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RESUMO

Este estudo € um projeto que tem a finalidade de comprovar a viabilidade econdmica
da reutilizagdo dos galhos de inje¢@o de Polipropileno (PP), gerados no processo de injegio de
pegas plasticas. O galho de inje¢@o ou canal de injegdo ¢ um residuo plastico que atualmente ¢
descartado. Sua origem ¢ devido a necessidade de se conduzir a matéria-prima em seu estado
pastoso da injetora até¢ que as cavidades internas da ferramenta de inje¢@o para que sejam
completadas. Porém apdés a extracdo das pegas. o material que fica neste caminho ¢
descartado, moido sem procedimento adequado e vendido a prego muito inferior ao da
matéria-prima virgem. Apos a constatagdo que o peso do galho em relagdo a peca injetada
pode representar até 20% de seu total. vimos a possibilidade de reutilizar este material
reduzindo a compra de matéria prima virgem. Devido a esta situagdo propomos através do
estudo, a implantagiio do processo de reutilizagio dos galhos de inje¢iio com a finalidade de
se definir um sistema de reutilizagdo. aumentado a lucratividade da empresa sem que a
qualidade do produto final seja afetada. Como forma de comprovagio. trabalhamos definindo
um novo fluxo de processo. definindo a forma de se tratar adequadamente os galhos. a
propor¢io de trabalho na maxima condi¢ao exigida de 20% de mistura, a correta preparagio
da matéria prima a ser utilizada ¢ a certificagdo das alteragdes de acordo com a comprovagio
dimensional do produto testado e sua condigdo estética em relagdo aos padrdes. Importante
ressaltar que para a implantagdo do projeto ndo haverd necessidade de investimento com
novos equipamentos e sim apenas uma altera¢do do sistema de trabalho. Portanto o estudo
demonstra a viabilidade de reutilizagio dos galhos de inje¢io com expressiva reducdo de

custo sem haver necessidade de investimento e sem afetar a qualidade final dos produtos.

Palavras-chave: Viabilidade economica. Reutilizagdo dos galhos de injecdo. Qualidade final

dos produtos.



ABSTRACT

This study is a project that aims to demonstrate the economic feasibility of reusing the
branches injection Polypropylene (PP), generated in the process of plastic injection paris.
The branch injection or injection channel is waste plastic that is currently discarded. s
origin is due to the necessity of conducting the raw material in its pasty state until the injector
internal cavities of injection tool to be completed. But after extracting the parts, the material
that is on this path is discarded. ground without proper procedure and sold at prices much
lower than the virgin material. After finding that the weight of the branch over molded part
can represent up (o 20% of their total, we saw the possibility of reusing this material reducing
the purchase of virgin raw material. Due to this situation by proposing the study, the
implementation of the process of re-injection of the branches in order 1o set up a system (o
reuse, increased the company profitability without the quality of the final product is affected.
By way of proof. setting a new work flow process, defining how to property treat branches,
the proportion working at maximum condition required a 20% blend, the correct preparation
of the raw material to be used and certification of changes according to proof dimensional
product tested and its condition in relation (o aesthetic standards. Importantly, for the
implementation of the project there will be no need for investment in new equipment but only
a change in the system of work. Therefore the study demonstrates the feasibility of reusing the
branches injection with significant cost reduction without the need for investment and without

affecting the quality of the final products.

Keywords: Economic viability. Reuse of branches injection. Final quality of the products.
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1 INTRODUCAO

O tema deste trabalho ¢ o estudo de viabilidade econdmica e de garantia de qualidade
do produto final, no processo de inje¢do de pegas plasticas em Polipropileno (PP), através da
reutilizagdo dos galhos de injegdo que sdo descartados.

O problema ¢ como comprovar que a reutilizagio de material dos galhos, pode trazer
beneficios econdmicos sem afetar a qualidade final dos produtos injetados.

