Les bases de l'injection pour les techniciens de maintenance
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Définition et dimensionnement d'une presse a injecter
Définition de l'unité de fermeture

Savoir calculer la force de fermeture

Définition de l'unité de d’injection

Savoir définir le bon diametre de vis

Notion de densité

Températures de transformation en fonction du nb « D » utilisé
Savoir utiliser I'aide au réglage Ergo-start

. Savoir analyser les défauts

10. Cycle de moulage

11. Architectures des unités de fermeture

12. Réglages des mouvements de fermeture

13. Réglage de la sécurité moule

14. Réglages des mouvements d’'ouverture

15. Interfaces robot, noyaux et rentrée plaque d’éjection
16. Architectures des unités d’injection

17. Reglage des parametres d'injection

18. Vis d’injection

19. Groupe ponton

20. Montage moule

21. Matieres
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Braie Plastic Maroc

Les bases de I'hydraulique

Les vannes proportionnelles

Les vannes « Tout ou rien »

Lecture des schémas hydrauliques

Lecture des synoptiques d'aides au dépannage hydraulique
Schémas hydrauliques des machines a genouilléres

Schémas hydraulique des machines a fermeture hydrauliques
Etalonnage des courses

Etalonnage des pompes

Techniques de dépannage ( méthode PDES)

Disquettes programmes

Plan de maintenance préventive

Contréle usure vis clapet fourreau

Archivage et traitement des incidents ( Brainator)

Géométrie machine ( Parallélisme, centrage , niveau et hauteur plateau
mobile)

Lecture des schémas électriques

Test des entrées/ Sorties page « control bit »

L'importance du dossier industrialisation et le figeage des réglages
Savoir utiliser les courbes d'injection

Savoir utiliser les courbes de référence

Savoir utiliser les pages contrdle process

Savoir déterminer le taux d'usure d’'une vis

Savoir déterminer I'étanchéité du clapet

Savoir déterminer le taux d'usure du fourreau
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Definition d‘une machine

/( ) Eric BRAIE FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS

Braie Plastic Maroc



PLUSIEURS DIMENSIONS D ENTRE COLONNES OU TAILLE DE PLATEAUX
3 UNITES D INJECTION POUR CHAQUE GROUPES D UNITES DE FERMETURE

3 VIS DIFFERENTES POUR CHACUNES DES UNITES D INJECTION
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Unité et groupe d injection

Demag Plastics Group EL-EXIS S 125/475

Désignation du type EL-EXIS S 125/475-320 EL-EXIS S 125/475-440 EL-EXIS S 125/475-610
Désignationinternational 1250-320 1250-440 1250-610

Groupe d'injection 320 440 610
Diamétre de lavis [mm] 30 35 40 30 35 35 40 45 35 40 40 45 50 40 45
Géométrie de vis standard standard standard special!) spedial!) |standard standard standard special’) special’) |standard standard standard special!) special’)
RapportL/D 20 20 20 25 25 20 20 20 25 25 20 20 20 25 25
Pression dinject. (jusqu'a 400 °C) [bar] 2420 1877 1437 2420 1877 2423 1855 1466 2423 1855 2418 1973 1598 2418 1973
Volume déplacé par course, maxi. [em3) 124 168 220 124 168 177 231 293 177 231 255 323 399 255 323
Poids injectable, maxi. (PS, PE”) [g] 110 150 200 90" 120" 180 210 270 130° 170" 230 290 360 190° 240
Débit d'injection
> avec accumulateur de pression [em3fs] 710 910 130 710 910 910 1130 1350 910 130 1130 1350 1670 130 1350
Débit de plastification (PS, PE¥) [a/s] 27 32 31 23 27" 37 44 39 32" 38 48 52 56 4 47
Course maxi. de la vis [mm] 175 175 175 175 175 184 184 184 184 184 203 203 203 203 203
Course de la buse, SVO/SVP [mm] 350/235 3501235 3500235
Profondeur de pénét. de la buse (SVO) [mm] 20 20 20
Force d'application de la buse [kN] 80 80 80
Capacité de la trémie d'aliment. [itr.] 70 70 70
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Caracteristiques générales

Demag Plastics Group EL-EXIS S 125/4T5
Désignation du type EL-EXIS S125/475-320 EL-EXIS S 125/475-440 EL-EXIS S 125/475-610
Désignationinternational 1250-320 1250-440 1250-610
Caractéristiques générales 125/475-320 125/475-440 125/475-610
Volume du reéservoir d'huile [itr] 400 400 400
Puissancesélectriques installées
> moto-pompe?) [kW] 15 15 15
> moteur electrique® [=kW] 15 22 27
> entrain. unité de fermeture® [=kwW] 22 22 22
> chauffe du cylindre [=kW] 79 83 11,7 11 13 83 1.7 13 13 16 11,7 13 14,8 16 19
> fotale [=kW] 60 80 64 63 65 67 71 72 72 75 76 77 79 80 83
Cadence a vide (Euromap 6a, 01/07) [s-mm] 1,15-332 1,15-332 1,15-332
Poids net (sans huile) [=kg] 6550 6850 6850
Dimensions (Long. x larg. x Haut )% [=m] 4.9x1,6x2,1 4.9x1,6x21 4.9x1,6x2,1
Cotes hors tout de l'entrain. elec. (H)°) [mm] 00 0/0 0/222 0/0 0/276 0/0 0/332 138/488 34/384 182/532 | 3/353 159/509 318/668 203/553 384/734

Braie Plastic Maroc
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Machines hydrauliques ( course d ouverture depend de |' epaisseur du moule)

Désignation du type ERGOtech 100-310/ 100 -~ 430
Désignation internationale 1000-310 / 1000 - 430
Unité de fermeture - 1000

Force de fermeture dynamique kN 1000

Force de fermeture statique kN 1000

Course d'ouverture du moule maxi Fm 500

Hauteur du moule mini mm 250

Hauteur du moule maxi mm -

Distance maxi entre plateaux mm 750
Dimension des plateaux porte-moule mm 580 x 590
Passage libre entre colonnes mm 400 x 400

Foids du moule maxi kg 510

dont le poids du moule sur la plaque de kg 350

montage mobile
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Plastics Group

Fres=ze a lnhjecter

Ergotech 15D/ =no "

Contraste Euntraste Contraste : &ffichage |Affichage Affichage
standard toutsbien| normal Ihyerse

Eric BRAIE [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS ]




FORCE DE FERMETURE EN TONNES.

La presse a la possibilite d"*excercer une pression de 150 T par
cm?2 sur la surface du moule.

Tenir compte:

1) De la course d ouverture necessaire du moule ( robot)

2) Poids du moule

3) Dimension de | outillage

Il est alors imperatif de calculer la force de fermeture reellement
necessaire et suffisante afin de ne pas endommager les plans de
joints du moule et de ses events.

e Affichage Affichage
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PASSAGE ENTRE COLONNES.

Certain constructeurs de machines offrent la possibilité de choisir
des tailles de plateau differentes suivant les besoins du client

Plastics Group

Fres=ze a lnhjecter

Ergotech 15D/ =no )"

Contraste Euntraste Contraste : &ffichage |Affichage Affichage
standard toutsbien| normal Ihyerse
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Machines a genouilleres ( course d'ouverture constante)

Demag Plastics Group EL-EXIS § 125/475

Désignation du type EL-EXIS S125/475-320 EL-EXIS S 125/475-440 EL-EXIS S 125/475-610

Désignationintemnational 1250-320 1250-440 1250-610
Unité de fermeture 125/475

Force de fermeture [kN] 1250

Force de maintien [kN] 1375

Course d'ouverture du moule [mm] 445

Hauteur mini. du moule [mm] 230

Hauteur maxi. du moule/agrandie [mm] 460/560

Dist. maxi. entre plateau/agrandie [mm] 905/1005

Cotes des plateaux porte-moule (h x v) [mm] 690x660

Passage libre entre colonnes (hx v) [mm] 475x450

Poids maximal du moule [kg] 14502

Poids maxi. du moule sur plateau maobile [kg] 730

Poids maximal du moule sur plateau fixe [ka] 1100

Course d'ejection [mm] 140

Force d'ejection [kN] 59

Force de réfraction [kN] 29

)
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MOULE D INJECTION
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COLONNES TYPE TAILLE DE GUEPE /
ALLONGEMENT 2,3mm
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Logiciel de calcul de définition machine

Definition Machine en fonction de la piéce
PIECE MATIERE ABS Y
Carote cmd Ciffusite thermiq 0,004 mmels
Surface totala 98" am2 Tamp. matiara 240 ‘¢
Surface frontale 29 em2 Temp. moule B0 2
Epaisseur 1mm Temp. figeage 140 ‘¢
Longueur flux A0 ‘mm Temp. démoulag fdaing
Mb ampraintas 4 Cansite 1,080

Coef. rempliszac 1,500
Volume 364 em3 Fresston inject. 289 bar
Poids 40,32 gr Tonnage A0 Tarne

Mainten Refroidissement Tps refroidissement aver maintien
Epaisseur Maxi (Caleul refroidissemant) 0,49 377 286
Epaizseur Mini [(Caloul Force)
Forme piece
Machine 100'T P Y s s
Tpeinj. dynam. (0.30 Taux horaire £
Weule neuf

Tps maintien 0,54 Frix pigce (S
Tne ouy farm 718 hb piace heura 155
Tos refroidis. 2770 Conso. matere 4 KG
Tos cycie 36,08 Violume dasage 23 o
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Rappel de quelques notions de base

Pour des raisons d’homogénéité et de pratique, nous prendrons comme unité le kg, le cm,
etlecm?2 : 1 cm2 = 100 mm?2.
Sachant que 1’unité 1¢gale de la pression est le : Bar

I’unité légale de la force est le : Newton

9.8 newtons = (.98 déca newtons (a2 % prés ) = 1 daN

Surface d’un Calcul d’une
cercle force

S=3,14 x r? F=PxS




NOTIONS DE FORCE

Exzemple d application
1* cas
Poids ;30 dald
Section - 100 cm?
Pression : P=F =30=0.3 hars
= 100
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Exzemple d'application
2= pge
Poids - 100 dald
Section - 100 cm?

vvvvvvvvvvvvv Prezssion : P=F =100=1 har
= 100
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A

l FEésistance ou obstacle = Pression \

’ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS



R

(x S ,
‘/,l FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |

Broie Plostic Maroc



Pression d’injection, de maintien et interne de moule
requises pour différents articles

Temps de . .

Temps maintien | Pression Pression Ffressmn

Groupe de produit Article Matiere | ... . .. e e de interne

d'injection en d'injection L
. maintien moule
pression
S S bar bar bar

Pieces a usage unique/multiple Couvercle fileté PP 0,8 2,5 1200 500 330 - 380
Exigences de qualité Bouchon fileté PE 1,3 3,5 950 500 350 - 400
Ecart dimensionnel et de forme:moyen Capuchon fileté PE 1,2 2,5 1500 800 550 - 600
Constitution structure: moyenne Couvercle a charniére PE 0,7 1,5 1200 500 350 - 400
Qualité de surface: moyenne Bec verseur PE 0,8 1,6 1300 500 350 - 400
Pieces a usage multiple Bol malaxeur PP 1,5 3,0 900 500 300 -350
Exigences de qualité Passoire PP 1,3 3,0 1050 550 300 - 350
Ecart dimensionnel et de forme: faible Chemise DIN - A4 PS 1,8 2,2 1100 550 300 - 350
Constitution structure: faible Parure de bureau SAN 1,9 2,2 1000 600 350 - 400
Qualité de surface: moyenne Filtre a café SAN 1,4 3,5 950 600 350 - 400
Pieces a usage unique Cylindre PP 0,5 1,8 1300 600 350 - 400
Exigences de qualité Piston PP 1,1 4,0 850 500 400 - 450
Ecart dimensionnel et de forme: grand Pipette PP 0,6 0,8 1400 600 400 - 450
Constitution structure: moyenne Eprouwette PS 0,6 1,0 1200 550 400 -450
Qualité de surface: moyenne Boite de Pétri PS 0,3 1,3 1200 550 400 - 450
Emballage a usage unique/multiple |Gobelet PS 0,2 0,7 1300 650 550 - 600
Exigences de qualité Pot de yaourt PP 0,15 0,4 1500 700 550 - 600
Ecart dimensionnel et de forme:moyen Pot a plantes PP 0,11 0,4 1600 700 600 - 700
Constitution structure: moyenne Pot de glace PP 0,2 0,5 1600 800 550 - 600
Qualité de surface: moyenne Seau PP 0,46 0,6 1800 800 450 - 500
Pieces optiques Feu arriere PMMA 1,4 9,0 1300 850 600 - 650
Exigences de qualité Lentille optique PMMA 18,0 55,0 800 800 600 - 650
Ecart dimensionnel et de forme:grand Prisme PMMA 15,0 50,0 850 800 600 - 650
Constitution structure: grande Diffuseur PC 4,0 9,0 1500 850 600 - 650
Qualité de surface: moyenne Verre de lunettes PMMA 4,0 12,0 950 800 600 - 650

Broie Plostic Maroc
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Respiration de moule admissible en fonction de
1‘article et de la dimension de la machine

Dimension machine

Respiration (mm)

Piéce moulée Matiére Phase Phase
Force de fermeture (KN) s s pression de
d'injection maintien
Connecteur multipoints PBT 800 0,01 0,01
Connecteur PA 6 - GF 1000 0,01 0,01
Roue dentée POM 1000 0,01 0,01
Botitier de portable PC 1000 0,02 0,02
Rouleau de programme POM 1000 0,02 0,02
Pot de yaourt PP 1500 0,02 0,02
Cassette audio PS 1500 0,02 0,02
Capuchon a vis PP 1000 0,02 0,02
Bouchon fileté PP 1500 0,02 0,02
Piston de seringue a usage unique PP 1500 0,01 0,01
Cylindre seringue a usage unique PP 1500 0,02 0,02
Microdisquette 3 1/2" ABS 2000 0,02 0,02
Seau5,81 PP 2500 0,04 0,03
Pochette CD PS 3000 0,02 0,02
Boitier aspirateur ABS 3000 0,04 0,04
Lentille PMMA 3300 0,05 0,05
Enjoliveur PAG6 4000 0,04 0,05
Bac de stockage PS 5000 0,04 0,04
Coffret de téléviseur PS 5000 0,06 0,06
Feu arriére PMMA 6500 0,04 0,05

Broie Plostic Maroc

FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS




Pressions nécessaires dans le moule pour des articles de différents
groupes de produits

Groupe de produits Article Matériau Pression dans le moule (bar)
1 Articles d'emballage pots de yaourt PS 600- 800
conteneurs PE 500- 700
capuchons d'aérosols o PP 400- 600
seaux PP 500- 700
2 Pieces technigues de précision  connecteurs PA, PC, 500- 700
douilles PBTP 600- 800
3 Pieces techniques industrielles  engrenages POM,PA 700- 800
roues de programme PBTP 700- 800
4  Articles optiques lentilles optiques 5 PMMA 600- 800
; feux-arriere automobile : _ 500- 700
5 Articles de précision rasoirs jetables PS 400- 500
& moulage rapide cadres de dispositives PS 400- 500
attaches de cébles PA 800-1200
6 Pieces médicales seringues jetables ’ . PE 400~ 500
pipettes PP 500- 600
7  Articles automobile grilles de radiateurs PP 400- 500
pieces de tableaux de bord ABS 400- 500
pare-chocs Blends 400- 500
8 Articles technigues d’'emballage boitiers cassettes PS 350- 450
cassettes vidéo ‘ ABS 300- 400
emballages CD PS 400- 500
9 Articles de bureau regles PS,SAN » 400- 500
i équerres CAB

10  Pieces industrielles carters PP 400~ 500
recouvrements ABS 300- 400
boitiers d'aspirateurs PP 400- 500
bottiers PS 300~ 400
11 Pieces en PVC dur raccords PVC 400- 500

12 Jouets articles avec faibles PE 5
exigencesen matiére PP 250- 350

de qualité de surface PS

et dimensions
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Exemple de calcul
de la force de fermeture

Exemple de caicul de la force de fermeture

1. Determination de la surface projetée de la piégce
(surface & injecter x nombre de cavités)

2. Mateériau: propriétés d'écoulement et indice de fusion
3. Détermination de la pression dans le moule nécessaire

Epaisseur de paroi
Rapport écoulement/épaisseur de paroi
Ecoulement

4. L a force de fermeture nécessaire résulte donc de:
pression dans le moule nécessaire x surface a injecter
projetée

(x S ,
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1) TROUVER LE OU LES POINTS D INJECTION

d
<

POINT D INJECTION

CHEMIN
D’ECOULEMENT

| ® @
|
|
Coté mobile
[ ] [ ] i
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1°) TROUVER LE OU LES POINTS D INJECTION

MOULAGE MULTI EMPREINTES

4 EMPREINTES
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CLASSIQUE (A couper a la pince)

Moules multi empreintes. Piéces techniques

Plan de joint

Coté fixe

Caoté mobile

Moule multi empreintes | @ ® ® @ | Alimentation
avec carotte et canaux équilibrée.
d'alimentation Solution a
Cette solution ne doit retenir,

pas étre retenue
I'écoulement n'est pas
identique pour chacune
des piéces.

Pas d'équilibrage de

la pression.

X

Broie Plastic Marac

SOUS MARINE

Moules multi empreintes. Piéces techniques; articles ménagers
Le seuil se trouve sous le plan de joint du moule.
A I'éjection, le seuil est sectionné et la piéce est séparée de la carotte.
La forme en "courge” de l'attaque permet a I'éjection de la carotte
I'arrachage du point d'injection.

Plan de joint

Coteé fixe

CoOté mobile

Moule multi empreintes - - P @ | Alimentation
avec carotte et canaux EE——s équilibrée.
d'alimentation Solution a
Cette solution ne doit e —ae retenir.
pas étre retenue
I'écoulement n'est pas [ i ]
identique pour chacune
des piéces. i —{—
Pas d’équilibrage de
la pression. .

- - - -
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PIN POINT
Paroi mince, grande cadence BUSE PLONG EANTE
Moule trois plaques Paroi mince, grande cadence
(Seaux) éviter une carotte longue a refroidir

Dans le cadre de piéces minces, le temps de refroidissement est court

Seaux en PP épaisseur 1,5 mm refroidissement 4 secondes

La carotte, pour un diamétre de 6 mm exige environ vingts secondes

La carotte insuffisament refroidie risque la rupture a I'ouverture machine

Il est anormal qu'un temps de cycle soit conditionné par le refroidissement de la carotte

Réméde: Supprimer la carotte

Pas de carotte

Coté fixe
Plan de joint - Buse machine

A Cotéfixe

Plan de joint

Céoté mobile
Coté mobile I
]
'
P @ |Alimentation
equilibrée,
Solution a A
retenir. i

Moule trois plaques

Co6té mobile
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CAROTTE CANADIENNE

CANAL CHAUD AVEC BUSETTE

Plusieurs zones de chauffage moule régulent la température du canal chaud
Canal chaud sans résistance électrique
Le canal est de dimension importante 15 a 20 mm de diamétre. Une fois empli de matiére, I'extérieur

refroidit mais la veine chaude reste présente et la matiére chemine dans la veine chaude a chaque La température de la matiére est régulée dans le cylindre machine, dans la buse et dans le canal
Injction. chaud jusqua au seuil
Aprés un arrét ou au démarrage; il est nécessaire d'extraire la carotte solidifiée. Il est admis que I'on peut, au maximum, controler 2 seuils par zone de chauffe.

Le moule est construit comme un moule trois plaques. En position moulage, les deux plaques

c6té fixe sont assemblées par des vis. 5 o s y i o
Il faut décompresser le canal chaud pour éviter une coulée au point d'injection (Succion)

La ou les premiéres injections serviront au remplissage de la carotte canadienne.

Il faut décompresser le canal chaud pour éviter une coulée au point d'injection (Succion)

Cote fixe

== . —
| Plan de joint

Coté mobile

Coté fixe

' Résistance électrique

Extraction de la carotte canadienne (rrrrrriri
]

V///W.
D—_—:l ‘7 ¥

Plan de joint

%ﬁ ' P L W i
(= %—H % Coté mobile
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CANAL CHAUD AVEC BUSETTE A OBTURATEUR

Plusieurs zones de chauffage moule régulent la température du canal chaud

La température de la matiére est régulée dans le cylindre machine, dans la buse et dans le canal
chaud jusqua au seuil

Au moment de I'injection I'obturateur s'ouvre. A la fin du maintien, il se ferme évitant ainsi

une coulée de matiére dans le moule.
Cette coulée se produit a cause de la pression dans le canal chaud

Obturateur a aiguille
pneumatique ou hydraulique

Coté fixe

:' e l $ Résistance électrique

Plan de joint

Coté mobile




Recherche du facteur (chemin écoulement / épaisseur)* coef remplissage

MATIERE | DIF.THER. T'INJ. T* MOULE | T* FIGEAGE |T* DEMOUL.| DENSITE |Coef remplissage
ABS 0,064 240 Al 140 7h 1,05 I
P.AG 0,065 240 Al 130 100 113 I35
PAGG 0,065 il all 220 120 1,14 14

PA6.6FV 0,065 240 100 220 140 1,37 14
PBET 0,06 £hll all 200 100 1,29 13

PC 0,09 300 100 190 1200 1,18 1.6
PE bd 0,09 230 £h 120 il 0,93 1
PE hd 0,077 Zhl all 120 all 0,95 1
PETP 0,09 il Al 200 all 134 1,35
PMWA 0,06 240 all 130 all 1,16 1,65
POM 0,0633 205 40 145 110 142 1.5

PP 0,065 240 3h 110 7l 0.9 1
PPO 0,08 265 all 200 100 1,08 15

PS 0,083 sl al 12( i 1,03 1

PVC ng. 0,05 165 all 120 all 14 14

PVC souple 0,05 1710 all 120 bl 1,3 14
SAN 0,085 230 all 120 7h 1,08 I3

@( [ EicBRAE |

Broie Plostic Maroc
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Pression efficace dans le moule pour des groupes de piéces
en fonction de I'épaisseur de paroi et du rapport écoulement /
epaisseur de paroi.

350: 1 : ; _ I .
800 }—, N\ — MFI| = 35 g/10 mfn
T 300 : 1 \ | ~ = MFI = 15 g/10 min
70045 N e -
5 = 1250:1, \_\ ~
600+ 3 s e S
- £ . %-‘«.Lw——\
200 . 1 b \ -
® N T
5001 @ S\E\i\ a \\"“-'-.-.-. e S
S ~. S~ ™~ —— 350 : 1
g & ™~ \Q" T B b o f— —
400+ & i ‘J'“'\ i 300 : 11
————
£ ~ e e 129011 6c0UleMent max./
3004 C S D00 T T éPaisseur de paroi.
QOO—WDL“
100

0.0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2.0
Epaisseur de paroi [mm] ——

I I I
0.10 0.15 0.25 0.35 050 070 0.90 1.20
Temps nécessaire [s] — =

X P ,
‘\/_} | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Plages d’'épaisseurs de parois pour utilisation d’accumulteur,
pression d’injection et de maintien

>
>

Pression de maintien supérieure
a pression d'injection

> <

Pression d'injection équivalente
a la pression de maintien

A

> <

Vérifier 'utilisation
de I'accumulateur

Pression d'injection
SUpérieure a pression
de maintien

bo'coblaiobolb'cnb)'ﬂboiobld\)toﬁtnb)ﬂparoi[mm]

A 4

Accumulateur
nécessaire

A 4

OO0 O000OOO o= = NNNN NN NN Epaisseur de
N Wbk~
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Surface projetée
surface frontale

Cette surface serait la surface de I’ombre de la piece ou de la

moulée si elle €tait éclairée dans une direction
perpendiculairement au plan de joint.

J

—




On voit que seules les surfaces parall¢les au plan de joint
ou perpendiculaires a la fermeture entrent en compte pour le
calcul de la surface projetée.

Exemple

= Pression sur la matiere = 1250 bars
= Pertes de charges = 40%
= Moul¢e : Deux pieces rectangulaires de 60 x 80 mm
portant chacune un trou carré de 20
mm de coté et un trou cylindrique de @ 20.
= Un canal d’alimentation de 41 mm de long et de 8 mm de
large.

Calculer la force de verrouillage nécessaire avec 10 % de

sécurité.




