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Informacion general

Niimeros de teléfono de soporte técnico

Norteamérica N.° gratuito 1-800-465-HUSKY (4875)
Europa Paises CE (mayoria de paises) 008000 800 4300
Directo y de fuera de la CE +(352) 52115-4300
Asia N.° gratuito 800-820-1667
N.c directo +86-21-3849-4520
América Latina Brasil +55-11-4589-7200
México +52-5550891160 opcidén 5

Para obtener servicio in situ, ponerse en contacto con su oficina regional de ventas y servicio mas
cercana de Husky.

Para resolver preguntas y cuestiones que no sean urgentes, también se puede enviar un correo
electrénico a Husky a la direccién techsupport@husky.ca.

Oficinas de ventas y servicio regionales de Husky

Para encontrar la ubicacion mas cercana, visitar www.husky.co.

Actualizaciones de productos

Existen actualizaciones disponibles que pueden mejorar el rendimiento, reducir los tiempos de
ciclo y anadir funcionalidad al equipo Husky.

Para consultar las actualizaciones disponibles para su equipo Husky, se puede visitar el sitio web
www.husky.co o llamar a la oficina regional de ventas y servicio mas cercana de Husky.

Pedido de piezas de repuesto

Todos los repuestos para equipos Husky se pueden solicitar a través del centro de distribucién de
repuestos Husky mas cercano o bien en linea en la direccién www.husky.co.

Nimeros de teléfono de soporte técnico iii
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Renovacion de canales calientes

Husky ofrece servicios de reparacion, modificacion y actualizacién de canales calientes de Husky.
Para mas detalles, ponerse en contacto con la oficina regional de ventas y servicio de Husky.

iv Renovacion de canales calientes



Manual de instalacién del canal caliente v 2.0 — Agosto de 2018 Tabla de contenidos

Tabla de contenidos

Informacién general
Numeros de teléfono de soporte técnico
Oficinas de ventas y servicio regionales de Husky..........
Actualizaciones de productos
Pedido de piezas de repuesto
Renovacién de canales calientes

Capitulo 1: Introduccion

1.1 Finalidad del @QUIPO0.....eeeeeeeeeesestes s ssssssssassssssssssssssessessssessassassassasssssassssssns

1.2 LIMItACIONES A8 USO..uuuerrreercrrrencenrrerernssssesnssssesssesssssssessessossssessosssessossssessossssessossessssossoss

1.3 Modificacion@s NO QULONIZATAS..........o.uveeeeeeeeereeecireneseesssessessessssssssssssssssssssssessessessoses

T4 EQUIPO QUXIIIAT.cuirierirreinsississisessssissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessess

1.5 DOCUMENTACION.....eeeeetercrnrerernesssessssessessssessessesesssssessssesssssssessossssessossesessossesssssssossssessossssessossssessossesessossoss

1.5.1
1.5.2
1.5.3

IMLANUAIES ...t ssss s sssassssassssssassesssassssassssssassessassoes

Esquemas y planos de INGENIEITA.....ienenersisnessssssssssssisssssssssssssssssssssssssssssssssssns
Convenciones de alerta de SegUIidad.......sssssies

1.6 FOIMACION. ettt ssess s ssssssssassssssssssssassssasassssassssesassssssassssassssssassssasas st asssesassosasassasasssases
1.7 Placas de CaraCleriSTiCaS.....coivierriererieseiisessiesesssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssossens

Capitulo 2: Resumen de seguridad

1.7.1 Placa de caracteristicas del canal caliente...............

1.8 Herramientas especiales............ seteeeeusee s s s ase s saens

1.8.1 Utiles de desmontaje de la punta de boquilla y herramientas de extraccién de

FESISTENCIAS.cuucvircrereiiieeererererereessss s sesesssssasssassesesesesesasans

1.8.2 Llave dinamométrica para la punta de la boquilla.........................

1.8.3 Herramientas de extraccién del inserto de punta...........
1.8.4 Herramientas de extracciéon del anillo delantero........cccceeveerecnrnnnnee.

1.8.5 Herramienta de instalacion de circlips.......cccoeueveennnnee.
1.8.6 Vasos estandar de desmontaje de la punta de boquilla.......

1.8.7 Herramientas de desforramiento de hilos del termopar.........

1.8.8 Herramientas de extraccién para termopares de un solo sensor

1.8.9 Herramientas de prensado para terminales de contacto (conectores de 25 o 64

1) 00 011 g =11y TR

2.1 Personal cualificado..........

2.2 Pautas de seguridad

2.3 Peligros para la seguridad

2.3.1 Peligros mecanicos

.. 14

15
16
16

.16

16
17
17

18

19
19

.. 19
20
.20

21

2.3.2 Peligros de quemaduras
2.3.3 Peligros por presiéon elevada.....

2.3.4 Peligros eléctricos
2.3.5 Emisiones de gases, vapores y polvo

2.3.6 Peligro de resbalones, tropiezos o caidas

2.3.7 Peligros del izado

21
22
22
22
23




HUSKY v 2.0 — Agosto de 2018 Sistema de distribuidor de punto de inyeccion

térmico Ultra

2.4 Senalizaciones de seguridad.. . . 23
2.5 Bloqueo y senalizacién rertese et aaseeaes 25
2.6 Equipo de proteccién individual y equlpo de segurldad ...... . 25
2.6.1 Equipo de proteccién individual (EPI) . 26

2.6.2 Equipo de seguridad . 26

2.7 Hoja de datos de seguridad de materiales (HDSM).... et r s a s s s rsaerene 27
2.8 Materiales, piezas y procesado........ ettt e Ae bR e A b R bR a st 28
2.9 Tiras de bloqueo de seguridad . . . 28
2.10 Barras de izado y anillos de izado giratorios . . . 29
Capitulo 3: Especificaciones 31
3T PESO.ueireereisriseisseseisisssssessessessssssasesssssssssssssssssssasessssssasssssssasssssssessssassassaseasasssasassssseses st st sas e easasseasassnsases 31
3.2 Temperatura de fuNCIONAMIENTO......ccocerrerreenrirsreeseessssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnes 31
3.3 Especificaciones del SiStEMA EIECIIICO.......cuerernnrnsirssiesses st sassssssessssssssssssssssssasssrssssssassssssasssasssssassens 31
3.3.1 Requisitos del CONTIOIAO ...ttt ssssassassassessssssesassnes 32

3.3.2 Resistencias de bOqUIlla...... ettt sessassassenes 32

3.3.3 Resistencias del distribDUIdON.........iieniniisrsssssisssessssssssssssssssns 32
3.3.3.1 Hilos de termMOPar [IDrE.. ettt sassassasssssassasssssnes 32

3.3.4 FlUCTUQCIONES AE POLENCI.c.currrtretertretesssssessssassissssstesssssessssassassassassassssssessessessassassassssssssssssessessessessassesses 33

3.4 Lubricantes reCOMENAAAOS.......cineniineissrsinssssssissssssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns 34
3.5 Especificaciones de [0S antioXidANTES.......cc.ceeeierienrenssisssnsssssssssssssssssssssssssssasssssasssasssessens 35
3.6 Especificaciones de Par d@ QPIIELE. ...t ssssssssssssssssasssssasssessasssaess 35
Capitulo 4: Manipulacion e izado 37
4.1 Manipulacién e izado ceeree st saseees 37
4.1.1 lzado y manipulacién medlante un Unico punto de elevacion ceeree et st aessanees 37
4.1.1.1 Tumbado de placas mediante un Unico punto de elevacion 38

4.1.1.2 Levantamiento de placas mediante un Unico punto de elevacion.. 39

4.1.2 lzado y manipulacién mediante varios puntos de elevacién .40

4.1.3 lzado con una barra de izado ettt sttt bttt b 41

4.1.4 lIzado con anillos de izado giratorios 42
Capitulo 5: Conjunto del sistema de distribuidor 45
5.1 Procedimientos de montaje . . 45
5.2 Instalacion de los cuerpos de la boquilla....... . 46
5.2.1 Instalacién de los cuerpos de la boquilla......... ceetuser sttt seseas 46

5.3 Instalacion de distribuidores . . 47
5.3.1 Instalacién de un distribuidor........ . 47

5.3.2 Instalacion del distribuidor de reparto (si esta instalado) . 51

5.4 Instalacion del casquillo del bebedero . 53
5.4.1 Instalacion del casquillo del bebedero ettt s sttt Rt aee 53

5.5 Instalacion de la resistencia del bebedero . . 55
5.5.1 Instalacion de una resistencia del bebedero con un termopar mcorporado ............................. 55

5.5.2 Instalacion de una resistencia del bebedero con un termopar independiente..........cccovvvune... 56

5.6 Instalacion de los casquillos de transferencia (si estan instalados)..... . 57
5.6.1 Instalacion de los casquillos de transferencia (si estan instalados)....... .57

5.7 Medicién de la precarga . . 60

Vi



Manual de instalacién del canal caliente v 2.0 — Agosto de 2018

Tabla de contenidos

5.7.1 Medicion de la precarga en distribuidores
5.7.2 Medicién de la precarga en distribuidores de reparto de sistemas de dos pI

acas (si

estan instalados)
5.8 Prueba de las resistencias

5.9 Ajuste de la longitud del hilo de termopar
5.10 Instalaciéon de la placa central (si esta instalada)

5.10.1 Instalacion de la placa central (si esta instalada)
5.11 Instalacién de la placa trasera

5.11.1 Instalacién de la placa trasera
5.12 Instalacién de las puntas de la boquilla

5.12.1 Instalacién de las puntas de boquilla..........
5.12.2 Solucién de problemas de altura de la punta de boquilla.

5.13 Instalacién de resistencias de la boquilla y aislantes de la punta de la boquilla
5.13.1 Instalacién de resistencias HTM para sistemas U250.........

5.13.2 Instalacion de las resistencias de boquilla HTM en sistemas U350, U500 y U750 ..................

5.13.3 Instalacién de resistencias de boquilla HTM en sistemas U1000

5.13.4 Instalacién de las resistencias de boquilla de cobre

5.13.5 Instalacion de resistencias de boquilla Ultra (UNH) con anillos delanteros..

5.13.6 Instalacion de resistencias de boquilla Ultra (UNH) con anillos termopares
5.13.7 Instalacion de resistencias bimetélicas para sistemas U750 y U1000

5.13.8 Instalacidn de resistencias Triton

5.13.9 Instalacién de aislantes de la punta de la boquilla

5.14 Instalacién de la placa de cavidades........

5.14.1 Instalacion de la placa de cavidades en un banco de trabajo

5.14.2 Instalacién de la placa de cavidades en la maquina

60

.61

63
63
64

..64

67
67
69
69
71
72
72
74
75
76
77
80
82
83
84
85
86
88

vii



HUSKY v 2.0 — Agosto de 2018 Sistema de distribuidor de punto de inyeccion

térmico Ultra

viii



Manual de instalacién del canal caliente v 2.0 — Agosto de 2018 Introduccion

Capitulo 1 Introduccion

1.1

1.2

13

1.4

En este capitulo se describe el sistema de distribuidor, las oportunidades de formacién y los
manuales disponibles del equipo.

Finalidad del equipo

Los sistemas y equipos Husky han sido disefiados para aplicaciones de moldeo por inyeccion
exclusivamente, utilizan materiales aprobados y cumplen las directrices de disefo.

Si se va a utilizar un producto Husky con una finalidad distinta de aquella para la que esta
disefiado, ponerse en contacto con la oficina regional de ventas y servicio mas proxima de Husky.

Limitaciones de uso

El equipo de moldeo por inyeccion de Husky nunca se debe:

. Utilizar por mas de una persona.

. Utilizar para un propésito distinto al que se describe en Apartado 1.1, a menos que haya sido
aprobado por Husky.

. Utilizar para extrudir material distinto al que se recoge en el estdndar armonizado EN201 o
ANSIB151.1.

. Poner en marcha ni reparar por personal que no esté familiarizado con los riesgos implicitos
y las medidas de precaucion necesarias relacionados con el equipo de moldeo por inyeccién.

. Utilizar a temperaturas superiores a la temperatura maxima permitida para la resina.

Modificaciones no autorizadas

Queda estrictamente prohibida la modificacion o reconstruccién no autorizada de cualquier
sistema de moldeo por inyeccidn de Husky. Las modificaciones pueden resultar peligrosas y/o
anular la garantia.

Ponerse en contacto con la oficina regional de ventas y servicio mas cercana de Husky para tratar
las modificaciones o requisitos para los sistemas Husky.

Equipo auxiliar

Husky es el Unico responsable de la interaccion del equipo y los sistemas Husky con otros equipos
auxiliares siempre y cuando sea Husky el integrador del sistema. En caso de retirar el equipo

Finalidad del equipo
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1.5

1.5.1

auxiliar, el usuario debe instalar protecciones adecuadas para impedir el acceso a las zonas
peligrosas.

Para obtener informacion sobre la integracién de equipo auxiliar que no es de Husky, ponerse en
contacto con la oficina regional de ventas y servicio mds cercana de Husky.

Documentacion

Todos los canales calientes de Husky cuentan con un conjunto completo de manuales, esquemas,
planos, certificados y otra documentacion.

A continuacién se describe la documentacién proporcionada con cada sistema, ademas de las
convenciones habituales con las que todos los usuarios deben estar familiarizados.

iIMPORTANTE!

Guardar los manuales en un lugar accesible para su posterior consulta.

Manuales

Los manuales de Husky facilitan el uso correcto y seguro de los productos Husky. Segun los casos,
los manuales proporcionan las instrucciones de instalacion, funcionamiento y mantenimiento.

El personal debe revisar detenidamente todos los manuales incluidos con el equipo Husky antes
de efectuar cualquier tarea. Solo se deben realizar las tareas si se han comprendido todas las
instrucciones y se deben respetar en todo momento las normas de seguridad aplicables al lugar
de trabajo.

iIMPORTANTE!

Las imagenes que aparecen en los manuales son solo orientativas y puede que no representen los
detalles de los equipos especificos. Consultar los esquemas y planos de ingenieria, y la IHM para
conocer mas detalles.

Las maquinas Husky se entregan con los manuales siguientes:

Manual de Describe la instalacion basica del sistema del distribuidor.
instalacion

Manual de Describe la instalacion, la puesta en marcha, el funcionamiento, el apagado y el
servicio mantenimiento del sistema de distribuidor.

NOTA:

Consultar el Manual de servicio del canal caliente para ver las instrucciones
especificas sobre el desmontaje y el mantenimiento.

Documentacién
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Estos manuales estan disponibles en linea en www.husky.co.

iIMPORTANTE!

Es posible que algunos manuales incluyan anexos que contengan informacién nueva o
actualizada. Antes de leer un manual, hay que asegurarse de consultar todos los anexos
disponibles al final del manual.

1.5.2 Esquemas y planos de ingenieria

Todos los canales calientes de Husky se entregan con un conjunto de planos y esquemas
especificos que se utilizan para resolver los problemas del canal caliente y para solicitar repuestos.

NOTA:

Cada plano y esquema es especifico del canal caliente con el que se entrega.

1.5.3 Convenciones de alerta de seguridad

Las alertas de seguridad advierten sobre situaciones peligrosas que pueden surgir durante la
instalacién, el funcionamiento o el mantenimiento, y describen métodos para evitar lesiones
personales y/o dafios materiales.

En funcion de la gravedad del peligro, las alertas de seguridad empiezan con una de las
siguientes palabras indicadoras: Peligro, Advertencia o Precaucion.

{PELIGRO!

La alerta de seguridad PELIGRO indica una situacion de peligro inminente que, de no ser
evitada, puede provocar la muerte o lesiones graves.

iADVERTENCIA!

La alerta de seguridad ADVERTENCIA indica una posible situacion de peligro que, de no ser
evitada, puede provocar la muerte o lesiones graves.

iPRECAUCION!

La alerta de seguridad PRECAUCION indica una situacion de peligro potencial que, de no
ser evitada, puede causar dainos materiales.

En los manuales se utilizan otros tipos de alerta no relacionados con la seguridad que destacan
informacién importante para el usuario a la hora de instalar, utilizar o efectuar el mantenimiento
del equipo de forma adecuada. En algunos casos, pueden describir también practicas

Documentacion 1
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recomendadas, ofrecer una explicacion mas amplia o hacer referencia a un apartado relacionado
en el manual.

Las alertas no relacionadas con la seguridad empiezan con una de las siguientes palabras
indicadoras: Nota o Importante.

NOTA:

La alerta NOTA se utiliza para anadir informacion que interrumpe el curso general del documento.