Portanto o objetivo geral ¢ implantar um sistema de reutilizagdo dos galhos de injegao,
que represente redugdo de custo com a compra de matéria-prima virgem. no caso
Polipropileno (PP) sem que comprometa a qualidade final dos produtos e sem haja
necessidade de grandes investimentos financeiros.

Especificamente os objetivos sdo:

a) Definir ¢ propor tecnicamente uma proposta de reutilizagiio de refugo gerado pelos galhos
no processo de inje¢do de pegas plasticas de PP.

b) Implantar e verificar a eficacia dos procedimentos definidos para a atividade de reutilizagio
dos galhos de injecdo.

¢) Comprovar que o uso da matéria prima reutilizada ndo afetou a qualidade do produto final.

A defini¢ao do projeto basecou-se no acompanhamento diario da produgio de pegas
plasticas através do processo de inje¢do, evidenciando a existéncia do descarte dos galhos de
injecdo.

Apos a andlise da quantidade de galhos descartados, observa-se que poderiamos ter
economia consideravel na compra de matéria prima virgem se o material for reutilizado na
proporg¢do de até 20% em relagdo ao virgem.

A proporgdo sera baseada no peso maximo do galho em relagdo ao peso do produto
injetado e que seria a maxima condi¢do de processo.

A industria atual direciona seus trabalhos para que possa reduzir o custo de sua
produgdo e conseqilientemente o aumento da sua lucratividade, fortalecendo o objetivo

principal deste projeto.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Defini¢ao de material plastico

Todos os materiais plasticos sdo derivados do petroleo. seu processamento exige que
seja transformado passando por uma operagio de refino onde o 6leo bruto ¢ fracionado em
gas liquefeito, gasolina, querosene, oleo diesel. 6leo combustivel, solventes, parafinas, asfalto
e outros derivados (CORAZZA FILHO, 1985).

Materiais plasticos sdo materiais artificiais que geralmente tem origem orginica
sintética ¢ que em algum estagio de sua fabricagdo obteve condigdo plastica (REDFARN,
1962).

Os plasticos sdo classificados em dois grupos, termofixos e termoplasticos. Os
termoplasticos podem ser amolecidos (quando fundidos) e endurecidos (quando resfriados)
inumeras fezes, porém pode haver problemas de danos nas suas propriedades quimicas ¢
fisicas, ja os termofixos ndo ha essa possibilidade (ROMAN, 1995).

A palavra. plastico, ¢ um termo geral que significa “capaz de ser moldado™ Os
materiais comumente designados como plasticos nio tém necessariamente essa propriedade.

mas a exibiram em algum momento de sua fabrica¢ao (BLLASS, 1988).

2.2 Defini¢ao de Polipropileno (PP)

Polipropileno (PP) ou Polipropeno ¢ um polimero ou plastico. derivado do propeno ou
propileno e “reciclavel™.

O Polipropileno ¢ um tipo de plastico que pode ser moldado usando apenas
aquecimento, ou seja, ¢ um termoplastico.

Possui propriedades muito semelhantes as do Polietileno (PE). mas com ponto de
amolecimento mais elevado.

Alguns termoplasticos podem ter varios indices de fluidez e também podem ter uma
cadeia homopolimérica ou copolimérica. onde homopolimero ¢ o plastico resultante da
polimerizagdo de um (nico mondmero enquanto o copolimero ¢ aquele resultante da
polimerizagio de dois ou mais mondémeros.

Ou seja. PP polimerizado a partir do propeno ¢ um polipropileno homopolimero e o

polimerizado a partir do propeno ¢ eteno ¢ um polipropileno copolimero.



O polipropileno geralmente ¢ copolimerizado com o eteno .afim de se obter excelente
resisténcia quimica e ao impacto.
Atualmente ha uma tendéncia no sentido de se utilizar exclusivamente o PP no interior

dos automoveis (POLIPROPILENO, 2012).