EXCERCICE
CALCULER LA FORCE DE FERMETURE

s /I

20x20

D 20 «— 380 ——

FORMATION REGLEURS BRAIE PLASTIC SERVICE



Solution

Pression dans le moule : P3 = P2 — ( P2 x % pertes de charges )
P3 =1250—-(1250x 40% )
P3 =1250-500 = 750 bars
ou P3=1250x 60 =750 bars
100

Surface projetee de la moulée ( S3 ) :

Pieces : 60x 80x 2 =9600mm? = Surface des pieces
20x20x 2= 800 mm? = Surface des trous carrés ( a déduire )
10x 10x3,14x 2= 628 mm? = Surface des trous cylindriques ( a déduire )
8172 mm? = Surface projetée des pieces
Canal : 41 x 8 =328 mm? = Surface du canal ( a ajouter )

Surface projetée totale (S3 ) : 8172 mm? + 328 mm? = 8500 mm? ou 85 cm?
Force de verrouillage minimum. F3 = P3 x §3
F3=750x85=63750daN ou 637,5 kN ou 63,75 Tonnes
Force de verrouillage de securité : F4 = F3 + 10%
F4 =6375+(637,5x10%)
701,25 kN

F4 =637,5+63,75=701,25 kN ou 70,125 Tonnes

| FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS




Aires des figures usuelles

1 Carré b Parallélogramme ,.’f Triangle quelconque
h ._-" | h .
a Aira « g I.-'“ II_.-' 1 Aira : ah J f -"'.__ Aire : E'.-'Ih

— 14

i .
F— ™y .

f Rectangle | Trapéze b \ Triangle rectangle

Fi il i
Aire : ah £ ) Alre ! ':’f-'l!.u w  Alra: Lot
2 — I.'| ' Z |_E— kS .
P o 3 n
d e

.-"..i “" e ._.-"-_-"'-. |

7 | Tm._ Losange - --:/:} Cercle de rayon r ).-’E\ Triangle equilatéral

< A P f \ S
=1 o ] . y A ) g,
" Aire ﬂ: I. ,| Aira ; ar? ‘Hr ) \ Aire: 12 g
. .r-. K .'-_'\. .:_u ‘I.
d T g
‘\/_) | EcBRAE | [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Volumes des solides usuels

i
jo Pyramide Cu
i Surfpce : B&*
7] L Voluma ; % M b = "
% "-.l. i Valume ; 53
=\
I~ = 1
) Pavé
N | Prizsrma
. o . -"-d'n Surface : 2lah « ;¢ + he
I S g | Volume : 3 = h
4 3 Volume : ahe
| -
|
\ " - Sphara
hil Tetraedre N
1 1 Surlace : dmr?
l Vialume : 3 H xR
e _,.-7 Valums ;I'.'l;r 4
T I| .-"'"' 4
i
. Cylindre
. Cone
\adiimn s Tl Surface - Inrh
Ll oLl . E. -
- iy | Valuma ; nreh
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Exemple de calcul Caleul:
de la force de fermeture )

Pression effective nécessaire dans le moule

Exemple de calcul de la force de fermeture I(diagramme page 133) 5?0 bar
1. Dét inati de | rf: ietée de | i Ay n

P el Surface a injecter x pression dans le moule = force de fermeture

2. Matériau: propriétés d’'écoulement et indice de fusion : 2

3. Détermin_ation de la pression dans le moule nécessaire 572 cm* X 5?0 bar ] = 3260400 N

= 3260 kN
Epaisseur de paroi s
}Rapport écoulement/épaisseur de paroi choisi: ERGOtech 330
Ecoulement
Réserve de force de fermeture =1%

4. La force de fermeture nécessaire résulte donc de:
pression dans le moule nécessaire x surface a injecter
projetée

Exemple de calcul pour un seau de 10 litres

— 0230 — o

1 4 1 : 1 1
1,20
— % - —
=N : gl oy
w 5
& :
] : —y—
—f— ——
1,10
] T
1
3 270
Ecoulement: 380 mm
Epaisseur de paroi mnoyenne: 1,10 mm

Rapport écoulement/épaisseur de paroi:  340: 1

Surface a injecter: 572 cm?

Pression disponible dans le maoule
appliguée a ERGOtech 330 Mp: 577 bar

‘\/_) FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Caleul:

Pression effective necessaire dans le moule

{diagramme page 133) 570 bar
Sun‘ace a injecter x pression dans le moule = force de fermeture
572 cm? x 570 bar . = 3260400 N

= 3260 kN
choisi; ERGOtech 330
Reserve de force de fermeture =] %

’ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS



EXERCICE : Calcul de la force de fermeture nécessaire

Exemple de calcul pour un pot de fleurs

o2
-+
| 145 >
Désignation de 'article: Pot de fleurs
Materiau: PP
Indice de fusion: MFI 35 230°/5 kg [g/10 min]
Surface a injecter: 162 cm?
- Ecoulement: 150 mm
Epaisseur de parci moyenne: 0,55 mm
Ecoulement/épaisseur de paroi: 275: 1

Broie Plostic Maroc



Surface a injecter: 162 cm?

Ecoulement: 150 mm

Epaisseur de paroi moyenne: 0,55 mm

Ecoulement/épaisseur de paroi: 275: 1
Calcul:

Rapport écoulement / épaisseur de paroi: 150: 0,55 = 275:1

Pression effective dans le moule '
(diagramme page 133) 600 bar

Conception du moule: 1 empreinte

surface a injecter projetée x pression efficace dans le moule =

162 x 600 = 972000 N = 972 kN
Résultat:

Unité de fermeture ERGOtech 110
Réserve de force de fermeture env. 13 %

&x, T e mmmo FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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SOLUTION EXERCICE : Calcul de la force de fermeture nécessaire

Calcul:
Rapport écoulement / épaisseur de paroi: 150: 0,55 = 275:1

Pression effective dans le moule
(diagramme page 133) 600 bar

~ Conception du moule: 1 empreinte

surface a injecter projetée x pression efficace dans le moule =

162 x 600 = 972000 N = 972 kN
Résultat;

Unité de fermeture ERGOtech 110
Réserve de force de fermeture env. 13 %

’ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS




Chapitre 4

DEFINITION DE L'UNITE D’INJECTION

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS ]




GROUPE D INJECTION / PLASTIFICATION

a o
i
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UNITE D’INJECTION ( H=HORIZONTALE )

Cette valeur determine la taille de l'unite d’injection en fonction (
Voir norme Euromap. ATTENTION: Cette valeur n'indique pas le
poids ou le volume injectable.

La formule de calcul est:

Pression X Volume

Pression Volume Calcul Appellat 1000
bar cm3 Volume injectable rapporté a 1000 bar

EE 25 2400 13,8 33 25 /J S e e P
EE 35 2400 13,8 33 35 \7 e e rJ!_\ \ \\\ \ "
EE 80 2060 42 87 80 e e "ﬂ'm e D e
EE 120 2000 61 122 120 exemple: Vis technique ( moyenne)
EE 200 1990 1086 211 200
EE 310 2020 168 339 310
EE 430 2020 231 467 430
EE 320 1877 168 315 320
EE 440 1855 231 429 440
EE 610 1973 323 637 610
EE 840 1946 442 860 840
EE 1450 1905 763 1454 1450
EE 2300 1877 1212 2275 2300
EE 3300 1855 1779 3300 3300
EE 5200 1832 2835 5194 5200
EE 8000 1815 4372 7935 8000
EE 12000 1799 6730 12107 12000
EE 15600 1809 8760 15847 15600
EE 11500 1412 8097 11433 11500
EE 16000 1809 8827 15968 16000

Contraste|Contraste|Contraste

standard

/< | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Atfichage \Atfichage |Afficha
tout/bien| normal INyers

Machine E




Einspritzdruck
Injection pressure
Pression d'injection

Staudruck
Back-pressure _—
Contre pression

amr s, Schnecke & 40
Zuldssig max, 160 bar

2600

2404 4-F5000

Fe il

2000 g

¥ / L/
1800 4

L2500 f rf !
16004 / Vi

1400

.
i
i 3 | .04 ;L'

1000

maasuring polnt
paint de mesure
Malpunkt MP20

106 120 T 180 7S bar

/< | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Biroie Plostic Maroc

F4 Force de F2 | =| F1 Pression
verrouillage d’injection
l
F4> F3 P1
N I el = e H -

P4 S4 F3 S3 P3 P2 S2 F1 S$1
Pression de Surface du Force Surface Pression Pression en Surface Force de la Surface du
verrouillage vérin de qui frontale dans le bout de vis interne du vis sur la vérin

fermeture ouvre le de la moule fourreau maticre d’injection
moule moulée
P2=PIxS1 LA 1P sl
F3=P3 x S3 P3=P2 - PC S2
: |: daN
Cm?




Pression Volume Calcul Appeliat

bar cm3
EE 25 2400 13,8 33 25
EE 35 2400 13,8 33 35
EE 80 2060 42 87 80
EE 120 2000 61 122 120
EE 200 1990 106 211 200
EE 310 2020 168 339 310
EE 430 2020 231 467 430
EE 320 1877 168 315 320
EE 440 1855 231 429 440
EE 610 1973 323 837 610
EE 840 1946 442 860 840
EE 1450 1905 763 1454 1450
EE 2300 1877 1212 2275 2300
EE 3300 1855 1779 3300 3300
EE 5200 1832 2835 5194 5200
EE 8000 1815 4372 7935 8000
EE 12000 1799 6730 12107 12000
EE 15600 1809 8760 15847 15600
EE 11500 1412 8097 11433 11500
EE 16000 1809 8827 15968 16000

/( ) Eric BRAIE FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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@? IVDMa 24d494EBS " Je 29.07.04
[3] Temperature de veille active : 08:32:45

Page configure d'apres la norme WOME 244685

Cons. | FResl Resl

injectiaon 1 tmass 28 matelas matiére cmd 0. 00
demarr. inject. 2 cmd [106. 03 temps refroidizs. Z
injectiaon 2 Cmd/s 127 temps d dosage z
demarr. inject. cmd| 21,21 pos. de vis cmd
injectiaon 1 &miss 28 dozage cmd
pr.d'inject. 1/max bar sp 100 decompr . ap. dos. cmd
commutation -pos. cmd| 5.B% yitesse de rotat. 1 mm/s
3. 00 contre-pression 1 bar sp
I
force de fermeture ki
press.maint. d. ¥ pos.moule ouvert mim
temps maint ien 4 &l gjectar devant C(A) mm
press.maint. d. 420
temps maint ien 3. 00

injection maintien

Eric BRAIE [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS ]




O= | B3I MHSTALLATI OHM o Yo 24 08,05
i [1] Pompe 3 |'arret 0.00 12:42:52
[
1

Touches sonores | Imprimante —Cauze modif.—
0 Extinction automatigque Type braphiciDisk

[] Masque alarmes auto. Canal Parallel . 2
[l Modification protocole
[l Code par carte a puce Long. de page 40 Lignes

oM COM2

Baudrate | 19200 | 15200
ve 24,06 05 12:42:52 Bits stop/ 1 /N0 1 /N0

Parite
— lnites Protocole | Mon Mo

En mm ou en inch

mm courses

mmll..l's u-injectil:ln En mm/s ou en cm3/s

2 : TE'ITIF'E.'[‘ : : En degres celsuis ou degres fareneit
U/min rotation vis
mim val . /ch.vis
Ear. Flr.Elssil:ln En mm ou en cm3
F'_h';-'lj. F'PE'SSi an En Bar pression ou en PSI

En tours par minute ou mm par seconde

En Bar hydraulique ou en pression specifique

Donnees
gene. |

Madif. | Couleurs | Changem.

Imerimer Entretien srotocale

Eric BRAIE [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS ]
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Temps de s€¢jour recommand¢ de la masse

dans le cylindre de vis pour différentes maticres
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 min

ABS
PE
PA
PBT, PET
PC
PC/ABS
PMMA
POM

PP

PPO

PS
PVC-h
PVC-w
SAN

Plage de temps de séjour recommandée
Plage de temps de séjour limite

Plage de temps de séjour problématique

Biroie Plostic Maroc



Course de vis min. et max. recommand¢e
pour différentes matiéres

< <

0 1 1,0 2,0 3,0 4,0
0 10 20 40 60

5| Coursedevis(D)
90| Course de vis (%)

ABS
PE
PA

PET, PBT
PC
PC/ABS
PMMA

POM
PP

PPO
PS

PVC -h
PVC -w
SAN

| Course de vis recommandée Vis standard L : VD 20 1
Course de vis acceptable
Course de vis problématique
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Températures de transformation et de moule
de différentes matiéres

2 c
0
|| % 2
w e o1 |
% b. g g % . Fluidité
| |
=08 | BB 8 3
??) 7)) - - o] 0 -
°C °C °C °C °C bonne |moyenne| faible
PPO 290 | 120 | 170 80 - 120
2 PMMA 240 | 110 | 130 60 - 80
ABS 240 | 110 | 130 40 - 60
PC/ABS | 270 | 200 | 170 70 - 90
SAN 250 | 115 | 135 40 -60
PS 230 | 110 | 120 15 -50
PVC - h 195 | 110 85 30 - 60
PVC-w | 220 | 110 | 110 30 - 50
PC 300 | 220 80 80 -110
CAB 210 | 140 70 40 - 80
PE 250 | 140 | 110 20 - 60
£ PP 250 | 160 | 90 20-60
= [LCP 400 | 330 70 160 - 180
PA 6 250 | 220 30 60 - 100
PA 6.6 285 | 255 30 60 - 100
. PET 280 | 245 45 120 - 140
5 PBT 260 | 225 35 60 - 80
PPS 330 | 290 40 100 - 120
POM 210 | 180 30 60 -120
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Densite, tenue au retrait et poids de pi€ce injectée
possible de différents plastiques

. Fact. de Capacite de

DenS|te‘ o . » Facteur de rendement du plastifica-
Groupe de Structure moyen’ne a Densité ‘ Diff.de ’den3|te renderpent par clapet anti- Fact. de tion par Retrait

matériau tempéra- moyenne a température  |rapport a la valeur _|rendement par .

ture température de | transformation / | prospectée pour retour (course : rapport a la rapport a

ambiante | transformation ambiante PS 45D) cylindrée PS
glem_ glem_ % *x * %

ABS Amorphe 1,06 0.95 10,0 1,01 0,96 0,91 1,1 0,4-0,7
CA Amorphe 1,30 1,08 17,0 1,14 0,95 1,03 1,0 0,4-0,7
HDPE Semi cristallinf  0.95 0,78 18,0 0,82 0,95 0,75 0.9 1.5-2.0
LDPE Semi cristallin| 0,93 0,76 18,0 0,80 0,95 0,73 0.9 1.5-2.0
PAG Semi cristallin| 1.14 0,98 14,0 1,03 0,95 0,93 0.9 0.6-2.0
PAG.6 Semi cristallin| 1.14 0,98 14,0 1,03 0,95 0,93 0.9 0.6-2.0
PA6+30% GF [Semi cristallin| 1.36 1,19 13,0 1,26 0,96 1,14 1.1 0.3-0.4
PBT Semi cristallin] 1,30 1,13 13,0 1,19 0,95 1,08 1,0 1.4-2.0
PC Amorphe 1,18 1,02 13,0 1,07 0,95 0,97 1,3 0.6-0.8
PC/ABS Amorphe 1,15 0,99 14,0 1,04 0,95 0,94 1,2 0.5-0.7
PET Amorphe/Sen| 1,37 1,13 18,0 1,18 0,94 1,08 1,0 1.2-2.0
PMMA Amorphe 1,19 1,06 11,0 1,12 0,95 1,00 1,2 0.4-0.6
POM Semi cristallin|  1.42 1,19 16,0 1,26 0,96 1,15 1.3 1.5-2.0
PP Semi cristallin]  0.91 0,76 17,0 0,80 0,95 0,73 0.75 1.3-2.4
PPO Amorphe 1,06 0,96 10,0 1,01 0,95 0,91 0,85 0,8-1.5
PS Amorphe 1.05 0.95 10,0 1,00 0,95 0,91 1,0 0,3-0,6
PVC-h Amorphe 1,38 1,24 10,0 1,26 0,92 1,15 1,1 0,5-0,7
PVC-w Amorphe 1,25 1,12 10,0 1,17 0,94 1,05 0,9 1,0-2,5
SAN Amorphe 1.08 0,97 10,0 1,01 0,94 0,91 1,0 0,4-0,7

*Respecter vitesse périphérigue max. recommandée.

** |l est tenu compte du facteur de rendement du clapet anti-retour ( course 4,5D )

FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS




POLYMERES DE GRANDES CONSOMMATION

MATIERE Temp cylindre | Temp culasse| Temp moule | Temp démoul | Temp figeage Pres. inj Pres. emp. Cte pres. Vit. circ.
PS5 160 & 230°C 30°C 20a60°C 75°C 120°C 600 4 1500 b 400 b 60 b 0.3 misec
PS choc 160 a 250°C 30°C 30a60°C 75°C 120°C 600 4 1500 b 400 b 60 b 0.3 misec
SAN 200 a 260°C 30°C 40 a 80°C 75°C 120°C 600 a 1500 b 400 b 50 b 0,2 misec
ABS 200 a 270°C 30°C 50 a 80°C 75°C 140°C 600 & 1500 b 400 b 60 b 0,3 m/sec
PE bd 180 a 240°C 30°C 20a40°C 70°C 120°C 6004 1200 b 300 b G0 a 100 b 0,3 40,5 m/sec
PE hd 250 a 300°C 30°C 20 a60°C a0°C 120°C 6004 1200 b 300 b G0 a 100 b 0,3 40,5 m/sec
PP 200 & 300°C 30°C 20 a4 60°C 70°C 110°C 8004 1400 b 300 b 60a 100 b 0,3 40,5 misec
PVC souple 150 4 170°C 30°C 20 4 60°C 60°C 120°C 40041200 b 350 b 50 b 0.1 misec
PVC rigide 190 a 210°C 30°C 30 a60°C 70°C 120°C 1000 a 1500 b 400 b 50 b 0,1 misec

POLYMERES TECHNIQUES

MATIERE Temp cylindre | Temp culasse| Temp moule | Temp démoul | Temp figeage Pres. inj Pres. emp. Cte pres. Vit. circ.
PAG 230 a 260°C 60°C 70 a90°C 120°C 190°C 40041200 b 300 b 50 b 0,1 a0,2m/sec
PA 6-6 270 & 295°C 80°C 70 a 110°C 140°C 220°C 40041200 b 300 b 50 b 0,1 a0,2m/sec
PA 11 210 a 240°C 60°C 40 4 60°C 100°C 150°C 400 a 1000b 300 b 50 b 0,1a0,2m/sec
POM 185 a 215°C 60°C 70a110°C 120°C 165°C 7004 1800b | 400a500b 50b 0,1m/sec
PET 270 & 290°C 60°C 50 a 130°C 160°C 200°C 3004 1300 b 400 b 50 b 0,1 misec
PBT 240 & 270°C 60°C 70 a90°C 160°C 200°C 600 & 1000 b 400 b 50 b 0,1m/sec
PC 290 a 320°C 50°C 80 & 120°C 120°C 1890°C 1000 & 1600 b 500 b 50 b 0,1 a0,2m/sec
PMMA 220 a 260°C 50°C 40 & 90°C 100°C 150°C 1000 a 1500 b 400 b 50 & 100b 0,1 a0,2m/sec
PPO 270 & 300°C 60°C 70a110°C 140°C 200°C 1000 a 1500 b 450 b 50 b 0,1 a0,2m/sec

POLYMERES HAUTES PERFORMANCES

MATIERE Temp cylindre | Temp culasse| Temp moule | Temp démoul | Temp figeage Pres. inj Pres. emp. Cte pres. Vit. circ.
PPS 300 a 340°C 80°C 130 & 160°C 200°C 260°C 1000 a 1500 b 450 b 50 b 0.1 misec
PAA 250 & 280°C B0°C 120 & 140°C 195°C 220°C 700 & 1500 b 450 b 50 b 0,1 misec
PEI 340 & 430°C 100°C 150°C 195°C 265°C 1300 a2 1600 b 450 b 50 b 0,1 misec
PSU-PES 350 & 430°C 100°C 130 & 190°C 165°C 185°C 1000 b 450 b 50 b 0.1 m/sec
PEEK 380 a 400°C 100°C 150 a 180°C 300°C 334°C 700 & 1400b 450 b 50 b 0,1 misec
PAl 330 & 370°C 100°C 180 & 200°C 265°C 285°C 600 & 2000 b 450 b 50 b 0.1 misec
FEP 300 & 390°C 100°C 120 4 150°C 1000 b 450 b 50 b 0,1 misec
LCP 290 & 350°C 100°C 80 a 120°C 210°C 235°C 1000 b 450 b 50 b 0.1 misec
PPA 320 a 350°C 100°C 135 4 165°C 200°C 205°C 1000 b 450 b 50 b 0.1 misec

%)

Braie Plastic Maroc

Eric BRAIE
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Notion de densite

La densite ou densité relative d’un corps est le rapport de sa masse
volumique a la masse volumique d’un corps pris comme réference.
Le corps de reférence est 1’eau pure a 4°C, pour les liquides et les
solides.

Dans le cas de gaz ou de vapeur, le corps de référence gazeux est 1’air,
a la méme temperature et sous la méme pression.
La densité est une grandeur sans dimension et sa valeur s’exprime sans
unit¢ de mesure.

. 1 bouteille d’1 litre remplie d’'eau = 1kg

. 1 bouteille d’1 litre remplie d’or = 19,25 kg

. 1 bouteille d'1 litre remplie de fer = 7,87 kg
. 1 bouteille d'1 litre remplie d’huile d'olive = 0,92 kg

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |




Densité a froid / a chaud

Pour les matieres plastiques, il est important de connaitre la densite
a froid et a chaud de la matiere.

: A FROID pour un test de flottabilité
: A CHAUD pour le calcul du volume de dosage

FORMATION BRAIE PLASTIC SERVICE



"y Fact. de Capacité de

DenS|te‘ - . - Facteur de rendement du plastifica-
Groupe de Structure moyen,ne a Densité ‘ Diff.de ’denS|te rendement par clapet anti- Fact. de tion par Retrait

matériau tempéra- moyenne a température  |rapport a la valeur _|rendement pari .

ture température de | transformation / | prospectée pour refour (Gourse : rapport a la rapport a

ambiante | transformation ambiante PS 45D) cylindrée PS
glcm_ glem_ % *x * %

ABS Amorphe 1,06 0.95 10,0 1,01 0,96 0,91 1,1 0,4-0,7
CA Amorphe 1,30 1,08 17,0 1,14 0,95 1,03 1,0 0,4-0,7
HDPE Semi cristallinf  0.95 0,78 18,0 0,82 0,95 0,75 0.9 1.5-2.0
LDPE Semii cristallin| 0,93 0,76 18,0 0,80 0,95 0,73 0.9 1.5-2.0
PAG Semi cristallin]  1.14 0,98 14,0 1,03 0,95 0,93 0.9 0.6-2.0
PAG6.6 Semi cristallin|  1.14 0,98 14,0 1,03 0,95 0,93 0.9 0.6-2.0
PA6+30% GF | Semi cristallin| 1.36 1,19 13,0 1,26 0,96 1,14 1.1 0.3-04
PBT Semi cristallin| 1,30 1,13 13,0 1,19 0,95 1,08 1,0 1.4-2.0
PC Amorphe 1,18 1,02 13,0 1,07 0,95 0,97 1,3 0.6-0.8
PC/ABS Amorphe 1,15 0,99 14,0 1,04 0,95 0,94 1,2 0.5-0.7
PET Amorphe/Sen 1,37 1,13 18,0 1,18 0,94 1,08 1,0 1.2-2.0
PMMA Amorphe 1,19 1,06 11,0 1,12 0,95 1,00 1,2 0.4-0.6
POM Semi cristallinf 1.42 1,19 16,0 1,26 0,96 1,15 1.3 1.5-2.0
PP Semi cristallin]  0.91 0,76 17,0 0,80 0,95 0,73 0.75 1.3-2.4
PPO Amorphe 1,06 0,96 10,0 1,01 0,95 0,91 0,85 0,8-1.5
PS Amorphe 1.05 0.95 10,0 1,00 0,95 0,91 1,0 0,3-0,6
PVC-h Amorphe 1,38 1,24 10,0 1,26 0,92 1,15 1,1 0,5-0,7
PVC-w Amorphe 1,25 1,12 10,0 1,17 0,94 1,05 0,9 1,0-2,5
SAN Amorphe 1.08 0,97 10,0 1,01 0,94 0,91 1,0 0,4-0,7

*Respecter vitesse périphérique max. recommandée.

Broie Plostic Maroc

** |l est tenu compte du facteur de rendement du clapet anti-retour ( course 4,5D )
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Exercice

e Sachant qu’une piece en PA 6.6 pese 100 gr :
e Sachant que la densité a froid du PA 6.6 est de 1,14

e Calculer son volume en cm3
e P=m/v: V =100gr/1,14 (densité a froid du PA) =87,72 ¢cm3
e Calculer la course de dosage en mm pour une vis de D 45

e SectiondelavisenCm? S=7nr?> (renCm)

e = (p/d)/ section de la vis ( 3,14 x (2,25 x 2,25) )

e =87,72 /15,90 = 5,5 cm = 55 mm + 10 mm pour le maintien = 65 mm




Chapitre 7

TEMPERATURE DE TRANSFORMATION
/ Nb D utilisé
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Conversion en degres Fahreinheit
Symbole:°F :
°F=((9x °C)/5)+32
Exemple avec la valeur de 20 °C
°F=((9x °C)/5)+32 soit
°F=((180/5)+32 soit
°F=36+32=68
donc 20°C sont 1 equivalent de 68°F

Conversion en degres Celsius:
Symbole:°C :

°C=((°F-32)x5)/9

Exemple avec la valeur de 68 °F
°C=((°F-32)x5)/9 soit
°C=((36x5)/9 soit

°C=180/9 =20
donc 68°F sont 1 equivalent de 20°C

Biroie Plostic Maroc



Matiere PE

Ter:epj:;atu °C Température du cylindre Température
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz 9¢sechage
300-320
280-300 ----- EDII:Z lz)::z d'alimentation
260-280 ----- MH: chauffage de jaquette
240-260 I
220-240 I
200-220 | I N N N |
180-200 I |
160-180 I
140-160 I
120-140 I
100-120 I
80-100 I
60-80 I
B 050 -
B 200 I
_______________________ e i i E s
@ Eric BRAIE | [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Matiere PA6

Températu °C
G de séchage
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFZ 9

300-320 CH: buse

280-300 EFZ: zone d'alimentation
260-280 MH: chauffage de jaquette

240260 | I I
220-240 | I I I
200-220
180-200
160-180
140-160
120-140
100-120

Température du cylindre Température

1

______ VP B e
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Matiere POM

Températu °C
re du 3 o
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz ©¢€Sechage

300-320

280-300 DH: buse

260-280 EFZ: zone d'alimentation
MH: chauffage de jaquette
240-260

220-240

200-220 | I
180-200 I
160-180 e

140-160
120-140

I 00-120
I 0100 -
I 60-50 I

40-60
20-40

Température du cylindre Températura

1

________ § L e
@( | Eric BRAIE ) (OSSN MARTEISNG: S5 ST

Biroie Plostic Maroc




Matiére PA6 Matiéere PE

Ter:lepj;atu °C Température du cylindre Température Terrnepjlr‘atu °C Température du cylindre Tompératire
moule DH MHS MH4 MH3 M2 MH1 EFz €°eChaSe moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz 9eséchage
300-320 — 300-320 .
280-300 EF.Z: zone dalimentation 280-300 ----- I[E):IZ ::::: d'alimentation
260-280 MH:  chauffage de jaquette 260-280 ----- MH: chauffage de jaquette
20200 240-260 | N
220-240 | I O | 220-2¢0 | I I
200220 200-220 | I N N
180-200 180-200 ]
160-180 160-180
140-160 140-160
120-140 120-140
100-120 100-120
I o100 || 80-100
I 050 1 60-80
40-60 L |
2040 e —
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Températures du cylindre et durées de mise
en circuit de chacune des zones de réglage

1 ;
!
!
Y TN TR (AU 4_
|
|
i =
Zone DH MH 5 MH 4 MH 3 MH 2 MH1 EF Mat.
Réel 273 280 278 268 259 246 50 20
Consigne 275 280 280 270 260 250 50 20
Tol. + 10 10 10 10 10 10 5 5
Tol. - 10 10 10 10 10 10 5 5
MEC % 34 8 10 18 32 54 0




Temperatures du cylindre et durées de mise en circuit de chacune

des zones de reglage ( pieces techniques)
Cisaillement 80%

Calories apportees par les colliers chauffants 20% de?r ssif

S E B = ma = e S S

@‘ T IR RN AT |ARTHARTIAN _____________ ]

Zone DH Mat.
Réel 273 78
Consigne 275 80
Tol. + 10 5
Tol. - 10 5
MEC % 33

Exemple: production piéces tech.
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A1 1-FROFIL DoSAGE " e 24.06.0%

12:05: 08

Reel

Contre pr. 3 Bar

PRESSION POMPE

Rotation vis TGN
Pr.systeme

Regl
Matelas
0. 55 mm

c.pression [Barl P_hyd.