1.6

1.7

iIMPORTANTE!

La alerta IMPORTANTE se utiliza para destacar pasos, situaciones o consideraciones importantes
relacionadas con el tema en cuestion.

Formacion

Todos los operadores y el personal de mantenimiento designados deben contar con la formacién
adecuada antes de utilizar o intervenir en los trabajos de mantenimiento de los sistemas de
moldeo por inyeccién de Husky.

Si se precisa formacidn, visitar la direccién www.husky.co o ponerse en contacto con la oficina
regional de ventas y servicio mas cercana de Husky para obtener informacién sobre los
programas de formacién de Husky.

iIMPORTANTE!

El responsable de la planta tiene la obligacién de formar e instruir debidamente a todo el
personal en los métodos de utilizacién y mantenimiento seguros. Los manuales y otros materiales
de referencia elaborados por Husky para el funcionamiento y mantenimiento del equipo de
Husky en ninguin caso eximen al responsable de la planta de cumplir estas obligaciones, y Husky
no acepta responsabilidad alguna por lesiones atribuibles al incumplimiento de estas exigencias.

Placas de caracteristicas

Las placas de caracteristicas estan fijadas en el lado del operador del molde y del canal caliente
para agilizar la identificacién del tipo de equipo, la fuente y las especificaciones generales.

Formacion
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1.7.1

iIMPORTANTE!

Nunca se debe retirar la placa de caracteristicas del molde ni del canal caliente. La informacién de
las placas de caracteristicas es necesaria para la seleccién, instalacién, solicitud de piezas y
solucién de problemas del molde.

Si se pierde la placa de caracteristicas del molde o del canal caliente o resulta dafiada, solicitar
inmediatamente una nueva.

Placa de caracteristicas del canal caliente

Todas las placas de caracteristicas de un canal caliente incluyen la siguiente informacion:

. El lugar de fabricacion del canal caliente

. El numero de proyecto

. El tipo de material que se puede utilizar en el canal caliente
. Las temperaturas de material fundido y molde

. Los requisitos eléctricos y las especificaciones

NOTA:

Es posible que se necesiten otros detalles y especificaciones.

iIMPORTANTE!

Cada canal caliente esta disefiado para procesar un tipo y una calidad especificos de resina/
aditivo en funcién de las necesidades del cliente. El uso de cualquier resina/aditivo de cualquier
otro tipo o calidad podria afectar a la calidad de la pieza asi como al funcionamiento del canal
caliente. Antes de utilizar una resina/aditivo de cualquier otro tipo o calidad, contactar con Husky.

i{PRECAUCION!

Peligro mecanico: riesgo de daios en el canal caliente. Nunca se debe utilizar el canal
caliente con temperaturas distintas de las temperaturas de material fundido y molde
especificadas en la placa de caracteristicas. Pueden ocurrir fugas internas de resina o dafos
en los componentes.

Placas de caracteristicas 13
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1.8

1.8.1

www.husky.co ‘

Figura1-1: Placa de caracteristicas del canal caliente (ejemplo)

1. NUmero de proyecto 2.Tipo de resina permitida 3. Temperaturas de la resinay del
molde 4. Requisitos de potencia 5. Advertencia sobre temperatura

Herramientas especiales

En los siguientes apartados se enumeran diferentes herramientas especificas para componente
desarrolladas por Husky para su uso durante el mantenimiento de los sistemas de canal caliente.
Ponerse en contacto con Husky para solicitar herramientas especiales aplicables a su sistema de

canal caliente.

Utiles de desmontaje de la punta de boquilla y herramientas de extraccion de
resistencias

Boquilla Punta Numero de referencia
Vaso de Herramienta de extraccion de resistencias
desmontaje
de la punta
de boquilla
U250 Todos 2996145 3163811 (llave hexagonal)
4715152 (llave de vaso)

Herramientas especiales
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Boquilla Punta Numero de referencia
Vaso de Herramienta de extraccion de resistencias
desmontaje
de la punta
de boquilla
U350 Todos 3872686 3163811 (llave hexagonal) 3734732
8 mm (0,25 O BIEN Espaciamiento grande >28
pulg.) 7287617 (conjunto de llave mm (1,1 pulg.)
12 puntos dinamomeétrica), 0,45 N-m (4 O BIEN
libras-fuerza por pie) 6599345
O BIEN Espaciamiento pequeno
4715152 (llave de vaso) <28 mm (1,1 pulg.)
U500 HT <16 2338059 2341532 (bimetdlica y UNH con anillo delantero)
boquillas 2695352 (resistencia Ultra)
3163811 llave hexagonal (resistencia HTM)
HT 2.1 6 531983 4715152 llave de vaso (resistencia HTM)
boquillas 7307376 (UNH con anillo termopar)
Gen Il 7287617 conjunto de llave dinamométrica (resistencia HTM),
TS 3320712 0,45 N-m (4 libras-fuerza por pie)
HT-CAP 3253169
U750 HT 2402461 3163811 llave hexagonal (resistencia HTM)
4715152 llave de vaso (resistencia HTM)
HT-R 2449784 7287617 conjunto de llave dinamométrica (resistencia HTM),
15 0,45 N-m (4 libras-fuerza por pie)
HT-CAP 2816670 535160 (bimetélica y UNH con anillo delantero)
7298786 (UNH con anillo termopar)
Ultra EG 622974
MP
HT-S 531983
U1000 HT 3311845 2410903 (bimetalica)
TS
HT-CAP 3274535

1.8.2 Llave dinamométrica para la punta de la boquilla

Descripcion

Numero de referencia

Ultra 250

2996144

Herramientas especiales

Introduccion
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1.8.3

1.8.4

1.8.5

1.8.6

Herramientas de extraccion del inserto de punta

Descripcion Nuamero de referencia
U500 2789767
U750 2787663
U750 Ultra Flow 3341023
U750 HT-UP 3388887
U1000 2641085

Herramientas de extraccion del anillo delantero

Descripcion Nuamero de referencia
U500 3634736
U750 4925394

Herramienta de instalacion de circlips

Descripcion

Numero de referencia

U350

4405801

Vasos estandar de desmontaje de la punta de boquilla

Tamaiio Puntos Tubo Numero de referencia
4 mm 6 (llave Allen) 3/8 pulg. 622974
6 mm 6 (llave Allen) 3/8 pulg. 622972
6 mm 6 3/8 pulg. 533942
8 mm 6 1/4 pulg. 2996145
8 mm 12 1/4 pulg. 3436695
8 mm 6 3/8 pulg. 1501813
10 mm 12 3/8 pulg. 3253169

Herramientas de extraccion del inserto de punta
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Tamaiio Puntos Tubo Numero de referencia
11 mm 6 3/8 pulg. 3320712
11 mm 12 3/8 pulg. 531983
12 mm 6 3/8 pulg. 2338059
13 mm 6 3/8 pulg. 536678
14 mm 12 3/8 pulg. 533533
15mm 6 3/8 pulg. 2449784
15 mm 12 3/8 pulg. 3253170
16 mm 6 3/8 pulg. 2402461
16 mm 12 3/8 pulg. 2816670
17 mm 6 3/8 pulg. 2308879
20 mm 6 1/2 pulg. 3722920
21 mm 12 1/2 pulg. 3274535
22 mm 6 1/2 pulg. 3311845
22 mm 12 1/2 pulg. 2816672
29 mm 6 1/2 pulg. 1502743
30 mm 6 1/2 pulg. 535571

1/2 pulg. 6 3/8 pulg. 2192309

1.8.7 Herramientas de desforramiento de hilos del termopar

Descripcion

Numero de referencia

Pelacables para hilos de termopar

4240042

1.8.8 Herramientas de extraccion para termopares de un solo sensor

Descripcion

Numero de referencia

Casquillo dividido de 11 mm

4395427

Herramientas especiales
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1.8.9 Herramientas de prensado para terminales de contacto (conectores de 25 o0 64

terminales)

Descripcion Nuamero de referencia

Herramienta de prensado 2292562

Indicador 2292574

Herramienta de extraccion 534645

Troqueles de prensado 0,5a1,5mm?2 (20 a 16 AWG)!"] 238569

4,0a10mm? (12 a 8 AWG) 2292575

0,14 a 4,0 mm? (26 a 12 AWG) 2292576

0,142 0,5 mm? (26 a 20 AWG)M 2748316

1,5a2,5mm? (16 a 14 AWG)!"! 2748326

(1 Ppatillas de prensado estampadas.
(21 Ppatillas de prensado mecanizadas.

Herramientas de prensado para terminales de contacto (conectores de 25 o 64 terminales)
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Capitulo 2 Resumen de sequridad

2.1

2.2

En este capitulo se describen los requisitos y condiciones generales para la instalacién, el
funcionamiento y el mantenimiento seguro del sistema del distribuidor.

iIMPORTANTE!

El personal debe leer, comprender y seguir todas las precauciones de seguridad.

iIMPORTANTE!

El personal debe seguir los requisitos de seguridad legales y aplicables a la industria para disfrutar
de una instalacion, funcionamiento y mantenimiento seguros del equipo.

Personal cualificado

El mantenimiento del equipo debe ser efectuado inicamente por personal completamente
formado y cualificado. El personal cualificado debe mostrar aptitudes y conocimientos
relacionados con la construccion, instalacion y funcionamiento del equipo de moldeo por
inyeccién y haber recibido formaciéon sobre seguridad en lo que respecta a los peligros
relacionados.

Pautas de seqguridad

El personal que trabaje, instale y realice el mantenimiento o la reparacion del equipo Husky debe
cumplir las practicas de trabajo seguro de conformidad con las siguientes pautas:

. Bloquear y sefalizar las fuentes de energia eléctrica, neumatica e hidraulica antes de realizar
el mantenimiento del molde/canal caliente o de acceder al area del molde

. No poner en marcha el molde/canal caliente si las tareas programadas de mantenimiento
preventivo no se han llevado a cabo

. No usar un plato magnético sin la debida aprobacién por parte de Husky y de su proveedor
o fabricante

. No hacer funcionar un canal caliente con temperaturas de la resina y del molde superiores a
las maximas que se indican en la placa de caracteristicas del canal caliente

Personal cualificado 19
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2.3 Peligros para la seguridad

Algunos de los peligros normales para la seguridad asociados con los equipos de moldeo por
inyeccion son:

Mecanicos

Eléctricos

Quemaduras

Alta presion (presion del sistema hidraulico y salpicaduras de material fundido)
Resbalones, tropiezos o caidas

Izado

Emisiones de gas, vapor y polvo

Ruidos

2.3.1 Peligros mecanicos

Mangueras y retenciones de seguridad gastadas
Inspeccionar y reemplazar regularmente todos los conjuntos de mangueras y las retenciones de
seguridad.

Mangueras para el agua de refrigeraciéon

Las mangueras para el agua de refrigeracién se degradan con el tiempo y deben ser reemplazadas
anualmente. Las mangueras degradadas se vuelven fragiles y pueden romperse o separarse del
racor cuando son manipuladas. Inspeccionar las mangueras regularmente y cambiarlas cuando sea
necesario para reducir al minimo los riesgos de fallo.

Esperar hasta que la maquina se haya enfriado lo suficiente antes de trabajar en las mangueras para
el agua de refrigeracion.

Tornillos o tapones agarrotados

Si no se pueden extraer los tornillos o los tapones por los métodos normales con herramientas
estandar y fuerza, existe el riesgo de que estos elementos estén agarrotados; ponerse en contacto
con Husky para que le haga una recomendacion de reparacion.

iADVERTENCIA!

Peligro mecanico y/o de proyeccion de desechos, rotura de la herramienta: riesgo de
proyeccion de desechos, lesiones graves o dafios mecanicos. No utilizar una fuerza excesiva
ni herramientas mas alla de sus limites. No utilizar barras multiplicadoras de par. El fallo de
las herramientas puede producir fragmentos que pueden convertirse en proyectiles que
podrian provocar lesiones. En caso de piezas agarrotadas, consulte a Husky para seguir las
instrucciones de desmontaje seguro.

20
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NOTA:

Los tapones del distribuidor no se pueden reparar in situ y nunca deben retirarse. Estos
elementos Unicamente pueden someterse al mantenimiento en una planta de fabricacién de
Husky.

2.3.2 Peligros de quemaduras

. Superficies calientes
Los elementos calefactores del drea del molde, del equipo auxiliar de moldeo y de la unidad de
inyeccién tienen numerosas superficies a alta temperatura. A las temperaturas normales de trabajo,
el contacto con esas superficies causara quemaduras graves en la piel. Esas areas estan claramente
marcadas con sefhalizaciones de seguridad. Debe llevarse puesto el equipo de proteccién individual
cuando se trabaje en esas areas.

. Material fundido
No debe tocarse nunca material de proceso purgado o de cualquier otra clase que fluya por la
boquilla, el molde o el canal caliente, ni el material del drea de la boca de alimentacién. Los
materiales fundidos pueden parecer frios en la superficie, pero permanecen muy calientes en el
interior. Llevar equipo de protecciéon individual cuando se manipule material purgado.

2.3.3 Peligros por presion elevada

iADVERTENCIA!

Peligro de quemado y rociado de resina caliente: peligro de muerte, lesiones graves y/o
daiios en el canal caliente. Todas las resistencias de la boquilla y el bebedero (si estan
instaladas) se deben encender cuando se encienden las resistencias del distribuidor. De lo
contrario, se pueden producir niveles de presion peligrosos en el distribuidor, que
provocaran fallos en los componentes y/o la liberacion repentina de resina caliente.

La presion en el interior de los distribuidores del canal caliente puede aumentar hasta niveles
peligrosos si las resistencias de la boquilla y del bebedero (si estan instaladas) no se encienden
antes o al mismo tiempo que el bebedero de la boquilla.

La presion se genera cuando el bebedero de la boquilla de inyeccidn se tapona con resina
solidificada y se calienta la resina residual del distribuidor. Esta presion se puede liberar
repentinamente, provocando la expulsién del tap6n de resina del bebedero y la proyeccién de
resina caliente desde las puntas de boquilla. En consecuencia, aumenta el riesgo de quemaduras
graves.

La humedad que se infiltra y queda atrapada en el material fundido del canal caliente también
puede incrementar este peligro potencial. Si la temperatura del agua en el material fundido
aumenta a mas de 400 °C (725 °F), la presién de esta agua atrapada puede romper el alojamiento
metalico y provocar lesiones graves al personal.
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Para evitar este peligro, hacer lo siguiente:

1. Asegurarse de que las resistencias de la boquilla y del bebedero (si estan instaladas) se
encienden cada vez que se encienden las resistencias del distribuidor fuera del molde. Las
resistencias de boquilla y del bebedero se pueden encender independientemente de las
resistencias del distribuidor. Sin embargo, se recomienda que se calienten primero o que
sean controladas por las resistencias del distribuidor de manera que se calienten a la vez.

2. Antes de aplicar calor al distribuidor, asegurarse siempre de que las puntas de boquilla estan
abiertas y de que los cuerpos de boquilla estan secos.

2.3.4

2.3.5

2.3.6

iIMPORTANTE!

En el caso de fugas sobre o hacia el canal caliente, se deben quitar las puntas de boquilla (frias) y
se debe perforar el plastico de boquilla para asegurarse de que estén abiertas a la atmosfera. Esto
se puede hacer mediante una broca helicoidal estandar con los bordes cortantes quitados para
evitar dafos en el canal de material fundido.

Reemplazar la placa de cavidades antes de calentar el sistema.

Peligros eléctricos

. Suministro eléctrico
El equipo de moldeo consume muchos amperios a una tension elevada. Los requisitos de
alimentacidn eléctrica se indican en la placa de caracteristicas y en los esquemas eléctricos.
Conectar el equipo a una fuente de alimentacion adecuada segun se especifica en los esquemas
eléctricos y de acuerdo con todas las normas locales que sean de aplicacién.

. Agua
El agua contenida en el canal caliente puede estar muy cerca de las conexiones y del equipo
eléctrico. Esto puede provocar un cortocircuito, lo que ocasionara dafos graves en el sistema
eléctrico del equipo. Los conductos de agua, las mangueras y los racores de manguera deberan
estar siempre en buen estado a fin de evitar fugas.

Emisiones de gases, vapores y polvo

Ciertos materiales procesados liberan gases nocivos, vapores o polvo. Instalar un sistema de
extraccién de acuerdo con los reglamentos locales.

Peligro de resbalones, tropiezos o caidas

No andar, ponerse de pie, subirse o sentarse sobre las superficies de la maquina que no tengan
una aprobacion de acceso seguro.