2.3 Processo de inje¢do plistica

Inje¢do de pegas por moldagem ¢ um processo ciclico de transformagio de
termoplasticos. ¢ uma adaptag¢do do processo de fundi¢do de metais e abrange as etapas de
aquecimento e fusdo da resina. homogenizag¢do do material fundido, inje¢do do extrudado no
interior da cavidade do molde, resfriamento e solidificagdo do material na cavidade e eje¢io
da pega moldada.

A resina deve estar isenta de umidade. colocada no funil de alimentagio que deve estar
constantemente tapado com o objetivo de se evitar contaminagdo.

As pegas injetadas sdio separadas do “canal de inje¢@o” e inspecionadas pelo operador
enquanto inicia outro ciclo de inje¢@o.

De acordo com Ronan (1995) existe a possibilidade de se moer os canais de injegio ¢

retornar ao processo apos a moagem com proporgdes pré-estabelecidas.

2.4 Processo de reciclagem

Os processos de reciclagem mecdnica sdo mais comuns, 0s quais consistem em
moagem, derretimento, corte ¢ granulagdo de residuos plasticos.

[nicialmente, as pegas plasticas devem ser selecionadas em tipos iguais de materiais
antes do infcio efetivo do processo.

O plastico selecionado ¢ derretido e moldado em uma nova forma e cortado em
pequenos  granulados que serdo posteriormente utilizados como matéria prima para
praticamente qualquer finalidade, nos quais excluidos hospitalar e alimentar.

Na reciclagem de plasticos deve-se observar que ao derreter polimeros diferentes.
estes ndo se misturam facilmente. pois é necessdario que sejam de um mesmo material para
que o processo de mistura seja homogéneo.

Plasticos diferentes tendem a néo se misturar. entretanto em muitos compostos pode-se

usar um agente compatibilizante.



O PP sendo descartado na natureza gera muita sujeira e polui¢do ambiental (SITE
RECICLA BRASIL, 2012).

Reciclagem ¢ uma maneira de reintroduzir no sistema uma parte de matéria que se
tornaria lixo.

A reciclagem apresenta-se ndo s6 como uma ferramenta para a economia de recursos
naturais nio renovaveis (no caso. petréleo, matéria-prima para fabricagio da maioria dos
plasticos), mas também como forma de redug¢io da quantidade de residuos plasticos
destinados em forma de lixo e também a possibilidade de aumento na lucratividade das
empresas (ZANIN; MANCINI, 2004). Para Zanin e Mancini (2004) os termoplasticos sido
materiais recuperaveis, eles podem ser reutilizados e darem origem a novos produtos, através
da reutilizagdo das purgas, refugos desde que sejam moidos, misturados em material virgem

dentro de uma proporg¢do estudada.



3 APRESENTACAO DA EMPRESA
3.1 Historico da empresa

A empresa Inbrasmec Industria Mecanica Ltda. iniciou suas atividades em fevereiro de
1973. atuando na fabricagdo de pecas metalicas estampadas.

Hoje possui setores de ferramentaria (atuando na drea de fabricagio de molde de
inje¢do plastica e estampos progressivos de corte, dobra e repuxo), estamparia (metais
ferrosos, ndo ferrosos e laminados em geral) inje¢do de plasticos em geral ¢ montagem de
subconjuntos metalicos e plasticos.

Contando sempre com a aquisi¢do de novas tecnologias a empresa atua no mercado
atualizando-se nos desenvolvimentos de novos produtos para atender as mais severas
especificacoes de seus clientes.

Visando a maior satisfagio de seus clientes, a Inbrasmec implantou o sistema de
gestdo da qualidade baseado na Norma [SO9001/2008 o qual foi certificada desde 2001 a fim
de garantir total seguranga a seus clientes no que diz respeito a qualidade .

A Inbrasmec tem sua matriz em Guarulhos/SP onde realiza os trabalhos de estamparia
de metais, ferramentaria de construgdo. inje¢do plastica, entre outros ¢ sua filial em
Varginha/MG que ¢ exclusivamente de inje¢do plastica ¢ montagem de subconjuntos.
totalizando aproximadamente 200 funciondrios diretos nas duas plantas.