PENDANT DOSAGE ENTRE
60 ET 100 BAR

TR o A O i iy T VR Pk A A R P A s S i A SR P i Il i T Vel i i

ratation vis [U/mind

ch.de v [mm ]

yitesse [mm/s]

cedment

A,
=

Profil Profil

s ;

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS j




Courbe de temperature recommandée sur
le cylindre de vis a une course de vis min. et max.

Courbe de température cylindre

270
260 / ~
Vi \ N \
\ N
oo240 S 1\
230 - Y\
200 || ----Cousets% |~ B ~ A\
— — Course 50% b \‘
210 |~ Course 85% N
200 |
{MULHHHDMMF i
1 8 O N U SO SO I S O | N
(‘X S I
0 Eric BRAIE | | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |

Broie Plostic Moroc



Courbe de température sur le cylindre de vis
en fonction de la température de bride

260
240 —
220 ==
200

180 \
= | Température bridge 40 °C \\

160 \
140 \

— = = = | Température bridge 100 °C \ \

Température cylindre °C




Utilisation course recommand¢e
pour différents matériaux

Utilisation course Utilisation course Utilisation course
Matériau Schnellaufteile Courte durée de cycle | Longue durée de cycle
min. Djmax. Dl min.%|max.%|min. D{max. D|min.% |max.%|min. D|max. Dl min.% [max.%|

PE, PP, PS 0,5 1.5 11 33 0,50 | 2,5 11 55 1,5 4,0 33 90
SAN, ABS, ASA| 0,5 1.5 11 33 0,50 | 2,5 11 55 1,5 4,0 33 90
PA, PA+GF 0,5 1.5 11 33 0,75 | 2,0 17 45 2,0 3,0 45 65
PC 0,5 1.5 11 33 0,75 | 2,0 17 45 2,0 3,5 45 80
POM 0,75 | 2,0 17 45 2,0 3,5 45 80
PMMA 0,75 | 2,0 17 45 2,0 3,5 45 80
PET, PBT 0,5 1,5 11 33 0,75 | 2,0 17 45 2,0 3,0 45 65
PPO 0,50 | 2,0 11 45 2,0 3,5 45 80
PC/ABS 0,75 | 2,0 17 45 2,0 3,0 45 65
PVC -h 1,00 | 2,0 22 45 2.0 3,5 45 80
PVC -w 0,75 | 2,0 17 45 2,0 4,0 45 90

A partir du cylindre "B", course de vis 4,5 D = 100 %, longueur de vis : 20 D

Broie Plostic Maroc



Position vis avant et aprés de dosage
pour course de vis 4 x D

Position vis avant |'opération de dosage

............ Position vis aprés I'opération de dosage




Enthalpie de différents matériaux
et quantité de chaleur a dissiper

Enthalpie de différents matériaux
4000
3500 @ Chaleur spéc.(JKg-1K-1)
X
&
2
)
E- I I I I
©
s
c
1T
PA PE-LD PE-HD SAN PMMA POM PCIABS PET
Matériau
Quantité de chaleur a dissiper pendant la phase de refroidissement
1000
—_ @mJ/g
o
3 800
S
]
= 600
=
3]
)
T 400
:.g r
€
S 200
o
0 |
PA PE-LD PE-HD PP SAN PMMA PC/ABS PC PET
Matériaux

‘/( ) N : | [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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TEMPERATURES DE FOURREAU

Plastique Température de fourreau Température | Température
Bride | 701 | zC2 | zc3 | zc4 | By | messe’C | rédule
Polyéthyléne PE-LD | 30-50 [ 140-200 | 160-230| 200-260| 200-260 | 200-260| 200-250 220
Polyéthyléne PE-HD | 30-50 | 160-250 {200-300| 220-300| 220-300 | 220-300| 220-280 220
Polypropylene v 30-50 | 160-250 | 200-300 | 220-300} 220-300 | 220-300| 220-280 220
Polystyrene PS 30-50 | 160-220 | 180-240{ 210-260| 220-280 | 220-280| 220-280 220
Acrylonitrile-styrene-butadiéne ABS 40-60 [ 160-180 | 180-230| 210-260{ 220-260 | 220-260| 220-250 200
Copolymere-styréne-acrylo-nitrile SAN 30-50 [ 160-180 | 180-230| 210-260| 220-260 | 220-260| 220-250 200
Chlorure de polyvinyle PVC-d | 30-50 | 140-160 [ 165-180| 180-210| 180-210 | 180-210| 210-220 120
Chlorure de polyvinyle PVC-s | 30-50 | 140-160 [ 150-180| 160-220| 160-220 | 160-220| 200-220 120
Polyméthacrylate de méthyle PMMA | 60-80 | 150-180 | 180-220| 200-250{ 200-250 | 200-250| 220-250 170
Polyoxymeéthylene POM | 40-50|150-180 [ 180-205| 195-215| 195-215 | 190-210| 205-215 150
Polycarbonate PC 70-90 | 230-270 | 280-310| 280-310] 290-320 | 290-320| 280-310 200
Polyamide PAG 60-90 | 230-240 | 230-240| 240-250f 240-250 | 230-240| 240-250 220
Polyamide PAG.6 | 60-90 | 260-280 | 260-280| 280-290 280-290 | 280-290| 270-280 250
Aceétobutyrate de cellulose CAB | 30-40|140-160|160-170| 170-190| 170-190 | 160-190| 190-200 160
Acétocellulose CA 30-40 [ 140-160 | 160-185| 170-200( 170-200 | 170-200] 200-210 160
Propionate de cellulose CP 30-40 [ 160-190 | 180-230| 190-240{ 190-240 | 190-240| 220-240 160
Oxyde de polyphénylene PPO | 40-60 | 240-260 | 260-300 | 280-300{ 280-300 | 280-300| 270-290 200
Acrylonitrile-styrene-butadiéne + polycarbonate ABS+PC| 50-70 | 230-250 | 250-260 | 250-270| 250-270 | 250-270| 260-270 200
Polybutene-téréphtalate PBTP | 60-70 | 230-250 | 240-260| 250-260| 250-260 | 250-260| 250-260 210
Polyéthyléne-téréphtalate PETP | 50-70 | 240-260 [ 240-260| 250-290| 250-290 | 250-290| 270-280 220

FORMATION
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TEMPERATURES DU MOULE ET ETUVAGE

Plastique Préséchage Temp. paroi moule Température de service admissible en °C
i h °C chaleur froid
Polyéthylene PE-LD “80 1 20~ 60 80 -30
Polyéthylene PE-HD 80 1 20- 60 60 -50
Polypropyléne °F *30 1 20- 70 100 -30
Polystyrene PS 80 1 16— 50 80 -50
Acrylonitrile-styréne-butadiéne ABS 80 3 40- 80 80 -40
Copolymeére-styrene-acrylo-nitrile SAN 80 3 40~ 80 85 -50
Chlorure de polyvinyle PVC-d *70 1 30~ 60 70 -25
Chlorure de polyvinyle PVC-s *70 1 30- 80 70 -30
Polymeéthacrylate de méthyle PMMA 80 4 40- 80 70 -70
Polyoxyméthylene POM *100 3 40-120 100 -50
Polycarbonate PC 120 3 80-110 120/140 *= -50
Polyamide PAB 80 4 60-100 120/140 ™ -40
Polyamide PAB.6 80 4 60-100 120/140 * -30
Acétobutyrate de cellulose CAB 70 3 40- 80 70 -30
Acétocellulose CA 70 ) 40- 80 70 -30
Propionate de cellulose CP 70 2 40- 80 70 -30
Oxyde de polyphényléne PPO 110 2 80-120 130 -40
Acrylonitrile-styréne-butadiéne + polycarbonate  ABS + PC 80 4 70- 90 110 -50
Polybuténe-téréphtalate PBTP 120 4 60- 80 140 -60
Polyéthyléne-terephtalate PETE 140 4 120-140 140 -60

* Un préséchage du matériau n'est nécessaire que si le stockage du matériau n’est pas idéal.
** Temperature de service admissible de matériaux renforcés & la fibre de verre

(x I ,
‘\/_} | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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MATIERE |DIF.THEH.| T'INJ. |T"MWMOULET" FIEEAEEL' DEMOUL| DENSITE
AR 0,084 240 G0 140 an 1,05

B AE 0,065 240 G0 190 100 1,13
PG 0,065 280 a0 220 120 1,14
DA 6 BEY 0,065 290 100 220 140 1,37
cET 0,08 260 a0 2000 100 1,29
CETP 0,09 280 G0 2100 a0 1,34
o 0,09 300 100 190 120 1,18
PE b 0,09 230 25 120 70 043
PE hdl 0.077 250) 50 120 a0 0,95
PhAMA 0,05 240 a0 130 a5 1,18
POM 0,0533 205 a0 165 120 1,42
PPO 0.08 285 a0 200 100 1,08
PP 0,065 240 35 110 a0 0.9
PS 0.083 230 40 120 75 1,03
PYC souple 0,05 170 40 120 Gl 1.3
PV C rig, 0,05 185 50 120 a0 1.4
SAN 0.085 230 40 120 75 1,08




ISPA - Monographies des principales matieres plastiques - FC
Matiére | Densité | Structure Farnille Tv Tf ouTr| Module E | Retrait Avantages Inconvénients T° transf. rr_;iii:zn
Trés grande souplesse Combustible 500 5
PE bl 0910 5 oristalline Folyolefine -1aec 120°C 150 MPa 15a3 % | Grande inertie chimigue Tenue ala chaleur limitée 200 4260 °C 00 bars
Alimentaire Faible résistance aux gaz
190 3 Rigidité Retrait irnportant B0 &
PE hd 0850 5 cristalline Folyalefine - 1107 195 o 1200 MPa 15 ad % |+HResistance mécanigue Sensibilté aux LY. 220 4280 °C 1200 hars
Alirnentaire Carmbustible
Résistance 3 la fatigue Fragilité a basse T° 1000 &
PF 0200 o ! cristalline Folyolefine -0 °C 168 °C 1600 MPa 1a25% |[Reésistance aux chocs Sensible aux LY 200 & 260 °C B0 Hars
Alimentaire Fetrait différentiel
PS a0 3 Transparent Faible résistance aux chocs a0 &
: 1,05 Armarphe Styrénigue 100 .,aC 100 *C J200MPa |04 407 % | Grande rigidité Combustible 210 4280 °C 1200 h?ars
cristal Bel aspect de surface Electrostatique
Reésistance aux chocs Opague 800 &
P.S choc 1,04 Amarphe Styrénique gl °c 100 °C 2000 MPa 05 % Stabilité dimensionnelle Perte de la brillance 2102280 °C 1000 bars
Resistance aux freon Soudage difficile
& Hesistance aux chocs Tenue thermigue limitas : g :
AB.S 105 Arnarphe Styrénigue | 100°C 1023 | o500MPa |02 406 % | Bel aspect de surface Electrostatique e G i &
120 °C skt Cammbisthb Moule BO°C rrax | 1300 bars
Grande rigidité Tenue thermigue limitée : . :
S.AN 1,05 Amarphe Styrénique 115°C 130 °C IF00MPa | 02a05 % | Résistance aux rayures Combustible Mgfﬁa aEEDQI[ZI: rﬁa}{ 15155%;5
Stahbilité dimensionnelle Tenue aux sokvants faible '
2 Grande rigidité Tenue thermigue limitas : . ;
PVC 138 Armorphe Vinylique 78°C oA | 2400MPa | 04% |Résistance 4 'abrasion Faible résistance §— 10°°C |, Jo0 4205°C | 103
rigide Ato Extinguible Brunizsernent 4 I'air '
Transparence > verre Cassant et rayable : o .
PMMA | 118 Amorphe Acrylique 95°C  100°C | 3000MPa |03 408 % | Rigidits importante Tenue thermigue limitée |, 200 4200°C | 11003
Alimentaire Faible inertie chimigue
— e £ p Resistance (flex,comp tract) Combustible . 5 :
P.O.M 1,42 S f cristalline Acétal g_ gg og g_ Eg og 2900 MPa 2% Résistance aux solvants Faible tenue thermigue M18|5 .a1 123:‘:7[2 C 1510250}3 e
B B Matériau rigide Opague nute: et o
Bonne tenue en fatigue Reprise d'hurmnidité 270 4795 °C
P.A 66 1,14 £/ cristalline Palyarmide 70°C >5°C 1500 MPa 1542 % | Bonne inertie chimique Fragilité a ['état sec Moule 90°C ra 800 3
Faible coef. de frottement  Brunissement des couleurs ' 1200 hars
N Hesistance aux chocs Tenue thermigue limitée : p :
P.A11 104 | Sicristalline | Polyaride IS 1832 | q300mPa | 1325 % |Bonne rémstance chimique  Prix éleve 220 4250 *C 700 4
187 °C SR Maoule BO°C max | 1000 bars
Auto Extinguible
‘ Excellente transparence Faible résistance abrasion . . .
P.C 1,20 Arnarphe Polycarbonate 150 *C 22008 2400 kPa 05 % T. B résistance aux chocs Matériau codteus 270 _a 319 C 1300 &
A0 °C ; = ki z e Moule:120°Cmayx | 1800 bars
Alimentaire-Autoextinguible  Mise en ceuvre délicate
Résistance mécanigue Opague 280 4320 °C 1500 3
PP.E 1064110 Amarphe Palyphényléne 210°C 20 °C 2800 MPa |05 a07 % | Stabilité dimensionnelle Coef. de frotterment alevé Moule 95°C 1800 b
Auto Extinguible Mauvaise tenue aux ) W St A Ll
i _ Coef. fratterment faible Conditions moulage difficile 270 a290 °C B
P.ET 'é‘;} 38 S{?Er:lijsrgflliene Palyester 70°C 255°C | 3000 MPa ‘é\; ; 2;? Résistance chimigue Matériau cassant Maule A= GO 1380%0}3;5
' ° Tenue thermigue faible C=120°M

%)

Broie Plostic Maroc
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Matiere PP

Ter:ep:’l:;atu °C Température du cylindre Température
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz 9¢sechage
300-320 DH: buse
280-300 EFZ: d'ali tati
I N N (o zore daimenaton
260-280 | I N D
240-260 | N

200-220 |

180-200
160-180
140-160
120-140
100-120
80-100
60-80
40-60

—
— 2040

i s § _________ mWMMMM




Matiere PE

Températu °C
re du .
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz desechage

300-320

DH: buse
280-300 -- EFZ: zone d'alimentation

MH: chauffage de jaquette
240-260 | I
220-240 [ I
200-220 | I

180-200
160-180
140-160
120-140

Température du cylindre Température

100-120
80-100
60-80
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Matiere PS

Températu °C
re du de séchage
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFZ
300-320
280-300 DH:

260-250 | I
240-260 | I
220-240 | I

200-220
180-200
160-180
140-160
120-140
100-120
80-100
60-80

40-60 e
B 2040 I

1

1 wmﬂﬂnmﬂﬂnmm“ ______

@ | Eric BRAIE | | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS

Température du cylindre Température

buse
EFZ: zone d'alimentation
MH: chauffage de jaquette

=




Matiere SAN

Températu °C
O El de séchage
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFZ 9

300-320

280-300 DH: buse
260-280 EFZ: zone d'alimentation

240-260 ---- MH: chauffage de jaquette
220-240 | N I
200-220 -
180-200 -
160-180
140-160
120-140
100-120
80-100
60-80

B <050

20-40

Température du cylindre Température

1

i § _________ P I 1 L L L
@( | EceRAE | | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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Matiere ABS

Températu °C
re du de séchage
moule DH MHS5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFZ
300-320
280-300 DH: buse
260-280 EFZ: zone d'alimentation

240-260 --- MH: chauffage de jaquette
I
I

Température du cylindre Température

220-240 | I
200-220 | I

180-200
160-180
140-160
120-140
100-120
80-100
60-80

B <00

20-40

_____________ § o ﬂﬂ?ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂf?—g
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Matiere ABS - PC

Températu °C
re du :
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz 9@sechage

300-320 —
280-300 : buse

EFZ: zone d'alimentation
260-280 MH: chauffage de jaquette

240-260 | I N N
220-240 -

200-220
180-200
160-180
140-160
120-140
100-120
80-100

B 60-50

40-60

Température du cylindre Température

20-40
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Matiere PC

Températu °C
re du )
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz 9¢sechage

300-320 | I
280-300 | I I I N
260-280 |

240-260 —
220-240 e
200-220
180-200
160-180
140-160
120-140
100-120

Température du cylindre Température

DH: buse
EFZ: zone d'alimentation
MH: chauffage de jaquette

Biroie Plostic Maroc



Matiere PAG

Températu  o¢ Température du cylindre

Température
re du de séchage
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFZ
300-320 DH: buse
280-300 EFZ: zone d'alimentation
260-280 MH: chauffage de jaquette

240260 | I N
7202 I N W —)

200-220
180-200
160-180
140-160
120-140
100-120

Biroie Plostic Maroc



Matiere PA 6.6

Températu °C
re du )
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz 9esechage

300-320 DH: buse
280-300 EFZ: zone d'alimentation

MH: chauffage de jaquette
260-280 | I A I

240-260
220-240
200-220
180-200
160-180
140-160
120-140
100-120

I :0-100
B <0-50

40-60
20-40

______ wﬂmhnmﬂﬂwwmrﬁ

Tempeérature du cylindre Température

1
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Matiere POM

Températu °C

re du | o

moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz 9¢sechage
300-320

280-300 DH: buse

260-280 EFZ: zone d'alimentation
MH: chauffage de jaquette
240-260

220-240

200-220 | I I
180-200 I
160-180 e

I
140-160 |
120-140 |
I
I

Température du cylindre Température

I 100-120

I 0-100 -
e I
40-60

20-40

_____________ § i MHDHUHHDRIT—E
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Matiere PPO

Tempcélratu °C Température du cylindre Température
re du

moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFZ

300-320 DH: buse
280-300 EFZ: zone d'alimentation

260-280 N
240-260 | I N I

220-240
200-220
180-200
160-180
140-160
120-140

I 100-120
I 0-100

60-80
40-60
20-40

______ —wﬂﬂMHﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂfm

de séchage

it
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Matiere PMMA

Températu °C
OC de séchage
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFZ 9

300-320
280-300 DH: buse

260-280 EFZ: zone d'alimentation
240-260 MH: chauffage de jaquette

.
220-240 | I
200-220 | I

180-200
160-180
140-160

I
l
l
120-140 |
I
l
l

Température du cylindre Température

100-120
80-100

B 60-50

40-60
20-40

_____________ § MTWHDHDHHDEHFT—E
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Matiere PVC - rigide

Températu °C
re du de séchage
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFZ g

300-320

280-300 DH: buse

260-280 EFZ: zone d'alimentation
MH: chauffage de jaquette
240-260

220-240
200-220

.
180-200 | I I
160-180 I N

Température du cylindre Température

140-160 e

120-140
100-120

|
|
|
80-100 [
|
|
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Matiere PVC - mou

Températu °C

d Température du cylindre Température
re du ;
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz 9¢seéchage

300-320

280-300 DH: buse

260-280 EFZ: zone d'alimentation

MH: chauffage de jaquette

240-260

220-240

200-220

180-200 | N N

160-180 | A I I I |

140-160 e

120-140

100-120

80-100
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Matiere PBT

Températu °C
©el de séchage
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFZ 9

300-320
280-300 DH: buse

EFZ: zone d'alimentation
260-280 MH: chauffage de jaquette

240-260 [HINININENENEEEE
220-240 I

200-220

180-200

160-180

140-160

120-140

100-120

80-100
B 6050
40-60
20-40

Température du cylindre Température

1

e wﬂmﬂnmwwm“ _______ i

) —— el
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Matiere PET

Températu °C
re du de séchage
moule DH MHS5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFZ g

300-320
DH: buse
280-300 EFZ: zone d'alimentation

260-280 ---- MH: chauffage de jaquette
240-260 ------I

Température du cylindre Température

220-240
200-220 |
180-200 |
160-180 |
140-160 |
I 120-140 |
100-120 |
80-100

60-80
40-60
20-40
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Matiere CA

Températu °C

re du Température du cylindre Température
moule DH MH5 MH4 MH3 MH2 MH1 EFz 9¢sechage

300-320

280-300 DH: buse

260-280 EFZ: zone d'alimentation

MH: chauffage de jaquette

240-260

220-240

200-220

180-200 | I N

160-180 | I N

140-160 -

120-140

|
|
100-120 |
80-100 |

|
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Chapitre 8

AIDE AU REGLAGE ERGOSTART
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Les bases du réglage d'une presse a injecter

Tempe jigu' 13 fin as 'eedtsl 180

Heambre emareintor 1
ML de cijtle meyan
Compteur de cycles maching

Nombire total pdces
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El LARS_2 - LARS - LASAL Runtime System == P
File View Debug 7
Q Th22 06 2023
?
et B — T 0 _ 99| ?@ ERGOSTART = ? .
Material &
T
ielect material - FE-HD }
|
Density [g/ccn -0 9560
.
Partial data
I T | | )
Weight [g] - 5{}[}_[}[}!—— Circle g Diameter [mm —25000/— Flow length [mm — 130.00}—
T —
Wall thickness [mm —[JJEERE—
|
Height [mm — 500} —
|
Recommended temperatun [°C]
Jozzled Zoned Zone2 Zone1 Feed Meit Mould Ejection @.ﬂ
"""" I | — ] I T T
260| 2501 — 260—  2501— 50— 260 — 40— 70}
[ [ [ | I [ | I
= (-
Recommended settings
ET Helding Switch Over Injection Dosing Screw retract Cooling time Cycle time Tﬁ
| ] T |
Position [mm 184 00| 184 00 190.07|
|
g.[EE Pressure [bar] —1 0.0 I 1800} 00 I | @
|
Time[s] 0 19710| | — M——/ 1000}
Speed 131.58mm/si—  0.00{Wmin| i
0000 s | 73600001
| 8] | €1 | 0] { @] & { | : |
| Delete || CU-Data- || WU-Daia- || HLDFris || i H .
| H | i | H | | |
; : | settings ' | transfer | transfer || transfer | ' | H ¢ '
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[&=] LARS 2 - LARS - LASAL Runtime System

— >

File View Debug 7
o Th22.06.2023
vk o0 ol 0 _ 99| ?@ ERGOSTART i ? 115317

Material &
T

yelect material - PE-HD t
T
Density [g/ccn —%
Partial data
Weight [g] — ErDC:*_D[}!—— Cir;cle g Diameter [mm — 25[?1_[}[} —  Flow length [mm --E}_IEE—
Wall thickness [mm — el —
|
Height [mm — EI_DD—
Recommended temperatun [°C]
!E_zzlfj ﬁ:neE Zone2 _Z_n:r_ne1 _Feed Meit Mould Ejection @.ﬂ
e —53?5 IEETE— |23?§— |22T|— I 50— IES?E— I 401 I 70}
'E:EJ_—? I K | [ | [ D
Recommended settings
Holding Switch Over Injection Dosing Screw retract Cooling time Cycle time L
g 1 e
Position[mm 184.00| 184.00f — 190.07]
o Pressure [bar] ID.D\ I 1900 _I_[_}_.Q_E I //l—\ @
Time [s] S 41799| / 20 - 1000
Speed / E:1.2§mmf>§i C:.DDEUImir‘:i ! \v
| 0000 s I 73600001
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Défr *: N ‘ \
Stries d’humidité H2 1 ¥3 V1 :
Stries de brilures v A3 Y2 ¥4
Stries de fibres de verre A3 | A2 H4 F 9 A5
Stries de couleurs 43 a1 | &4 v2 ‘
Nuages gris ¥3 &1 v2 v4
Dépressions de surface Y4 | ¥3 | 45 A A2
Hetassures _ V5 |44 | 43 A Y6 A2
Cloquage, bulles d'air ‘ v v2 v3
Briiures, effet Diesel
{surface) v2 Y3 | &1 v4
Joint collg, ligne de soudure A3 | A2 &4 A
Effet de disque 43 | &2 44 | A4
Brillance, différences de brillance
(surface polie) 43 | A2 ‘ 44|11 | V5
Brillance, différences de brillance
(surface structurée) A3 | &4 ‘ A A5 h2
Formation de jet libre A3 |AZ2 | 44 Vi
Particules non fondues,
mauvaise répartition des pigments A3 Al v2
Exfoliation A4 | &3 vi|Vv2
Points noirs dans la piéce Vi i
Bouchon froid Al |42
Pieéce non remplie 45 | A4 | AB A2 A1 A3 | AT
Piéce est surinjectée v5 v3 1 v A4
Piéce trop petite Y4 |¥V3 | 45 A1 A2
Piéce trop grande A4 A3 | V1 V2
Piéce trop cassante 1¥1 |43 | 45 VY4 V2
©0
: ; ® 2 3
Méthode & adopter : A o T | @
g |2 5 © = zZ |z
Ne modifier qu'un paramétre dans E |3 & a fros 25 R B
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B8 |5 gEls|Bl8 | 2| € |EE o | 5|2
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¥ Réduire la valeur paramétre g g § %’ % % % % @ %j g < E ‘é’_ %
Bl S 2l 2] 2|98 2| 8|l=al = |2 |6 |3y
E|E |3 S| 51 2|25 2| 5158 8|58 |5
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* Rapport longueur de flux /épaisseur trop devie