No ponerse de pie en la columna del cierre ni en cualquier superficie con grasa o aceite.

Utilizar una plataforma, pasarela o escaleras con aprobacién de seguridad apropiadas para
acceder a las areas que son inaccesibles desde el suelo.

22
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2.3.7 Peligros del izado

Si es necesario izar el equipo, utilizar dispositivos de izado apropiados, técnicas de equilibrado
adecuadas y los puntos de izado designados. Consultar en los detalles de instalacion las
instrucciones de manipulacion e izado. En ninguin caso se debera exceder la capacidad nominal
del equipo de izado.

2.4 Senalizaciones de sequridad

Las sefalizaciones de seguridad indican claramente las posibles areas de peligro en el equipo o
en torno a este. Para garantizar la seguridad del personal relacionado con la instalacion, el
funcionamiento y el mantenimiento del equipo, se deberdn seqguir las siguientes pautas:

. Comprobar que todas las sefales estan en lugares adecuados. Consultar los detalles en la
carpeta de planos.

. No se deberdn modificar las sefializaciones.
«  Mantener las sefales limpias y visibles.

. Solicitar sefalizaciones de repuesto cuando sea necesario. Consultar los nimeros de
referencia en la carpeta de planos.

En las sefalizaciones de seguridad pueden aparecer los siguientes simbolos:

NOTA:

Las sefalizaciones de seguridad pueden incluir una explicacion detallada del peligro potencial y
de las consecuencias asociadas.

Simbolo de seguridad Descripcion general del simbolo

Generalidades

Este simbolo indica que hay un posible peligro de accidente. Suele estar
acompanado de otro pictograma o texto que describe la naturaleza del
peligro.

Tension peligrosa
Este simbolo indica un peligro potencial de descarga eléctrica que podria
causar la muerte o lesiones graves.

Material fundido a alta presion
Este simbolo indica peligro por material fundido a alta presiéon que podria
causar la muerte o quemaduras graves.
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Simbolo de seguridad

Descripcion general del simbolo

Bloqueo y sefalizacién
Este simbolo identifica una fuente de energia (eléctrica, hidrulica o
neumatica) que debe desactivarse antes de realizar el mantenimiento.

Puntos de impacto y/o aplastamiento
Este simbolo indica una zona de riesgo de aplastamiento o de impacto que
podria causar lesiones graves por aplastamiento.

Presion elevada
Este simbolo indica peligro por agua, vapor o gas caliente que podria causar
guemaduras graves.

Acumulador de alta presion
Este simbolo indica la liberacién subita de gas o aceite a alta presidon que
podria causar la muerte o lesiones graves.

2 i z
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Superficies calientes
Este simbolo identifica la presencia de superficies calientes al descubierto que
podrian causar quemaduras graves.

Peligro de resbalones, tropiezos o caidas
Este simbolo indica peligro de resbalones, tropiezos o caidas que podrian
causar lesiones.

No pisar

Este simbolo identifica una ubicacion que no se debe utilizar como peldaiio,
ya que puede ser un peligro de resbalones, tropiezos o caidas, lo que podria
provocar lesiones.

Peligro de aplastamiento o cizallamiento
Este simbolo indica peligro de aplastamiento o cizallamiento en la boca del
husillo, lo que podria causar lesiones graves.

Leer el manual antes de poner la maquina en funcionamiento
Este simbolo indica que el personal cualificado debe leer y entender todas las
instrucciones del manual antes de trabajar en el equipo.

7!
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2.5

2.6

Simbolo de seguridad Descripcion general del simbolo

Rayo laser clase 2
Este simbolo indica peligro de rayo laser que podria provocar lesiones
personales con una exposicion prolongada.

Toma de tierra de la cubierta de la camisa del husillo
A% @ Este simbolo indica peligro por electricidad relacionado con el cable de tierra
de la tapa de la camisa del husillo que podria causar la muerte o lesiones
graves.

No engrasar
Este simbolo indica que no es necesario engrasar en condiciones de
funcionamiento normales. El engrase podria causar una averia en el equipo.

Bloqueo y seializacion

Se debe realizar un procedimiento de bloqueo y sefalizacion de acuerdo con los cédigos locales
en la maquina, el controlador y el equipo auxiliar antes de realizar cualquier actividad de
mantenimiento mientras permanezcan en la maquina o conectados a una fuente de energia
externa.

iADVERTENCIA!

Es necesario completar el procedimiento de bloqueo y sefalizacion de todas las fuentes de
energia de acuerdo con los cédigos locales aplicables antes de realizar actividades de
mantenimiento. El incumplimiento puede provocar graves accidentes o incluso la muerte.
Consultar el manual del fabricante de la maquina y el equipo para obtener instrucciones.

Los procedimientos de bloqueo y sefalizacion deberan ser llevados a cabo tinicamente por
personal cualificado.

El bloqueo y senalizaciéon incluye: aislar la energia, agotar la energia almacenada y prevenir la
recarga de energia a partir de cualquier fuente.

Equipo de proteccion individual y equipo de seqguridad

Las lesiones personales pueden evitarse utilizando el material de proteccién y el equipo especial
de seguridad. A continuacion, se describe el material y el equipo de seguridad que debe
emplearse al trabajar con la maquina o con cualquier equipo auxiliar.
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2.6.1 Equipo de proteccion individual (EPI)

Llevar el equipo de proteccién individual adecuado cuando se trabaje en el equipo o cerca de él.
El equipo de proteccién individual estdndar incluye:

Elemento Descripcion

Gafas de seguridad
Para proteger los ojos de objetos y particulas que puedan salir despedidos, del calor,
las chispas, las salpicaduras de materiales fundidos, etc.

Pantalla protectora facial
Para proteger toda la zona facial de objetos y particulas que puedan salir despedidos,
del calor, las chispas, las salpicaduras de materiales fundidos, etc.

Guantes resistentes al calor
Para proteger las manos del calor extremo.

Proteccion acustica
Para proteger los oidos del ruido ambiental excesivo.

Calzado de seguridad
Para proteger los pies de sacudidas eléctricas, aplastamientos, perforaciones,
salpicaduras de material fundido, etc.

Pantalones y camisa de manga larga de fibra natural no fundible
Para proteger el cuerpo frente a abrasiones, cortes y posibles salpicaduras de material
fundido.

PPO®R®C

2.6.2 Equipo de seguridad

Usar el equipo de seguridad adecuado siempre que se trabaje en el equipo o cerca de este.

El equipo estandar de seguridad consta de los siguientes elementos:
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. Extractor de aire
Absorbe los gases de plésticos potencialmente nocivos.

Contenedor de purga
Recoge la resina caliente que se purga de la unidad de inyeccion.

. Aspirador
Absorbe los granulos de resina que se hayan derramado y otros residuos que puedan crear riesgo
de caida.

. Escaleras
Garantizan la sequridad para acceder a las distintas zonas de la maquina.

Senales de peligro
Advierten al personal para que se mantenga alejado de un componente o de una zona
determinada de la maquina.

Bloqueo y sefalizacién
Impiden el uso de ciertos sistemas y componentes.

. Extintores
Para extinguir convenientemente incendios pequefos.

. Espejo telescopico
Para inspeccionar de forma segura las puntas de boquilla del canal caliente desde el exterior del
area del molde.

Martillos y varillas de latén
Para eliminar de forma segura los depoésitos de resina seca.

2.7 Hoja de datos de seguridad de materiales (HDSM)

iADVERTENCIA!

Peligro quimico: algunos de los productos quimicos utilizados en los equipos Husky son
potencialmente peligrosos y podrian provocar lesiones y enfermedades. Antes de
almacenar, manipular o trabajar con productos quimicos o materiales peligrosos, leer con
atencion todas las hojas de datos de seguridad de materiales (MSDS) aplicables, usar
equipo de proteccion individual y seguir las instrucciones del fabricante.

La hoja de datos de seguridad de materiales (HDSM) es un documento técnico que indica los
efectos potenciales sobre la salud de un producto peligroso. Incluye pautas de seguridad para
proteger al personal, asi como informacién acerca del uso, almacenamiento, manipulaciéony
procedimientos de emergencia.

Consultar siempre la hoja de datos de seguridad de materiales antes de realizar lo siguiente:

. Manipular un producto quimico.

Equipo de proteccién individual y equipo de seguridad 27
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2.8

2.9

. Desmontar cualquier parte del equipo Husky que pueda provocar la exposicién a un
producto quimico.

Ponerse en contacto con el proveedor del material para obtener una copia de la hoja de datos de
seguridad de materiales.

Materiales, piezas y procesado

Para prevenir lesiones personales o dafios en las instalaciones, asegurarse de que:

. El equipo solo se utiliza para el propésito previsto, segun se describe en los manuales.
. Las temperaturas de trabajo no exceden el valor maximo admisible para la resina.

. El ajuste de la temperatura maxima esta por debajo del punto de inflamacién del material
gue se esta procesando.

. Los lubricantes, los aceites, los materiales de proceso y las herramientas usados en el equipo
deben cumplir las especificaciones de Husky.

«  Solo se deben utilizar piezas originales de Husky.

Tiras de bloqueo de sequridad

Todos los conjuntos de molde y canal caliente se entregan con tiras de bloqueo de seguridad
instaladas en el lado del operador y en el lado opuesto al operador del conjunto.

Las tiras de bloqueo de seguridad se utilizan para sujetar las placas entre si para fines de
instalacién y mantenimiento. Proporcionan seguridad para transportar y manipular el conjunto, y
para fijar las placas que estan normalmente fijadas entre si durante el funcionamiento normal.

iADVERTENCIA!

Peligro de aplastamiento: peligro de muerte o de lesiones graves. Las placas podrian
separarse y caer durante la manipulacion si no estan fijadas adecuadamente. No se deberan
manipular en ningln caso varias placas con una Unica tira de bloqueo de seguridad
instalada.

Las tiras de bloqueo de seguridad deberan instalarse siempre por pares en los lados
diagonalmente opuestos del conjunto de molde y canal caliente para proporcionar una fuerza
uniforme en las placas.

NOTA:

En este manual se proporcionan instrucciones especificas sobre la instalacién de las tiras de
bloqueo de seguridad cuando sea necesario.
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2.10

Barras de izado y anillos de izado giratorios

Todos los conjuntos de canal caliente y molde estan equipados con orificios de izado roscados
para izar la totalidad del conjunto o las placas individuales. Husky inicamente suministra equipo
de izado especial (incluido una barra de izado y anillos de izado giratorios) cuando sea necesario.
Este equipo de izado estd especificamente diseiado para el conjunto del canal caliente/molde. En
los casos en que Husky proporcione equipo de izado especial, usar exclusivamente el equipo de
izado suministrado e indicado por Husky.

NOTA:

Es posible que se proporcionen barras de izado independientes para las mitades caliente y fria del
conjunto de molde y canal caliente en funcién de los requisitos del conjunto.

iIMPORTANTE!

Asegurarse de que todos los equipos de izado sean los adecuados para las cargas y para trabajar
en condiciones seguras. Seguir las recomendaciones y tener cuidado al mover o manipular placas
0 conjuntos.

Para obtener instrucciones sobre cémo levantar placas y conjuntos de placas mediante la barra
deizado y los ganchos de izado giratorios de Husky, consultar Apartado 4.1.

NOTA:

Mientras el molde, el canal caliente, la placa del robot y la placa de CoolPik estéan en
funcionamiento, la barra de transporte, los cdncamos y los elementos asociados deberan
guardarse juntos.

Barras de izado y anillos de izado giratorios 29
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Capitulo 3 Especificaciones

3.1

3.2

En este capitulo se indica la informacidn necesaria de temperatura, sistema eléctrico, sistema de
aire y lubricantes para utilizar y mantener el sistema de distribuidor.

Peso

El peso total del conjunto del sistema del distribuidor se indica en los planos de montaje.

Temperatura de funcionamiento

El canal caliente debe funcionar dentro de los limites de temperaturas especificados para evitar
fugas internas de resina y dafios en los componentes internos como resultado de una expansién
térmica. Estos limites de temperatura se especifican en la placa de caracteristicas del canal
caliente como la diferencia de temperatura entre el distribuidor y el molde.

3.3

iIMPORTANTE!

Los limites de temperatura son criticos para que el sistema de canal caliente pueda crear un
sellado adecuado. Es importante observar en todo momento la ventana de temperaturas de
funcionamiento.

Para obtener mas informacion sobre la placa de caracteristicas, consultar Apartado 1.7.1.

Especificaciones del sistema eléctrico

Consultar el esquema eléctrico para obtener la siguiente informacion:

. Zonas de control

. Conector de terminales multiples y posiciones de terminal para cada hilo de termopary de la
resistencia

«  Conexidn del cableado de las resistencias en paralelo (si es aplicable)
. Amperaje, vataje y resistencia de cada resistencia
. Ubicacion de los terminales de identificacion

Peso
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3.3.1 Requisitos del controlador

El nimero de zonas de control requeridas para las resistencias dependera del tamano y de los
requisitos del sistema basico.

iPELIGRO!

Peligro eléctrico: peligro de lesiones graves, incendio y/o sobrecarga de los componentes
eléctricos. No usar un controlador con una capacidad nominal de amperaje menor que la
requerida por las resistencias. No usar un controlador con una capacidad nominal de
amperaje mayor que la requerida por los conectores o cables que van al canal caliente.

El tipo de controlador puede ser:

. Automatico, utilizando un termopar para controlar la temperatura de la punta de boquilla
. Manual, donde el controlador sirve para suministrar la potencia durante un porcentaje del
tiempo

Puede haber una caja de interruptores opcional para ACTIVAR o DESACTIVAR la fuente de
alimentacion de las resistencias individuales de las boquillas.

NOTA:

La salida del controlador a las resistencias debe ser de 220 a 240V, 50 a 60 Hz monofasica.

3.3.2 Resistencias de boquilla

Las resistencias de boquilla se pueden controlar por separado o por zonas, mediante
controladores manuales. Consultar la configuracién correcta en los esquemas eléctricos.

3.3.3 Resistencias del distribuidor

Siempre que sea posible, las resistencias del distribuidor estaran conectadas en paralelo y seran
controladas por una Unica zona de controlador. El circuito finalizara en el conector del cable o en
el distribuidor.

Si el amperaje total de todas las resistencias conectadas en paralelo excede la capacidad de una
Unica zona de controlador, las resistencias se conectan en varias zonas.

Cada zona estd conectada a una zona de controlador separada con su propio termopar.

3.3.3.1 Hilos de termopar libre

La temperatura de cada zona de calefaccién del distribuidor estd controlada por un termopar de
tipo J.
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NOTA:

Puede haber otros tipos de termopares especiales.

En cada zona existe también un termopar libre que se puede conectar a la base del conector de
terminales multiples para reducir el tiempo de inactividad. En caso de fallo del termopar principal,
el termopar libre se podra conectar facilmente sin tener que desmontar el molde. El termopar
defectuoso podra sustituirse en el siguiente intervalo de mantenimiento.

Los termopares libres también podran ser utilizados para comprobar el estado del primer
termopar si se produce un problema de sensibilidad.

NOTA:

Para establecer la polaridad correcta en el momento de conectar los termopares, se deberan
seguir las indicaciones del esquema eléctrico. Para los termopares del tipo J, el hilo blanco es
positivo (+) y el rojo es negativo (-). Esta codificacién de colores cumple la normativa
norteamericana ANSI Tipo J. La codificacion de color y la configuracién de hilos de los termopares
de tipo J pueden ser diferentes en otros paises del mundo, y esto puede afectar a las lecturas.

Fluctuaciones de potencia

Los sistemas de canal caliente son sensibles a las fluctuaciones en el voltaje de la fuente de
alimentacion. Las resistencias de la boquilla y del distribuidor tienen capacidad para 240 V (o 200
V en aplicaciones especiales).

NOTA:

Consultar siempre la placa de caracteristicas del canal caliente en el lado del operador de la
unidad de cierre antes de instalar un canal caliente. Para obtener mas informacién sobre la placa
de caracteristicas, consultar Apartado 1.7.

El distribuidor esta siempre controlado por los termopares y compensara las pequefas
fluctuaciones de tensién.

Cuando las resistencias de boquilla estdn controladas por temporizadores de porcentaje, la salida
de potencia de la resistencia se vera directamente afectada por las fluctuaciones de tensién. Por
ejemplo, una simple reduccién de un 10% en el voltaje afectara la tensién de salida (en vatios)
aproximadamente un 20%, lo que reducird considerablemente las temperaturas de la boquilla. Se
requiere un ajuste.

