o		Cartouche without Temp. Tempering

		o		> Insufficient engine start input		o		Internal losses		o		Cartouche without materials

		o		Difficulty starting motion		o		Incorrect connections		o		Cartouche without hardness detected

		o		>Race / insufficient rotation		o		Missing circuit identification

		o		Excessive movement Duration		o		Incorrect circuit identification

		o		Wrong sequence of movement

		o		Piece dragged by motion		Movements conditioning

		o		Piece deformed by movement		o		OK

		o		Noise from plastic material		o		Not necessary

		o		Metallic noise		o		>Slows down the cycle

		o		Move connections		o		Overtemperature Points

		o		Hydraulic system to be improved		o		Flow rate too low

		o		Electrical system to be improved		o		Circuits clogged

		o		Incorrect locking slides		o		Loss of fittings

		o		Insufficent retainers slides		o		Internal losses

						o		Incorrect connections

		Movements Control				o		Missing circuit identification

		o		OK		o		Incorrect circuit identification

		o		Not necessary

		o		Incorrect typology		Surface finishing cavity

		o		Incorrect interface		o		Response assigned to the measurement report

		o		Insufficient		o		Rifling

		o		Absent		o		Matte polishing

		o		Uncertain		o		Polished "orange peel"

		o		Incorrect connections		o		Incorrect finishing grade

		o		Incorrect positions		o		Polishing pad with signs

						o		Polishing be replayed

						o		Uneven uniform satin finish

		Gripping piece mode				o		Different satin required

		o		OK		o		Satin be replayed

		o		Piece too hard to remove		o		>Corrosion

		o		Piece falls before taking it		o		Oxidation

		o		Engage the extractors		o		Eliminate the sharp edges

		o		Decreasing extractor engage		o		Remove working marks

		o		Chamfering extractors engage

						Surface finishing insert

						o		OK

		Cavities identification				o		Rifling

		o		OK		o		Matte polishing

		o		Missing cavity numbering		o		Polished "orange peel"

		o		Missing part identifying		o		Incorrect finishing grade

		o		Missing cavity identification		o		Polishing pad with signs

		o		Incorrect cavities identification		o		Polishing be replayed

		o		Missing modification index		o		Uneven uniform satin finish

						o		Different satin required

						o		Satin be replayed

						o		>Corrosion

						o		Oxidation

						o		Eliminate the sharp edges

						o		Remove working marks
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		Check Mold WORKSHOP								Tipologia: PI-PS-TC

		Moldbase				Inserts				Movements

		o		OK		o		OK		o		OK

		o		>Undersized		o		> Squaring dowels inaccurate		o		Seizing presence

		o		Hardness too low		o		Non-parallel plans		o		> Imprecise adjustments

		o		Flat Plates Non-Parallel		o		> Inaccurate Machining		o		Inaccurate closures

		o		Spacer planes not parallel		o		Inaccurate threads		o		> Closures to be changed

		o		Non-Parallel Table Plans		o		Insufficient fixings		o		Incorrect locking slides

		o		Non-parallel Fund Plate		o		Poor finishes		o		Insufficient guides

		o		Unspecified seats bushes		o		> Insufficient Containment		o		Rebound incorrect

		o		Unspecified seats columns		o		> Risk of breakage		o		Charges incorrect

		o		Bushes seized tables		o		Undersized		o		Not executed Coating

		o		Unspecified seats centering		o		Imprecise adjustments		o		> Do not hardened

		o		Incorrect extractor guides		o		> Hardness too high		o		Hardness too low

		o		Incorrect movements guides		o		Hardness too low		o		> Hardness too high

		o		>Unspecified seats inserts		o		> Unsuitable materials		o		> Unsuitable materials

		o		Seizing columns		o		Burrs		o		Undersized

		o		Seizing centering		o		imprecise extractors seats		o		> Welding presence

		o		Seizing slides		o		> Welding presence		o		Presence of coins

		o		Incorrect seats springs		o		Presence of coins		o		> Presence Cracks

		o		Insert support plugs		o		> Presence Cracks		o		> Corrosion Presence

		o		Missing extraction control		o		> Corrosion Presence		o		> Presence blowholes

		o		Incorrect seats micro switch		o		> Presence blowholes		o		Presence of plastic residues

		o				o		Presence of plastic residues		o		Insufficient gas discharge

		o				o		Insufficient gas discharge		o		Incorrect micro switch

		o				o				o

		o				o				o

		o				o				o



		Extractors				Conditioning System				Injection System

		o		OK		o		OK		o		OK

		o		Seizing 		o		Unsuitable plugs conditioning		o		Gate inaccurate / poor

		o		> Crooked		o		Incorrect fittin seats		o		Runners inaccurate

		o		Not hardened		o		Incorrect ORing seats		o		Bush inaccurate injection

		o		Poor quality		o		> Critical cooling holes		o		Injection bush to be re-made

		o		Seats to resume		o		Losses		o		Poor deviation bushes

		o		Corroded		o		Clogged holes		o		Diverter blocks to be re-made

		o		Incorrectly positioned		o				o

		o				o				o

		o				o				o

		o				o				o

		o				o				o



		Various

		o		OK

		o		> Disassembly and Assembly critics

		o		Very complex conversions

		o		> Closures Mold to be re-made





		Verification notes
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