=  Pression d'injection insufMsante

¢  Dosage insufficant

* Température matiére trop fuble

#  Moule trop frond

»  Canaux et (ou) seuils d'inpection mal congus ou insuffisamment dimensionnés
¢  Mauvas évents

+  Déséquilibrage des empreintes

Descnption:

Certaines parties des piéees ne sont pas complétement remplies

Causcs phvsigues

La pression et /ou la vitesse d'injection sont trop fadbles pour la matiére qui refroadit pendant 'injection
¢t lempéchent d'atteindre la fin du chemin d'Ecoulement nécessaire

Ce probléme apparit souvent guand on injecte une matiére 4 haute viscosité & une temipérature trop
basse, ou lorsque une haute pression dinjection est requise o que la pression de mainticn et
dhsproporonmellement basse

En fait, la pression de maintien devrail &re réglée 4 50 % de la pression dlinjection mais, avec des
hautes pressions d'injection . elle doit étre de 70 4 80 %

(X —  ORATON HANTEAANCE & GRS
) e =
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Bavares

* Force de fermeture trop faible

*  Vitesse dinjection trop apade

s  Commutabion cn mainteen trog tandive

*  Pression d'imgection trop haute

*  Température matiére trop haute

»  Jempératare moabe trop haute

*  Pression de mainticn trop haute

¢ Flan de joit du moule endommagé ou sale
*  Surface projetée trop dtendue

Description
Unec pelhenle de matiére attachée an moukage sur ba igne de diémoulage

‘/( = [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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Effet de disque

e Vitesse dinjection trop taible

»  Pression d'impection trop basse

o Pression de maintien trop Buble

o Ploule tmop frowd

«  [Différence d'état de surface entre les deux parties du moule
(surface polie contre surface grainée)

descripiion

des vagues d'écoulement concentriques au point d'imjection apparaissent sur ks pitces moulées dans a
rone de fin de remphssage ou les zones de farble cpaisscur

A vitesse peu élevee | au moment o la matiére approche du moule frond | elle perd de sa flundité juste
avani d'entrer en contact avec le moule. La matere fondue qui sust vient s'ajouter 4 la matiére fondue

depd refroadie of répdte le ovele

‘/( , FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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s Pressson d'injechon trop fasble

s  Pressson de nainticn trop fasbde

e«  Temps do pression de mainéeen trop fmble

o Capacite d'injectson trop fsble

* Tempérnture du moule trop bautc

s  Température mabtie op ke

s Vilesse dinjectson trop clovee (pour cenain maténany seulement -ABS par exemplop

- L] a1
™ 'I"p 5 Drescraplion
h"nﬂ" Ij d In'l ecuon FHH Ij Difauns visibles résubiant dun refrobdissement insulfisant avamt 'gjection du maoule. Use neraune
L] Tr|_1|| -d{l I:.-"s,;_l :"_1}' r_i_-[” dpaisse coupand une pani menge peull préseatef dis Pelassures

¢ Longucur du filet trop grande
s Mawvs rapport e bes nervares ef les paron e

Screw connection

Rin
- s P
e 1]
| ~ o
f’fa :_:,.-""f
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Marques d'éjecteur

Pression de maintien trop élevée

Temps de pression de maintien trop long
Commutation en maintien trop tardive
Temps de refroidissement trop court

Description:

Des marques blanches sont observées sur la piéce du coté injection et sont situées
exactement a l'endroit des broches d'gjecteur.

l‘-'
-._..l.,,,_.yl_r

]

.

b ol

A A
o b gl
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Goutte froide au point d'injection

s Température de la buse trop basse
s Température des canaux chauds trop basse
Description:

Une surépaisseur de matiére apparait & proximité du point d'injection
En modifiant le trou de la buse, il est possible d'éliminer ce phénoméne

%)

FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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»  Vitesse d'injection trop rapede
Vitesse dinjection trop uniforme (utiliser un profil "lent- rapide™)

»  Moule trop froad
» Points d'imection trop petits ou trop bongs
=  Maovais posiionmement des points d'injection
o Température moule trop basse.
Deseniption

L flux de matiere péndtre dans la cavate de facon incontrolée. Cect est fréguent dans le cas de moule a
large cavité ou la matiére ne rencontre pas d'obstacle pour disperser la matidre.

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |




Bulles

Deux cas de bulles pewvent apparaitre sur ks paéces

I-bulles de vide: ¢lles s¢ camncténsent par une dégression en surface car la balle est un phenoméne de
retras imleme En géncral on bes trowve aux endroits de surépaisseurs. 5ion perce ces bulles dans ['enw,
I'eon pénétre & Finténeur

*  Presmon d'impechon trop hasse

o Temps de pression de mammdion rop cour
o Vitesse d'inpection trop élevie

¢ Contro-prossson trof basse

e Magvas éuvage de la matiéee
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2-bulles de gaz: clles se tradwisent par un léger gonflement dans catte zone. La cause pet &re une
décomposition locale induisant des gaz qua, & Nnjection , forment ces poches ou |, au moment du
dosage. la machine avale de lair en méme temps que les gramulés, 51 on perce ces bulles daps 1'ean un

Baz s echappe au moment de la periormtion

¢  Tempérafure matsére trop haute
= Temps de séjour dans le fourrean trop long
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Température de matére trop faible
Contre pressson isuflsante
Vitesse de dosage trop elevee

Temps de séjour trop court

Taux de compression de vis insuffisant

Desenption:

L'infonduy &= camaciénise par ln présence de particules non fonducs, résaltamt d'une manvaise
dispersion des additafs, dun mauvais mélange ou dune réticulation au cours de I
erans{ormation
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Brillance . Différence de brillance

Pression de maintien trop basse
Temps de mainticn trop court
Température du moule trop froad
Température matiére trop basse

Description
La surface de la piéce moulée laisse apparaitre des zoncs plus ou moins temes ou briltantes alors que
I'état de surface du moule est identique.

i

. = LY

i,
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Brilures

Vileise |:|'||1_|;-n|:|.||.'|r|.1r-.:|-|.1 rapade
Température matiére trop hawbe
Tengératare matiére trop frowde pouvant canser un cisaillement

* Force de fenmeture trop hawte

« Contre pression trop chevde

=  Probleme de clapet de vis
Description

(Efled diesel) © IF gaget d'vme msto indlnmamation d'asr ¢ {ou) de gaz T 2 qut n'ont pas pu
gechapper du moule lors de 'mpection, induisant sur les pidces des tmces de matidre carbonisds. On
les tromve en général en fin de remplissage | aax lgnes de soudure, dans les alvéoles borgnes. Afin de
les Eliminer , il est imperatifl de créer des évents dans le mouke de 1 a ? centsemes de mm |, selon |a
mmbers tramsformeés | aves mse 4 'air librg H.:]m gubdier dqu'cn pencral | une bhralure :||:11:|.|:|.i[ (puied
les events sont bouchés | maks ne jamais toucher 4 la vitesse dinjection guand ce phénomdéne armyve oo
cours de production

l ot
N 2
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Lignes de soudure

*  Yitesse dinjection trop lente

* Température mabere trop frowde

» Tempeérture du moule trop froade

#  Pression de maintien trop fuble

o [Dégazape insuffisant

e Maovais fonctionnement du clapet anti retour

* Trop grande dastance du point dinjection & [a ligne de soudure

Descrption:
Ces lignes apparmssent quand deux fronts de matiere plastique flusde se rencontrent. Les
courants de matiere dorvent étre sulfisamment chauds pour permettre une fusion homopéne.

‘/( ) W | [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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Conirse de decompression trop grande

L

= Yitesse de décompression trop hanste
o  Tempéraiure maticre trop Bae

* Contro presssom {rop heitc

*  Vitesse de rolation trop gramde

Desenption

Appantion de traces argenices ou noariires sur ls sorface de b pdee of émanant pnncapalement du
pomt ' mpection. Pour des mabéngs 4 haole viscosilé, ces tramées sonf de couleur argentee, tandis
gu'clles sont de couleur nowe poar les fubles viscosités

FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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= Contre pression trop basse

Température de la zone davalement trop basses
Vitesse de dozage trop rapide

Course de décompression trop imporiamle
lNempérature mabidre trop haote

T]-u;'.-_r..-n;npl:n;:-r.l'

Cies noages grs ou nowrs peavent apparmaitre prés de la carotte, le long du chemin d'éconlement |, ou
loin de la carotte, Ce défaut et visible sculement sur les proces clinres ou transparncnics ot ires souvent
avec le PMMA | PC ot PS Muagas griz

ﬁﬁmﬁxﬂ_mﬂﬁﬁ _

Plasticisation in screw I!:ﬂllldﬂi
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medeis

ri

Etuver la mahere

Venfier ke stockape des sace de maticére

Rédure be temps de sejour des granulbés dans ks trémie

Drescniplaon

HIUEs Siries argentées prenant naissancs contre la

hsimaditd prenment ba forme de

Lis stries o
direction du flux

m
:
:
:
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Siries de couleur

Matitre mal melangée

Température matiére trop basse

Contre pression trop basse

Vitesse de rotation trop haute

e Utilisation excessive de ln course de dosape (utiliser un fourrcan de plus grand
diamétre)

Descriptions: Des stries de conleurs apparaissent sur la surface de la pigee | plus ou mons loin de la
carofte ¢f occazionnellement | trés distinctement aprés le passage dune aréte
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Stries de britlure

e Tempérture matiére trop haute
Tempeérature des canaux chawds trop haote
o  Temps de séjour dans le cvlindre trop long
*  Wilesse dinjection trop rapide

Descrniption:

Présence de stries ot de traces argentées ou brun bnllant sur ba surface de la pidce

Les traces brunes indiquent une oxydation ou une décomposition de la matiére,

Les traces argentées traduisent une friction dans la vis, an mivean du clapet , la buse , point d'injection |
ctranglements dans les sections ou sur bes arétes du moule.

51 ces traces sond observées prés de la carotie |, il s"agit généralement d'un probléme de régulation | sout
au mveau de ka buse | soit au niveau des canaux chauds
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stries de fibre ¢ re

Vitesse d'injection trop basse

Température matiére trop basse
Température moule trop basse

Pression de maintien trop faible

Temps de maintien trop court

Mauvais mélange matiéro:

Augmenter la contre pression

Reéduire la vitesse de dosage

Utiliser un diamétre de fourreau plus grand

Description:

Dnﬁ_r:r-:r_nm d'nspect de Pétat de surface | teme | rugueux , hrillant | sur la surface de la piéee et en
particulier aprés les bossages ou lc fong des lignes od les flux s¢ rencontrent

Les matiéres contenant des fibres de verre ont tendance 4 se solidifier tris rapidement sur la surface du
moule et les fibres ne sont pas suffisamment novées dans la matiére
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T races mates

o Vitesse d'injection trop lente ou trop rapide (adapter un profil injection
"lent, trés rapade, rapade” )

Pression d'injection trop fuble

T'emps de pression de maintien trop long

Manvais refroidissement du moule

Moule trop chand aux alentours du posnt d'injection
Moule trop froad

Température matiére trop faible

Mauvais posttionnement du point dimjection

Pomt d'injection trop petit

Culot du point d'injection trop long

Descnption
Les traces mates et bes lignes d'éconfement sont causées par une variation des températures
de la matiére, résultant du pradient entre la buse de la machine et le point d'injection
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Traces mates pris de la carotte

« Profil dinjpection mal réglé (utiliser un profil “rapide- lent"
Reéduire la vitesse avant d'atteindre ['aréte.)
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el ammin

o yvitesse d'mpection trop clevee

moule trop froid

matiére trop chaude

uttlisation abusive de matieres recvelées
contamemation par d'aotres polyvméres

descriplion
séparation de couches dans la prece moulée qui peuvent étre pelées: acmllage des couches de surface
Ceci vient dun mangue de cobésion entre bes couches | imdiquant ene mauvaise homogencic of des

contramtes de casallement élevees
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Clogues . bulles

» pression d'injection trop faible

mauvais fonctionnement du clapet anti-retour
succion trop longue apres dosage
plastification trop rapide

poche d'air dans l'alimentation de la trémie
surchauffe de la matiére en fusion

gaz pris au piege dans le moule

température du moule trop faible

transition de fin a cpais

contre pression trop faible

« B & ® »

description:
petits creux de gaz ou d'air dans le moulage . vides dus au refroidissement
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Points noirs

arrét prolongé du cylindre

mauvaise purge du cylindre

unité de plastification sale

buse inappropriée

impureté dans les granulés

dégradation par d'autres résines

matiére dégradée qui se décolle du cylindre pendant le refroidissement
résidus de matiére dégradée

VIS usce

4 & & & & = @ a @&

description:
de petites zones ou taches a l'intérieur de la matiére | le plus souvent dans les résines transparentes.
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Peau d'orange

e pression dinjection trop faible

» pression de mamntien trop faible

* température matiere rop basse

» tempdrature moule trop basse

* commutation en mamten trop W0
descnption:
particuliérement sur bes piéces en polyacétal. La pigce présente un aspect de surface proche d'une pean
d'orange

Peau d'piange
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Gauchissement , deformation des piedes

o Pression dans le moule trop grande

o Température du moule trop basse (adapter les
températures des 2 partics du moule)

o Tempérture matiére trop basse

¢  Pression d'imection trop haute

o Temps de refrosdissenent trop coun

*  Vitesse dinpection trop faible

Descnption

Les pidces sont déformées ou nétrécies juste aprés ['épection , ou , quelque temps plus tard
Geénéralement les pitoes plates oat tendance 4 onduler , ks bords droits se deforment vers l'intencur ou
I'exténear, voire méme s¢ vollent |

Les pidces composées de maticres cristallines | ex , PE , PP, POM sont plus souvent soumises aux
retrits que les matiéres amorphes | telles que , PS |, ABS | PMMA | PC qui serasent plas susceptibles

X EIIIJL'!IL'i-&L"IHL'I'.I[E-.

Surface plus chaude Surface plus froide
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Formation de fils

* Contre pression trop élevee
* Température de buse trop haute
o Ne re-aspirer que les matieres cristallines

Description:
Apparition d'un mince fil de plastique venant de la carotte

Descnption:
Apparition d'un mince fil de plastique venant de la carotte
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Décoloration

description:

apparition de zones décolorées dans le moulage

contamination dans I'ensemble vis- fourreay
verifier le diamétre de la carotte

matiére trop chaude ou trop froide ( cisaillement )
temps de s¢jour trop long
temperature de buse trop haute
verifier les évents du moule
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LA PRESSE A INJECTER
Cycle de moulage




Conditions initiales de démarrage d ‘un cycle
automatique
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- Moule ouvert

- Ejecteurs rentrés

- Dosage effectué

- Températures fourreau dans tolérances
- Portes fermées

Nota : d ‘autres conditions peuvent se rajouter en
fonction de certains périphériques liés a la presse
ou au moule (robot, noyaux hydrauliques ...)
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n Fermeture du moule |
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E Commutation / maintien ]
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Succion ou décompression
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H Ouverture moule

l.

m Sortie éjection
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m Rentrée éjection P——
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m Entre cycles '
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Cliquez ici pour plus d ‘infos sur | ' « entre cycles » .




Phases

Fermeture moule

Verrouillage

Av.ponton

Injection

Maintien

Refroidissement

Dosage

Décompression

Recul ponton

Ouverture moule

Sortie éjection

Rentrée éjection

Entre cycles

Reprenons le cycle complet

en fonction du temps

Nota : la commutation étant tres
rapide, on ne peut la représenter
sur ce graphique.
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Les conditions initiales representent | *état dans lequel doit
impémliveﬂﬁ:m se trouver la presse et certains periphériques pour
que le cycle puisse démarrer en toute securité. Ces conditions peuvent
etre legerement différentes d "une marque de presse a | ” anire. Par
exemple, pour certains consirucieurs, la position moule ouvert n “est

4

pas une condition impérative de dem e du cycl
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La phase d “enire cycles permet de retarder le redémarrage du
cycle smivant, ¢ “est a dire la fermeture du moule, afin que les pieces
gjectees alent le temps de quitier | "enc Umhr ement du moule avant que

celui-c1 ne se referme.

Le t::yf;li:: de la presse a injecter est un cycle ségueniiel, c 'est a
rljrﬁ qu ’ quence (ou phase) ne peut démarrer si la préc f:':r_lf;_lte
n ’est pas ac h f—':;., sauf pour la phase de refroidissement qui se faii en
parallele de 3 autres phases
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ARCHITECTURES DES PRESSES A INJECTER

—— - | . -
IvVDeaes e nrasseas

]
L
il
L
i
]

L

:l: - _'i.' - II ___:'_l-. ._.? ﬂ-_.-TI
BER 3. _p.l N L
8 ¥ e 1
.k a
- W -

horizontales

verticales

monomatiere

multi-injections

adaptées au
surmoulage
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Partie Fermeture Partie Plastification
e Fermer / Quvrir e Fondre la matiére
e Verrouiller * Doser

e Homogenéiser

E.
® Mecter e Injecter

e Centrer
. e Maintenir en pression
e Guider aintenir en pressio
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groupe
fermeture




~ MECANIQUE

vyl

genolillere simple

HYDRAULIQUE

~ MECANIQUE

double genouvillére

- MIXTE
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Fermetures
mécaniques par
gencuilleres
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1 - Plateau fixe presse 6 - Sommier

2 - Partie fixe moule 7 - Verins de verrouillage
3 - Partie mobile moule 8 - Vérin de fermeture
4 - Plateau mobile presse 9 - Colonnes de guidage

5 - Genouillére




FERMETURE MECANIQUE

20MDie OU aouDie denaumere / 1IONClons / Organes

. Vérin double effet genouillére simple

ouverture . genouillere double

fermefure

verrouillage . vérin double effet
» colonnes . colonnes

verrouillage

mécanique

=
Fet]
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GENOUILLERE 5 POINTS DOUBLE SYMETRIQUE
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FERMETURE MIXTE

Cette solution est une combinaison des autres. L’ ouverture et la fermeture rapide
sont reéalis€es par une genouillere, le verrouillage quant a lui est réalisé par un ou
plusieurs vérins, une fois les genouilleres tendues.

Ouverture

Fermeture

Verrouillage
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Fermefures
mixfes
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FERMETURE MIXTE

TR = i
i ~irma
- !-_-' Yer

» PETIT VERIN

commander
genouillére

» GROS VERIN

verrouillage /
déverrouillage

chEnaLiaE

. genouillére simple
. verin d’approche

. vérin de verrouillage
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1 ouverture moule

2 fermeture moule /
basse pression

3 veroullage moule /
haute pression
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FERMETURE MIXTE A DOUBLE GENOUILLERE
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li Fermefure moule
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§ % = = Quverture presse / ejectio
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L ' i Verrouillage moule
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Fermefures
hydrauvliques




FERMETURE HYDRAULIQUE

Princine
1 EIF-J'-.-' of T

Petites secfions _

. Déplacements rapides

3l - Verrouillage du moule
du moule ’
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@ Fermeture
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@ Verrouillage

Vérin /
verrouilllage

I = _ B
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@ Quverture  \/érin / ouverture
fermeture
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Presses série C Krauss Maftei
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Presses série C Krauss Maftei

Ouverture

Les colonnes sont coulissantes Les chocs avec les moules sont a éviter absolument
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Presses série C Krauss Maftei

fermeture
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Presses série C Krauss Maftei
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Presses série C Krauss Maftei

Verrouillage
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Unité de fermeture Demag 25a 110 T

A deux cylindres de fermetures
B multiplicateur de débit
C pompe DFE

D pompe de maintien en pression
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2verins de fermeture

X de debit 1:20

Pompe DFE
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SUR PRESSE HYDRAULIQUE LA PRESSION
DE VERROUILLAGE EST CALCULEE
SUIVANT LA FORMULE

VERIN)

Pz

O—

i N

L

=P x S ( FORCE = PRESSION X SURFACE DU

e
« =%

AT x P2
Pl = Ad
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FERMETURE HYDRAULIQUE
Presses jusqu’a 3 000 Tonnes

PRESSE A BARILLET

A wivins ciee = g l_ : | 15
1 B i
i |:- {_"_-p_ﬂi
2 viks L —r— | } 2 i
ELrETLYE |Ed e ﬂ . AR ___.J
= |

COuverture moule

Verrouillage moule
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FERMETURE A BARILLET

~ 1 . moule ouvert

« fermelure moule

. rotation bariliet
. verrouillage moule
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g 14 [N MENL
007-MACHINE
002-ALARM DISPLAY
003-VDMA 244683

010-MOULD SETUP
011-HYDRAULIC EJECTOR
012-PNEUMATIC VALVES
013-MOULD DIRECT
014-CORES

016-MOULD SEQUENCE
020-PROCESS OPTIMIZATION
021-DOSING PROFILES

023- INJECTION UNIT
024-MUE

025-MWE CONF[GURAT | ON
026-INJECTION PROFILE
027-HOLDING PROFILE

028- [NTRUS| ON
030-TEMPERATURES

037-HOT RUNNER 1 - 16

Eric BRAIE

2

033-MOULD HEATING
038-CONDITIONING UNIT
040-PRESELECT PROGRAMS
0471-SLITCH-ON PROGRAM
042-STARTUP PROGRAM
043-PURGING PROGRAM
044-SWITCH OFF MATRIA
045-MOULD CATALOGUE
046-PROGRAM |NPUTS
047-PROGRAM QUTPUTS
050-PROCESS-STATISTIC 1
051-PROCESS-STATISTIC 2
052-CONT, PROCESS CONTROL
053-5STATISTIC-CONFIG.
054-PRODUCT ION COUNTERS
0SS-ENERGY METERING
058-SPC-CONF I GURAT [ ON
055-SPC-CONTROL CHART
0E0-0C-PLOTTING
065-CAP-0ORDER

067-CAP-SHIFT
068-CAP-REJECTS
06S-CAP-STATISTIC
080-PAGE LAYOUT
0817-GENERAL DATA TEAT 1
082-GENERAL DATA TERT 2
083-SETUP

084-PRINT I NG
085-SERVICE PAGE
086-AMENDMENT REPORT LOG
087-PASSWORD
0S0-FUNCTION CONTROL
091-STATUS TEST
096-COMMISSI ONING
09S-ERGOSTART

183-5ETUP MACHINE
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a We 21.06.2023
Eonctie e | _10 [ wmouLD =3 18:20-19
Close Mn:rull:l safety Locked
2@ 3 F 2@ = 2
- = -
Speed(mmis] 00 D—N—m—m—m
Poston(mm| 000 NN OUY  MWODY  ODO 0.00}-
Force [kN] | | | _— —_— 0.0
| =
| | |
Time [5] | | “— D.DDD—“— 0.000 — @0W0BF 0000 —
| |
Mould safety / Repeat | 0|
Mould open time Clamping force Mould position Mould close time @
0.000s 63.1kN 0.00mm 0.000=
w59 g v o
=]
Open
Pause MO-open pos. 4 ._ 2 ._ 2 '_ 1 T
@:Té e — T A e [ -
Speed [mm/s] —— BNOD 0D ENOD o0
°©g ~ Position[mm] _ 000 000 000 000 | (®
Time [s] ~ 0.000] ! ! ! !
Mould height set value —O 0.00mm —
0000 s | 73600001

' | Pneumatic - ‘ ' ‘ Mould Machine ‘ ' |
' : i Bt | | valves H Sehid ! i ! options | operation ! i ¢' i
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-0.04 R S80.00 | 450.00 | 180 .00 | 100.00

Force d'ouverture
F504 [25.7-1280) = 411
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401 OUVERTURE / FERMETURE PRINCIPALE

| Pozition moule

]l

Durée ouverture

|

Durée fermelure

|

Force verrouillage
a7 kN

J ombre Essais Fermeture

! 61255 mm 3.74 - 241 s =
q Surveillance Fermeture
. | 1000 mmis V 600 =
5 | 61.5 kN
—.1—.!—'
3200 kM
b= g
EEN & mum
: | : - :
G100 G600.0 220.0 45 0 - 0 mim Course
- 1100 kM
50 950 550 500 60 mm/s Vitesse I o
50.0 50.0 195.0 15.0 14.0 kKN Force kM 3200
1 2 3 4 5 Fermeture principale Verrouillage principal |

1000 mimis 5
0.4 kM S

G610 .0 5750

sS40 0

100 | 300

o0

25.0 30.0

50.0

LOUrse

mmJss

Vilesse

kM

Force

frae
| hmg

5 | 4

3

Ouverture principale

j ' undefined : Maintenance Client
lL_ LS

)

Braie Plastic Maroc

Forte opérateur ouverte

R 5

LBaea
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@? MMl E . Je 29.07.04
= [2] Pompe & |’ arret 0. 00 10:15: 51
Consiagne Consiane Reel
Quyerture moule -0 a0 7 Cepart -\ 130.0 mm
Guverture moule -\ > Cepart -\3 200.0 mm
Quverture moule -0 a0 7 Stop 30,0 mm 0.7 mm
Fermeture moule -4 B0 ¥ Cepart -\2 Z50.0 mm
Fermeture moule -\ 20 7 Cepart -\3 SO.0 mm
Fermeture moule -0 40 ¥
Force de securite moule 0.0 kW [Depart A0, 0 mm
Fin de securite moule Stop 1.8 mm
Repetition securite moule| 20,00 = [] 0 0.39 =
Force de fermeture 1000 kN 0 kM
Arret refroid, moule 0.00 s
Mode réglage ) I [ N |
Cycle  Moule en S ' Vannes
mou | e direct e oA EUM.
X
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Quels sont les parametres importants

Fermeture / ouverture

e Cote d ouverture ( sans robot : 2,5 x hauteur de la piece )

e Cote de départ sécurité moule ( hauteur de la piéce )

e Cote de fin de sécurité moule ( 0,2 sur HYD, 2 a 3 mm sur GEN
e Tps et force de sécurité moule ( réel + 0,2 Secet5a 12 KN)

e Force de verrouillage ( 200 a 800 bar / cm2 )

e vitesse et cote de ralentissement du moule ( colonnes du moule )

e vitesse et cote d’ouverture du premier palier d’ouverture ( 10 mm )

e vitesse et cote de freinage de fin d’ouverture du moule ( 50 mm avant fin )

FORMATION BRAIE PLASTIC SERVICE



Cinematique de fermeture
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Course

d ’ouverture

Vitesse /

Pr

SS101

|, Cours

Moule ouvert

Moule fermé A
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»'7\[1 : vitesse lente

Vitesse /
Preissmn

—
Moule ouvert Moule fern(;éours

e
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Vithse /
Prdssion
—
Moule ouvert Moule fern(;éours

e
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V1 : vitesse l‘F%<V2 : vitesse rapide ,| V3,_ vitesse lente
+ BP

i
) i
il
I ]
i i
Vithse/
Pression
: 6
Moule ouvert Debut basse! Ls Début sécb?i%lnlalo‘zstle

vitesse
e



VERROUILLAGE

Repetition securite moule| 20.00 s
Force de fermeture 1000 kN

FORCE DE FERMETURE

LA FORCE DE FERMETURE EST I’UN DES PARAMETRES LES PLUS IMPORTANTS DU
REGLAGE D’UN MOULE.