En casos extremos en que no se puede confiar en la estabilidad de la fuente de alimentacidn,
puede ser aconsejable instalar un estabilizador automatico de tensién adaptado a los requisitos
de potencia del controlador.
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3.4 Lubricantes recomendados

A continuacién, se indican los lubricantes recomendados durante el montaje y el mantenimiento
de los canales calientes de Husky:

NOTA:

Husky solo recomienda los siguientes lubricantes y no asume responsabilidad alguna frente al
uso de los lubricantes no especificados. Es responsabilidad del cliente consultar con un proveedor
alternativo para asegurarse de que se utiliza un producto equivalente adecuado.

NOTA:

Los lubricantes de calidad inferior pueden provocar el desgaste prematuro de los componentes.

iADVERTENCIA!

Peligro quimico: algunos de los productos quimicos utilizados en los equipos Husky son
potencialmente peligrosos y podrian provocar lesiones y enfermedades. Antes de
almacenar, manipular o trabajar con productos quimicos o materiales peligrosos, leer con
atencion todas las hojas de datos de seguridad de materiales (MSDS) aplicables, usar
equipo de proteccién individual y seguir las instrucciones del fabricante.

{PRECAUCION!

Peligro de contaminacion: peligro de contaminacién de lubricantes o grasas. No se deberan
mezclar diferentes marcas o clases de lubricantes o grasas. La mezcla de lubricantes o
grasas puede provocar el deterioro prematuro del lubricante o de la grasa, y podria
ocasionar danos en el equipo.

iADVERTENCIA!

Peligro de intoxicacion: riesgo de muerte o de lesiones graves. Algunos lubricantes
recomendados pueden contener aditivos toxicos o no ingeribles, y es posible que no estén
aprobados por la FDA bajo la clasificacion H1 (antes AA) del Departamento de Agricultura
de los Estados Unidos (USDA). Consultar al fabricante del lubricante para obtener mas
informacion.
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3.5

3.6

Tipo/ Marca Numero de Cantidad Se utiliza para
Descripcion referencia
Grasa de Gel para 3936720 113 g (4 onzas) Pasadores guia,
aplicacién rodamientos Tubo exprimidor pasadores de
estatica Kem-A-Trix posicionamiento,
Fahrenheit 800 3936725 397 g (14 onzas) cabezas de tornilloy
Tubo de la pistola de roscas, juntas toricas!"!
engrase
Lubricante Loctite niquel 5541918 225 g (8 onzas) Tornillos instalados en el
antigripaje de antigripaje 771 Lata distribuidor
alta
temperatura
Pulverizador Lubricante LPS 2 1501808 Botella Placas de canal caliente
protector pulverizadora sin
aerosol de 566 g (20
onzas)
Liquido fijador Loctite 248 5541916 99 (0,32 onzas) Tornillos que fijan el
de roscas Barra de pegamento | distribuidor

1 Aplicar solo segun las indicaciones. Consultar los procedimientos de mantenimiento o los planos de montaje para obtener mas

informacién.

Especificaciones de los antioxidantes

Todos los antioxidantes empleados en el molde deben cumplir las siguientes especificaciones:

Tipo

Nombre de la marca

Pulverizador de proteccion

Pulverizador protector LPS 2

Especificaciones de par de apriete

Las especificaciones de par de apriete se incluyen en los planos de montaje.

i{PRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dainos en el canal caliente. El uso de un par inadecuado puede
danar el equipo. Consultar siempre las especificaciones de par de apriete en los planos de

montaje.

Lubricantes recomendados
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Capitulo4 Manipulacion e izado

4.1

4.1.1

En este capitulo, se describe cdmo manipular e izar el conjunto de canal caliente de forma segura.

iIMPORTANTE!

Los procedimientos incluidos en este capitulo hacen referencia a un canal caliente estandar y no
tienen en cuenta las opciones especiales.

Manipulacion e izado

Los siguientes procedimientos describen como izar las placas y los conjuntos de placas de forma
segura.

i{PRECAUCION!

Peligro mecanico: riesgo de daios en el canal caliente. No izar las placas con dispositivos de
izado magnéticos. Podrian rayar una placa finamente mecanizada.

iIMPORTANTE!

La seguridad debe ser la consideracion primordial a la hora de izar y mover una placa. Asegurarse
de utilizar en todo momento el equipo de izado adecuado e inspeccionado de manera regular y
de seguir las recomendaciones indicadas en este manual.

iIMPORTANTE!

Todos los conjuntos de canal caliente y molde estan equipados con orificios de izado roscados
para izar la totalidad del conjunto o las placas individuales. Husky inicamente suministra equipo
de izado especial (incluido una barra de izado y anillos de izado giratorios) cuando sea necesario.
Este equipo de izado esté especificamente disefiado para el conjunto del canal caliente/molde. En
los casos en que Husky proporcione equipo de izado especial, usar exclusivamente el equipo de
izado suministrado e indicado por Husky.

Izado y manipulacion mediante un unico punto de elevacion

En los siguientes procedimientos se describe como izar y bajar placas mediante un Unico punto
de elevacion.
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4.1.1.1 Tumbado de placas mediante un tinico punto de elevacion
Para tumbar una placa en una superficie de trabajo mediante un Unico punto de elevacién,
realizar lo siguiente:
iADVERTENCIA!
Peligro de aplastamiento: peligro de muerte o de lesiones graves. Un equipo de izado
inadecuado podria fallar y provocar lesiones graves o la muerte. Asegurarse de que todos
los equipos de izado sean los adecuados para las cargas y para trabajar en condiciones
seguras.
1. Instalar una barra de izado o un anillo de izado giratorio y conectarlo a un dispositivo de
izado de grua.
. Para obtener mas informacién sobre el izado mediante una barra de izado, consultar
Apartado 4.1.3.
. Para obtener mas informacion sobre el izado mediante ganchos de izado giratorios,
consultar Apartado 4.1.4.
2. lzarla placa sobre la superficie de trabajo.
' @&\‘\@
Figura4-1: Tumbado de una placa
1. Dispositivo de izado de grda 2. Bloque de madera
3. Fijar un bloque de madera a la superficie de trabajo en el lado opuesto a la zona donde se
tumbara la placa.
4. Bajar lentamente la placa sobre el borde del bloque de madera bien fijado.
5. Continuar bajando lentamente la placa hasta que repose sobre la superficie de trabajo.
6. Tumbar la placa en la superficie de trabajo.
38 Tumbado de placas mediante un tinico punto de elevacion
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4.1.1.2 Levantamiento de placas mediante un unico punto de elevacion

Al izar una placa tumbada con un Unico punto de elevacién, puede ocurrir que el dispositivo de
izado deje la eslinga de elevacion floja hasta que la carga esté en posicion vertical. Esto puede
provocar que la placa oscile desde el centro en la direcciéon opuesta.

Para evitarlo, realice lo siguiente:

iADVERTENCIA!

Peligro de aplastamiento: peligro de muerte o de lesiones graves. Un equipo de izado
inadecuado podria fallar y provocar lesiones graves o la muerte. Asegurarse de que todos
los equipos de izado sean los adecuados para las cargas y para trabajar en condiciones
seguras.

1. Instalar una barra de izado o un anillo de izado giratorio y conectarlo a un dispositivo de
izado de grua.

. Para obtener mas informacién sobre el izado mediante una barra de izado, consultar
Apartado 4.1.3.

. Para obtener mas informacion sobre el izado mediante ganchos de izado giratorios,
consultar Apartado 4.1.4.

2. Fijar un bloque de madera a la superficie de trabajo, cerca de la base de la placa. Esto
impedira que la placa se desplace del centro.

=)

7

Figura4-2: Levantamiento de una placa

1. Dispositivo de izado de grda 2. Bloque de madera

3. lzarla placa hasta que toque el bloque de madera fijado.
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iADVERTENCIA!

Peligro de impacto: peligro de lesiones graves. Es posible que la placa se balancee
efectuando un movimiento pendular en el momento en que se eleve por encima del bloque
de madera. Elevar lentamente a fin de reducir el movimiento pendular. Mantenerse a
distancia del area de posible balanceo para evitar cualquier accidente.

4., Continuarizando la placa manteniendo la tensién del cable de izado.

i{PRECAUCION!

Peligro mecanico: riesgo de daios en el equipo. Al almacenar la placa, asegurarse de que
esta fijada en posicion vertical u horizontal. No apoyar la placa en otros objetos.

5. Unavez estabilizada la placa, moverla a una ubicacion segura y quitar el bloque de madera.

4.1.2 Izado y manipulacion mediante varios puntos de elevacion

Para izar una placa mediante mas de un punto de elevacion, realizar lo siguiente:

iADVERTENCIA!

Peligro de aplastamiento: peligro de muerte o de lesiones graves. Un equipo de izado
inadecuado podria fallar y provocar lesiones graves o la muerte. Asegurarse de que todos
los equipos de izado sean los adecuados para las cargas y para trabajar en condiciones
seguras.

1. Instalar los ganchos de izado giratorios en los puntos de elevacion designados. Asegurarse
de que los ganchos de izado giratorios estan colocados en los lados opuestos de la placa
para distribuir uniformemente el peso al elevar la placa verticalmente.

Para obtener mas informacién sobre el izado mediante ganchos de izado giratorios,
consultar Apartado 4.1.4.
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4.1.3

5

Figura4-3: lzado mediante varios puntos de elevacion

1. Barra dispersora 2. Anillo de izado giratorio 3.Placa

2. Conectar los ganchos de izado giratorios a un dispositivo de izado de grua. Si se da alguna
de las siguientes condiciones, utilizar una barra dispersora:

«  Eldngulo de giro de los ganchos de izado giratorios no supera los 90°.
. El angulo de los cables, eslingas o cadenas de izado es inferior a 45°.
3. lzarla placay depositarla en un lugar seguro.

Izado con una barra de izado

Para levantar las placas y los conjuntos de manera adecuada con una barra de izado, llevar a cabo
lo siguiente:

NOTA:

Para las ubicaciones de instalacion de las barras de izado, consultar las marcas "Solo barra de
izado" del canal caliente o los planos de montaje.

NOTA:

En la barra de izado de Husky estd estampado el peso maximo que puede izar la barra. Cuando se
use una barra de izado que no haya sido proporcionada por Husky, asegurarse de que la barra de
izado estd indicada para el peso del conjunto del molde/canal caliente.

1. Instalar la barra de izado en los orificios de izado de la parte superior del componente.
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4.1.4

®\% ;

a
a

Figura4-4: lzado con una barra de izado

1. Anillo de izado giratorio 2. Barra de izado 3. Tornillo

2.

Apretar el anillo de izado al valor de par especificado. Consultar los requisitos de pares de
apriete en Apartado 3.6.

Acoplar un dispositivo de izado de griia adecuado al anillo de izado giratorio y levantar la
placa o el conjunto de placas verticalmente.

Mientras el molde y el canal caliente estén en funcionamiento, almacenar todo el equipo de
izado suministrado por Husky en una zona de facil acceso.

Izado con anillos de izado giratorios

Al utilizar anillos de izado giratorios, recordar lo siguiente:

Para las ubicaciones de instalacién de los ganchos de izado giratorios, consultar las marcas
"Solo gancho de izado " del canal caliente o los planos de montaje.

Asegurarse siempre de que el anillo de izado giratorio estd apretado al valor de par de
apriete adecuado antes del izado.

Asegurarse de que el anillo de izado giratorio utilizado puede soportar el peso de la placa o
del componente con el angulo de ataque elegido.

No izar pesos mayores que la capacidad nominal.

En funcién del angulo de eslinga, la carga aplicada puede ser mayor que el peso que se
eleva. El izado de un peso de 1000 kg (2000 libras) en dos puntos y con un angulo de eslinga
de 30° generara una carga aplicada de 1000 kg (2000 libras) en cada anillo de izado.

Tras la instalacion, asegurarse de que el anillo de izado gira y pivota sin obstaculos en todas
las direcciones. El lateral del anillo no debe entrar en contacto con ningun objeto.

Después de la instalacion y durante el funcionamiento, almacenar todo el equipo de izado
suministrado por Husky en una zona de facil acceso.

Nunca debe utilizarse un gancho ni ningun otro dispositivo de izado que haga palanca o
abra la barra en forma de “U” de los anillos de izado de traccién central.

Los tornillos deben apretarse a los pares de apriete recomendados.
No aplicar cargas de choque. Al izar, aplicar la fuerza de manera gradual.

4
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. No utilizar separadores entre el casquillo del anillo de izado y la superficie de la pieza de
trabajo.

. La superficie de la pieza de trabajo debe ser lisa para que el casquillo del anillo de izado
pueda hacer pleno contacto.

Los anillos de izado giratorios con medidas en sistema métrico e imperial estan disponibles en el
centro de distribucion de repuestos de Husky mas préximo.

Los anillos de izado giratorios adquiridos a otros proveedores deben cumplir o superar las
siguientes especificaciones.

Tabla 4-1: Especificaciones generales del anillo de izado

Categoria Especificacion
Material Calidad 4140 aerondutica certificada
Tipo Anillo de izado forjado
Acabado Fosfato segun DOD-P-16232F

Factor de seguridad | 5:1

Giro Pivote de 180°y giro de 360°

Rosca ISO 261 e ISO 965 - Basta

Superficie Inspeccionada mediante particulas magnéticas (ASTM E709-80)

Certificacion Certificado de conformidad individual con nimero de serie indicado en el anillo

de izado para su seguimiento

Tabla 4-2: Especificaciones para los anillos de izado giratorios bastos en sistema métrico

; ) Profundidad
Numero de Capacidad . L. _
. N Par de apriete @ rosca minima total Espaciamiento
referencia nominal
delarosca
2761800 1050 kg (2315 37 N-m (27 M12 24 1,75
libras) libras-fuerza por
pie)
2770570 1900 kg (4189 80 N-m (59 M16 32 2
libras) libras-fuerza por
pie)
2502267 4200 kg (9259 311 N-m (229 M24 48 3,00
libras) libras-fuerza por
pie)
536013 7000 kg (15432 637 N-m (470 M30 60 3,5
libras) libras-fuerza por
pie)

Manipulacién e izado
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Tabla 4-2: Especificaciones para los anillos de izado giratorios bastos en sistema métrico (continuacion)

, . Profundidad

Namero de Capacidad . .. A
. Y Par de apriete @ rosca minima total Espaciamiento
referencia nominal
delarosca
2761801 11.000 kg 1085 N-m (800 M36 72 4
(24.250 libras) libras-fuerza por
pie)
2761803 12.500 kg 1085 N-m (800 M42 84 4,50

(27.558 libras)

libras-fuerza por
pie)

[ Capacidad nominal minima con cualquier angulo de traccion (entre 0° de traccion horizontal y 90° de traccién vertical)

Tabla 4-3: Especificaciones para los anillos de izado giratorios UNC en pulgadas

Profundidad

Numero <.:Ie Capa.ada[:zcll Par de apriete @ rosca minima total Espaciamiento
referencia nominal
delarosca
2732764 1130 kg (2500 38 N-m (28 1/2 1 13
libras) libras-fuerza por
pie)
2732765 2260 kg (5000 135 N-m (100 3/4 1,5 10
libras) libras-fuerza por
pie)
2760517 4530 kg (10.000 310 N-m (229 1 2 8
libras) libras-fuerza por
pie)
2732766 6800 kg (15.000 640 N-m (472 11/4 2,5 7
libras) libras-fuerza por
pie)
2732767 10.880 kg 1080 N-m (797 11/2 3 6

(24.000 libras)

libras-fuerza por
pie)

(21 Capacidad nominal minima con cualquier 4ngulo de traccién (entre 0° de traccién horizontal y 90° de traccién vertical)
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Capitulo 5 Conjunto del sistema de distribuidor

R S e R

5.1

Este capitulo describe las tareas necesarias para montar el sistema del distribuidor. Consultar
Apartado 5.1 para ver una lista completa de los procedimientos de montaje.

NOTA:

Salvo que se indique lo contrario, todos los pernos, tornillos, racores y otros materiales se deben
apretar segun el par especificado en los esquemas de montaje especificos del canal caliente.

iADVERTENCIA!

Peligro quimico: algunos de los productos quimicos utilizados en los equipos Husky son
potencialmente peligrosos y pueden provocar lesiones y enfermedades. Antes de
almacenar, manipular o trabajar con productos quimicos o materiales peligrosos, leer con
atencion todas las hojas de datos de seguridad de materiales (MSDS) aplicables, usar
equipo de proteccion individual y seguir las instrucciones del fabricante.

iIMPORTANTE!