Atualmente a Inbrasmec Varginha onde foi visualizado o projeto. conta com 29
injetoras plasticas de 150 a 600 toneladas de fechamento, sendo de fabrica¢iio nacional
(Romi) ou Chinesa (FCS), trabalhando em 3 turnos de 2" a sabado com capacidade de
producdo de 2.000.000 (dois milhdes) de pegas/més ,com um efetivo de 90 funcionarios ., se
tornando o maior fornecedor de pecas plasticas da Philips / Walita.

Para que os resultados sejam obtidos a empresa define a sua politica da qualidade da
seguinte forma:

“A Inbrasmec Industria Mecanica Ltda., fabricante de pegas injetadas, estampadas e
conjuntos montados, tem por politica: garantir a satisfagdo de seus clientes no
comprometimento aos requisitos legais através de seus colaboradores. visando sempre o
aperfeicoamento de nossos processos., produtos e sistema de gestio da qualidade.”

E também define como seus objetivos:

a) Satisfa¢fio quanto ao atendimento das metas estabelecidas pelos nossos clientes.

Grupo Educacion:i 1emee



b) Melhorar a produtividade.
¢) Reduzir custos.
d) Aumentar a participag¢io no mercado.

Portanto a Inbrasmec Indistria Mecanica Ltda. é uma empresa familiar em constante
crescimento, que investe na qualificagdo, bem estar de seus funciondrios e inovagdes de
mercado no seu segmento. atingindo assim excelentes resultados e conseqilientemente a sua
manutencdo e crescimento no mercado nacional.

A vista geral da empresa pode ser visualizada na figura 01.

Figura 01: Vista geral da empresa.

Fonte: Folder de apresentagio da empresa.

A vista interna da drea produtiva da empresa pode ser visualizada nas figuras 02 e 03.
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Figura 02: Vista da area produtiva da empresa.

Fonte: Préprio autor.

Fonte: Proprio autor.



3.2 Ramo da atividade
3.2.1 Ferramentaria: construgdo, manutengdo de moldes de injecdo plastica e estampo
progressivo de corte. dobra e repuxo.

A visualiza¢@o de uma ferramenta de injegio pode ser realizada na figura 04.

Figura 04: Vista de molde de inje¢do plastica aberto em manutengéo.

ol

Fonte: Proprio autor.
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3.2.2 Transformagdo de polimeros em geral (injecdo de pegas plasticas).

A visualizagdo de injetora em operagéo pode ser visualizada nas figuras 05 e 06.

igura 05: Injetora de plasticos 320 ton.

Fonte: Préprio autor.

Figura 06: Injetora em operagéo.

Fonte: Préprio autor.
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3.2.3 Montagem de subconjuntos metalicos e plasticos.

A visualizagio de um exemplo de montagem de subconjuntos pode ser realizada na

figura 07.

Figura 07: Demonstracdo de montagem de subconjunto .

Todos os processos acima descritos atendem os seguintes segmentos de mercado:

a) Automotivo;

b) Elétrico (motores e periféricos);
¢) lluminagéo:

d) Eletronicos;

¢) Brinquedos;

) Automagdo;

g) Eletrodomésticos.

3.3 CLIENTES
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Os clientes da Inbrasmec Industria Mecanica sdo de diversos segmentos ¢ estdo
distribuidos principalmente nos estados de Sdo Paulo e Minas Gerais devido a proximidade de
suas plantas e devido aos seus mercados.

Como um dos objetivos da empresa ¢ a conquista de novos clientes o departamento
comercial trabalha com o objetivo de aumentar o seu nimero e os demais departamentos
garantem através da qualidade de seu trabalho a fideliza¢do do mesmo.