1) POUR LA DUREE DE VIE DU MOULE, DE SES EVENTS ET SES TIROIRS

2) POUR QUE LA RESPIRATION DU MOULE PENDANT L'INJECTION SOIT SUFFISANTE ET QUE LES GAZ
S’ECHAPENT FACILEMENT.

3) POUR EVITER LES BRULURES SUR LES PIECES
4) POUR EVITER DE FAIRE MONTER INUTILEMENT LA PRESSION D’INJECTION.
5) RAPPEL: 10 KN = 1T a (2% prét)

Broie Plostic Maroc



VERROUILLAGE A GENOUILLERE Je 25.07.04

10:15: 51

Sur une machine a genouillere, quand les 2
parties du moule se touchent, les bielles ne 190 0

sont pas encore alignees tendues. La cote se 200,
situera entre 1 et 3 mm au plan de joint

Quand la presse sera verrouillee et que les
genouilleres seront tendues, la cote sera
afichee a “O” mm

Pour determiner exactement la cote de depart
haute pression ou ‘fin de securite moule”, il
faut selectionner le mode “REGLAGE" afin d
avoir une pression limitee et ainsi ne pas
pouvoir verrouiller la presse. Demander la
fermeture jusqu’a ce que les deux paties du
moule se touche. Lire la cote reelle, et afficher
0,2/10 de plus la la ligne “fin de securite — .

moule’’ fannes
FREUM,

FORMATION REGLEURS BRAIE PLASTIC SERVICE



VERROUILLAGE HYDRAULIQUE Je 25.07.04

09:27:31

En terme de reglage, la principlale difference
entre le verrouillage hydraulique et mecanique par
genouilleres, se situe au niveau de la cote de plan
de joint, qui est aussi la cote a laquelle la securite 24! !
moule n est plus active et que la haute pression
est enclenchee pour atteindre la force de
verrouillage.

Consigne Feel

Ici le depart haute pression est a 1mm avant que
les 2 parties de moule se touchent ( une cote de
0,2 mm serait plus appropriee pour ce type de

fermeture) LI

Sur un verrouillage hydraulique, le plan de joint
est a’0”

-
S0,

Apres verrouillage, la cote sera donc negative

Mode reaqlage N NN
Cyc I g | Moule en

mau direct

Vanhnes

Ejection | Noyaux T

FORMATION REGLEURS BRAIE PLASTIC SERVICE
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Broie Plostic Maroc

Moule fermé

verrouillé
Th
= _J’,]
VitFSSC / Debut sécurité moule  4—
Prejssioa
>
Moule ouvert Fin de sécurité moule <+—— “—» Moule verrouillé

en dessous de Imm
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FERMETURE FERMETURE
HYDRAULIQUE GENOUILLERE

PHASE DE FERMETURE) Hydraulikblock - SE - System

PR Fermihie .
| e l am.2
| AT -
2-SH140 I
zaviz --hTJ
,“l S bare ! :.2
AT | ﬁ
| %10 : X 2.1
26:\;2; ._._._._._.—_.-——-—--l

2-58 i
Te 5
411 ‘ ket i
T
L i 1 T |
e wo o e x5 =
= 1 i
2-Y82 a2-M B 2-Y2 . B 2-Y5| |
1l = e _
1= T 4] T |
Il | P s , .
. hﬁla-ﬁem 1 | |
| Sbar | N # ! :
i T 1 I
1 | !
I 1 P i I
) ! -
: P
s W 2-SH9 = g Z 5 ) B
t E——— ‘555 L
T —————— S, i
T IS DI IR, | ;i%
- PRESSION POMPE 1 b5 | 000 ] ] N ee———
s 4 332
A
- PRESSION DE PILOTAGE POMPE 2 IX
T P
- RETOUR AU BAC 25
L) L
—_J
, RV
1

Br o Flergihe Moo



Fermeture moule -] B0 ¥
Fermeture moule

Fermeture moule -3 40 ¥
Force de securite moule 0.0 kN

- -
o II II ~ '.Ill | Y
L] h h - II 1

Fin de zecurite moule

Repetition securite moule| 20.00 =
Force de fermeture 1000 kM

PHASE DE FERMETURE
DECOMPOSEE EN PALIERS ( 3 sur DEMAG)
LA PRESSE FERME: DE 330 mm A 250 mm A LA VITESSE DE 60% (DEPART)
:DE250 mm A 90 mm A LA VITESSE DE 20% (ACCELERATION)
;DE 90 mm A 1,8 mm A LA VITESSE DE 40% (FREINAGE)

LA COTE DE DEPART SECURITE MOULE A 30 mm DECLENCHE LE REGULATEUR DE CHUTE DE PRESSION
DU OU DES VERINS DE VERROUILLAGE EN CHUTANT A UNE PRESSION D’ENVIRONS 8 A 30 BAR, ( 10 KN)
DANS LE CIRCUIT HYDRAULIQUE.

EN CONSEQUENT,IL FAUT LIRE QUE LA PRESSE VA FERMER DU POINT 30mm AU POINT 1,8 SOUS UNE
FORCE DE 10 KN ET QU IL DEVRA LE FAIRE EN MOINS DE 20 SEC.

REGLER 0,59 DE TEMPS DE SECURITE MOULE SOIT 0,39 PLUS 0,2 DE TOLERANCE

FORMATION MAINTENANCE & REGI BURS




POSSIBILITE EN OPTION D AVOIR PLUSIEURS FORCES DE SECURITE MOULE

NS LUL E " e 24 08 05
[3] Pompe & | arret 0.00 11:49:38

Consigne Consigne Reel

Quyerture moule - 20 ¢ |Depart - 200.0 mm
Quyerture moule - 25 ¢ |Depart - CO0.0 mm
Quyerture moule - 35 4 |Stop 10000 mm{ 10002 mm

Fermeture moule - 40 ¢ |Depart - EO0.0 mm
Fermeture moule - 20 ¢ |Depart - 320.0 mm

Fermeture moule - 20 = Depart - 200.0 mm
Fermeture moul e - 20 =x
Force de securite moule - 25. 0 kN |Depart 1 200.0 mm
Force de securite moule 2 25.0 kW |DeEpart 2 200.0 mm
Fin de securite moule Stop 4.2 mm

Répetition sécurité moule| 16.00 5 | [ 0 3,23 =
Force de fermeture BEO0 kN B453 kN
Fin cycle []

Arret refroid, moule 0.00 s

Epaisseur moule autom, 791.0mm| U 780, 6 mm

Mode reglage VI |

Moule en | Ejection \lannes
direct hydr, PHEUM.,




Systec the full hydraulic Machine
Active and adaptive mold protection system

Master curve

Piston velocity Protection range /|

—— —>

Offset curve

1C

15 mm

Normal
operation

\ Point of collision

Collision case

Force characterist

Piston velocity

Force characteristic

Carriage movement —

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |




GENOUILLERE 5 POINTS DOUBLE
SYMETRIQUE

| FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |



LECTURE ET REGULATION DE LA FORCE DE FERMETURE

CAPTEUR DE DEFORMATION DU AMPLIFICATEUR DU
SOMMIER ( 3,5 MV MAX SIGNAL DU CAPTEUR DE
SERRAGE 5 N/M) DEFORMATION (0a3,5mv/
0/10V)

CAPTEUR D’ IMPULSIONS

(770 / oA

ZLobtloL 8 L g .2 4

| B T

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS ]




Quartz Transducer -2B51 (new Version)

L96LLL

SS9R0S/NISQ

4 ||.r|||-|..-|
,

A

T LT AL Ny

PISIUSNE I LOGE-IHD

o




Quartz Transducer -2B51 (old Version)

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |



Measuring Amplifier Mould Safety Force/Clamping Force

~2W5S1
1ex2x0.251 820,25
eSESK

-2AS) !
montiert an Endplathe
installed at End platen !

.|| LwL -SEIEndi

1l
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MADE N SWITTERLAMD LAY NS LID

Eh.rﬂl A.I‘nanﬂlr o i 14 b

Tera LVEDS RANGE | 100000 700 000 pi
BM  ifpt BANGE i B S00 o

T Feal . i ik
Regs s = | 54"_-':-'?;5 i ¥
Ege __I.‘.:-?i?__'r' W

sl =i 30w =

Switch for 2 cl o f Potentiometer for
witch for 2 clamping force ranges T
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signal [V]

10

Signal Graphs Mould Safety Force

envelope curve

Distance = Mould protection force
/
/
/ VZAN
n-desired value \ l
f actual value curve i ‘i
envelope curve
/ + /AR
0 0,2 0,4 0,6 0,8
time|[s]
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Mould Safety Settings on Page Mould Setup

’ﬁ;@ 10 Mould SEtUp 4 Fr3.03.00

5 0.00 15:45:00
Set et Actual

haould open W1 | 40 % |Start W2 4.00 mim

hlould open W2 99 % [ Start W3 290,00 mm

hould open W3l 70 % | Stop 35000 mm | 352.30 mm

PMould close 1 o9 % | Start VY

PMould close W2 99 % [ Stat W3

PMould close W3 BO %

Mould safety force 31.7 kM| Start 60.00 mm

Mould safety end Stop 4.00 mm

Mould safety curve ] active

hould safety repeat line ooos (OO 000 =

Clamping force 1800 kM 0k

=witch off mould Cooling 000 =

=etting mode L | P |
Hydraulic: phedmaticl| Speed
Ejectar Cores Walves FProfiles

Broie Plostic Maroc



Signal Graph when Mould Safety Responds

signal [V]

10

envelope curve

l \

unsuccessful ejection

A

\

—\

n-desired value \/

actual value curve

envelope curve

1 L.

0,2

0,4 0,6
time [s]

0,8 1

’ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS



New EC-Page Mould Safety

%% TIMOLD SAFETY

[2] pump not running

000

Th 08.06.00
14:50: 56

40. 07

o 1k
[' Force -

Diff. envelope/actual

inkN |3

Mould position

Mould safety W active

Force  E.0 kN
Start Z00.0mm  Basic safety
Stop 2o2mm 10.0 kN

A
S -
L o
- - o
- £ -
- 7 -
- '._ -
- M, -
- o P -,
. P
— . .
] . . :
£ v K- Q . =
-40.0 ||||||||||||||||||||||||||||||||/||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||

Bazsic =zafety
Mould =afety

Current

%_start  200.0mm
H _end 2.2 mm

Y _abaove 40. 0 kN
Y below  -40.0 kN

‘ \‘ Cursor \‘ Cursor \‘ Eursur \‘ Eursur H H Scale H \
Mould up down standard

| FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS



Mould protection graphics (distance zoomed)

%% LRIMOLD SAFETY

[2] pump not running

0,00

Th 08.0&.00
14:46: 27

40, 07
kN_:
D.El_é
—-'-’I-III.III-""l""|'"'|""|""|""|" A AR AP ""|""|""|""I""|""I"" ""I""|""I"" gt
20.0 8 E 1. 4 14 . B A28 ] [ i T 5 = B e
Basic satety
Mould =atety I ——
Current E—
Mould safety W active d_start  20.0mm
Force  E.0 kN h_end 2.2 mm
Start 200 Omm  Basic safety Y _above 40,0 kN
Stop 2o2mm 10.0 kN Y below  -40.0 kN
Cursar Cursar Cursor Cursar Scale
Mould 1= down fomc = standard :

|.. FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Cinématique d ouverture

‘/( ) W | [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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) —

Beoks Plorslis Moo

’4 Course _

d ’ouverture _—_

. / | :D
Vizfsse /
Prejssion
-
Moule ouvert Moule fern(fzjéours

e



Vi_jsse /
Prdssion

-
Moule ouvert Moule fem(;éOUI'S

e



» V2. ViIﬁSS_e_,(
rapide
_:I :h
_:I
Vithse /
Prdssion
Moulz oluvert Moule fern(;éours

e



. ¥3 : vitesse lente

Vithse /

I

-

1eiSS10Nn

Moule ouvert

Cours

Moule fermé

e
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Be ol sl MOEos

Sortie éiecteur

Vizfsse /

~ Prgssion
Ejecteur —|--F-=-=-=-=--
en butée+— :
arricre .
i
, —
Ejecteur en position | Ejecteur sortic +— L,  Ejecteur en

arriere ou point z€ro butée avant



HYDRAULIQUE

O | 10O UL E
2 (12 Pompe & |'arret

- 0.00

Je 25.07.04
05:21:31

Consigne

Ouverture moule -\
Quverture moule -2
Quverture moule -3

fepart -V
Depart -43
Stop

E0.0 mm
190.0 mm
245 0 mm

Fermeture moule -
Fermeture moule iz
Fermeture moule -3
Farce de securite moule
Fin de securite moule

Depart -V{
Cepart =43

Depart
Stop

190.0 mm
20,0 mm

a0 0 mm
1.0 mm

Fepetition securite moule
Force de fermeture 1
Farce de fermeture 2

[ /e

Curee

0.00 s

drret refroid, moule

Epaisseur moule

Mode reglage




HYDRAULIQUE
e 29.07.04.
10:15:51]

Consigne

Quyerture mou 1§ a0 Cepart -\2 120.0 mm

Guyerture mou ¥ CICA Cepart -\3 2000 mm
Guyerture mou I a0 7 | aa0. 0 mm

PHASE D'OUVERTURE

DECOMPOSEE EN PALIERS ( 3 sur DEMAG)

3 COTES + 3 VITESSES EN %, EN mm/s OU EN KN SUIVANT LES MACHINES .

(sur une machine “CADENCE STANDARD", 99% correspond a environs 300 mm/sec.

Sur une machine * HAUTE CADENCE”, 99% correspond a 800 mm/sec).

SUR L EXEMPLE:

LA PRESSE OUVRE:DE O mm A 130 mm A LA VITESSE DE 30%(DEPART)
: DE 130 mm A 200 mm A LA VITESSE DE 33%(ACCELERATION)
; DE 200 mm A 330 mm A LA VITESSE DE 30%(FREINAGE)

“moule | drreot | STUETTRT | NRRRRR S




MNMYUNAULAIYUL

P1 Quyerture moule -] a0 ¥ |Depart -2 120.0 mm
P2 Ouyerture moule Wz a3 Depart -W3 Z200.0 mm
P3 Guyerture moule -3 al ¥ Stop 30,0 mm

PALIERS D'OUVERTURE

PALIER 1 : DEMOULAGE: LENT POUR QUE LA PIECE NE RESTE PAS PARTIE FIXE.

ELLE EST TRES IMPORTANTE DANS LE CAS D’'UN MOULE A TIRANT OU UN MOULE 3 PLAQUES.
PALIER 2 : ACCELERATION: LE PLUS VITE POSSIBLE TOUT EN RESTANT DANS UN
MOUVEMENT SOUPLE ET SANS ACCOUP

PALIER 3 : FREINAGE: POUR EVITER LE CHOC EN FIN D OUVERTURE ET S’ASSURER QUE LA COTE
D OUVERTURE SERA TOUJOURS IDENTIQUE EN CAS DE PRISE DE LA PIECE PAR UN ROBOT

ATTENTION. SUR CERTAINES MACHINES, LA VANNE REGULATEUR DE PRESSION QUI GERE LA

FORCE DE SECURITE MOULE, EST LA MEME QUE CELLE QUI GERE L’ AMORTISSEMENT EN FIN D
OUVERTURE. SI LA PRESSE COGNE EN FIN D OUVERTURE, ILY A DE GRANDE CHANCE POUR
QUE LA SECURITE MOULE NE SOIT PAS EFFICACE

Varnes
Mo Y al® FREUm. -




g B0 ¥ Depart -U/2 250.0
B I 20 ,Z-;' Depart -U3 0.0
B 40

mau | & 10.0 IH Depart

Fermeture moul
Fermeture moul
Fermeture moul
Force de securit

RER
Fin de securiteé moule Stop

thh+|+|un securite moulel 20 00 s
Force de fermeture 1000 kN

FORCE DE FERMETURE

IL EST IMPORTANT DE NOTER QUE LA PRESSION NECESSAIRE AU
DEVERROUILLAGE EST PLUS IMPORTANTE QU AU VERROUILLAGE.

SUR UNE DEMAG A GENOUILLERE LA PRESSION MAXI DE VERROUILLAGE SE
SITUE AUX ALENTOURS DE 135BAR ( LE TARAGE EST EFFECTUE EN USINE ET
NE DOIT JAMAIS ETRE MODIFIE. 2DB1.)

IL SERAIT TRES TENTANT D AUGMENTER CETTE PRESSION POUR AUGMENTER
LES CAPACITES DE LA PRESSE, MAIS IL Y AURAIT UN RISQUE DE NE PLUS
POUVOIR DEVERROUILLER LA PRESSE VOIR MEME DE CASSER LES
COLONNES.

LA PRESSE NE DOIT JAMAIS RESTEE ARRETEE VERROUILLEE TROP LONGTEMPS
CAR

ON NE POURRAIT PLUS LA DEVERROUILLER




REFROIDISSEMENT

ARRET REFROIDISSEMENT DU MOULE

Dans le cas d’ un moule “haute cadence” avec une eau de refroidissement frollant les O°C il est
tres important de couper | electrovanne d’eau lorsque la machine ne produit pas, a cause
de la condensation qui pourrait endommager le moule.

APRES LE TEMPS DE "FIN DE BLOCAGE” PAGE 20 ET EN AYANT PRIS SOIN D ACTIVER LE
PAVE “SURVEILLANCE DU TEMPS DE CYCLE"” PAGE 40, L’'ELECTROVANNE D’EAU DE
REFROIDISSEMENT VA SE COUPER ET AINSI NE PLUS REFROIDIR LE MOULE. CETTE
OPERATION DOIT DONC ETRE SIMULATANEE AVEC LA REDUCTION DES TEMPERATURES
FOURREAU ET CC

A NOTER QUE SI LE MOULE EST EQUIPE DE CANAUX CHAUDS, IL FAUDRA
IMPERATIVEMENT LAISSER L'EAU SUR LE BLOC CHAUD OU COUPER L’ALIMENTATION
DES ZONES DES CANAUX CHAUDS.

EN LAISSANT “O SEC “ L ELECTROVANNE D’EAU NE SERA JAMAIS COUPEE

U Ul s
| sseyr moule 00,7 mm

Mode reglage

Moule en o .. R annes
direct Bkl satimbaly PREUM.
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Hydraulic ejector (] Parallel with mould RERGRE=EL

Set zero datum L] Start position Cmm ] 100. 00

Switch OFF at end position L] Check position (mm ] 280.00

Ejector in the mould L Act . position mould [mm] 279.50

Multistroke with handling []

Forward with guard door open [ Str 4 Str B Actual
@ & |4 | &

Forward delay (5] 0.00 0.50

Ejector pressure (bar] 70 100 80 120 0

Ejiector -1/ [#] G0 70 0 40

Ejector -\2 [#] 23 B0

Ejector Start -V2 (mm ] .00 ED.EIEI‘

Ejiector Stop (mm ] 0.00: 10.00 0.00: 30.00 0.00

Ejector hold (=] 0.00 0.00

Multistroke count P 0

Return position (multistroke) f[mml [ ¢ 20.00

Monitoring position active m [ [ L

Stroke blocked at rejects [ []

Without release handling [] []

AC-Plotting switch at stroke L] L

Eric BRAIE

FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Quels sont les parametres importants

Ejection

e Cote de sortie éjection ( cote max — Smm)
e Cote de rentrée d’¢jection (cote min + (0,2 mm )
e Cote de départ éjection pendant ouverture ( mouvements //)

e Pression ( le plus bas possible 60 bar )

e Vitesse ( éviter les bruits de plaques)

e Ejection simple ou multiple

FORMATION BRAIE PLASTIC SERVICE



1 | 2 | 3 | [ 5 | 6 | 7 | 8
Werkzeugschutz - Auswerferplatte Forderband-Taktung
Protection du moule - plateau d'éjection Cadence de |a courroie de transport
(541 (543
(561 ———
-2-X103 i : Is I -1-A1L.9
e A1.09.26
2-K33
/131
- maar o 3L
-{-BB1Me] o
S o CO '
& F Y ' '
el ! I siehe Hinweis BI.2 / EMV!
| I | Vair remarque page 2 / compatibilité électromagnétique
| | |
1 I | max. 250V - 6A
I I | \
[ | | =X19
l_—— __‘I__'l_"_—‘____—__“"______—"—____'I
| |
; -2-X88 gt 12 I E A A A jli |
I g ’ Y -2-X1h 2 3 05
bl
| | (543
541+ (543 I
| -wl;1 A Y2 L1 %3 =W 11 12 13 ‘..gngp
Lx0,75 5x0,75 |
I =X19/K =X19/K J
- A10 AN AB A% - Al A2 A3
X6u v v v X6w v v JE@ Al
0.75 0.5 -2-K33
e | 0.5 075, 0.75 0.75 8
(5&1+ (541 or or or p gﬂge b
(543, (543, C543. TN (543 N
05 0,75 A2
bl it
(541 (s41e -2-K33  |n 2 .
i [] - 20 0,75, ws
-X1B.2u o015y T In —xl.9.z1 (&) @ e
K003,
(541-
14
22 4 Si—=— M
P
£1.08.05 £1.08.06 W),
2-B87 2-X88 224
/134 /134 =
-1-A1L.8 -1-A1L.8
N W s s A, St Demag Schaltplan Steerung [Stresladslis |~ T** - gg 4 gy [ 18150002 [emmecrer 2
TR Seae. | Ciien Scadnnarste, di Beche (5 den 1 e 7 | ergotech Schéma él. de comm. \:ﬂ ma s q. Cop 28&&1865 -X19 / Schnittstelle fur (541, (543 Blatt 137
| AM-Nr, Datum | Name |AbH. | 9805 Entstanden aus. 893997652 | EELL xj N2tk \Z [F] . -X19 / interface pour (541, (5L3 Forts.Bl.




ﬁ? MCORES

Ep 07105 35
07:24:35

Core control on

Core-Nr.

ove Wwith safety gate open

E—J B

E Yp

ove parallel with

Start position
Check position

Time dependant
Fotating core

Impulse counter
ultistroke count

without release hand|.
Switech OFF in end pos.