Los procedimientos incluidos en este capitulo hacen referencia a un canal caliente estandar y no
tienen en cuenta las opciones especiales.

iIMPORTANTE!

Para ver recomendaciones y procedimientos de mantenimiento, consultar el manual de servicio
adecuado.

iIMPORTANTE!

Los canales calientes no se pueden utilizar en una maquina que no cumple las provisiones de la
Directiva sobre maquinas 2006/42/CE, sus enmiendas y las normas del derecho nacional.

Procedimientos de montaje

Los siguientes procedimientos se deben realizar cuando se instale el sistema del distribuidor.

Procedimiento Referencia

Instalacion de los cuerpos de la boquilla Apartado 5.2
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5.2

5.2.1

Procedimiento

Referencia

Instalacion de los distribuidores

Apartado 5.3

Instalacion de la resistencia del bebedero (si esta disponible)

Apartado 5.5

Instalacion del casquillo del bebedero

Apartado 5.4

Instalacion de los casquillos de transferencia (si estan disponibles)

Apartado 5.6.1

Medicién de la precarga

Apartado 5.7

Ajuste de la longitud del hilo de termopar

Apartado 5.9

Instalacion de la placa central (si esta instalada)

Apartado 5.10.1

Instalacion de la placa trasera

Apartado 5.11.1

Instalacion de las puntas de la boquilla

Apartado 5.12

Instalacion de las resistencias de las boquillas

Apartado 5.13

Instalacion de los aislantes de la punta de la boquilla

Apartado 5.13.9

Instalacion de la placa de cavidades

Apartado 5.14

Instalacion de los cuerpos de la boquilla

Los siguientes procedimientos describen cémo instalar los cuerpos de las boquillas.

Instalacion de los cuerpos de la boquilla

Para instalar los cuerpos de boquilla, llevar a cabo lo siguiente:

i{PRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dainos en el canal caliente. No usar la piedra en la superficie
trasera del cuerpo de boquilla para eliminar mellas y rebabas. La superficie trasera es una
seccion del cuerpo realizada con precisiéon con una superficie contorneada. Usar la piedra
en esta seccion provocara fugas en el sistema y anulara la garantia a prueba de fugas del

canal caliente.

1. Inspeccionar todos los componentes del apilado de boquilla en busca de dafos o desgaste.

Ponerse en contacto con Husky si la sustitucidn fuese necesaria.
2. Asegurarse de que los cuerpos de las boquillas y las roscas estan limpios.
3. Montar cada cuerpo de la boquilla.
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5.3.1

NOTA:

Consultar los esquemas de montaje para comprobar la orientacion y el nUmero correcto de
muelles Ultra.

Figura5-1: Conjunto de boquilla e instalacion

1. Circlip 2. Aislante de centrado de boquilla 3. Muelles Ultra 4. Elemento de bloqueo de
rotacion 5. Cuerpo de boquilla 6. Didmetro de sellado

Colocar todos los conjuntos de cuerpo en los diametros de sellado de la placa del
distribuidor. Asegurarse de que los conjuntos de cuerpo estan adecuadamente alineados
con los pasadores de centrado de boquilla para evitar la rotacién.

Montar los distribuidores y el distribuidor de reparto (si esta instalado). Consultar
Apartado 5.3 para obtener mas informacion.

Si esta instalada, montar la placa central. Consultar Apartado 5.10.1 para obtener mas
informacion.

Instalar la placa trasera. Consultar Apartado 5.11.1 para obtener mas informacion.

Instalar las resistencias y los termopares de la boquilla. Consultar Apartado 5.13 para obtener
mas informacioén.

Instalar la punta de la boquilla. Consultar Apartado 5.12 para obtener mds informacion.

10. Instalar la placa de cavidades. Consultar Apartado 5.14 para obtener mas informacion.

Instalacion de distribuidores

Los siguientes procedimientos describen como instalar los distribuidores.

Instalacion de un distribuidor

Para instalar un distribuidor, llevar a cabo lo siguiente:
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NOTA:

Para realizar el procedimiento siguiente se necesita un dispositivo de elevacién. Consultar
Apartado 4.1 para obtener las instrucciones de izado y manipulacion.

1. Instalar el aislante posicionador, los pasadores de posicionamiento del distribuidor y los
pasadores de posicionamiento de la boquilla en el alojamiento de la placa del distribuidor.

Figura5-2: Montaje de la placa del distribuidor (tipico)

1. Pasador de posicionamiento de la boquilla 2. Tornillo 3. Aislante posicionador 4. Pasador de
centrado del distribuidor

2. Sise han retirado previamente, instalar los cuerpos de boquilla en la placa del distribuidor.
Consultar Apartado 5.2.1 para obtener mas informacion.

3. Sieldistribuidor tiene puntos de elevacién, realizar lo siguiente:

iADVERTENCIA!

Peligro de aplastamiento: peligro de muerte o de lesiones graves. Un equipo de izado
inadecuado podria fallar y provocar lesiones graves o la muerte. Asegurarse de que todos
los equipos de izado sean los adecuados para las cargas y para trabajar en condiciones

seguras.

a. Instalar anillos de izado en los puntos de elevacién designados marcados en el
distribuidor.
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Figura 5-3: Instalacion de un distribuidor

1. Distribuidor 2. Anillo de izado

b. Fijar un dispositivo de izado en los anillos de izado.
4, lzar el distribuidor por encima del colector de la placa del distribuidor.

5. Bajar el distribuidor a su posicién sobre el aislador de posicionamiento y el pasador de
centrado. Ajustar el distribuidor para acoplar los elementos de posicionamiento.

6. Si hay anillos de izado instalados, desconectar el dispositivo de izado de grua y retirar los
ganchos.

7. Aplicar liquido fijador de roscas en las roscas de los tornillos que fijan el distribuidor a la
placa del distribuidor. Consultar Apartado 3.4 para obtener mas informacion sobre los
lubricantes recomendados.

i{PRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dafos en el canal caliente. Los tornillos que fijan los
distribuidores deben estar sueltos hasta que se mida la precarga. Si los tornillos se aprietan
en exceso, se pueden sobreextender los cuerpos de boquilla o danar los componentes
situados debajo del distribuidor que no estan asentados adecuadamente.

8. Instalary apretar a mano los tornillos. No aplicar par de apriete.
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Figura5-4: Instalacion de los tornillos

1. Distribuidor 2. Tornillos

9.

10.

Girar los tornillos de retencién del distribuidor en sentido contrario al de las agujas del reloj
1/4 de vuelta.

Medir la precarga del distribuidor. Consultar Apartado 5.7 para obtener mas informacion.

iIMPORTANTE!

Todo el cableado préximo a la resistencia del distribuidor debe estar trenzado para alta
temperatura o encamisado con un manguito para alta temperatura.

11.

12.

13.

14.

15.

Pasar los hilos de la resistencia del distribuidor y del termopar por los canales de salida
situados en la parte superior de la placa del distribuidor.

Etiquetar cada hilo con el nimero de zona de calefaccion. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

Prensar los extremos de los hilos y conectar los hilos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

Aplicar un lubricante antigripaje para alta temperatura en los tornillos utilizados para instalar
los aislantes de apoyo. Consultar Apartado 3.4 para obtener mas informacion sobre los
lubricantes recomendados.

Instalar los aislantes de apoyo.
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5.3.2

Figura 5-5:  Conjunto de aislante de apoyo

1. Aislante de apoyo 2. Tornillo

16.

17.

18.

19.

Si estan instalados, montar los casquillos de transferencia. Consultar Apartado 5.6.1 para
obtener mas informacion.

Si esta instalada, montar la placa central. Consultar Apartado 5.10.1 para obtener mas
informacion.

Si estan instalados, montar el casquillo del bebedero o el distribuidor de reparto.
«  Para obtener informacién sobre el montaje del casquillo del bebedero, consultar

Apartado 5.4.1.

. Para obtener informacién sobre el montaje del distribuidor de reparto, consultar el
Apartado 5.3.2

Instalar la placa trasera. Consultar Apartado 5.11.1 para obtener mas informacion.

Instalacion del distribuidor de reparto (si esta instalado)

Para instalar el distribuidor de reparto, llevar a cabo lo siguiente:

NOTA:

Para realizar el procedimiento siguiente se necesita un dispositivo de elevacién. Consultar
Apartado 4.1 para obtener las instrucciones de izado y manipulacion.

Asegurarse de que los distribuidores estan instalados. Consultar Apartado 5.3.1 para obtener
mas informacion.

Insertar las unidades de muelle y los pasadores de posicionamiento en el colector del
distribuidor de reparto de la placa trasera.

Instalar el casquillo del bebedero. Consultar Apartado 5.4.1 para obtener mas informacion.
Si el distribuidor de reparto tiene puntos de elevacién, realizar lo siguiente:
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iADVERTENCIA!

Peligro de aplastamiento: peligro de muerte o de lesiones graves. Un equipo de izado
inadecuado puede fallar y provocar lesiones graves o la muerte. Asegurarse de que todos
los equipos de izado sean los adecuados para las cargas y para trabajar en condiciones
seguras.

a. Instalar anillos de izado en los puntos de elevacién designados marcados en el
distribuidor de reparto.

Figura5-6: Montaje del distribuidor de reparto

1. Distribuidor de reparto y casquillo del bebedero 2. Placa trasera 3.Unidad de muelle 4. Anillo de
izado 5.Tornillo 6. Pasador de posicionamiento

b. Fijar un dispositivo de izado en los anillos de izado.
5. lzar el distribuidor de reparto y el casquillo del bebedero sobre el colector de la placa trasera.

6. Bajar el distribuidor de reparto hacia las unidades de muelle y los pasadores de
posicionamiento. Ajustar el distribuidor de reparto para acoplar los elementos de
posicionamiento.

7. Sihay anillos de izado instalados, desconectar el dispositivo de izado de grua y retirar los
ganchos.

8. Aplicarliquido sellador de roscas en las roscas de los tornillos que fijan el distribuidor de
reparto a la placa trasera. Consultar Apartado 3.4 para obtener mas informacién sobre los
lubricantes recomendados.

i{PRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dafos en el canal caliente. Los tornillos que fijan los
distribuidores deben estar sueltos hasta que se mida la precarga. Si los tornillos se aprietan
en exceso, se pueden sobreextender los cuerpos de boquilla o dafnar los componentes
situados debajo del distribuidor que no estan asentados adecuadamente.

9. Instalary apretar a mano los tornillos. No aplicar par de apriete.
10. Girar los tornillos en sentido antihorario 1/4 de vuelta.

11. Medir la precarga del distribuidor de reparto. Consultar Apartado 5.7 para obtener mas
informacién.
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iIMPORTANTE!

Todo el cableado préximo a la resistencia del distribuidor debe estar trenzado para alta
temperatura o encamisado con un manguito para alta temperatura.

12. Dirigir los hilos del termopar y la resistencia del distribuidor de reparto a través de los
canales para hilos en la placa trasera. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de
manera adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

13. Etiquetar cada hilo con el nimero de zona de calefaccion. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

14. Prensar los extremos de los hilos y conectar los hilos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

15. Comprobar todas las resistencias del distribuidor de reparto. Consultar Apartado 5.8 para
obtener mas informacion.

16. Instalar la placa trasera. Consultar Apartado 5.11.1 para obtener mas informacioén.

54 Instalacion del casquillo del bebedero

El siguiente procedimiento describe como instalar el casquillo del bebedero.

5.4.1 Instalacion del casquillo del bebedero

Para instalar el casquillo del bebedero, llevar a cabo lo siguiente:

iADVERTENCIA!

Peligro de rociado de resina caliente: peligro de lesiones graves. Si hay contaminaciéon o
danos en el casquillo del bebedero y la interfaz del distribuidor, se podrian producir
rociadas de resina caliente fuera del molde que pueden provocar graves quemaduras.
Tanto las caras de montaje del casquillo del bebedero como del distribuidor deben estar
perfectamente limpias y no deben tener dafos. Los tornillos de montaje también deben
tener el par de apriete especificado.

NOTA:

Los tornillos proporcionados que se utilizan para instalar el casquillo del bebedero son de una
calidad especial y no se deben reemplazar.

1. Limpiar las superficies del casquillo del bebedero y el distribuidor donde los dos
componentes estaran en contacto.
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Figura5-7: (Caras de sellado del casquillo del bebedero y del distribuidor

1. Distribuidor 2. Cara del colector de la espiga 3. Cara de la espiga 4. Didmetros de referencia

i{PRECAUCION!

Peligro de aplastamiento: riesgo de daios en el equipo. Los tornillos utilizados para instalar
los casquillos del bebedero deben cumplir requisitos especificos. Utilizar inicamente los
tornillos especificados en los esquemas de montaje. Si no se utilizan estos tornillos se
pueden producir danos en el equipo.

2. Aplicar un lubricante antigripaje para alta temperatura en los tornillos utilizados para instalar
el casquillo del bebedero. Consultar Apartado 3.4 para obtener mas informacién sobre los
lubricantes recomendados.

Figura 5-8: Instalacion del casquillo del bebedero

1. Casquillo del bebedero 2. Tornillo

3. Instalar el casquillo del bebedero y aplicar la mitad del valor de par de apriete especificado a
todos los tornillos siguiendo un patrén cruzado. Consultar los requisitos de par de apriete en
los esquemas de montaje.
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4. Aplicar el par de apriete especificado a todos los tornillos para asegurar un sellado uniforme
entre el casquillo del bebedero y el distribuidor. Consultar los requisitos de par de apriete en
los esquemas de montaje.

5. Instalar la resistencia del bebedero. Consultar Apartado 5.5 para obtener mas informacion.

6. Siestainstalada, montar la placa central. Consultar Apartado 5.10.1 para obtener mas
informacion.

7. Instalar la placa trasera. Consultar Apartado 5.11.1 para obtener mas informacion.

5.5 Instalacion de la resistencia del bebedero

Los siguientes procedimientos describen cémo instalar una resistencia del bebedero con un
termopar incorporado o un termopar independiente.

5.5.1 Instalacion de una resistencia del bebedero con un termopar incorporado

Para instalar una resistencia del bebedero que incluye un termopar, realizar lo siguiente:

1. Con laresistenciay los hilos de los termopares orientados hacia el distribuidor, deslizar la
resistencia del bebedero por el casquillo del bebedero. Asegurarse de que la resistencia del
bebedero esta debajo de la ranura del circlip en el casquillo del bebedero.

Figura5-9: Instalacion de la resistencia del bebedero

1. Circlip 2.Resistenciay termopar del bebedero 3. Casquillo del bebedero

2. Alinear la resistencia y los hilos del termopar con los canales de hilos de la placa trasera.
3. Instalar el circlip en la ranura del casquillo del bebedero.
4, Tirar de laresistencia del bebedero hasta que haga contacto con el circlip.
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NOTA:

Todo el cableado préximo a la resistencia del bebedero debe estar trenzado para alta
temperatura o encamisado con un manguito para alta temperatura.

5. Dirigir los hilos del termopar y la resistencia del bebedero a través de los canales para hilos
en la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de manera
adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

Si el cable es demasiado corto o demasiado largo, consultar Apartado 5.9 para obtener
informacién sobre como ajustar la longitud del hilo.

6. Etiquetar cada hilo con el niUmero de zona de calefaccion. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

7. Prensar los extremos de los hilos y conectarlos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

8. Comprobar la resistencia del bebedero. Consultar Apartado 5.8 para obtener mas
informacion.

9. Sino se hainstalado una placa central, instalar la placa trasera. Consultar Apartado 5.11.1
para obtener mas informacion.

5.5.2 Instalacion de una resistencia del bebedero con un termopar independiente
Para instalar una resistencia del bebedero con un termopar independiente, realizar lo siguiente:
1. Deslizar la resistencia del bebedero por el casquillo del bebedero. Asegurarse de que la
resistencia del bebedero esta debajo de la ranura del circlip en el casquillo del bebedero.
Opgt——
Figura 5-10: Instalacion de la resistencia del bebedero
1. Anillo delantero 2. Circlip 3. Resistencia del bebedero 4. Casquillo del bebedero 5. Termopar
2. Instalar el circlip en la ranura del casquillo del bebedero.
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3. Conuna herramienta de extraccién de resistencias, tirar de la resistencia del bebedero hasta
que haga contacto con el circlip. Consultar en Apartado 1.8 una lista de herramientas
especiales de Husky y sus nimeros de pieza.

NOTA:

Todo el cableado préximo a la resistencia del bebedero debe estar trenzado para alta
temperatura o encamisado con un manguito para alta temperatura.

