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Este manual do produto destina-se a fornecer informagdes para a operagdo e/ou manutengao
seguras. A Husky reserva-se o direito de fazer alteracdes nos produtos com o propdsito de aprimorar
continuamente seus recursos e/ou desempenho. Essas alteracées podem resultar em medidas de
seguranca diferentes e/ou adicionais que serdo comunicadas aos clientes por meio de boletins
assim que ocorrerem.

Este documento contém informagdes que sdo de propriedade exclusiva da Husky Injection
Molding Systems Limited. Exceto por direitos expressamente concedidos por contrato, é
proibida a publicacdo ou a utilizacdao comercial do presente documento, no todo ou em
parte, sem a permissao prévia por escrito da Husky Injection Molding Systems Limited.

Apesar do precedente, a Husky Injection Molding Systems Limited concede permissdo a seus
clientes para fazer copias do presente documento exclusivamente para utilizacdo interna
limitada.

Os nomes de produtos e servicos da Husky® ou logotipos mencionados neste material séo marcas
comerciais da Husky Injection Molding Systems Ltd. e poderao ser usadas por algumas de suas
empresas filiadas sob licenca.

Todas as marcas registradas de terceiros sao propriedades de seus respectivos donos e
podem estar protegidas por leis e tratados aplicaveis de propriedade intelectual, marca
registrada e de direitos autorais. Esses terceiros reservam expressamente todos os direitos
sobre tais propriedades intelectuais.

© 2011 Husky Injection Molding Systems. Todos os direitos reservados.
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Recomendacoes para fabricacao e inspecao dos insertos do ponto de injecao

Este documento descreve os métodos preferenciais de fabricacao e inspecao para insertos
do ponto de injecdo em sistemas de injecdo valvulados de fechamento paralelo. As
caracteristicas criticas dos insertos de ponto de injecao, incluindo as tolerancias, estao
definidas no(s) desenho(s) detalhado(s) dos pontos de injecao.
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Figura 1-1 Desenho detalhado do ponto de injecao (exemplo)

1. Vedacao do bico 2. Bulbo do ponto de injecdo 3. Paralelo do ponto de injecao

NOTA: O desenho detalhado do ponto de injecdo para a tarefa especifica fornece as tolerancias
necessarias.

IMPORTANTE!

Entre em contato com a Husky em caso de duvidas referentes a fabricacdo e a inspecao do
inserto do ponto de injecado.

Recomendaces para fabricacdo e inspecdo dos insertos do ponto de injecdo 1
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Requisitos de fabricacao

Os insertos de ponto de injecdo devem atender aos seguintes requisitos de fabricacdo:

Sempre usine o didmetro da vedacéo (@ D) e o diametro do ponto de injecao (2 E) em
um sé setup para garantir as tolerancia de posicao entre os diametros. Feche o contato
em angulo (F) no mesmo setup.

Um método de usinagem do didmetro do ponto de injecdo (@ E) é a retifica cilindrica.
Melhores resultados sdo obtidos com uso de pinos sinterizados retificados e baixa
pressdo na retifica no diametro.

NOTA: A utilizacdo de ferramental inadequado e/ou presséo alta na retifica pode causar
deformacao no paralelo do ponto de injecao. Esse formato afunilado pode causar
rebarba na peca plastica e o desgaste prematuro do ponto de injecdo e da haste da
valvula.

Para o diametro de vedacéo (@ D), o diametro do ponto de injecao (@ E) e o contato em

angulo (F), é necessaria boa qualidade de superficie para evitar o desgaste da valvula e

do anel de vedacéo da ponteira. A qualidade da superficie deve ser < Ra0,4 (Rz 2,5).

O diametro da vedacao (@ D) e o diametro do ponto de injecdo (@ E) devem ser

perpendiculares ao Plano A para preservar a vida util dos componentes do bico da

camara quente e dos insertos de ponto de injecao/cavidade.

Inspecao dos detalhes do ponto de injecao

Para inspecionar um detalhe do ponto de injecao, faca o seguinte:

1.

Limpe completamente o inserto do ponto de injecao. Assegure que nado haja plastico
nem outros residuos na membrana.

NOTA: Todas as medidas devem ser efetuadas a temperatura ambiente.

Deixe oinserto do ponto deinjecdo/da placa de cavidade repousar por tempo suficiente
para atingir temperatura ambiente (< 20 °C ou < 68 °F).

Monte o inserto do ponto de injecao/da cavidade de forma que o cabecote de teste da
CMM (Maquina de Medicdo Coordenada) ndo precise girar para atingir o diametro de
vedacao (@ D) e o diametro do ponto de injecdo (@ E). Esse giro pode causar desvios
angulares significativos e resultados errados.

Figura 1-2 Setup da (MM

Requisitos de fabricacdo
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Figura1-3 Cabecote do sensor Zeiss VAST

1. 4 cabecotes de teste

4. Meca aretilinearidade (G) do Plano A. A tolerancia da retilinearidade (G) é de
0,005 mm (0,0002 pol).

5. Meca otamanho, a perpendicularidade (R) e a cilindricidade do diametro da vedacao
(@ D), como segue:

NOTA: A tolerancia da perpendicularidade (R) é de 0,01 mm (0,0004 pol).

a. Inspecione o diametro da vedacao (@ D) em trés alturas diferentes ao longo do
comprimento.

NOTA: O método preferencial de medicao é por varredura (teste continuo). Se o
método de varredura ndo estiver disponivel, teste no minimo 30 pontos em
cada altura para inspecionar esse item.

b. Meca o tamanho do diametro da vedacéo (@ D) com os dois algoritmos da CMM
(Maquina de Medicao Coordenada):

NOTA: O algoritmo Minimos Quadrados Gaussianos ndo é recomendado. Esse
algoritmo fornece um resultado estavel, porém é impreciso e nao reflete
a concepgao inicial do item.

« Oresultado do circulo inscrito maximo indica se o anel de vedagao da ponta
do bico passara sem restricao pelo diametro da vedagao (@ D).

« Oresultado do minimo circulo circunscrito (tangencial interna) indica se ha
defeitos que podem causar vazamentos além do anel de vedacdo da ponta
do bico.
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6. Mecaotamanho, a posicao (P) e a circularidade do diametro do ponto de injecdo (@ D),
como segue:

NOTA: A tolerancia de posicao (P) é de 0,01 mm (0,0004 pol) na condicdo maxima de
material.

a. Inspecione o diametro do ponto de injecao (@ E) em uma posicao. Devido ao
comprimento curto deste item, a inspecao em uma posicao é suficiente.

b. Meca o tamanho do didametro do ponto de injecao (@ E) com os dois algoritmos da
CMM (Maquina de Medicao Coordenada):

« Oresultado do circulo inscrito méaximo indica se a haste da vélvula passara sem
restricao pelo diametro do ponto de injecao (@ D).

» Oresultado do minimo circulo circunscrito (tangencial interna) indica se ha
defeitos que podem causar a coroagdo na peca de plastico.

4 Inspecdo dos detalhes do ponto de injecdo
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