Switch on delay [5]
Switch off delay [5]
Core movement time [s]

e B |

Lo Y
Lo Y
i
e |
Lo Y
P
e |
s
o

i
o |

3| 0100

e

i
i

Mo | d Mo | d
Eequgnce direct

Hydraulic
gjector

actual ‘

[ Eric BRAIE
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' 1
1 | 2 [ 3 [ z [ 5 1 ; 1 7 T 5 T
Kern 1 ausgefahren Kern 1 eingefahren Kern 2 ausgefahren Kern 2 eingefahren
Noyau 1 sorti Noyau 1 entré Noyau 2 sorti Noyau 2 entré
KC025 = (229 [230 €231 (232 (233 (234 KC026 = €231 (232 (233 (234
i g e A~ - R e — R " pma
-2 X120L | h fo 1, [ f Is ‘12 A N
AnschlUsse s. auch Schnittstellenbeschreibung
Connexions voir également description pour interfaces
-2-522(s) -2-523(=) -2-524(«) -2-525(=)
o CO " o/ - 2770 w o — oo T : ol EES
T A _ I | Sl _ I I C : : T, : :
| | I | | |
I I I 1 I I
1 1 1 | 1 |
I I 1 I I I
1 I I 1 1 I
| | | | | | I I I 1 I I
| | . I | . | I 1 | | I
| | | | | | I | I I I |
1 I 1 1 1 I
' ' ' =X19 ‘ ! ! | | | | | |
T E e e e T s B e s ans ae
| | | I I 1
-2-X12 )% 5 1 10 [ 2 -2- 1" 7 3 12 8 4
| 2 x 2 \IH \II \L jil % 2 X12\J \ll T \I( \'/ \II I
.’ o 1 i =
| 0.75.vi | 0.75_vi Loty L_=xwe x131 s I
KC025+ KC026+ KCO26+
l OKII:SO:: D:CSE‘:S 0.75 ws =X19-2- X135/135‘l |
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" SCHEMA DE RACCORDEMENT

MICRO NOYAUX
Prise |
|.'-'.'l;t12 (10w 12 ® 9w 1 |
L] E E
i o - -
- P 2 E
< g x 5 | . 2 | &
2 | 3 5| 3 =| % :
AR 4 AR
Al g Ejl \ B
= | z - =
=2 — 3
5 | 5 | 5| 8
Prise | '.
2x12| [Zw &4 e B T % 5=
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giorgos o ot Iy 1711202
o= &3 | § 78| (% ROBOT EM67 - |2 S s

Leweal 5
State Machine —» i «+—Enable Robot
ZB2: Automatic mode Machin Gln:hal | B2 Machine with robot &
FA1, ZA2. Emergency stop of machine o k. ] C1, C2:Emergency stop of robot ok
FA3, ZA4. Lafely quard closed
ZAS: Reject Samples

. LFAT: Mould open Mould close v
ZAB: Mould closed MDUlﬂ = ?: Mould open stop v
ZA8: Intermediate mould position C3: Mould area free v

ZB3: Ejector back . i 3: Ejector back |
ZB4: Ejector forward EIEFt“r = BA: Ejector forward

ooo
ooo
ooo
ooo

B 8

Core group 1 to IN position
Core group 1 to eject position

Core group 1 in position "*moving in"
Core group 1 in position "demould®

Core group 2 to IN position

Core group 2 in position "moving in"

&

ZB8: Core group 2 in position "demould® : Core group 2 to eject position
v
[3] Cold start protection 1U1 aclive | .| B2 oomm [0 55044mm == 35.07mm
| so4z0075 | |
Feripheny samples Fobot EMET C : _
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[ T 2 | 3 | L [ 5 | 6 [ 1 | 8
Schnittstelle - Handhabungsgerat
Interface - dispositif de préhension 146
(520
[ Anschlisse s. auth Schnittstellenbeschreibung

Connexions voir également description pour interfaces

“HG" einfahren (WZ ist offen)
Entrée manipulateur (moule ouvert)
Auswerfer ist zuriick [Ruhelage)
Retour éjecteur [position de repos)
Auswerfer ist vorn lim WZ)
Avance éjecteur [dans le moule)
HG-einfahren
Noyaux en position “entrée manipulateur”
“Entnahme”
Noyaux en position “préhension”
Autom. Betrieb der SGM
Presse en commande automatique
WZ ist verriegelt (geschlossen)
Moule verrouillé [fermé)
Not-Aus a.d.5GM nicht bet3tigt

Kerne in Pos
Ausschullteil
Pidce rebutée

|
——I— max. 30V - OC
)——I——i- max. 30V - DC
|
|
l-.
|
|
.
|
|
L
|
|
|
|..
|
| .
|___ .
|
|
L
|
|
L
|
|
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-3-|-|t—
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]
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1 | 3 | [ | 5 | I 7 [ 8
Schnittstelle - Handhabungsgerat Verbindung einlegen, wenn "HG" vorhanden
Interface - dispositif de préhension Mise en place de |a connexion en cas de manipulateur
Funktion aber nicht bendtigt wird 147
€520 Mais si la fonction n'est pas utilisée
._—.....___________-._._._____._.________._______—-_.___!
520 ' l
-2-X101 |
! i 18 |19 20 2% IZ? 1 l
e e e e el i i i i
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V) L'ensemble de
R plastification /
| injection

groupe
injecteur



GROUPE D INJECTION /

PLASTIFICATION

Rrois Mokl Moioc
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1 - Trémie S - Buse ou nez
2 - Colliers chauffants 6 - Vérin d’injection
3-Vis 7 - Moteur

4 - Fourreau
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Closed loop system Vanne Moog
15/+15v

l Capteur de pression

|

Piston d injection

Capteur de course

Consigne
SPS

> SPS
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Lead of control edge

=8

|

Control edge
if valve body

Control edge
of valve piston



Cross section of two stage servo valve with failsafe - function

NW 16




Servo jet system

— Torque motor

Bending girder
Jet pipe
m : B Jet pipe nozzle

Control canal

4
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Difference between Servo Jet system
and

Flapper Plate system

Flapper Plate Servo Jet

V//////////;I |
i,

0,65 - 0,04 mm
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Servo Jet System

Bending girder

Control oil pipe




Das Strahlrohrsystem

Der
Biegebalken
Riickseite
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Two stage Moog Servo Valve with Flapper Plate System

Wi Li4i4i-i.idﬂ"ih*ﬂ! = BB
: ;*"’ i '.g._.'n.'. S -
. i




The three stage servo valve
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Flapper plate system

~

o




Flapper plate system

~




Flapper plate system

™




Flapper plate system

Ll

bl |




Flapper plate system

af VUV VU
|
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Flapper plate system
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~
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Injection ( phase dynamique )
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maintien

/]

ﬂi
A

Maintien ( phase statique )
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Refroidissement
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Reiies LG MOVGE

o |

Coursge
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Dosage avec contre pression
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La contre pression est la pression que I’on exerce sur la vis
d’injection, au moment de son recul, pendant la phase de dosage.

\\\\\\\\\\\

§,

SN y x§ st
v I
Elle a pour but : \\\\\\\\\& P S ‘O'i
|
* d >augmenter 1 ’homogénéité o —
de la masse plastifiée |
* d ’évacuer les gaz de la =l

matiere par la trémie

* d ’augmenter la régularité
du dosage
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Ouverture
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Chapitre 17

REGLAGE DES PARAMETRES D’INJECTION
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ANALYSE DES PHASES
D’INJECTION :

* Phase dynamique
* Phase statique
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* Phase dynamique
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@ Debut du remplissage

| |

ARG, 4

T°C moule :

20°C

|
|
T°C matiere : 240°C

Pression 4

/\/ » Temps
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=N )} lI|

Pression 4

» Temps
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Compactage

Pression 4

» Temps
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* Phase statique



@ Phase de maintien

RN B 8 B |B ']:'

refroidissement =» retrait

Pression 4 .
Commutation

» Temps
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Mais au fait,
A quoi sert le maintien?




Beoie Plostic Moroc

Injection sans maintien

O | —

Mmainten

[

compensation du retrait par apport de matiére
grace a la pression de maintien
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Analyse de la courbe de pression

PressionAhydraulique (bars)
P. limite d’injection

P. d’injection }-----—- oo

P de maintien

Phase dynamique Phase statique
¢ >:< -

» Temps (s)

Tps d’injection L Tps de maintien

- >

L
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P 1 PTG MO

Analyse du remplissage d une empreinte

~ début remplissage
x;;‘_d’injer;ﬁmn N a0

fin de

y - e r‘u“kluuugﬂ~
\ formation d'une
N \ \ ligne de
-
B 1;

o soudure
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Course de
dosage :

Point de :commutation
-course
-pression
-temps

Pendant cette phase le

» facteur physique prioritaire est :l1a vitesse
/ facteur physique secondaire est : la pression

\ Phase: maintien

role:finition de la
piéce ,cote,poids,

aspect...

-

Phase:INJECTION
Role:remplissage a chaud
de la picce, en totalité avec
un léger compactage ( pic ).

S
\

Sens d ’injection (sens de déplacement de la vis)

N

o))

v

D

S

,

Cestle:

matelas
cote ~ 5 mm

Pendant cette phase le

facteur physique prioritaire est : la pression

facteur physique secondaire est: le temps




‘?? NPT IMISAT I oKl PEOQCESS .| .. Je 29.07.04
[2] Pompe & |’ arret 0. 00 g 3 D

Cons. | Fesl Cons. | Feel
Temps controle cycle [s] 40 0| 23,78 |Recul de vis _[ [mm] 25,00 0,00
Temps de blocage [=] 0.00] 0.00(Fin de dosage [mm] 232.0] 3 2%

Temps de pause [=] 0.00 Matelas matiere Cmim ] 0. 00

Temps d'injection [=] 0.00|PC ch.de v [ [mml 8.0 3 22
Temps de dosage [5] 0.00|PC Temps [ [=] 0.00[ 0.00
PC P _hyd. HEE I g
Fression injection [Bar] 160 A
Witesse (njectionlcmass] a0
manue| [cmass] 2
Autaris.maint hydr. [=s] 0. 00
Temps maintien [s] 4 50 Profil injection [l
Fression maintien [Barl 45 45 (Praofil maintien [
Temps refroidiss, (=] 12.00 Frofil dosage L]
Fetard de dosage [=] 0.50
Witesse rotation [U/min] 100 0
Contre pression [Bar] I
Contre prs.manuel [Bar] I
Frofil Frofil Frofil U | ML WM&
dosage | injection maintien i 24468

@ [ Eric BRAIE
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Temps contrale cycle [s] 40.0 M|

Le contréle du temps de cycle est un parametre important qui permet d arréter le
cycle de la presse en cas

* Incident de moulage

» Défaut auxiliaire, noyaux ou robot

* Trémie vide (pas de plastification)

* Goutte froide a l'injection ( voir sécurité temps d injection)

Rt AR
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Temps de blocage [s]1 0.00] 0.00]

Le contréle du temps de blocage permet de couper les chauffes, la pompe et les
canaux chauds aprés un incident
Si la valeur a été réglée a « O », les auxiliaires ne seront pas stoppés

Rt AR
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s 00

Le temps de pause peut étre utilisé au cas ou la piéce éjectée ne pourrait pas étre
évacuée avant la relance de cycle et la fermeture du moule

L’option « relance cycle apres passage devant cellule photoélectrique » est
intéressante pour éviter que le moule referme sur la piece mal éjectée

Rt AR
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Temps d'injection z Temps réel d'injection
TE'lTIF"E- de 'jl:l':-ElgE' = Temps réel de dosage

Rt AR
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 Le temps d’injection :

« Lors de la phase d’injection, ce parametre est fonction de la
vitesse d’injection, il ne sera donc pas reglé directement.

* |l est cependant intéressant d’en tenir compte pour visualiser la
stabilité du process

 Tout comme la pression, ce temps ne se programme pas. On
affichera un temps limite qui sera supérieure a la valeur lue.

 Dans le cas ou le point de commutation ne serait pas atteint, le
temps d’injection alors dépassé provoquerait la mise en sécurité
de la machine.




. o . o Pression réelle pendant la phase d
Fression injection [Barl 160 m‘ injection P P

Limitation de la pression d’injection
Cette pression ne doit jamais étre limitée
Par sécurité ce parametre doit étre réglé a

la valeur de pression de commutation +200 bar spécifiques ( 20 bar hydraulique)

Rt AR
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 La pression d’injection :
« La pression d’'injection est la pression nécessaire au remplissage de ou

des empreintes ainsi que du systeme d’alimentation (carotte), c’est la
phase dynamique.

 Pour les matieres thermoplastiques, la pression dépend :
« de la nature de la matiére (charge, fluidité)
- de l'outillage :
e forme de I'empreinte
e procéedeé d’alimentation,
e état de surface de I'empreinte

« Sur les machines actuelles, la pression d’injection réelle nécessaire ne
peut étre que lue. Il est cependant nécessaire de la limiter au cas ou la
presse ne commute pas et ce pour éviter le bourrage du moule.

 Au démarrage, on doit programmer la pression limite la plus faible
possible indiquée par le fournisseur de matiéere .

« Pour affiner, on doit ensuite programmer une pression maxi de 10 a 20
% supérieure au pic de commutation.

Reciks Plotac Moo



ze injectionlc m:. £ Vitesse d'injection ou 1¢" palier de vitesse

manue | [om3. 2 en cas de profil injection
Limitation de la vitesse d'injection en cas de

purge en manuel ( risque de brulure par
projection)

Rt AR

Braie Plastic Maroc

Eric BRAIE FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS



Réglage de la phase dynamique de I'injection

 Lavitesse d’injection :

— La vitesse d’injection est la vitesse a laquelle la matiere est
poussée dans le moule.

— Elle est fonction :

« de la nature de la piece
« des formes de la piece (épaisseur, longueur, complexiteé)
« du mode d’alimentation




Quels sont les parametres importants
Vitesses d’ Injection

e Démarrer avec une vitesse d'injection de 50% de la valeur

¢ Si la piéce sent le brulé, réduire la vitesses

¢ Si la piece a des vagues ou du délaminage, augmenter la vitesse d’injection

e Si la piece sent le brulé, réduire la vitesse

e Déterminer les segments de remplissage pour un éventuel profil

e En cas de multi empreintes, faire un incomplet et équilibrer les cavités en  --
modifiant les températures de canaux chauds

eUtiliser un profil lent-rapide-lent pour réduire la force de fermeture

eUtiliser un profil rapide-lent si il n'y a pas de décompression (ABS)

o utiliser ’accumulateur si le rapport écoulement /épaisseur est > 250

[ FORMATION MAINTENANCE & REGI FURS



* Avec une vitesse d’injection élevée :

- échauffement de la matiére d'ou fluidité plus importante

- diminution de la gaine solidifiée entrainant un meilleur
écoulement de la matiere

- évite le refroidissement prématuré de la matiére avant la
fin du remplissage de ou des empreintes d’ou
suppression ou diminution des lignes de soudures

- permet I'obtention :
e d'un bel état de surface

e de pieces a parois minces
e de pieces complexes




 Avec une vitesse d’injection faible :

obtention de pieces transparentes
obtention de pieces de bonnes résistances mécaniques
obtention de pieces epaisses

« La vitesse d’injection sera reglée en fonction de la matiere et des
caractéristiques a obtenir. 50 % est une bonne base de départ
.On injectera ensuite avec une vitesse assez é€levee au
démarrage. Elle sera ensuite affinée selon les défauts apparents
(bralures, bavures, ...)

« possibilité de programmer des paliers d 'injection

N
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(=1 0. 00 En cas de commutation par la pression, il

Sutoris.maint . hydr.

est parfois nécessaire temporiser la lecture
du capteur de pression d’injection afin de ne
pas commuter sur une goutte froide

Rt AR
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[3] Pompe & |'arre

Le temps de maintien est le temps

Temps maintien = nécessaire au refroidissement du seuil
d’injection . Lorsque le seuil est « gelé » il
est inutile de continuer a pousser la matiere
sur une carotte dont le seuil est déja froid.
En cas d'utilisation de canaux chaud, il est
possible de « bourrer le bloc chaud » si le
temps de maintien est trop long

Rt AR
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Quels sont les parametres importants

Temps de maintien

e C’est le temps nécessaire pour refroidir le seuil d’injection

e Quand le seuil est gelé, la pression de maintien est inutile

e Augmenter le temps de maintien et vérifier le poids de la piéce
e Lorsque le poids n’augmente plus, c’est que le seuil est gelé

e Se référer a ’abaque de refroidissement des matiéres




 Le temps de maintien :

— Le temps de maintien correspondant au temps de gel du seulil
d’'injection sera optimisé par la masse de la piece. Le temps de
maintien a afficher sera le temps pour lequel la masse de la piéce
n’évolue plus.

— Le maintien va servir a gérer le retrait,obtenir le poids, les cotes, éviter
les zones de contraintes...

— le temps de maintien makxi, correspond au temps de solidification des
seuils d’injection

8 Réglage du refroidissement :

— Le temps de refroidissement est le temps pendant lequel la matiére va
se refroidir dans le moule et se solidifier. Il doit étre suffisant pour
permettre au dispositif d'éjection d’agir sur des piéces relativement
rigides afin d’éviter la déformation ou la casse des ces derniéres.

— Le temps de refroidissement sera réglé de facon a ce que les
éjecteurs ne marquent pas ou ne déforment pas la piece lors du
démoulage. Pour une premiere approche, on prendra 10 secondes par
millimétre d’épaisseur de piéece.
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Le temps de maintien est le temps
nécessaire au refroidissement du seuil

Fression maintien [Barl d'injection . Lorsque le seuil est « gelé » il
est inutile de continuer a pousser la matiere
sur une carotte dont le seuil est déja froid.
En cas d'utilisation de canaux chaud, il est
possible de « bourrer le bloc chaud » si le
temps de maintien est trop long
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Réglage du maintien (phase statique ; post-pression):

— La pression et le temps de maintien ont pour but de
compenser le retrait de la matiere tout au long de son
refroidissement et ce jusqu’a la solidification du seulil
d’'injection. Une fois ce seuil gelé, la pression de maintien n’a
plus d’effet. Pour régler le temps de maintien, il faudra donc
déterminer le temps de gel du seuil d’injection en fonction de
la masse de la piece.

— La pression de maintien est une pression appliquée sur la
matiere apres la phase dynamique, lorsque la ou les
empreintes ainsi que le systeme d’alimentation sont remplies.
Cette pression est de 'ordre de 50 a 80 % de la pression
d’'injection. C’est la phase quasi-statique.

— Le passage en pression de maintien a lieu apres la
commutation.

[ FORMATION MAINTENANCE & REGI FURS



« La pression de maintien doit étre optimisée afin :

de donner une piéce avec les qualités demandées (poids,
dimensions)

d’éviter les variations importantes de pression sur la matiere
d’éviter la formation de retassures dues au retrait de la matiere

d’éviter le bourrage de la matiére dans le moule (casse ou torsion
de la piece lors du démoulage)

— La pression de maintien sera reglée nulle lors du réglage de
remplissage. Par la suite, sa valeur sera comprise entre 50 et 80 % de
la pression relevée lors de la commutation.

— Dans le cas d’'une matiére amorphe, elle pourra se faire par paliers
avec 50% de la pression de commutation.

— Dans le cas d’'une matiére semi cristalline ou cristalline, elle pourra étre
constante et sera égale a 80 % de la pression de commutation

— Elle peut étre optimisée par le poids piece
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Quels sont les parametres importants
Pression de maintien

e Démarrer sans pression de maintien jusqu’a ce que la piéce soit pleine
e Epaisseur de 0,3 a 1,5, PM < PINJ

e Epaisseurde 1,5a 2, PM = PINJ

e Epaisseurde 2 a 3, PM > PINJ

¢ P maintien = 1,25 x P empreinte

e Regarder le curseur d'injection qui ne doit jamais reculer ni s’arréter

e Le maintien influence la cbte et le poids de la piece

e Le maintien influence I'aspect de la piece

e L e maintien influence la fragilité de la piece




— Le temps de refroidissement est le temps pendant lequel la matiere va se
refroidir dans le moule et se solidifier. Il doit étre suffisant pour permettre au
dispositif d’'éjection d’agir sur des piéces relativement rigides afin d’éviter la
déformation ou la casse des ces dernieres.

— Le temps de refroidissement sera réglé de facon a ce que les éjecteurs ne
marquent pas ou ne déforment pas la piece lors du démoulage. Pour une
premiére approche, on prendra 10 secondes par millimetre d’épaisseur de
piece.

Le temps de refroidissement dépend de I'épaisseur de paroi de la piece
En régle générale on calcule 3 a 4 fois |'épaisseur au carré

Temps refroidiss. [s] 12.00] |
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ABAQUE TEMPS DE REFROIDISSEMENT/ EPAISSEUR
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ABAQUE TEMPS DE REFROIDISSEMENT/ EPAISSEUR
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CALCUL DU TEMPS DE REFROIDISSEMENT

PS
ABS
PE-LD
PE-HD
PMMA
PAG6
PA6.6
PP
POM
PC
PBT
SAN

2,82 x 52
2,82 xs2
2,64 x s2
3,00 x s2
3,00 x s2
2,64 x 52
2,82 xs2
3,67 x s2
4,18 x s2
2,17 xs2
2,64 x s2
2,82 x 52




Le temps de retard de dosage peut étre utile lorsque le temps de refroidissement
est tres long ( exemple PVC) pour éviter de doser trop tét et générer une
dégradation de |la matiere et une goutte froide par la perte des calories a la buse
dans le cas d'un recul ponton apres dosage

Fetard de dosage
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Quels sont les parametres importants

Vitesse de dosage

e Se conformer aux données du fabricant de matiére

e Doser en temps masqué pendant le temps de refroidissement

e Doser lentement afin d’avoir un temps de dosage constant

e Une vitesse de dosage trop rapide = défauts d’aspect, infondus




MATIERES vitesse circonferentielle

HE 0,35 3 045  misec

-~ 0,35 3 040  misec

HS sl 3 040  misec

AR 120 3 125  misec
ABSPL 025 3 030  misec

P 020 3 030 misec

FhAhd A 0,14 3 125  misec

FA 025 3 035  misec

FFS 1,15 3 120  misec
MATIERES avec FY 0,15 3 020  misec

FORMATION REGLEURS BRAIE PLASTIC SERVICE



La vitesse de rotation de la vis :

— La vitesse de rotation de la vis lors du dosage est fonction :
* de la matiere
« du diametre et de la forme de la vis
» de la puissance de son moteur d’entrainement

Les vitesses de rotation de vis conseillées sont de I'ordre de 30 a 200
tours/min suivant la matiéere utilisée.(attention a la vitesse
circonférentielle)

La vitesse de rotation de la vis déependra de la matiere
- PVC: 0.10 -0.15 m/s
- POM, PA: 0.5-0.55m/s
- PMMA, PC: 0.25-0.3 m/s
« de 30 a 200 tours/ min
— PSS, ABS, PE, PP(0.80-0.85 m/s)
« jusqu’a 540 tours/ min




CALCUL DE LA VITESSE DE ROTATION DE VIS EN
NOMBRE DE TOURS PAR MINUTE

V = e x 60 000

Diametre de vis x 3,14

Vu = vitesse circonférentiel en m/s (entre 0,05 et 0,6 m/s )
D = Diametre vis en mm

Il =3,14




CALCUL DE LA VITESSE DE ROTATION DE VIS EN
mm/SEC

V (u/min) x Diametre de vis x 3.14
Vu =
60

Vu = vitesse circonférentiel en m/s (entre 50 et 600 mm/s )
D = Diametre vis en mm

I1 =3,14
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NOTA: 0. 150mfse MATIERES SEMSIBLES
0.200mfse MATIERES STANDARD
0.500m/se MATIERES MECESSITAMT Un FORT AUTO-ECHALFFEMEMT

RESULTAT Ve Witesse circonferentielle metredsec
Pi 314116
Woo= (Plx Dox N OSATO00 D Diametre wiz mm
N Mombre de tours par seconde
Exemple
MATIERE " PS choc
DIAMETREE DE %S g
WITESSE CIRCONFERENTIELLE s | s
ROTATION A AFFICHER SUR PRESSE 191 Tours/minute ‘
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o= | OPTIMISATI ON FROCESS.|.. Je 29.07.04
2 0.00 10:23:57

Cans. ‘ Reel ‘ Cons. | Reel

e Se conformer aux données du fabricant de matiere ( 50 a 100 bar)
e Augmenter jusqu' a coloration parfaite

e Augmenter jusqu’a temps de dosage constant

e Vérifier le cisaillement de la matiere a la page température.

e Utiliser un profil dégressif pour libérer la pression sur la bague du clapet

Contre pression [Bar] 0

Contre prs.manuel [Bar] I
Frofil Frofil Frofil U | ML WEMA
dosage | injection maintien L 24458

(%
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 La contre-pression :

« La contre-pression est une pression hydraulique reglable qui agit sur la
vis en s’opposant au recul de celle-ci pendant la phase de dosage.

 Elle a pour role de :

- chasser l'air entrainé par les granulés de matiere lors du dosage
- eviter d’'avoir des gaz, bralures, bulles

- assurer une bonne homogénéisation et une meilleure plastification de
la matiére, notamment lors de I'emploi d’'un colorant

« La valeur de la contre pression genéralement utilisée est de l'ordre
d’environ 10 a 20 % de la pression d’'injection. Une valeur trop
importante risquerait d’empécher le recul de la vis.

« La contre pression est également fonction de la matiére transformeée.
Les contre-pression conseillées sont de I'ordre de 5 a 10 bars et 10 a
30 bars dans le cas d’une coloration.

 Dans le cas d 'une grande course de dosage il est utile de programmer
des paliers de contre-pression croissants.
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dAd2FTIMISAT IO FEQCESES .| .. Je 25.07.04

0.00 10:23:57
Cons. ‘ Reel ‘ Euns.‘ Reel
Recul de vis - [mml 35.00 0.00

Décompression

e Avant dosage pour libérer la pression dans le barreau chaud
e Apres dosage pour éviter les fuites de matiere a la buse

e Entre 5 a 10 mm apres dosage pour replacer la bague du clapet

e Si pas de décompression (ABS), utiliser 1°" palier d’injection rapide

Frofil Frofil Frofil U | ML WM&
dosage | injection maintien i 24468
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Quels sont les parametres importants

Decompression

e Avant dosage pour libérer la pression dans le barreau chaud

e Apres dosage pour éviter les fuites de matiere a la buse

e Entre 5 a 10 mm apres dosage pour replacer la bague du clapet

e Si pas de décompression (ABS), utiliser 1¢' palier d’injection rapide




« La décompression ou succion :

» La décompression est le recul de la vis avant ou aprés le dosage afin d’éviter a

la matiére de couler au travers de la buse presse ou d’avoir des fils entre la
buse et la carotte.

 La course de décompression est fonction de :
* de la matiére
- du systéme d’injection
- des piéces moulées

Une course de décompression trop importante risquerait d’entrainer des défauts
d’aspect sur les pieces moulées.

« La décompression est nécessaire dans le cas d'utilisation d’'une buse ouverte,
afin d’éviter a la matiére de couler ou de filer (dans le cas du PS par exemple) .
Elle est réglable avant ou apres le dosage. Une course de 1 a 5 mm est
conseillée en fonction de la matiére utilisée.

» Pour garantir que la bague soit toujours plaquée contre la pointe de vis apres
dosage

« (a utiliser avant la purge pour décomprimer un bloc chaud)
» (Attention aux risque de bulles dans la matiére)
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Quels sont les parametres importants

Dosage

e Peser la piéce témoin et comparer avec le poids de la purge )

e Multiplier le poids de la piece par la densité pour une valeur en cm3
e Ajouter 10 mm ou 10 cm3 pour la cote de maintien

e Ne jamais démarrer avec un dosage approximatif

e purger la matiére en cas d’arrét prolongé supérieur a 10 minutes

e Toujours porter des gants et des lunettes de protection pour purger

e Augmenter la cote de dosage de Smm en Smm jusqu’au remplissage

e Afficher pression de maintien « 0 » pour régler la cote de dosage

[ FORMATION MAINTENANCE & REGI FURS




Quels sont les parametres importants

Course de dosage

« La course de dosage est fonction du volume de la piece a
fabriquer et du diametre de la vis. Elle se détermine par le calcul
ou en faisant varier la course de dosage jusqu’a |'obtention
d'une piece complete. (méthode des incomplets).

« La course de dosage a regler sur la machine est egale a la
course utile determinée par le calcul plus la course de
commutation.

« Dans le cas d'une piece complexe, mettre un point de
commutation a 10 % et effectuer des remplissages successifs
jusgu’a avoir une piece compléte (sauf details fins) ou obtenir un
pic de commutation .
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e Le matelas :

Le matelas est la quantité de matiére se trouvant en fin
d’'injection de la phase dynamique et de la phase quasi-statique
entre le bout de la vis d’injection et le fourreau. C’est une valeur
mesuree qui est la résultante de la commutation et du maintien.