4., Conectar el termopar a la resistencia del bebedero.

5. Dirigir los hilos del termopar y la resistencia del bebedero a través de los canales para hilos
en la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de manera
adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

Si el cable es demasiado corto o demasiado largo, consultar Apartado 5.9 para obtener
informacién sobre como ajustar la longitud del hilo.

6. Roscar el anillo delantero en la resistencia del bebedero y apretar a mano.

7. Etiquetar cada hilo con el nimero de zona de calefaccion. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

8. Prensar los extremos de los hilos y conectarlos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

9. Comprobar la resistencia del bebedero. Consultar Apartado 5.8 para obtener mas
informacion.

10. Sino se hainstalado una placa central, instalar la placa trasera. Consultar Apartado 5.11 para
obtener mas informacion.

5.6 Instalacion de los casquillos de transferencia (si estan instalados)

Los siguientes procedimientos describen cémo instalar los casquillos de transferencia.

5.6.1 Instalacion de los casquillos de transferencia (si estan instalados)

Para instalar un casquillo de transferencia, llevar a cabo lo siguiente:

NOTA:

Los tornillos de montaje proporcionados para instalar el casquillo de transferencia son de una
calidad especial y no se deben reemplazar.

1.

Limpiar las superficies del casquillo de transferencia y del distribuidor donde los dos

componentes entraran en contacto.
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Figura5-11: Caras de sellado del casquillo de transferencia y del distribuidor

1. Distribuidor 2. Cara del colector de la espiga 3. Cara de la espiga 4. Didmetros de referencia

i{PRECAUCION!

Peligro de aplastamiento: riesgo de daios en el equipo. Los tornillos utilizados para instalar
los casquillos de transferencia deben cumplir requisitos especificos. Utilizar inicamente los
tornillos especificados en los esquemas de montaje. Si no se utilizan estos tornillos se
pueden producir danos en el equipo.

2. Aplicar un lubricante antigripaje para alta temperatura en los tornillos utilizados para instalar
el casquillo de transferencia. Consultar Apartado 3.4 para obtener mas informacién sobre los
lubricantes recomendados.

Figura5-12: Conjunto del casquillo de transferencia

1. Anillo de retencién 2. Anillo de retencion del termopar 3. Resistencia del casquillo de
transferencia 4. Muelles 5.Tornillo 6. Casquillo de transferencia

3. Instalar el casquillo de transferencia y aplicar la mitad del valor de par de apriete
especificado en todos los tornillos siguiendo un patrén cruzado. Consultar los requisitos de
par de apriete en los esquemas de montaje.
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4. Aplicar el par de apriete especificado a todos los tornillos para asegurar un sellado uniforme
entre el casquillo de transferencia y el distribuidor. Consultar los requisitos de par de apriete
en los esquemas de montaje.

5. Deslizar los muelles en el casquillo de transferencia.

6. Deslizar la resistencia del casquillo de transferencia por éste. Asegurarse de que la resistencia
del casquillo de transferencia esta debajo de la ranura del circlip en el casquillo de
transferencia.

7. Encajar el anillo del termopar en la resistencia del casquillo de transferencia.

8. Instalar el circlip en la ranura del casquillo de transferencia.

NOTA:

Todo el cableado préximo a la resistencia del casquillo de transferencia debe estar trenzado para
alta temperatura o encamisado con un manguito para alta temperatura.

9.

10.

11.

12.

13.
14.

Dirigir los cables del termopar y la resistencia del casquillo de transferencia a través de los
canales para cables en la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan
sujetos de manera adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

Si el cable es demasiado corto o demasiado largo, consultar Apartado 5.9 para obtener
informacién sobre cémo ajustar la longitud del hilo.

Etiquetar cada hilo con el nimero de zona de calefaccion. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

Prensar los extremos de los hilos y conectarlos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

Probar la resistencia del casquillo de transferencia. Consultar Apartado 5.8 para obtener mas
informacion.

Instalar la placa central. Consultar Apartado 5.10.1 para obtener mas informacion.
Instalar las placas de la cubierta del casquillo de transferencia.

Figura5-13: Instalacion de las placas de la cubierta del casquillo de transferencia

1. Cubierta 2.Tornillo

15.

Instalar la placa trasera. Consultar Apartado 5.11.1 para obtener mas informacion.
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5.7

5.7.1

Medicion de la precarga

Se deben realizar y comprobar las mediciones de precarga de distintas secciones del canal
caliente antes de instalar las placas y con el canal caliente a temperatura ambiente (< 25°Co
< 77 °F). Si las mediciones de precarga no estan dentro de las tolerancias permitidas pueden
producirse danos en las placas, los aislantes de apoyo y los conjuntos de boquilla.

iIMPORTANTE!

Medir siempre la precarga en mas de una seccién del canal caliente para asegurarse de que la
precarga sea constante.

El mantenimiento de una precarga adecuada ayudara a evitar la fuga de plastico fundido dentro
del canal caliente.

Realizar los siguientes procedimientos segun corresponda para determinar la precarga de los
distribuidores y del distribuidor de reparto (si esta instalado):

Procedimiento Referencia

Medicién de la precarga en distribuidores Apartado 5.7.1

Medicion de la precarga en distribuidores de reparto (si estan instalados) en un sistema | Apartado 5.7.2
de dos placas

Medicion de la precarga en distribuidores

Para medir la precarga de un distribuidor, realizar lo siguiente:

i{PRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dainos en el canal caliente. No apretar los pernos de retencion
del distribuidor o del distribuidor de reparto para reducir los valores de precarga. Los
pernos de retencion del distribuidor y del distribuidor de reparto se deben apretar a mano
y después girar 1/4 de vuelta en sentido antihorario antes de que se puedan realizar
mediciones de precarga.

1. Determinar la altura de los aislantes de apoyo a partir de los planos de montaje. Registrar el
valor como medicién A.

2. Conun micrometro de profundidad, medir la distancia desde la cara superior de la placa del
distribuidor hasta la cara del distribuidor. Registrar este valor como medicion B.
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5.7.2

?

Figura5-14: Medicion de la precarga

3. Completar el siguiente calculo para determinar la precarga:
A-B=precarga

4., Repetirde paso 1 a paso 3 en las demas esquinas del distribuidor de reparto para asegurar
que las mediciones de precarga son uniformes.

5. Comparar los valores de precarga con los valores de la dimension C o C1 que se indican en el
Diagrama de Dimensiones de los planos de montaje.

Si la precarga medida no esta dentro de las tolerancias que se indican en el Diagrama de
Dimensiones, comprobar las mediciones y revisar el conjunto en busca de obstrucciones o
suciedad. Repetir de paso 1 a paso 5 hasta que las mediciones de precarga se situen dentro
de la tolerancia.

Medicion de la precarga en distribuidores de reparto de sistemas de dos
placas (si estan instalados)

Para medir la precarga de un distribuidor de reparto, realizar lo siguiente:

i{PRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dainos en el canal caliente. No apretar los pernos de retencion
del distribuidor o del distribuidor de reparto para reducir los valores de precarga. Los
pernos de retencion del distribuidor y del distribuidor de reparto se deben apretar a mano
y después girar 1/4 de vuelta en sentido antihorario antes de que se puedan realizar
mediciones de precarga.

1. Con un micrometro de profundidad, medir la distancia desde la cara superior del distribuidor
de reparto hasta la cara superior del aislante de apoyo. Registrar el valor como medicién A.
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Figura5-15: Medicion A

1. Aislante de apoyo 2. Distribuidor 3. Distribuidor de reparto

2.

3.

Asegurarse de que la placa trasera descansa sobre un banco de trabajo con el alojamiento
mirando hacia arriba.

Con un micrémetro de profundidad, medir la distancia desde la cara superior de la placa
trasera hasta la cara interior de la perforacién donde hara contacto el conjunto de muelles
de la placa trasera. Registrar el valor como medicién B.

Figura5-16: Medicion B

1.Placa trasera 2. Unidad de muelle de la placa trasera

4.

Completar el siguiente calculo para determinar la precarga:

A - B =precarga
Repetir de paso 1 a paso 4 en las demas esquinas del distribuidor de reparto para asegurar
que las mediciones de precarga son uniformes.

Comparar las mediciones de precarga con los valores de la dimensiéon C2 que se especifican
en la Tabla de puntas de los planos de montaje.

Si la precarga medida no esta dentro de las tolerancias que se indican en el Diagrama de
Dimensiones, comprobar las mediciones y revisar el conjunto en busca de obstrucciones o
suciedad. Repetir de paso 1 a paso 6 hasta que las mediciones de precarga se sitlen dentro
de la tolerancia.
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Prueba de las resistencias

Para confirmar que una resistencia funciona correctamente, llevar a cabo lo siguiente:

1. Con laresistencia a temperatura ambiente o similar, utilizar un ohmimetro para medir la
resistencia de cada calefactor. Consultar en el esquema eléctrico la medicién correcta de la
resistencia.

La tolerancia normal para todas las resistencias es de +15%.

iIMPORTANTE!

Un problema habitual en las resistencias es la absorciéon de humedad debido a la naturaleza
higroscépica del aislamiento. Una resistencia con una lectura baja (<10.000 Q) en el aislamiento
del conductor central debera secarse y ser comprobada de nuevo para determinar si la humedad
era la causa de dicha lectura. Ponerse en contacto con Husky para obtener mas informacion.

2. Conunohmimetro, medir la resistencia en todas las conexiones a tierra. Una medicién de
cualquier conexidn a tierra que esté por debajo de los 100.000 Q indica un cortocircuito a
tierra. Una medicién de entre 100.000 Q y 1.000.000 Q) suele estar asociada con un problema
de humedad en la resistencia.

Una medicién superior a 1.000.000 Q es un valor correcto.

NOTA:

Una lectura baja puede ser el resultado de la presencia de un hilo comprimido o un elemento de
resistencia roto. Seguir el trazado de los hilos en primer lugar para comprobar que no hay ningun
hilo comprimido ni dafiado. Se puede realizar un empalme en un hilo de resistencia, pero esto
debe hacerlo un electricista cualificado. El empalme debe ser del tipo termorretractil de doble
capa con capa interna de resina para evitar posibles infiltraciones de agua. El tubo termorretractil
debe tener capacidad nominal para 150 °C (203 °F) como minimo.

NOTA:

Consultar los esquemas eléctricos para obtener informacién acerca de la resistencia.

Ajuste de la longitud del hilo de termopar

Puede que, en algunos casos, el hilo de termopar sea demasiado corto o demasiado largo segun
el tamano del canal caliente. Para ajustar la longitud de los hilos se recomienda lo siguiente:

1. Hilos de termopar largos

En canales calientes pequerios en los que la longitud del hilo es mayor de lo necesario,
envolver los hilos en torno al cuerpo de la resistencia para reducir la holgura y asegurarse de
que se ajustan de manera adecuada en el canal de hilos.
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Figura5-17: (able envuelto en torno a la resistencia del bebedero (ejemplo)

2. Hilos de termopar cortos

En canales calientes grandes en los que la longitud del hilo no es suficiente para alcanzar un
canal de hilos, cortar e instalar una longitud de manguito de fibra de vidrio para proteger el
hilo.

Figura5-18: Manguito de fibra de vidrio (ejemplo)

Instalacion de la placa central (si esta instalada)

Los siguientes procedimientos describen como instalar la placa central.

5.10.1 Instalacion de la placa central (si esta instalada)
Para instalar la placa central, realizar lo siguiente:
NOTA:
Para realizar el procedimiento siguiente se necesita un dispositivo de elevacién. Consultar
Apartado 4.1 para obtener las instrucciones de izado y manipulacion.
1. Asegurarse de que la placa del distribuidor y la placa central estan limpias y no presentan
marcas de palanca en torno a las ranuras de palanca.
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2. Limpiar la superficie de la placa central con una piedra India mediana (piedra de aceite de
grano 240) segun sea necesario.

3. Medir las dimensiones de profundidad del tope de apoyo y compararlas con las de los
planos de montaje.

4, Aplicar grasa de aplicacion estatica a los pasadores guia de la placa del distribuidor.
Consultar Apartado 3.4 para obtener mas informacién sobre los lubricantes recomendados.

iADVERTENCIA!

Peligro de aplastamiento: peligro de muerte o de lesiones graves. Un equipo de izado
inadecuado puede fallar y provocar lesiones graves o la muerte. Asegurarse de que todos
los equipos de izado sean los adecuados para las cargas y para trabajar en condiciones
seguras.

5.

Instalar anillos de izado en los puntos de elevacion designados marcados en la placa central.

Figura5-19: Instalacion de la placa central

1. Placa central 2. Anillo de izado

Instalar un dispositivo de izado en los anillos de izado y levantar la placa central.

Bajar lentamente la placa central hacia la placa del distribuidor. Asegurarse de que los
pasadores guia estan alineados con las perforaciones de posicionamiento de la placa central.

Desconectar el dispositivo de izado de grda y extraer los ganchos de izado.

Instalar los tornillos que fijan la placa central a la placa del distribuidor. Aplicar el par de
apriete especificado a los tornillos comenzando desde el centro y continuando hacia afuera
con un patron cruzado. Consultar los requisitos de par de apriete en los esquemas de
montaje.
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Figura 5-20:

Instalacion de los tornillos de la placa central

1. Placa central 2. Tornillo

Figura 5-21:

Secuencia de apriete

10. Instalar los pasadores de posicionamiento.

Figura 5-22:

Instalacion de los pasadores de posicionamiento

1. Pasadores de posicionamiento

11. Instalar la placa trasera. Consultar Apartado 5.11.1 para obtener mas informacién.
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5.11 Instalacion de la placa trasera

El siguiente procedimiento describe cémo instalar la placa trasera.

5.11.1 Instalacion de la placa trasera

Para instalar la placa trasera, realizar lo siguiente:

NOTA:

Para realizar el procedimiento siguiente se necesita un dispositivo de elevacion. Consultar
Apartado 4.1 para obtener las instrucciones de izado y manipulacion.

1. Asegurarse de que la placa trasera y la placa del distribuidor estan limpias y no presentan
marcas de palanca en torno a las ranuras de palanca.

2. Limpiar las superficies de montaje de la placa trasera y de la placa del distribuidor con una
piedra India mediana (piedra de aceite de grano 240) segun sea necesario.

iADVERTENCIA!

Peligro de aplastamiento: peligro de muerte o de lesiones graves. Un equipo de izado
inadecuado podria fallar y provocar lesiones graves o la muerte. Asegurarse de que todos
los equipos de izado sean los adecuados para las cargas y para trabajar en condiciones
seguras.

3. Instalar anillos de izado en los puntos de elevacién designados marcados en la placa trasera.
4, Acoplarun dispositivo de izado de grua a los anillos de izado y levantar la placa trasera.

5. Bajar lentamente la placa trasera hacia la placa del distribuidor. Asegurarse de que los
pasadores guia estan alineados con las perforaciones de posicionamiento de la placa trasera.

Figura 5-23: Bajada de la placa trasera

1. Anillo deizado 2.Placa trasera 3.Pasador guia
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6. Desconectar el dispositivo de izado de gria y extraer los ganchos de izado.

7. Instalar los tornillos que fijan la placa trasera a la placa del distribuidor. Aplicar el par de
apriete especificado para cada tornillo comenzando desde el centro y continuando hacia
afuera con un patrén cruzado. Consultar los requisitos de par de apriete en los esquemas de
montaje.

Figura 5-24: Instalacion de los tornillos de la placa trasera
1.Tornillo 2. Placa trasera

Figura 5-25:

Secuencia de apriete

Si la placa trasera tiene ranuras para hilos, realizar lo siguiente:

a. Fijar todos los hilos y termopares que pasan a través de la placa trasera a las ranuras
para hilos.

b. Conectar los hilos y los termopares a los conectores de terminales multiples.

Si estd incluida, instalar la tarjeta aislante y apretar los tornillos al valor de par especificado.
Consultar los requisitos de par de apriete en los esquemas de montaje.
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Figura 5-26: Instalacion de la tarjeta aislante

1. Tarjeta aislante 2. Tornillo

10. Colocar el anillo de centrado.

Figura 5-27: Instalacion del anillo de centrado

1. Anillo de centrado 2. Tornillo

5.12 Instalacion de las puntas de la boquilla

Los siguientes procedimientos describen cémo instalar las puntas de la boquilla.

NOTA:

Consultar Apartado 5.13.1 sobre los requisitos especiales para los sistemas Ultra 250, ya que la
resistencia se debe instalar antes que la punta de la boquilla.