Principais clientes da [nbrasmec:

PHILIPS DO BRASIL
KOSTAL

SPREMAG

SAVOY

TAIFF

3.4 FORNECEDORES

Principais fornecedores:

LG CHEM (Plastics)

BASF

BRASKEM

QUATTOR

CLARIANT

CROMEX



4 METODOLOGIA

O trabalho consiste na utilizagdo da metodologia de pesquisa-agdo. a geracio de
conhecimentos com a a¢io. com o intuito de instituir praticas de enfrentamento de uma dada
realidade.

A pesquisa-a¢do também pode ser chamada de pesquisa participante, pesquisa
participativa ou pesquisa agiio participativa.

Algumas das principais caracteristicas desta forma de pesquisa sdo ter como ponto
inicial do trabalho. problemas reais, para que por meio da reflexdo sobre eles aconte¢a um
rompimento entre a teoria ¢ a pratica, surgindo assim, agdo de intervengdo sob esta realidade.
sendo que os participantes envolvidos ndo serdio meros objetos de estudos, ou espectadores,
mas sim parceiros de investigagdo. que contribuem com a experiéncia, participando assim da
aglio promotora de transformagdo.

Também utilizamos o tipo de pesquisa aplicada, ou seja, o interesse ¢ a pratica, o que
for obtido como resultado da pesquisa deve ser posto a prova, utilizado para solugao de um
problema que ocorre realmente.

Mediante a defini¢do do método de pesquisa, definiu-se que o método a ser trabalhado
consiste na realizagdo pratica de preparagdo de matéria prima virgem com adi¢do de
porcentagem equivalente ao peso dos galhos de inje¢do de material moido, com o objetivo de
definir a porcentagem maxima de mistura.

A comprovagdo da viabilidade sera feita através de analise dimensional em relagdo as
cotas de controle de desenho e sua qualidade estética em relag@o ao padrio estético definido,
ou seja, no caso da verificagado estética serd avaliado por atributo.

A comprovagdo da eficiacia do sistema de reutilizagdo dos galhos, sera realizada
através do acompanhamento dos indicadores de reprovagio interna e externa (reclamacdo do
cliente) em relagdo a problemas com causa raiz diretamente ligada uso de matéria prima

preparada com adi¢do de matéria prima moida.
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S PROJETO

O projeto apresentado refere-se & reutilizagdo dos galhos de injecdo provenientes do
material utilizado na produgdo de pegas plasticas e a sua comprovagdo econdmica para sua
implantagdo na empresa onde foi evidenciado o descarte ou em qualquer outra empresa do

mesmo segmento.

5.1 Producio do residuo (galhos)

O galho de injecio ¢ gerado devido a necessidade de se conduzir a matéria prima do
bico do canhéio da mdquina injetora, at¢ que atinja as cavidades da ferramenta de injecio.

Quanto maior o nimero de cavidades da ferramenta, o tamanho da ferramenta e o
tamanho do produto injetado, proporcionalmente serd o tamanho do galho de inje¢do devido a
necessidade de se conduzir maior quantidade de material.

A cada ciclo de inje¢do, gera-se também o galho, excluindo-se ferramentas de injegéo

com caracteristicas de ponto de injegdo sem que haja galhos, geralmente pegas pequenas.

5.2 Destino atual dos galhos

Os galhos gerados no processo de inje¢do da Inbrasmec sio descartados nas bandejas
das maquinas, posteriormente sdo transportados para cagambas de coleta seletiva, onde sio
vendidos & empresas de reciclagem de materiais por prego irrisorio.

Posteriormente estas empresas realizam a moagem deste material ¢ os revendem.
obtendo lucro, para outras empresas de inje¢do que produzem itens sem apelo estético ou
funcional, sendo que se fossem devidamente tratados poderiam retornar ao sistema e produzir

produtos de maior valor agregado.