— Il a pour réle :

 d’éviter a 'embout de vis de venir en contact sur 'embout de
fourreau

» d’assurer la fonction maintien en pression En effet c'est la
pression de la vis sur le matelas qui s'oppose au reflux de la
matiere
 obtenir une regularité au niveau du poids des pieces

- La valeur du matelas doit étre suffisante pour le nourrissement
de la piece pendant le maintien, sans étre trop importante .
(entre 5 et 10 %)

[ FORMATION MAINTENANCE & REGI FURS



FC ch.de v [ [mm ]
FC Temps [ =
P F hyd., ]

Il est possible de commuter en maintien par:
La course
La pression

Le temps
Si des valeurs sont affichées en face des modes de commutation non

sélectionnées, celles-ci agiront comme sécurités
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. Réglage de la commutation :

C’est le passage de la phase dynamique (la vis avance) a la phase
statique de l'injection. Aprés la commutation, la vis n’avance plus
mais maintient une pression. Le mode de commutation en pression
de maintien peut étre de plusieurs ordres :

commutation par la course

commutation par la pression hydraulique

commutation par la pression dans le moule

commutation par le temps
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e Course de commutation :

« Lorsque la vis d’injection atteint une course définie de la course de dosage,
le passage en maintien devient effectif.

* Pression de commutation hydraulique :

« Lorsque la pression hydraulique dans le vérin d’injection aura atteint la
valeur désirée, on passera en maintien.

* Pression de commutation dans le moule :

« Le passage en pression de maintien se fait lorsque la pression dans le
moule a atteint la valeur désirée (pression mesurée par un capteur de
pression placé dans I'empreinte)

e Temps de commutation :

Passage en pression de maintien lorsque le temps d’injection atteint la
valeur désiree
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Frofil injection

Pru{il maintien
Frofi| dosage
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Validation appuis de buse

| [] (seulement au réglage)

(?? AGURMITE DY THJECT | GR-=-L1 1] ..

[1] Fonction tournante pas de position finale/ReeEmdl 10: 36: 48

Consigne Consigne Feel

Avance U [, -\ 55 ¥ |Depart-i2 0.0 mm
Avance U, -W2 22 7
Fress., d'application 40 Bar 0 Bar
Retard recul U. 1|, 0.00 s
Recul O], =W EE ¥ |Depart-V2 S0.0 mm
Recul O [, -W2 a4 |5top 2.0 mm d. 0 mm
Recul U, . L]
Mouvem.moule avec press. appliquée | [

U.l. 2 ‘Intrusiun‘
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Quels sont les parametres importants

Recul ponton apres dosage

e Dans la mesure du possible, ne pas reculer le ponton (fuite matiere)
e matiéres semi cristallines (glacon) =recul

e matiéres amorphes (beurre) = pas de recul




4 Réglage du ponton

— Le départ d’injection en phase dynamique est donné lorsqu’il y a
contact entre la buse moule et la buse machine On doit donc
regler des vitesses et des courses qui gerent les deplacements
d’avance et de recul du ponton.

— dégagement :

le dégagement est necessaire lorsque I'on veut limiter 'échange
thermique entre la buse d’'injection et le moule ( phénoméne de goutte
froide dans le canal d’injection de la buse presse )

— Recul a supprimer dans les cas suivants :

canaux chauds

grande cadence

absence de goutte froide
absence de fil a la carotte
pour certaines matieres




ET‘HEUIE-TEMPEH%TUHE . Ve 24 06,05
- | [1] Pompe & |'arret 0.00 13:07: 44
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Quels sont les parametres importants

Temperatures fourreau

e A régler en fonction du temps de séjour

e Vérifier la pression de plastification pendant de dosage (60-80 bar)
e Vérifier les % de calories apportées par le cisaillement ( 80 %)

e Vérifier la température de la culasse (30 a 80 °C)

e régler la température de veille ( 80 °C inferieure température de moulage)
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 Reéglage des températures

« Afficher les températures de chauffes en fonction de la matiére a transformer en
respectant les températures comprises dans une fourchette définie pour le
fournisseur

— Exemple : PVC de 180°C a 195°C PS de 160°C a 220°C

* A latempérature minimum correspond
— le début de fusion de la matiere
* A latempérature maximum correspond
— le début de decomposition de la matiere
* Les températures sont croissantes de la zone d’alimentation jusqu’a I'outillage.

 Latempérature choisie pour une matiere determinée sera d’autant plus élevée
— que les difficultés de remplissage de 'empreinte seront plus grandes

 Au démarrage de la production :

— il est préférable de commencer a mouler avec une température
relativement basse car le temps de refroidissement est d’autant plus faible
et le retrait est moindre.

S A |
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* Quelles sont les conséquences d’une température inadaptée ?

« Trop basse :

— manque de fluidité, remplissage incomplet, fragilité des piéces aux endroits
de soudure, apparence nette des lignes d’écoulement de la matiere

« Trop élevée :
— retassures, bulles , marbrures ,toilage,(bavure) dégradation partielle.
« Conclusions:

— Le réglage de la température doit tenir comte a la fois de la matiere, de
l'outillage, des autres parametres de réeglages. Par conséquent , il n’y a que
les essais de moulages qui permettront de définir les températures optimum
des différentes zones pour un produit et un matiere donnée.

« Température de masse :

— Cclest la température de la matiére fondue a I'avant de la vis. Pour la mesurer
il suffit d’'introduire une sonde de température dans une purge

« Temps de séjour :

— Clest le temps que séjourne la matiere fondue entre la fin du dosage et le
début de l'injection. Pour le diminuer il faut programmer un retard dosage.
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« La zone d’alimentation

— Lalongueur varie de 30% a 70% de la longueur totale Elle transporte la matiére de la
trémie vers la zone de compression. Dans cette zone le pas et la profondeur des
— filets sont constants.
« Lazone de compression
— Dans cette zone, la matiere est comprimée et sa température augmente. La section
d’écoulement se réduit progressivement, 'air et les gaz sont refoulés vers la trémie
grace a I'élévation de la pression
 Lazone d’homogénéisation ou de plastification
— Afin d’avoir une bonne homogénéisation de la matiére, la section devient faible et la

pression alors importante se stabilise de méme que la température. La plastification
amene la matiére de I'état solide a I'état liquide grace a deux types d’énergie :

« - énergie thermique transmise par conduction par les colliers chauffants

* - énergie mécanique de cisaillement transmise par la rotation de la vis associée a
la contre pression
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2 LA VIS D'INJECTION UNIVERSELLE
2.1 Mouvement de la vis

La vis tourne et recule dans le fourreau pour assurer I’'alimentation en
matiére a I’avant de la vis (dosage) puis avance pour injecter la matiére
dans le moule

La vis d’injection est une piéce cylindrique filetée a pas constant mais dont le noyau
faible a I'arriére, augmente progressivement. Le profil de la vis joue un réle

trés important dans la plastification de la matiére. Par sa forme elle doit assurer une
homogénéité de structure de la matiére.

= O T




2.3 Caractéristiques de la vis

Une vis se définie par : son diametre D
sa longueur L, exprimée en nombre de diamétre L=20D

son taux de compression T
son profil
2.4 Taux de compression

La section par laquelle chemine la matiere diminue progressivement tout au long
de la vis. Cette diminution caractérise le taux de compression T

T= 52 S2 et S1sont les sections utiles a I'entrée et a la sortie de la vis.

S1
tauygaelcomphession,

Caleul

Pour les thermoplastiques,
le taux de compression
varie entre 2 et 3,5




2.5 Vis spéciale mélange amélioré

- Vis de longueur L =25 D
- Vis a double filet (type h1 melt Nestal)

2.6 profil et cristallin

[

Zone de Zone de Zone
homogenéisation compression d 'alimentation
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3 Description du systéme vis-clapet
vue de ’ensemble monté

G
ABC
////J///ﬁ

?Aﬁ i
- <SHim | \
W/////

A Buse ouverte B Résistances chauffantes C Avant pot D Clapet
E Siége du clapet F Passage de la matiere G Vis H Pointe de vis

F

P Eacph




4 Fonctionnement du clapet de la vis

Pour la plupart des m atieres plastigues, on utilise une terminaison universelle de la vis
qui est la clapet anti-retour.

Son rile permet 4 la matiére de s"accumuler @ "avantde la vis pendant la phase dosage
etd'empécher le retourde la matiére en arriére pendant laphase d'injection.

Position de clapetr de vis : dans la phase dosage

IFSr Sl

efdans la phase injection
Dans la phase dosage, la bague (repére 1)se trouve en avantdu siége (repére 2) et
laisse la matiére passer pour s'accumuler a 1’avant de la vis. Les ailettes de la pointe de
vis {repére 3) perm ettent de retenir 1a bague
Dans la phase injection la bague s"appuie sur la siége et empéche a la matiére située
dans la chambre de dosage de retourner en arriére.
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5 Les différents types de buse

BUSE OUVERTE Idl_\_'_‘ [

OBTURATEUR A AIGUILLE

UDED

& OBTURATEUR A BOISSEAU

}



REFROIDISSEMENT DU PIED DE TREMIE

—

TEMPERATURE /

FOURREAU ]
S——
qs)j« QP z2Q1 .

ARRIVEE D'EAU

TEMPERATURE D'EAU DE SORTIE

-PS,SB,SAN,ABS
-CA,CAB,CP
PEPP } 30-32°C

-PVC

-PMMA

-PC

-PES,PSF,PPS

-PA -RN°
-PETP,PBTP 50-60°C
-POM

-POLYMERES FLUORES

}




Chapitre 19

PONTON
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1 CONSTITUTION DE L'UNITE DE PLASTIFICATION DANS LE SYSTEME VIS PISTON

Moteur d ’entrainement vis :
C’est en géneral un moteur hydraulique, il permet une bonne souplesse de réglage de

la rotation vis.

Trémie d ’alimentation :
Elle est reliée a sa base avec une culasse refroidie a 1 *eau pour eviter le risque de

bouchon de matiere
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Fixation guidage déplacement force d ’appui :

Le groupe d’injection est monté sur des glissieres. On obtient ainsi un guidage du groupe
d’injection précis, robuste et avec tres peu d’entretien.

L’unité de plastification peut €tre déplacée a ’aide de deux vérins hydrauliques latéraux.
Ces verins produisent également la force d’appui nécessaire entre la buse moule et

la buse machine.

Reobs Mot Moo



Fixation guidage deplacement force d "appui:
Le groupe d mjection est monte sur des colonnes. L'unite de plastificaton peut &tre
deplaces al'aide de deux verms hydranlques latéraux,

Reobs Mot Moo



Chapitre 19.2

PROCEDURE DE DEMARRAGE
D UN MOULE
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PROCEDURE DE DEMARRAGE D UN MOULE

LES REGLAGES NE DOIVENT JAMAIS ETRE MODIFIES ET DOIVENT ETRE
CONFORMES AU DOSSIER REGLAGE & INDUSTRIALISATION
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Mettre les 2 sectionneurs sur « ON »
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Entrer le code d‘acces niveaux (1/2/3/4)
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i 0 888 MENUPRINCIPAL - A S
INDIQUER I'UTILISATEUR local ] A
ENTREE X :

Uiz cess|_StingUserlDo Data |

IANEEDEEEERES
2] K]kl IR LIk IRILIELR) ] =

=
O
2§

*E|E R LSRR MIE]E]E
BIE]E] I

>
n
&

SYSTEC 6501020 - 9500
EE Numéro machine 80910035
[12] Approvisionnement eaufair comprimé entrain élecir.manque U, | .| D2 oomm (B 908.26mm = 11873mm
| 20910035 |
| H | Optimisation || : | Il PDE - : | Contéle |
. :) . Iioule i e lTemperatures Programmes L s . Installation S c_
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Mettre les chauffes fourreau, déemarrer la pompe et sélectionner
« préchauffage d‘huile »

— - 2 o Ol ® | Wa 15042014
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ED Pl - — ¢— o— 0— 0— 0— 0- 0-

L L || | |
Z BU1 cY6 cYs cY4 cY3 cY2 CcY 1 Al
Réelle [°C] - 30— 30— 30— 31— 31— 31 32
_ 0| Consig. () - 240— 240 240— 240 230, 230 50

0 Tol + ¢ -

B 0| Tol- [°C] -

@
R e o & b e S

BN Senice

Am‘at!; Mode Reglérlg— Reglér‘;— Reglér‘;— Reglér‘;— Reélér‘;— Reglér‘;— Reélér‘; Reglér‘!'
)
L9
Préchauffage huile (3]
= Sécurité démarrage [min] —— 20— 0:00 Sureillance du chauffage
Réelle e _ s
L Températur de veille [*C] —— — 0| Réchauffage synchrone
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E E T + Q) Temps de retard abaissement manuel [min] - y 0~ 0:00
Tol
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[ 80910035 | |
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Démarrer le groupe de froid
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S’assurer que les vannes sont ouvertes
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-
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Démarrer le thermo (50 C°)
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Controller les débitmetres par rapport aux reperes
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Biraie Plastic Maroc

Controller les débitmetres partie fixe
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Controller les débitmetres partie mobile
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Fermer le retour des debitmetres partie mobile
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ATTENTION

NE JAMAIS SELECTIONNER LA MISE
EN CHAUFFE DES CANAUX CHAUDS
SANS EAU SUR LA PARTIE FIXE
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Démarrer les canaux chauds
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Niveaw 4 E'E_)’?i !t_lcll'—:fr !_ﬂ_: 31 CANAL CHAUD 1-12 'Lﬂ?l -_CEP_ ! 164753
- Boost | Faire  ED  ED . A, A
Réel Cons. Offset Tol- Tol+ desc. Cons. Réel Mode Canal '
Zone N=° 0] rel [Fol o ed 0 I 2] Bl Hook
1 AB - 57- 50|-§- 20— 22 Reglér, e L 1E
2 Mi }Li 5 50 20 63 - Reglér, —— q
£ oooo ||
3 M2 |l-- 8- 50 20- 82- Reglér,— I a, fE
4 B - 53- 50|—§- 20~ 20 * Reglér, —— I & |
5 B2 I 52— 50|-§- 20~ 20— Reglér, S &
6 B3 B2 50 20/ 20 Reglér,—— &
52 50 20- 22 Reglér, — @ &
53 50 20/ 20 Reglér,—— &
52— 50]-5— 20— 21 Reglér, | & @
: Amt o
e |
5 Arrét  E—
) : : Arrét ‘|—— En[g
Temps [5] — 99!—— 0 Réchauffage synchrone : Tempér.démarrage NS 100!
— Surveillance du chauffage '_
i Temps de retard abaissement manuel [min] — 15 0:00 Canaux chauds @
i .| D2 oomm (B 908.26mm = 11657 mm
20910035 | |
1% H [} H — t H - - | . |
{ Canal H Canal H Etat de mise || ‘:
i ‘! chaud 1-12 || chaud 13-18 “ H H “ en senice || c‘

‘/ , FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS

Biraie Plastic Maroc



Soufflage d‘air a 1 intérieur du moule

e S’assurer qu’il ne reste pas le moindre morceau de plastique a |
intérieur en soufflant a I’air comprimée dans le moule et en profiter
pour essuyer 1’eau sur la carcasse du moule
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Nettoyer les parties du moule et siliconer les empreintes pour faciliter le
démoulage (rainures)
NB: UTILISER UN DEMOULANT SANS SILICONE SI LE CASIER

DOIT ETRE IMPRIME
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Verifier la force de verrouillage ~ (min1 S500KN)
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Veérifier le fonctionnement des noyaux 1&2
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ATTENTION CETTE PAGE DONNE ACCES A TOUS LES
MOUVEMENTS SANS SECURITE
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Verrouiller le moule et faire le point 0 du ponton (fourreau a temperature)

used |~ = o : o @ | Ma 15042014
| | | |
s (92 (ET) | 8 23] 251 UNITE D'INJECTION == e
—~ - | |
] o
Départ 2 1
e T | —
Vitesse [mmis) BO_OI BQL_ .
Position [mm] _1@2_1: 2
Press.d'application [bar] —_10_0_0J' :;l:u:_lf
Pression residuelle [hat] —1 ekual
Pression Position :
0.0 bar 294.9mm
= - -
T ed

Démarr.

Vitesse [mmis]

Position [mm)

ps de retard [5]

5(

g buse en cuntact_‘i

Unite d injection  [\/]

. .| D2 oomm (B 908 24mm e 117.46mm
20910035 | |

ptmisaion || Profil [ Pfi | Pofl | Unte | MWE

prOcessus | injection ||  maintien ' dosage ' dInjection l graphigue

. Options pour || |
| I linjection | C‘ |

(x I I
‘/ ) | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS

o

Biraie Plastic Maroc



ATTENTION

* D¢s que le point « zéro » a éte effectue, reculer le ponton dans sa zone
de travail, dévalider le préchauffage d‘huile, et déverrouiller
immeédiatement le moule ( le moule ne doit jamais rester verrouillé
plus que 2 minutes

« Laisser le moule fermé en position « plan de joint » pour éviter les
ccarts de dilatation des 2 parties
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Préparation de la matiere
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Nettoyage des filtres (magnétique + aspirateur + malaxeur)
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Surveillance de 1 €tat du filtre par rapport a la pression de commutation
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Remplir la trémie
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Télecommande du boitier des prises
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Surveillance permanente par I’opérateur du niveau de la trémie
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Débouchage des 6 seuils d injection
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Biraie Plastic Maroc
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Miveau 4

Vérifier la sécurité moule
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Purger la matiere dans la vis en mode « manuel »
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Visualiser la position de la vis
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Purger jusqu’a I’obtention d’une matiere non dégradeée (mini 2 fois)

V N ( i | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |

Biraie Plastic Maroc



Evacuer la purge apres chaque injection
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Se mettre en conditions

Température fourreau: OK
Température canaux chauds: OK
Moule ouvert

Noyau 1: pénétre

Noyau 2: sorti

Ponton recule

Portes fermées

« depart cycle »

Vis position fin de dosage + décompression: OK
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Décompression apres dosage (10mm)
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Déplacement du point de commutation (40 a 50 mm)

o=l Y i 20| =& OPTIMISATION PROCESSUS
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Temps cycle Position Temps de dosage Rotation vis Temps d' inject. Press.injection
0.000s 0.20mm 0.000s 0U/min 0.000s Obar_spéc
E «_ Refroidissement Mat matiére AT Cumm!.lfa_hun PR Injection P
2N pression de maintien selon critére — @U
Vitesse [mrmis] | 500/ 100.0/
| L L
Position [mm] — 0.00 : : @
Pression [bar_spéc] i 860, 00— ————— 1338 0
Temps [5] 25_000i7--|7 0500 0000 —| — 10_000? 0.000 - : T@
1 1 ] |
Autorisation maintien hydrauligue % E"E
E E Marche 3 sec
| DX 0omom [3 9b8.é3mm<§ 0.20mm
80910035 | |
- || Optimisation ||  Profi || Profi | Profi Unite | MWE | Options pour || Pt
‘ U processus ‘ injection | maintien dosage dInjection graphigue [injection |
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Biraie Plastic Maroc

Augmentation du temps de refroidissement (25 a 28 sec)

o=l Y i 20| =& OPTIMISATION PROCESSUS

| Me 16042014
& ? = 144721

S Recul devis Refard de - _— Recul de wis N
avant dos. |zf dosage DT — aprés dos. M/
Vitesse [nms]  60.0] 120\ Utmin 300
Position [mim] 20.00 32800 000 33300, 000
Contre pression [har_spéc) | i § 48— 0 T —
Temps [ ~ 0.000] | 0.000 Rl
Temps cycle Position Temps de dosage Rotation vis Temps d' inject. Press.injection
0.000s 0.20mm 0.000s 0U/min 0.000s Obar_spéc
E «_ Refroidissement Mat matiére AT Cu‘mrrr!.lfa'_'huri ek Injection P
2N pression de maintien selon critere — @U
Vitesse [mrmis] ; 500 I ~ 1000]
Position [mm] — ! 0.00 : V| 5000/ 000 : @
Pression [bar_spéc] i ~ 860] o— IR §— 1338] 0
Temps [ |7 0500 0.000—— |

— 10,000/ 0.000-

5(

&8

24] B

Marche & sec

L .| D2 oomm (B s0s3Smmms 020mm
| 20910035 | |
- || Optimisation ||  Profi || Profi | Profi Unite | MWE | Options pour || Pt
‘ U processus ‘ injection | maintien dosage dInjection graphigue [injection |
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Mise a Z¢éro de la pression de maintien 1

used | = o oL ol | @ | Me 16042014
e (0= 2| |8 20| =£] OPTIMISATION PROCESSUS - | e
“_ Reculdevis Retard de - — Recul de wis N
avant dos. |zt dosage DT — aprés dos. Izl/
Vitesse [mmis]  60.0] : ~ 120/U/min] 300/
Position [mim] 20.00/ , 32800 000 33300, 000
Contre pression [har_spéc) | i i 48— 0 T —
Temps [ ~ 0.000] |  0.000 - 8888
Temps cycle Position Temps de dosage Rotation vis Temps d' inject. Press.injection
0.000s 0.20mm 0.000s 0U/min 0.000s Obar_spéc
E «_ Refroidissement Mat. matiere Mamhe_n — Cljmm!.lﬁhuri =B pr‘es_S!tr'n Injection /
en pression — de maintien selon critere i
Vitesse [mrmis] ; I 1000/

i
|
Position [mm] — 0.00

@ ®

V}— 5000/ 000

U 1338/[0
—— 10,000/ 0000 '

Pression [har_spéc]

Temps [5] 28000
S

5(

Autorisation maintien hydrauligue

&8

24] B

Marche & sec

A%

[12] Approvisionnement eau/air comprimé entrain.électr.n ,_,| | D2  00mm [B 60835mm == 020mm
| 20910035 | |
- || Optimisation ||  Profi || Profi | Profil [ Unite [ omwe | | Options pour || Pt
U processus ‘ injection | maintien | dosage . dinjection || graphigue | | linjection |
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Mise a 0 de la pression de maintien 2

TR = 5 . o B | Me 16042014
o = 6y | _21) & PROFIL MANTIEN - = PH S

Press.de commut.
Obar_spéc

Maintien
Obar_spéc

Position T I

%

Mat matiére
0.00 mm

h‘ 6.000 s

Vitesse [mmis]

@ ®

5(

- 500
L/ 573 5730
- 5500 0500/

@JZ}

Pression [har_spéc]-

Temps [5]

L=
&8

Profil de la vitesse

_|

4= | DX 0omom [3 968.35mm<:<§ 0.20mm
| 20910035 | |
-D |\ Optimisation || Prafil i Profil | Prafil H Unite | MWIWE I Dynamigue || Options pour || c
U processus injection maintien dosage dInjection graphigue | unite dinject [injection
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Mise a 0 de la pression de maintien 2

TR = 5 . o B | Me 16042014
o = 6y | _21) & PROFIL MANTIEN O REE

Press.de commut.
Obar_spéc

Maintien
Obar_spéc

Position
020 mm

Mat matiére
0.00 mm

h‘ 0500 s

@ ®

0
(5
Vitesse [mmis] &
Pression [har_spéc]-
Temps [5] EDI:
.

Profil de la vitesse

_|

4= | DX 0omom [3 968.35mm<:<§ 0.20mm
| 20910035 | |
-D |\ Optimisation || Prafil i Profil | Prafil H Unite | MWIWE I Dynamigue || Options pour || c
U processus injection maintien dosage dInjection graphigue | unite dinject [injection
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Booster les canaux chauds (+50 °C)

userd @m ﬁ: | ﬁ 3 CANAL CHAUD 1-12 & ? Wa 15042014

Miveaud | 16:4753

' Boost ' Faire  ED ED . amet AN
Offset  Tol- Tol+ desc. Cons. Réel Mode Canal
Zone N=° rol  Fol rel ol 6l rol Bl P Kook

22-§_Reglér‘l e &l E

63 - Reglér,

1 AB s 50 20 20/

5 M s

50 20 20~

| : . | oooo |

82_&9'1’[_4‘ ] i iEIEIEIEI'

3 M2 Hoas 50 20~ 201

4 Bi - 83-
5 B2 - &2~

50 201 201 20 Reglér,——| 1 &

kit |

|

!
50 20 20/

|

6 B3 - 52—

50|—~§~ 20— 20

7 B4 -z s0- 20~ 20~ 22 Reglér,

8 B5 L 53

9 B6 | s 21- Reglér,

s0- 20~  20-

- Amet

5(

at |
5 Arrét  E—

Arrét ‘I——— E

&8

Temps [5] — 99— 0 Réchauffage synchrone __ Tempér.démarrage JHERS 100!