5.12.1 Instalacion de las puntas de boquilla

Para instalar la punta de una boquilla, llevar a cabo lo siguiente:
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NOTA:

Las puntas de boquilla se deben instalar cuando la resina y los cuerpos de boquilla estan frios.

1. Aplicar las precauciones de bloqueo y sefializacién en la maquinay el controlador (si esta
instalado). Consultar Apartado 2.5 para obtener mas informacion.

iIMPORTANTE!

Si no se limpia adecuadamente la resina y cualquier otro residuo presente en las roscas y areas de
asentamiento de la punta de boquilla y del cuerpo de boquilla, el resultado puede provocar:

. Una sobrecarga de compresion de la punta, incluso con la recomendacion de par de apriete
correcto, que provoca un deterioro de la punta de boquilla (constantemente acortada)

. Una punta que no asegura la estanqueidad necesaria, después de haber sido calentada y
enfriada

. Deficiencias de rendimiento o calidad del punto de inyeccién, debido a una posicion
incorrecta de la punta de boquilla (demasiado lejos o demasiado cerca)

. Fugas entre la punta de la boquilla y el alojamiento del punto de inyeccidn de la placa de
cavidades, que permiten la formacién de resina degradada.

. Deterioro de la rosca

2, Eliminar la resina o cualquier otro residuo de las puntas y los cuerpos de boquilla.

3. Siel cuerpo de la boquilla tiene una rosca exterior, continuar en paso 4. De lo contrario,
limpiar la superficie de asentamiento de la punta de boquilla en el fondo del orificio del
cuerpo de boquilla con un cepillo metdlico suave.

4, Asegurarse de que la puntay el cuerpo de boquilla estan limpios y secos.

5. Conun util de desmontaje de la punta de boquilla, instalar la punta de boquilla y apretarla al
valor de par impreso en la punta de boquilla. Consultar Apartado 1.8 para obtener una lista
de los utiles de desmontaje de la punta de boquilla disponibles.

Figura 5-28: Instalacion de una punta de boquilla

1. Retenedor de la punta 2.Inserto de punta 3. Cuerpo de boquilla

6. Instalar la resistencia de boquilla. Consultar Apartado 5.13 para obtener mds informacion.
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7. Medir la altura de la punta de boquilla con un micrémetro de profundidad y comparar la
medicién con la altura de punta que aparece en la tabla de puntas de los planos de montaje.

Si la altura de la punta de la boquilla esta fuera de las tolerancias que aparecen en el grafico
de puntas, consultar Apartado 5.12.2.

Figura5-29: Medicion de la altura de la punta de boquilla

8. Retirar todos los bloqueos y sehalizaciones. Consultar Apartado 2.5 para obtener mas
informacion.

9. Instalar la placa de cavidades. Consultar Apartado 5.14 para obtener mas informacion.

5.12.2  Solucion de problemas de altura de la punta de boquilla

A continuacién se describen los motivos y las acciones correctivas para alturas de boquilla
inferiores o superiores a los valores que aparecen en el grafico de puntas.

Problema Motivo Accion
La dimensién es La punta de boquilla esta 1. Desmontar la punta de boquilla
mas corta que la apretada en exceso, desgastadao | 2,  Limpiar la resina de la puntay el
altura de punta danada cuerpo de boquilla
requerida 3. Reemplazar la punta de boquilla o

instalar una nueva

La dimensién es La punta de boquilla esta dafada 1. Desmontar la punta de boquilla
mas larga que la OBIEN 2. Limpiarlaresina de la puntay el
altura de punta La punta de boquilla no se puede cuerpo de boquilla

requerida asentar en el cuerpo de boquilla 3. Volvera aplicar el par de apriete a la

debido a que hay resina bajo la
superficie de asentamiento de la
punta de boquilla

punta de boquilla

4, Comprobar la altura de la punta de
boquilla
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5.13.1

Instalacion de resistencias de la boquilla y aislantes de la punta de la
boquilla

Los siguientes procedimientos describen cémo instalar las resistencias de la boquilla y los
aislantes de la punta de la boquilla. Se admiten los siguientes tipos de resistencias de la boquilla:

. Resistencias HTM para sistemas U250

. Resistencias HTM para sistemas U350, U500y U750

. Resistencias HTM para sistemas U1000

. Resistencias de cobre para sistemas U500

. Resistencias de la boquilla Ultra (UNH) con anillos delanteros para sistemas U500 y U750
. Resistencias de la boquilla Ultra (UNH) con anillos termopares para sistemas U500 y U750
. Resistencias bimetdlicas para sistemas U750 y U1000

. Resistencias Triton para sistemas U750-UP

iIMPORTANTE!

Las resistencias de boquilla Husky son resistentes y tienen una larga vida util. Reemplazar las
resistencias de boquilla Unicamente por piezas aprobadas por Husky. El uso de componentes que
Husky no venda ni apruebe anulara la garantia del canal caliente.

Instalacion de resistencias HTM para sistemas U250

Para instalar una resistencia de la boquilla HTM para sistemas U250, realizar lo siguiente:

NOTA:

El conjunto de resistencia de la boquilla incluye el manguito de retencioén, la resistencia de la
boquillay el termopar.

1. Deslizar el conjunto de resistencia de la boquilla sobre el alojamiento de la boquilla.
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Figura 5-30:  Conjunto de la resistencia de la boquilla HTM

1. Punta de boquilla 2. Resistencia de la boquilla HTM

2. Instalar la punta de la boquilla. Consultar Apartado 5.12 para obtener mas informacion.

3. Tirar del conjunto de resistencia de la boquilla hacia arriba hasta que entre en contacto con
la seccién hexagonal de la punta de la boquilla y apretar el tornillo prisionero.

4. Aplicar al tornillo prisionero el par de apriete especificado en el plano de montaje.

5. Dirigir los hilos del termopar y resistencia de la boquilla a través de los canales para hilos en
la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de manera
adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

6. Asegurarse de escalonar las articulaciones en las ranuras para hilos.

e = —
———e———

Figura5-31: Escalonamiento de las articulaciones en las ranuras para hilos

NOTA:

Todos los cables, incluyendo los hilos del termopar o la resistencia, que puedan entrar en
contacto con un componente calentado, como el cuerpo de la boquilla o el distribuidor, deben
ser cables de alta temperatura con aislante mineral (cable rigido). Si el cable con aislante mineral
no tiene la longitud necesaria para ello, se deben tomar medidas adicionales, como el uso de
manguitos de alta temperatura, para evitar que las articulaciones y el cable aislado de PTFE o
Kapton (cable blando) se sobrecalienten.

7. Etiquetar cada hilo con el nimero de zona de calefaccién. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

8. Prensar los extremos de los hilos y conectar los hilos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

9. Probar las resistencias de todas las boquillas. Consultar Apartado 5.8 para obtener mas
informacién.
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5.13.2  Instalacion de las resistencias de boquilla HTM en sistemas U350, U500y U750

Para instalar una resistencia de la boquilla HTM en sistemas U350, U500 y U750, hacer lo siguiente:

1. Instalar nuevos muelles ondulados en el cuerpo de la boquilla y la punta de la boquilla.

Figura 5-32:  Conjunto de la resistencia de la boquilla HTM

1. Resistencia HTM con tornillo de ajuste 2. Resistencia HTM sin tornillo de
ajuste 3. Circlip 4. Resistencia de la boquilla HTM 5. Punta de boquilla 6. Muelles
ondulados 7. Tornillo prisionero

2. Deslizar el conjunto de resistencia de la boquilla sobre el cuerpo de la boquilla hasta que se
vea la ranura del circlip en la punta de la boquilla.

3. Instalar el circlip en la punta de la boquilla y tirar hacia arriba del conjunto de resistencia de
la boquilla.

4, Instalar el tornillo de ajuste, si es aplicable.

5. Dirigir los hilos del termopar y resistencia de la boquilla a través de los canales para hilos en
la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de manera
adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

6. Asegurarse de escalonar las articulaciones en las ranuras para hilos.

—— e e
———e———

Figura 5-33: Escalonamiento de las articulaciones en las ranuras para hilos

NOTA:

Todos los hilos, incluidos los de resistencia y termopar, que pudieran entrar en contacto con
componentes calentados, como cuerpos de boquilla o distribuidores, deben ser cables de alta
temperatura con aislante mineral (cable rigido). Si con el aislante mineral no bastara, es necesario
tomar medidas adicionales, como el uso de fundas de proteccion contra alta temperatura, para
evitar que se sobrecalienten las articulaciones y el hilo con aislamiento de PTFE o Kapton (cable
blando).
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8.

9.

Etiquetar cada hilo con el nimero de zona de calefaccion. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

Prensar los extremos de los hilos y conectar los hilos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

Probar las resistencias de todas las boquillas. Consultar Apartado 5.8 para obtener mas
informacion.

10. Instalar la placa de cavidades. Consultar Apartado 5.14 para obtener mas informacion.

5.13.3 Instalacion de resistencias de boquilla HTM en sistemas U1000

Para instalar una resistencia HTM en un sistema U1000, realizar lo siguiente:

1.

Instalar nuevos muelles ondulados en el cuerpo de la boquilla y la punta de la boquilla.

Figura 5-34: Conjunto de la resistencia de la boquilla HTM

1. Circlip 2. Circlip del termopar 3. Termopar 4.Resistencia HTM 5. Manguito de retencién 6.Punta
de boquilla 7. Muelle ondulado

2.
3.

© N o w oA

9.

Deslizar el conjunto de resistencia de la boquilla sobre el alojamiento de la boquilla.

Con la punta del termopar orientada hacia abajo, insertar el termopar en uno de los orificios
para termopar de la sonda. Si es necesario, insertar un segundo termopar en el otro orificio.

Instalar el circlip del termopar en la resistencia de la boquilla.

Instalar el circlip en la punta de la boquilla.

Doblar el termopar para que quede apretado en el cuerpo de la resistencia.

Instalar el manguito de retencién sobre la resistencia de la boquilla y el termopar, si procede.

Dirigir los hilos del termopar y resistencia de la boquilla a través de los canales para hilos en
la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de manera
adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

Extraer la resistencia del circlip y soltarla. Asegurarse de que la resistencia vuelva a su
posicidn y entre en contacto con el circlip.

10. Asegurarse de escalonar las articulaciones en las ranuras para hilos.
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Figura 5-35: Escalonamiento de las articulaciones en las ranuras para hilos

NOTA:

Todos los cables, incluidos los hilos del termopar o la resistencia, que puedan entrar en contacto
con un componente calentado, como el cuerpo de la boquilla o el distribuidor, deben ser cables
de alta temperatura con aislante mineral (cable rigido). Si el cable con aislante mineral no tiene la
longitud necesaria para ello, se deben tomar medidas adicionales, como el uso de manguitos de
alta temperatura, para evitar que las articulaciones y el cable aislado con PTFE o Kapton (cable
blando) se sobrecalienten.

11. Etiquetar cada hilo con el nimero de zona de calefaccion. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

12. Prensar los extremos de los hilos y conectar los hilos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

13. Probar las resistencias de todas las boquillas. Consultar Apartado 5.8 para obtener mas
informacion.

14. Instalar la placa de cavidades. Consultar Apartado 5.14 para obtener mds informacion.

Instalacion de las resistencias de boquilla de cobre

Para instalar una resistencia de la boquilla de cobre, realizar lo siguiente:

1. Deslizar la resistencia de la boquilla sobre el alojamiento de la boquilla y la punta de la
boquilla.

Figura 5-36: Conjunto de resistencia de la boquilla de cobre

1. Anillo delantero 2. Manguito de retencidn (si estd instalado) 3. Circlip 4. Resistencia de
cobre 5.Termopar 6.Puntade boquilla

2. Instalar el circlip alrededor de la punta de la boquilla.
3. Conectar el termopar a la resistencia de la boquilla.
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4, Tirar de laresistencia de la boquilla hacia arriba contra el circlip.

5. Siestd instalado, montar el manguito de retencién sobre la resistencia de la boquilla y el
termopar.

6. Instalar el anillo delantero y apretarlo a mano.

7. Dirigir los hilos del termopar y de la resistencia de boquilla a través de las ranuras para cable
de la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de manera
adecuada en sus ranuras por medio de pinzas para cables.

8. Asegurarse de escalonar las articulaciones en las ranuras para hilos.

—— e e
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Figura 5-37: Escalonamiento de las articulaciones en las ranuras para hilos

NOTA:

Todo el cableado a lo largo de la resistencia de la boquilla debe estar trenzado para alta
temperatura o encamisado con un manguito para alta temperatura.

9. Etiquetar cada hilo con el nUmero de zona de calefaccién. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

10. Prensar los extremos de los hilos y conectar los hilos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

11. Probar todas las zonas de calefaccion de la boquilla. Consultar Apartado 5.8 para obtener
mas informacion.

Instalacion de resistencias de boquilla Ultra (UNH) con anillos delanteros

Para instalar una resistencia de boquilla Ultra (UNH) con anillo delantero, realizar lo siguiente:

1. Deslizar la resistencia de la boquilla sobre el alojamiento de la boquilla y la punta de la
boquilla.
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Figura 5-38: Conjunto de la resistencia de boquilla Ultra (UNH) con anillo delantero

1. Anillo delantero 2. Circlip 3. Resistencia de la boquilla Ultra (UNH) 4. Termopar 5.Puntade

boquilla
2. Instalar el circlip alrededor de la punta de la boquilla.
3. Conectar el termopar a la resistencia de la boquilla.
4, Tirar de laresistencia de la boquilla hacia arriba contra el circlip.
5. Instalar el anillo delantero y apretarlo a mano.

i{PRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dainos en el canal caliente. No doblar los hilos de la
resistencia de la boquilla en un angulo de 90°. No doblar los hilos de la resistencia de la
boquilla directamente en la salida del cable del cuerpo de la resistencia. Los hilos se
agrietaran o se romperan con el paso del tiempo.

6. Enlas resistencias U750, doblar los hilos de la resistencia de la boquilla formando un arco
contra el cuerpo de la resistencia. Asegurarse de que cada pliegue tiene un radio minimo de
10 mm (0,4 pulg.).

Figura5-39: Resistencia de la boquilla Ultra - U750

1. Resistencia de la boquilla Ultra 2. Hilos de la resistencia de la boquilla
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7. Enlas resistencias U500, primero doblar los hilos a lo largo de la curvatura de la resistencia y,
a continuacion, doblarlos hacia arriba o abajo (lejos del conductor salida de hilos del cuerpo
de la resistencia) para asegurar que pasan por las ranuras para cables en la placa del
distribuidor.

Figura5-40: Resistencia de la boquilla Ultra - U500

1. Hilos de la resistencia antes de doblarlos 2. Hilos de la resistencia después de doblarlos

8. Dirigir los hilos del termopar y resistencia de la boquilla a través de los canales para hilos en
la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de manera
adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

9. Asegurarse de escalonar las articulaciones en las ranuras para hilos.

Figura 5-41: Escalonamiento de las articulaciones en las ranuras para hilos

NOTA:

Todos los hilos, incluidos los de resistencia y termopar, que pudieran entrar en contacto con
componentes calentados, como cuerpos de boquilla o distribuidores, deben ser cables de alta
temperatura con aislante mineral (cable rigido). Si con el aislante mineral no bastara, es necesario
tomar medidas adicionales, como el uso de fundas de proteccién contra alta temperatura, para
evitar que se sobrecalienten las articulaciones y el hilo con aislamiento de PTFE o Kapton (cable
blando).

10. Etiquetar cada hilo con el nimero de zona de calefaccién. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

11. Prensar los extremos de los hilos y conectar los hilos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

12. Probar las resistencias de todas las boquillas. Consultar Apartado 5.8 para obtener mas
informacion.
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Instalacion de resistencias de boquilla Ultra (UNH) con anillos termopares

Para instalar una resistencia de la boquilla Ultra (UNH) con un anillo termopar, realizar lo
siguiente:

1. Instalar nuevos muelles ondulados en el cuerpo de la boquilla y la punta de la boquilla.

'

®)
)

f

| —

Figura 5-42: Conjunto de resistencia de la boquilla Ultra (UNH) con anillo termopar

1. Circlip 2. Anillo termopar 3. Resistencia de la boquilla Ultra (UNH) 4. Punta de boquilla 5. Muelle
ondulado

2. Deslizar la resistencia de la boquilla sobre el alojamiento de la boquilla hasta que se vea la
ranura del circlip en la punta de la boquilla.