5.3 Possibilidade de reaproveitamento dos galhos de injecio

No processo de injecdo ¢ possivel aproveitar todos os galhos (canal de injecio)
gerados no processo de injegdo desde que os mesmos estejam limpos e sem contaminagio.
Portanto hd necessidade de desenvolver um método em que o galho ndo entre em

contato com sujeira e principalmente contaminagdo com 6leo e graxa.
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5.4 Dados de producio dos galhos

O item definido para teste de implantagdio. Capa Guia, tem como peso total do galho o
equivalente a 12,6 % do peso total da matéria prima utilizada.

Se considerarmos um consumo médio de 4772 kg més, podemos evitar o consumo de
aproximadamente 601,27 kg, somente neste produto.

A visualizagdo de um galho de injecdo ou canal de inje¢do pode ser realizada através

da figura 08.

Figura 08: Desenho do sistema de injecdo
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Fonte: Site tudo sobre pldsticos.

5.5 Reutilizagiio dos galhos

O galho de injegdo quando bem tratado, ou seja, separado no momento da injecdo, evitando
que 0 mesmo seja exposto a contaminagdes, pode ser totalmente reutilizado.
Mediante a esta condig@o, definiu-se a implantagio de projeto de reutiliza¢do com o

objetivo inicial de se reduzir em 80% o descarte de galho de injegdo.
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6 DESCRICAO DO PROCESSO
6.1 Fluxograma do processo de injec¢io

O fluxograma (figura 09) demonstra o processo anterior de inje¢do. com o descarte
dos galhos de injegdo e o processo proposto com o objetivo de visualizar a altera¢io do

processo de inje¢do com a reutiliza¢do dos galhos.

Figura 09: Fluxograma de inje¢io

FLUXOGRAMA DE INJECAO SEM REUTILIZAGAQ DO GALHO

Preparagdc de matéria prima

Abastecimente de matéria-prima

Injecdo

Extrac3o das pecas

Extracdo do galho de injecde

Descarte do galho de injecdo

Refugo Acabamento das pecas injetadas

Inspecdo das pegas injetadas
NOK

Embalagem das pecas injetadas

Fonte: Proprio autor
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6.2 Preparacio de matéria-prima

A preparagdo da matéria prima consiste na mistura ou separagdo dos materiais
definidos pelo cliente de acordo com o projeto do produto especifico.

O termo mistura se deve ao fato de alguns produtos, principalmente os coloridos, ter
acréscimo de master para que o produto obtenha cor, misturados com o auxilio de silo
misturador ou manualmente, até que obtenha uma mistura homogenia.

Para cada produto especificamente. existe uma ficha técnica de material a qual define

quantidade de cada uma das matérias primas ¢ método de preparagio.
6.3 Abastecimento de Matéria Prima

O processo de abastecimento de matéria prima consiste em abastecer o silo da injetora
com a matéria prima previamente preparada.

Este processo pode ser manual ou através de recipientes de armazenamento de
material onde um alimentador automatico, localizado sobre o silo da injetora, realiza a succiio
do material e a alimentagdo automatica do silo.

Importante ressaltar que cada matéria prima plastica tem a sua especificacio de tempo
¢ temperatura de estufagem necessaria para sua utilizagdo sem que haja falhas estéticas ou
funcionais no produto a ser injetado.

Devido a este fato, todos os silos sio equipados com sistema de aquecimento, através
de resisténcias, com o objetivo de aquecer na temperatura especifica e conseqiientemente
estufar o material.

No caso do PP, que ¢ o material-base para este projeto, ha necessidade de 2 horas :

uma temperatura de 80°C.
6.4 Injecio

Basicamente € o processo de transformar material plastico em produtos, onde nesta
fase 0 material plastico granulado ¢ aquecido dentro do canhido e rosca de plastifica¢io de
uma maquina injetora, sendo homogenizado e transformado ao estado de pastoso. Apos
atingir este estado, o material ¢ injetado sobre alta pressio exercida pelo fuso, que age como

pistdo. para dentro de uma ferramenta (molde).



Ap0s o tempo de resfriamento que ¢ em média 60 segundos, o molde ¢ aberto ¢ a peca
extraida, dando inicio ao processo novamente.