3. Deslizar el anillo termopar en la punta de la boquilla hasta la resistencia, hasta que se vea la
ranura del circlip en la punta de la boquilla.

4. |Instalar el circlip en la punta de la boquilla y tirar hacia arriba de la resistencia y del anillo
termopar.

i{PRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dainos en el canal caliente. No doblar los hilos de la
resistencia de la boquilla en un angulo de 90°. No doblar los hilos de la resistencia de la
boquilla directamente en la salida del cable del cuerpo de la resistencia. Los hilos se
agrietaran o se romperan con el paso del tiempo.

5. Enlas resistencias U750, doblar los hilos de la resistencia de la boquilla formando un arco
contra el cuerpo de la resistencia. Asegurarse de que cada pliegue tiene un radio minimo de
10 mm (0,4 pulg.).
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Figura5-43: Resistencia de la boquilla Ultra - U750

1. Resistencia de la boquilla Ultra 2. Hilos de la resistencia de la boquilla

6. En las resistencias U500, primero doblar los hilos a lo largo de la curvatura de la resistencia y,
a continuacion, doblarlos hacia arriba o abajo (lejos de la salida de hilos del cuerpo de la
resistencia) para asegurar que pasan por las ranuras para cables en la placa del distribuidor.

1

Figura 5-44: Resistencia de la boquilla Ultra - U500

1. Hilos de la resistencia antes de doblarlos 2. Hilos de la resistencia después de doblarlos

7. Dirigir los hilos del termopar y resistencia de la boquilla a través de los canales para hilos en
la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de manera
adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

8. Asegurarse de escalonar las articulaciones en las ranuras para hilos.

Figura 5-45: Escalonamiento de las articulaciones en las ranuras para hilos

Instalacién de resistencias de la boquilla y aislantes de la punta de la boquilla 81




HUSKY v 2.0 — Agosto de 2018 Sistema de distribuidor de punto de inyeccion

térmico Ultra

NOTA:

Todos los cables, incluyendo los hilos del termopar o la resistencia, que puedan entrar en

contacto con un componente calentado, como el cuerpo de la boquilla o el distribuidor, deben
ser cables de alta temperatura con aislante mineral (cable rigido). Si el cable con aislante mineral
no tiene la longitud necesaria para ello, se deben tomar medidas adicionales, como el uso de
manguitos de alta temperatura, para evitar que las articulaciones y el cable aislado de PTFE o
Kapton (cable blando) se sobrecalienten.

9. Etiquetar cada hilo con el nimero de zona de calefaccion. Consultar el esquema del sistema

eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

10. Prensar los extremos de los hilos y conectar los hilos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

11. Probar las resistencias de todas las boquillas. Consultar Apartado 5.8 para obtener mas

informacién.

12. Retirar todos los bloqueos y sefalizaciones. Consultar Apartado 2.5 para obtener mas
informacion.

5.13.7 Instalacion de resistencias bimetalicas para sistemas U750y U1000

Para instalar una resistencia bimetalica, realizar lo siguiente:

1. Deslizar la resistencia de la boquilla sobre el alojamiento de la boquilla y la punta de la
boquilla.
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Figura 5-46: Conjunto de resistencia bimetalica
1. Anillo delantero 2. Circlip 3. Resistencia bimetdlica 4.Termopar 5.Punta de boquilla

2. Instalar el circlip alrededor de la punta de la boquilla.

3. Conectar el termopar a la resistencia de la boquilla.

4. Tirar de laresistencia de la boquilla hacia arriba contra el circlip.

5. Instalar el anillo delantero y apretarlo a mano.

6. Dirigir los hilos del termopar y resistencia de la boquilla a través de los canales para hilos en
la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de manera
adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

7. Asegurarse de escalonar las articulaciones en las ranuras para hilos.
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Figura 5-47: Escalonamiento de las articulaciones en las ranuras para hilos

NOTA:

Todos los cables, incluidos los hilos del termopar o la resistencia, que puedan entrar en contacto
con un componente calentado, como el cuerpo de la boquilla o el distribuidor, deben ser cables
de alta temperatura con aislante mineral (cable rigido). Si el cable con aislante mineral no tiene la
longitud necesaria para ello, se deben tomar medidas adicionales, como el uso de manguitos de
alta temperatura, para evitar que las articulaciones y el cable aislado con PTFE o Kapton (cable
blando) se sobrecalienten.

8. Etiquetar cada hilo con el nUmero de zona de calefaccion. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

9. Prensar los extremos de los hilos y conectar los hilos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

10. Probar las resistencias de todas las boquillas. Consultar Apartado 5.8 para obtener mas
informacion.

Instalacion de resistencias Triton

Para instalar una resistencia Triton, llevar a cabo lo siguiente:

1. Deslizar los muelles ondulados sobre el alojamiento de la boquilla y la punta de la boquilla.
Consultar los planos de montaje para determinar el nimero necesario de muelles
ondulados.

Figura 5-48:  Conjunto de resistencia Triton

1. Circlip 2.Termopary circlip 3.Resistencia de la boquilla Triton 4. Punta de boquilla 5. Muelle
ondulado

2. Deslizar la resistencia de la boquilla sobre el alojamiento de la boquilla y la punta de la
boquilla.

3. Colocar el termopar y el circlip sobre la resistencia de la boquilla.
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4, Orientar los hilos del termopar de manera que queden en el mismo lado que los hilos de la
resistencia de la boquilla.

5. Mientras se sujeta firmemente el circlip y la resistencia de la boquilla contra los muelles
ondulados, colocar el circlip en la punta de la boquilla.

6. Dirigir los hilos del termopar y resistencia de la boquilla a través de los canales para hilos en
la placa del distribuidor. Asegurarse de que todos los hilos estan sujetos de manera
adecuada en sus canales por medio de pinzas para cables.

7. Asegurarse de escalonar las articulaciones en las ranuras para hilos.
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Figura5-49: Escalonamiento de las articulaciones en las ranuras para hilos

NOTA:

Todos los cables, incluyendo los hilos del termopar o la resistencia, que puedan entrar en
contacto con un componente calentado, como el cuerpo de la boquilla o el distribuidor, deben
ser cables de alta temperatura con aislante mineral (cable rigido). Si el cable con aislante mineral
no tiene la longitud necesaria para ello, se deben tomar medidas adicionales, como el uso de
manguitos de alta temperatura, para evitar que las articulaciones y el cable aislado de PTFE o
Kapton (cable blando) se sobrecalienten.

8. Etiquetar cada hilo con el nUmero de zona de calefaccion. Consultar el esquema del sistema
eléctrico correspondiente al nimero de la zona.

9. Prensar los extremos de los hilos y conectar los hilos a los conectores de terminales multiples
correspondientes. Consultar el esquema eléctrico para obtener mas informacion.

10. Probar las resistencias de todas las boquillas. Consultar Apartado 5.8 para obtener mas
informacion.

11. Retirar todos los bloqueos y sefializaciones. Consultar Apartado 2.5 para obtener mas
informacion.

Instalacion de aislantes de la punta de la boquilla

Para instalar los aislantes de punta de boquilla, llevar a cabo lo siguiente:

iIMPORTANTE!

Debido a las variaciones geométricas de los alojamientos del punto de inyeccion y las marcas
testigo que las puntas de la boquilla dejan en los aislantes de estas, Husky no recomienda
reutilizar aislantes de la punta de la boquilla. Los aislantes de la punta de la boquilla deben
reemplazarse siempre por otros nuevos. Si la reutilizacién es absolutamente necesaria (por
ejemplo, mantenimiento no programado sin repuestos disponibles), solicitar aislantes de la punta
de la boquilla nuevos y cambiarlos tan pronto como sea posible. Para obtener asistencia, ponerse
en contacto con la oficina regional de ventas y servicio mas cercana de Husky o visitar
www.husky.co.
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i{PRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dafios en el canal caliente. Asegurarse de que todos los
aislantes de punta de boquilla estan limpios antes de instalarlos. Cualquier material
adicional en el aislante de punta de boquilla aumentara la precarga calculada y daiara el
canal caliente durante el montaje con la placa de cavidades.

1. Asegurarse de que el canal caliente estd instalado en la maquina o en un banco de trabajo
con las puntas de boquilla hacia arriba.

2, Asegurarse de que todos los aislantes de punta de boquilla estan limpios y en buen estado.

iPRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dafos en el canal caliente. Debido a las variaciones
geométricas de los alojamientos del punto de inyeccidn y las marcas testigo que las puntas
de boquilla dejan en los aislantes de estas, Husky no recomienda reutilizar aislantes de
punta de boquilla. Siempre que sea posible, los aislantes de punta de boquilla deben
reemplazarse siempre por otros nuevos.

3. Colocar un aislante de la punta de la boquilla en cada punta de boquilla. Si se van a instalar
aislantes de la punta de la boquilla usados, asegurarse de que se instalan en la misma punta
de la boquilla de la que se habia retirado anteriormente y con la misma orientacion.

Figura 5-50: Aislante de punta de boquilla

4. |Instalar la placa de cavidades. Consultar Apartado 5.14 para obtener mas informacion.

5.14 Instalacion de la placa de cavidades

Los siguientes procedimientos describen como instalar la placa de cavidades.
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5.14.1 Instalacion de la placa de cavidades en un banco de trabajo
Para fijar la placa de cavidades al canal caliente cuando el conjunto esta en un banco de trabajo,
llevar a cabo lo siguiente:
NOTA:
En el siguiente procedimiento se presupone que la placa de cavidades se ha retirado tal y como
se describe en el manual de servicio aplicable.
NOTA:
Para realizar el procedimiento siguiente se necesita un dispositivo de elevacién. Consultar
Apartado 4.1 para obtener las instrucciones de izado y manipulacién.
{PRECAUCION!
Peligros mecanicos: riesgo de dainos en el canal caliente. Asegurarse de que todas las
agujas del obturador estan en posicion abierta antes de la instalacion.
1. Asegurarse de que el canal caliente estd en un banco de trabajo con las puntas de boquilla
hacia arriba. El canal caliente debe estar apoyado en dos bloques.
2. Asegurarse de que los didametros de sellado de la boquilla y la placa de cavidades estan
limpios y no presentan rebabas o aceite.
®\ -
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Figura 5-51: Diametros de sellado de la boquillay la placa de cavidades
1. Didmetros de sellado de la boquilla y la placa de cavidades 2. Burbuja del punto de inyecciéon 3. Placa
de cavidades 4. Cuerpo de boquilla 5. Placa del distribuidor
3. Aplicar grasa de aplicacién estatica a los pasadores de posicionamiento del canal caliente.
Consultar Apartado 3.4 para obtener mas informacién sobre los lubricantes recomendados.
4, Siestaninstalados, montar los aislantes de cada punta de boquilla. Consultar
Apartado 5.13.9 para obtener mas informacioén.
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iADVERTENCIA!

Peligro de aplastamiento: peligro de muerte o de lesiones graves. Un equipo de izado
inadecuado puede fallar y provocar lesiones graves o la muerte. Asegurarse de que todos
los equipos de izado sean los adecuados para las cargas y para trabajar en condiciones
seguras.

5. Instalar anillos de izado en los puntos de izado designados marcados en la placa de
cavidades.

6. Acoplar un dispositivo de izado de grua a los anillos de izado y levantar la placa de cavidades
sobre el canal caliente.

iIMPORTANTE!

Durante el montaje de la placa de cavidades en el canal caliente, hay que procurar no danar las
puntas de boquilla, ni las agujas del obturador, ni los cables. La placa de cavidades debe coincidir
con el canal caliente sin resistencia alguna. Si se encontrara alguna resistencia, quitar la placay
comprobar que no haya puntos de interferencia.

i{PRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dafos en el equipo. No forzar la placa en su posicion, ya que
pueden producirse graves dafos en las puntas de boquilla, las agujas de obturador y los
cables.

iPRECAUCION!

Peligros mecanicos: riesgo de dainos en el molde y en el canal caliente. Las boquillas y el
distribuidor deben estar a temperatura ambiente (< 25 °C o0 < 77 °F) antes de conectar la
placa de cavidades al canal caliente. Si el molde esta atn caliente, se pueden ocasionar
dafos graves a los diametros de sellado de la boquilla y la placa de cavidades.

7. Alinear la placa de cavidades con los pasadores de posicionamiento y bajar la placa hasta el
canal caliente. Asegurarse de que los cables de los canales no quedan pinzados entre las
placas durante el cierre.

8. Desconectar el dispositivo de izado de grua y extraer los ganchos de izado.
9. Retirar las bases de la parte inferior de la placa de cavidades.

10. Instalar tiras de bloqueo de seguridad entre la placa de cavidades y el canal caliente en
ambos lados del conjunto. Se necesitan un minimo de dos tiras de bloqueo de seguridad.

11. Instalar los tornillos que fijan la placa de cavidades al canal caliente y aplicar el par de apriete
especificado. Consultar la documentacion del fabricante para obtener informacién sobre el
par de apriete.

12. Comprobar el circuito eléctrico con un ohmimetro para asegurarse de que ningun cable se
haya danado durante la instalacién. Consultar el esquema eléctrico para identificar cada
zona.
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5.14.2  Instalacion de la placa de cavidades en la maquina
Para fijar la placa de cavidades al canal caliente cuando el conjunto esta en la maquina, llevar a
cabo lo siguiente:
NOTA:
En el siguiente procedimiento se presupone que la placa de cavidades se ha retirado tal y como
se describe en el manual de servicio aplicable.
1. Aplicar las precauciones de bloqueo y sefalizacidn en la maquina y el controlador (si esta
instalado). Consultar Apartado 2.5 para obtener mds informacion.
2. Asegurarse de que los didmetros de sellado de la boquilla y la placa de cavidades estan
limpios y no presentan rebabas o aceite.
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Figura5-52: Diametros de sellado de la boquilla y la placa de cavidades
1. Didmetros de sellado de la boquilla y la placa de cavidades 2. Burbuja del punto de inyeccién 3.Placa
de cavidades 4. Cuerpo de boquilla 5. Placa del distribuidor
3. Aplicar grasa de aplicacién estatica a los pasadores de posicionamiento del canal caliente.
Consultar Apartado 3.4 para obtener mas informacién sobre los lubricantes recomendados.
4, Silos hay, instalar los aislantes de las puntas de las boquillas. Consultar Apartado 5.13.9 para
obtener méas informacién.
5. Retirar todos los bloqueos y sefalizaciones. Consultar Apartado 2.5 para obtener mas
informacién.
6. Reducir la velocidad de apertura y cierre de la unidad de cierre.
i{PRECAUCION!
Peligros mecanicos: riesgo de dafios en el molde y en el canal caliente. Las boquillas y el
distribuidor deben estar a temperatura ambiente (< 25 °C 0 < 77 °F) antes de conectar la
placa de cavidades al canal caliente. Si el molde esta aun caliente, se pueden ocasionar
danos graves a los diametros de sellado de la boquilla y la placa de cavidades.
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9.
10.

Cerrar lentamente la unidad de cierre para devolver la placa de cavidades a su posicién.
Asegurarse de que los cables de los canales no quedan pinzados entre las placas durante el
cierre.

Aplicar las precauciones de bloqueo y sefializacién en la maquina y el controlador (si esta
instalado). Consultar Apartado 2.5 para obtener mds informacion.

Quitar todas las tiras de bloqueo de seguridad.

Instalar tiras de bloqueo de seguridad entre la placa de cavidades y el canal caliente en
ambos lados del conjunto. Se necesitan un minimo de dos tiras de bloqueo de seguridad.
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Figura 5-53: Fijacion de la placa de cavidades al canal caliente con tiras de bloqueo (vista superior)

1. Tira de bloqueo de seguridad

11.

12.
13.
14.

15.

16.
17.

Retirar todos los bloqueos y sefializaciones. Consultar Apartado 2.5 para obtener mas
informacion.

Reducir la velocidad de apertura y cierre de la unidad de cierre.
Abrir lentamente el cierre para alejar la placa de cavidades de la placa de machos.

Aplicar las precauciones de bloqueo y sefializacién en la maquina y el controlador (si esta
instalado). Consultar Apartado 2.5 para obtener mas informacion.

Instalar los tornillos que fijan la placa de cavidades al canal caliente y aplicar el par de apriete
especificado. Consultar la documentacion del fabricante para obtener informacion sobre el
par de apriete.

Quitar todas las tiras de bloqueo de seguridad.

Comprobar el circuito eléctrico con un ohmimetro para asegurarse de que ningun cable se
haya danado durante la instalacién. Consultar el esquema eléctrico para identificar cada
zona.
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