A cada ciclo de inje¢do ¢ gerado juntamente com a pega injetada o canal de injegdo,
também chamado de galho de injecéo.

Como foi explicado anteriormente. este galho de inje¢do ¢ o caminho onde a matéria
prima percorreu dentro do molde até que as cavidades sejam preenchidas, este caminho
tambeém se solidifica com o resfriamento e gera essa perda de material que ndo agrega valor
ao processo de injegdo.

A visualizagdo do sistema de inje¢do pode ser realizado através da figura 10.

Figura 10: Desenho do sistema de injegio

Fonte: Préprio autor.

6.5 Extracao das pecas

O sistema de extragdo de pegas injetadas ¢ realizado inicialmente através de pinos
existentes dentro da ferramenta de injegéio, acionados mecanicamente através do movimento
de abertura das gavetas da ferramenta, no momento de abertura da injetora ou através de
acionamento hidraulico para itens de grande tamanho.

Com o avango dos pinos de extragio. a peca se desprende da cavidade da ferramenta

facilitando a sua retirada manual ou automatizada através de robds.



6.6 Extracao do galho de inje¢iio

Apos as pecas injetadas serem retiradas. o canal de inje¢do pode ficar preso na
ferramenta de inje¢do. ou ficar preso na pega, ou cair dentro da bandeja da injetora.

Quando o canal de injecdo ficar preso na peca o mesmo deverd ser retirado
manualmente pelos operadores com o auxilio de estilete.

Quando o canal de injegdo ficar preso na ferramenta de inje¢do. o mesmo devera ser
retirado manualmente pelo operador de produgdo, caso o mesmo ndo ser retirado poderd

causar sérios danos a ferramenta ou causara falha na injegéio seguinte.
6.7 Descarte do galho de injeciio

Atualmente os canais de inje¢do s@o descartados em lixo comum. sem tratamento
adequado ou cuidado e seu destino ¢ a venda posterior para empresa de reciclagem de

materiais a baixo custo.
6.8 Acabamento das pecas injetadas

No processo de inje¢do plastica. independente do produto ou seguimento. havera
necessidade de acabamento devido a existéncia de rebarbas.

Estas rebarbas sio causadas por desgaste do ferramental pelo constante movimento de
abrir, fechar e também pela grande forga de fechamento a qual ¢ submetida.

A especificagdo das injetoras quanto a tonelagem, diz respeito a for¢a de fechamento,
portanto uma injetora de 100 toneladas ¢ equivalente a 100 toneladas de fechamento.

Mediante a esta situagdo de necessidade de retirada das rebarbas existentes nas pegas.
esta operagdo ¢ realizada manualmente com o auxilio de estiletes.

Outra causa da ocorréncia de rebarbas ¢ o fato proposital de criagio de saidas de gas
nas linhas de fechamento da ferramenta, essa agdo tem como objetivo eliminar os gases que
ficam presos e compactados dentro da ferramenta no momento da injegdo. causando queima

nas pecas que estio sendo injetadas.

6.9 Inspecio das pee¢as injetadas



O processo de inspecdo das pecas injetadas atende as exigéncias do sistema da
qualidade implantado e as normas dos clientes, onde define padrdes, método de controle e
registro.

Basicamente a inspegdo ¢ visual e dimensional dos produtos injetados, realizado pelos
operadores de produgdo. inspetores e analistas da qualidade com freqiiéncia pré-determinada
com o objetivo de garantir a qualidade final dos produtos.

Subtende-se que se a pega estiver sem problemas estéticos, dentro das especificacdes
dimensionais de desenho e utilizando a matéria prima correta, a sua aplicagio e

funcionabilidade estara garantida.
6.10 Embalagem das pe¢as injetadas

O processo de embalagem dos produtos ¢ determinado durante o desenvolvimento de
produto com o objetivo de definir a melhor condigdo de ga