Surveillance du chauffage

Faire descendre | —— Temps de retard abaissement manuel [min] — 15 0:00 Canaux chauds I?-l

.| D2 oomm (B 908.26mm = 11657 mm

| ; [ Canal | Canal || H i H || Efatde mise | il
e | Temperales [} - opond 12 || chaud 1346 || | I | ensenice || < |
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Démarrer en semi Automatique et presser départ cycle

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |




Ouvrir le retour des débitmetres partie mobile

—
g
=3

(7 X P
/ ) ; |  FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Ejection casier et fin de cycle

X | — T —
‘/ ) |  FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Remettre le point de commutation a 40 mm

e | ~ o - o | e | Me 160414
e (0= 2| |8 20| =£] OPTIMISATION PROCESSUS - | e
“_ Reculdevis Retard de - — Recul de wis N
avant dos. |zt dosage DT — aprés dos. Izl/
Vitesse [mmis]  60.0] ~ 120/U/min] 300/
Position [mim] 20.00/ , 32800 000 33300, 000
By e i)
Contre pression [har_spéc) | i i 48— 0 T —
Temps [ ~ 0.000] |  0.000 - 8888
Temps cycle Position Temps de dosage Rotation vis Temps d' inject. Press.injection
0.000s 0.22mm 0.0005 0Uimin 0.000s

Obar_spéc

E < Refroidissement Mat.maticre INER— T Cumm!.lfdhun R ) Injection - /

en pression = - de maintien selon critére @U
Vitesse [mrmis] | 500/ 100.0/
| | N (R
Position [mm] — 0.00 : : @
Pression [bar_spéc] i 860, ————— 1338 0
Temps [5] 28000 0500/ 0.000— 104000/ - ' T@

Autorisation maintien hydrauligue

&8

24] B

Marche & sec

A%

[12] Approvisionnement eau/air comprimé entrain.électr.n ,_,| | D2  00mm [B 60837mm== 022mm
| 20910035 | |
- || Optimisation ||  Profi || Profi | Profil [ Unite [ omwe | | Options pour || Pt
U processus ‘ injection | maintien | dosage . dinjection || graphigue | | linjection |

/ , FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS

Biraie Plastic Maroc




Presser départ cycle

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |



Ejection casier et fin de cycle
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Remettre la pression de maintien 1

used | ~ o i O @ | Ma 15042014
e (0= 2| |8 20| =£] OPTIMISATION PROCESSUS - | o
“_ Reculdevis Retard de - — Recul de wis N
avant dos. |zt dosage DT — aprés dos. Izl/
Vitesse [mmis]  60.0] : ~ 120/U/min] 300/
Position [mim] 20.00/ , 32800 000 33300, 000
Contre pression [har_spéc) | i i 48— 0 T —
Temps [ ~ 0.000] |  0.000 - 8888
Temps cycle Position Temps de dosage Rotation vis Temps d' inject. Press.injection
0.000s 116.57 mm 0.000s 0U/min 0.000s Obar_spéc
E «_ Refroidissement Mat matiére AT Gljmm!.ﬂ’a_huri ek Injection =
en pression = - de maintien selon critere ; @U
Vitesse [mrmis] ; 50.0/ I ~ 1000]
Position [mm] — ! 0.00 / VI— 4000/ 000 - @
Pression [har_spéc] I :

| — L e o 138 0
Temps [5] 28 000 0500/ 00§0—— — 10000/ 0.000- '

5(

Autorisation maintien hydrauligue

&8

24] B

Marche & sec

npe a l'arret '-§|” | DX 0omom [3 QﬁB.éBmmgﬁﬁ.S?mm
| 20810035 | |
- || Optimisation ||  Profi || Profi | Profil [ Unite [ omwe | | Options pour || Pt
U processus ‘ injection | maintien | dosage . dinjection || graphigue | | linjection |
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Remettre la pression de maintien 2

TR = 5 . o B | Me 16042014
o = 6y | _21) & PROFIL MANTIEN - = PH S

Press.de commut.
Obar_spéc

Maintien
Obar_spéc

Position T I

%

Mat matiére
0.00 mm

h‘ 6.000 s

@ ®

0

)
Vitesse [mmis] Ng0.0| &
Pression [har_spéc]- - 573 573
Temps [ - 55001 0500 7S
a8

@JZ}

ofil de la vitesse

_|

4= | DX 0omom [3 968.35mm<:<§ 0.20mm
| 20910035 | |
-D |\ Optimisation || Prafil i Profil | Prafil H Unite | MWIWE I Dynamigue || Options pour || c
U processus injection maintien dosage dInjection graphigue | unite dinject [injection
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Presser départ cycle

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |



Ejection casier et fin de cycle
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Presser départ cycle
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Remettre le temps de refroidissement a 25 sec

werd | = o i ol | @ | me 16042014
e (0= 2| |8 20| =£] OPTIMISATION PROCESSUS - | e
S Recul devis Refard de - _— Recul de wis N
avant dos. |zf dosage DT — aprés dos. M/
Vitesse [nms]  60.0] | 120\ Utmin 300
Position [mim] 20.00 , 32800 000 33300, 000
Contre pression [har_spéc) | i i 48— 0 T —
Temps [ ~ 0.000] |  0.000 - 8588
Temps cycle Position Temps de dosage Rotation vis Temps d' inject. Press.injection
0.000s 0.20mm 0.000s 0U/min 0.000s Obar_spéc
b «_ Refroidissement Mat matiére AT Cu‘mrrr!.lfa'_'huri ek Injection P
en pression -~ - de maintien selon critere et
Vitesse [mrmis] 500 I 1000/

Position [mm] —

@ ®

IV 4000/ o000

_s0p o | G o 1338 0

0500/ 0000 — 10.000/ 0.000- |

Pression [har_spéc]

Temps [5] 25000 ———
S

i
|
0.00
|

|

..|

5(

Autorisation maintien hydrauligue

&8

24] B

Marche & sec

| DX 0omom [3 gbs.ESmmE 0.20mm
80910035 | |
- || Optimisation ||  Profi || Profi | Profil [ Unite | MWE | | Options pour || Pt
‘ U processus ‘ injection | maintien dosage . dinjection graphigue || [injection |
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Ejection casier et fin de cycle
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Peser la piece (2220 gr)
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Augmenter ou diminuer la pression de maintien jusqu’au poids souhaité

TR = 5 . o B | Me 16042014
o = 6y | _21) & PROFIL MANTIEN - = PH S

o

i

Press.de commut.

Obar_spéc —
| 55aa
Maintien ooog
Obar_spéc
Position | S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S Y P S S S S S N S Y :./
Mat matiére
0.00 mm

@ ®

h‘ 6.000 s

Vitesse [mmis]

S

=
— (a
()

Pression [har_spéc]-

_ 573 573
Temps [3] 5500~ 0500 7S
_ . VIV
Profil de la vitesse

i | DX 0omom [3 968.35mm<:<§ 0.20mm
| 20910035 | |

-D |\ Optimisation || Prafil i Profil | Prafil H Unite | MWIWE I Dynamigue || Options pour | c

U processus injection maintien dosage dInjection graphigue | unite dinject [injection
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Valider le contréle chute de piece
OBLIGATOIRE EN MODE AUTOMATIQUE

userd

(== =) = ol | @ | Me 16042014

Miveal 4 é_)? @ | | _[] | 4210 E OPTIONS POUR LE MOULE |_£|:“ | _CEP_ ! 151141
Moule  Position de contrile — 0.00!EQ—Sécurité plaque é&jecteur .E!

Arret refroid.moule — 0_000!5_ 0.000s — :

Mode réglage — 1000k 50% |—

Controle sorlie des piec.

\_/

Préréglage de la force de fermeture

.| D2 oomm (B s0s3Smmms 020mm
| 20810035 | |

R S (T (R T e (R FE—— N
{ i = i YYannes |1 Protection ‘ || Dynamique | Ophions pour || ‘:
! ‘: { il H e H L H pneumat 1-4 | moule fermer | | c‘ |

I moule | lemaule |

(‘x I I
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Biraie Plastic Maroc




Presser départ cycle

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |



Presser « Mode Automatique »

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |



Presser « Sem1 Automatique » pour stopper la machine

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |




Presser « Mode Manuel » et reculer immeédiatement le ponton

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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VALIDATED RECORDED CURVE I
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Arrét machine

e Température fourreau: Arrét ou Veille

* Température canaux chauds: Arrét ou Veille

* Moule ferme, non verrouillé protége avec spray « protection moule
e Ponton reculé

* Eau fermée s1 températures a 1 arrét

* Eau ouverte s1 tempeératures e veille

* Vis position avant

‘/U ’ | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Chapitre 19.3

TEST FUITE MATIERE

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS ]
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REFLEXION ET OBSERVATION

QUE VOYEZ VOUS ?

Une fuite matiere

Un cordon de console de robot en grand danger

Une console qui va tomber en endommageant ses composants
Un carter manquant au dessus du vérin d’approche ponton

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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Broie Plostic Maroc

PO = o T g 08 I o

REFLEXION ET OBSERVATION

QUE C’EST IL PASSE ?

Fuite matiere

Qui doit intervenir?

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |




REFLEXION ET OBSERVATION

QUE C’EST IL PASSE ?

Fuite matiere - Voir service maintenance

Mauvaise portée de la buse machine

Mauvaise portée de la buse moule

Mauvaise portée de I'empilage de buse / mauvais serrage
Mauvais réglage du centrage d’unité d injection
Mauvaise lecture du capteur de pression d’appui buse

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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REFLEXION ET OBSERVATION

QUE C’EST IL PASSE ?

Fuite matiere - Voir service Production

Mauvais réglage de la pression d’application ponton pendant la
phase d’injection ( pressostat ou réglage a | écran)

Sélection du dosage avant recul ponton ( sans obturateur)
Lopérateur a purgé sans reculer le ponton

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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REFLEXION ET OBSERVATION

ACTIONS A PRENDRE

F2 DY sl O B oo RO S e
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Broie Plostic Maroc

REFLEXION ET OBSERVATION
ACTIONS A PRENDRE

- Arréter la production
- Ecarter la production en ZAD et vérifier conformité des pieces
- Vérifier les causes évoquées auparavant
- Nettoyer ou remplacer les colliers chauffants et
thermocouples
- Commander les piéces détachées ( avoir toujours en stock )
- Vérifier le fonctionnement de la console robot
- Refixer le carter de protection vérin
- Vérifier | heure du dernier passage du service qualité
- Vérifier | heure du dernier passage de 'opérateur

10. - Peser la purge pour estimer le temps de non réaction

11. - Peser la purge pour évaluer le CNQ

12. - Relever le temps d arrét pour réparation pour CNQ

13. - Inclure le colt de remplacement des pieces dans CNQ

14. - Chiffrer la perte de production en cas de piéces mauvaises (
heures machine, broyage, personnel, matiere et colorant)

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |




REFLEXION ET OBSERVATION

QUELLE SOLUTION PROPOSEZ VOUS POUR EVITER CE GENRE
D’ INCIDENTS ?

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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REFLEXION ET OBSERVATION

QUELLE SOLUTION PROPOSEZ VOUS POUR EVITER CE GENRE
D’ INCIDENTS ?

- Activer la surveillance du matelas

- Activer les courbes références

- Activer la surveillance « Intégrale »

- Activer la surveillance du temps de dosage

- Activer la surveillance des changements des parametres

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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Rayon buse
moule=R+1°

Diameétre trou de
buse=-1mm/
Buse moule
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5.3.2.1.1 Graphique de application de la buse

kN 120
110
100

90
80
70
60
501
40
30
20
10

0

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 bar

Fig. 15: Graphique de force d'application de la buse
La force d'application de la buse dépend de la pression hydraulique
des deux vérins de pression de contact de buse 3ZY1.
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BUNITE D' INJECT | ON ) . Je 25.05.00
0.00 00:32:21

Cnnsigne| Consigne
.

Avance U.|. -W1 4 ipart-y2 10.0 mm
Avance U.|. -¥2 /
Press. d’application

Retzrd recul U, I,
Recul U.1. =¥ €0 # |Départ-V2
Recul U.1. =V2 80 ¥ |Stop

P

Recul U.l. avant dosage H
Recul U.|. apres dosage

2 |
§ Yalidation appuis de buse seulement au réglage)

I
Profil- | Profil .
Injection| Maintien - _JLMUE Intrugion




(Q La position exacte du centrale de la buse permet de contrdler la
précision de pose du groupe d'injection. Le centre de la buse doit
étre aligné sur le centre du plateau porte-moule fixe en respectant
une tolérance de +/- 0,2mm.
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CSEDF COMF I GURAT | OH > e 24 0B 05
(1] Pompe 3 |'arret 0.00 122510

Temps inj U1 2.72109 [0 Temps inj U2 211|017 [ Temps cycle  EE.86
Temps dos U1 13.11 Temps dos U2 13,1702 [ T.Mou. ferm. B.ES
Matel .mat. U1 18,27 Matel.mat.U2 17.88 |03 [] T.Mou. ouv. E.E4|0
Fin de DosU1 130.07 Fin de DosU2 90.09|04 [ Moule guvert 1007.8
U1-Yiz Stop 140.08 U2-Yis Stop 100.01 (0% [] Hle 48
U1-PC posit. 19.04 U2-PC posit. 22.96
U1-PC press. 154 UZ-PC press. 80

p-inj.max U2 78
p-inj.Int U2 I

g4 U2 ol
cY1 U2 193
cYz U2 211
cYa U2 215

BU U 208

p-inj.max U1 152
p-inj.Int U1 I

2N ¥
c¥1 U 214
c¥z U1 217
c¥s U1 222
C¥a U1 227
B 1 232

]

|
[ }
==
(i p ]

U1 232 Canal sélectiong:
0 D

Eanal Eanal Eanal Eanal Eanal . SUPPFimer
Nr. Hr N Hr . canal
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EDEDF STATISTIOQUE A1 .. Je 13.07.00
5 : 20:44:41

Cycle |Temps [Temps [Temps Matel. Fin de _ P P
cycle |inject [dosage | mat. | Dos. : : ouT2

2 | 847 0.48] 2.10 7.71] 72.43] %0.35] e. 1375
6.47| 0.45| 2.10| 7.67| 72.43| 30.61| 8. 1293

6.47| 0.48| 2.07| 7.85| 72.43 80.13| 8. 1312
6.48| 0.46 7.88| 72.43| %0.73| 8. 1303
6.43| 0.48 7.80( 72.48| 80.21| 8. 1305
6.48| 0.45 7.80( 72.48| 30.18| 8. 1305
§.43| 0.46 7.52| 72.43| 80.37| 8. 1304
6.3 0.47 72.43| 30.97| 8. 1313
6.43| 0.46 72.43| G0.83| 8. 1302
6.48 72.51| 80.53| 8. 1308
6.48 72 . 1303
72.43| 30.58| 8. 1305

72.43| 30.77| @. 1303
1302
1310
1303

PR PIPIPRI PRI PRI RI R PRI PR
SO 2O 200000 - 0
—2 100 U0 = 00 i U0 00 U0 0 1O s 00

Controle
Processus
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| — _

RCOMTROLE PROCESS. -UI ). e 24 06.05
- [1] Pompe & |'arret : 12:33:23

AE Derives Derives Abandaon
(10001 1000 Reel LS Admissibles|Constatés  |Cycles
Ecart rem.a zero[] (4.0 LI [ LS |[Z0

I

» Wl

Temps de cycle [s]| B6.86
Temps injection [s1| 2.72
Temps de dosage (=1 12.1
Fin de rec.vis [mm] |140.06
Matelas matiere(mm] 18.27
P-inj  max 152
p-inj -Integrale I

Temper CY 3 [(°C] 222
Zone outillage 1[°C] 18
Zone outillage 2[°C] 20

.00
.00
.00
.00
.00
0
0
0
0
0

s [ ] | T 0 ) =
Lo e e | Lo e |

[ e Lo e e e e e |
B ) SR S e S S T |

Compteur | Waleurs
EDP chevauch .
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B3 IRSTALLAT I QR " e 24 08,05
(1] Pompe & |'arret 0.00 12:42:52

Touches sonores | Imprimante —Cause modif. ——
0 Extinction automatique Type GraphictDisk
Masque alarmes auta, Canal Parallel. 2
Modification protocaole

Code par carte a puce Long. de page 40 Lignes

| COMY | COM2
Baudrate 15200 15200
Unitée Prutucnle Han Nan

DDDA@,Lﬁ

mm courses

mmss  v-injectiaon
og Temper.
Usmin  rotation wis
mm Vol /chowis
Bar PrESSiONn
P_hyd. pressiaon

Donnees Mot de Madif. Euuleurs Changem.

gene. | Impr imer Entretien protocole | angue

=
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87MOT DE PASSE . Je 25.05.00
5 0.00 01:38:58

MOT PASSE CLEF|MOT PASSE CLEF| MOT PASSE CLEF| MOT PASSE CLEF| MOT PASSE CLEF

41
42
43
44
45
48
47
48
43
50

SUPERUSER: 12345678 '

12345

33333
10000

0

21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

1
12
13
14
15
16
17
18
18
20

3
32
33
34
38
36
37
38
38
40

1
2
3
4
&
g
7
g
g

oo QY e e R e P B e O L R ]
[ T e R s R s N s S s R e R e R R |
[ R e T s Y s Y s Y e T e A e N e B =
[ T e Y e T e T e T e T e TR e Y e B s |
O O OO O O O o OO O
[ R e R s [ e Y e Y Y s I o B s R s
[ T e R e [ s Y s R s Y s Y s R s Y e |
o O o O O O O O O O
Lo T e Y e T e B e N s N s D s O s A s |

10

o: Carte
utiligat
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Chapitre 19.4

TEST DEFINITION MACHINE
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BRAIE PLASTIC MAROC

COURSE ET VOLUME DE DOSAGE




BRAIE PLASTIC MAROC

Poids piece: 2kg
Matiéere: PP
Vis Diameétre 100 mm

Calculer
1. Volume de dosage en PP

2. Course de dosage en mm
3. Temps de cycle estimé

Broie Plostic Maroc

Densité, tenue au retrait et poids de piéce injectée
possible de différents plastiques

Densité Facteur de Eact.do Caipa:t;?e &
Groupe de maoyenne a Densite Diff. de densite rendement par rendement _du Fact. de ptiELSnl l‘;?_ i
matériau Structure tempéra- moyenne & température  |rapport & la valeur Clapet ani- |rendement par| g Retrait
ture température de | transformation / | prospectée pour retou foorse:; rapport &la ot A

ambiante | transformation ambiante PS 45D) cylindrée PS

glem_ glem_ % * X ¥ %
ABS Amorphe 1,08 0.95 10,0 1,01 0,96 0,91 1,1 0,4-0,7
CA Amorphe 1,30 1,08 17,0 1,14 0,95 1,03 1,0 0,4-0,7
HDPE Semi cristallin| 0.95 0,78 18,0 0,82 0,95 0,75 0.9 1.5-2.0
LDPE Semi cristallin 0,93 0,76 18,0 0,80 0,95 0,73 0.9 1.5-2.0
PAB Semi cristallin 1.14 0,98 14,0 1,03 0,95 0,93 0.9 0.6-2.0
PAB.6 Semi cristallin|  1.14 0,98 14,0 1,03 0,95 0,93 0.9 0.6-2.0
PAB+30% GF |Semi cristallin] 1.36 1,19 13,0 1,26 0,96 1,14 1.1 0.3-0.4
PBT Semi cristallin| 1,30 1,13 13,0 1,19 0,95 1,08 1,0 1.4-2.0
PC Amorphe 1,18 1,02 13,0 1,07 0,95 0,97 1,3 0.6-0.8
PC/ABS Amorphe 1,15 0,99 14,0 1,04 0,95 0,94 1,2 0.5-0.7
PET Amorphe/Sen 1,37 1,13 18,0 1,18 0,94 1,08 1,0 1.2-2.0
PMMA Amorphe 1,19 1,06 11,0 1,12 0,95 1,00 1,2 0.4-0.6
POM Semi cristallin 1.42 1,19 16,0 1,26 0,96 1,15 1.3 1.5-2.0
PP Semi cristallin|  0.91 0,76 17,0 0,80 0,95 0,73 0.75 1.3-24
PPO Amorphe 1,086 0,96 10,0 1,01 0,95 0,91 0,85 0,8-1.5
PS Amorphe 1.05 0.95 10,0 1,00 0,95 0,91 1,0 0,3-0,6
PVC-h Amorphe 1,38 1,24 10,0 1,26 0,92 1,15 1.1 0,5-0,7
PVC-w Amorphe 1,25 1,12 10,0 117 0,94 1,05 0,9 1,0-2,5
SAN Amorphe 1.08 0,97 10,0 1,01 0,94 0,91 1,0 0,4-0,7

*Respecter vitesse périphérigue max. recommandee.

** I est tenu compte du facteur de rendement du clapet anti-retour ( course 45D )
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BRAIE PLASTIC MAROC

Broie Plostic Maroc

Valeurs empiriques pour le calcul du poids injectable utilisable pour
les matieres courantes

Matieres Facteur de conversion
HD-PE s
LD-PE 0.73
PP 0,73
PS 0,91
SB 0.91
ABS 0.91
SAN 0.91
PA 0,93
PA 6430 % GF 1.14
PC 0.97
PC/ABS 0,94
PMMA 0,97
POM 1.15
PET 1,08
PBT 1,08
CA 1,03
CAB 0,98
PVCGw 1,05
PVCGhH 1.15

Poids injectable = facteur de conversion x volume théorigue

Le facteur de conversion tient compte de la dilatation a la temperature lors de la

transformation ainsi que du temps de réaction de fermeture du clapet.

FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS
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Course de vis min. et max. recommandée
pour différentes matiéres

2,0 3,0
40 60

5| Course devis (D)
90, Course de vis (%)

ABS

PC/ABS

Course de vis recommandee Vis standardL: D 20 : 1
I Course de vis acceptable
I Course de vis problématique

‘/(J ' ‘ [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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BRAIE PLASTIC MAROC

Volume de dosage en cm3 = poids / densité a chaud

Course de dosage en cm = volume en cm3 / surface en cm?2

Eric BRAIE | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS J




BRAIE PLASTIC MAROC

CHOIX DE LUNITE D INJECTION Pression Volume Calcul
bar cm3

VIS 20D (Course max dosage = 5D) EE 25 2400 13,3
Appellation / 2 = Volume injectable EE 35 2400 13,8

: _ EE 80 2060 a2
Appellation / 4 = Volume pour 2,5 D EE 120 2000 61

EE 200 1990 106

EE 310 2020 168

.. EE 430 2020 231

Volume a injecter: EE 320 1877 168
EE 440 1855 231
EE 610 1973 323
EE 840 1946 442
EE 1450 1905 763
EE 2300 1877 1212
EE 3300 1855 1779
EE 5200 1832 2835
Valeur pour 5D - EE 8000 1815 4372
EE 12000 1799 6730

. - EE 15600 1809 8760
Choix unité =EE 1 EE 11500 1412 8097
EE 16000 1809 8827

Utilisation idéale de la vis : 2,5 D

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |




BRAIE PLASTIC MAROC

Volume de dosage en cm3 = poids / densité a chaud

2000 gr /0,76 =2631 cm3

Course de dosage en cm = volume en cm3 / surface en cm?2
(5*5*3,14) =78,5 cm2

2631 /78,5=33,52 Cm =335 mm + 10 ou 20 mm pour commutation

Eric BRAIE | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS J




BRAIE PLASTIC MAROC

CHOIX DE LUNITE D INJECTION Pression Volume Calcul
bar cm3

VIS 20D (Course max dosage = 5D) EE 25 2400 13,3
Appellation / 2 = Volume injectable EE 35 2400 13,8

: _ EE 80 2060 a2
Appellation / 4 = Volume pour 2,5 D EE 120 2000 61

EE 200 1990 106

EE 310 2020 168

Volume a injecter: 2631 cm3 EE ;gg fggg fg;
EE 440 1855 231
EE 610 1973 323
EE 840 1946 442
EE 1450 1905 763
=2631 * 2 =5262 cm3 (5D/2 =2,5) EE 2300 1877 1212
EE 3300 1855 1779

EE 5200 1832 2835

Valeur pour 5D =5262 *2 =10524 EE 8000 1815 4372
EE 12000 1799 6730

. - EE 15600 1809 8760
Choix unité = EE 11500 EE 11500 1412 8097
EE 16000 1809 8827

Utilisation idéale de la vis : 2,5 D

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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FORCE DE FERMETURE




BRAIE PLASTIC MAROC

Grand diametre: 600 mm
Petit diametre :500 mm
Injection carotte centrale
Hauteur piece : 250 mm
Epaisseur : 3 mm

Chemin d’écoulement : (500 / 2) + 250 = 500 mm
Rapport chemin écoulement/ épaisseur = 166 200
Pression par cm2: 260 bar
Calcul surface projetée : 3,14 x ( 30*30) = 2826 cm2
Force de fermeture = SP x P cm2 =734 760
=7347600
=7347
=734

FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS J




BRAIE PLASTIC MAROC

Broie Plostic Maroc

Pression efficace dans le moule pour des groupes de piéces
en fonction de I'épaisseur de paroi et du rapport écoulement /
épaisseur de paroi.

350:1 -
it oz = ;
- \ MFI = 35 g/10 min
T 300: 1 \ = = MFI = 15 g/10 min
700-— N, Y .
S 1250:1 N
= 2 - : \ S
i = NSNS
500} 200-1'\\ u e Tl T~
4w N
2 P e, P = Py
400-—§ ~ - --.._._300:1"R i
5 .. == =4 Rapport:
= R g — T ey e 1.250:1 écoptﬁernent max./
300+ = == D00 ;1] éPaisseur de paroi
2004 &
100

0.0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2.0
Epaisseur de paroi [mm] ——=

L L i L I 1 [
I

0.10 0.15 0.25 0.35 0.50 0.70 0.90 1.20
Temps necessaire [§] —=

—
—
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BRAIE PLASTIC MAROC

Sumitomo (SHI) Demag Sytec 800/1120 _
Designation du type B800/1120-6400 800/1120-9500
Désignation international 8000-6400 8000-9500
Unité de fermeture 800/1120

Force de fermeture [kN] 5000 -

Force de maintien [kN] 8800

Course d'ouverture du moule [mm] 1030

Hauteur mini. du moule [mm] 500

Hauteur maxi. du moule/agrandie [mm] 11201350

distance entre plateaux, max /fagrandie  [mm)] 2150/2380

Cotes des plateaux prote-moule (h x a) [mm] 1620x1620

Passage libre entre colonnes (hxa) [mm] 1120x1120 -

Min. moule diamétre permis (k) [mm] 500

poids max. du moule permis [kg] 14000 ¥

Poids max. du moule sur plateaux maobilier [kg] 8400

Poids max. du moule sur plateau fixe [ka] 10800

Course d'ejection [mm] 350

Force d'ejection [kN] 197

Force de rétraction [kN] 102

Broie Plostic Maroc
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BRAIE PLASTIC MAROC

Unité d'injection

diameétre de vis [mm]

geométrie de vis

rapport L/D

pression inject. spec.(jusqu'a 400°C) [bar]
volume déplace par course, max. [cm?]
poids injectable, max. (PS, PE") [g]

débit d’injection max. ¥
> sans accumulateur a pression °  [cm?¥/s]

> avec accumulateur a pression [cm?/s]
débit de plastification (PS, PE*) ® [a/s]

> moteur 1 (2 120 bar) [g/s]
> moteur 2 (& 120 bar) [a/s]
> entrainement électr. [g/s]
course de dosage, max. [mm]
course buse, max. 7 [mm]

dégagement de buse en fonct. auto. 7 [mm]
profondeur pénétr. de la buse (SVO) [mm]
force d application de la buse [kN]

nombre de canaux chauds
capacite de la tremie d’alimentation ®  [itr ]

Broie Plostic Maroc

110
standard
24
1971

11500
130
standard
20
1412

2797 8097

786/1179/1301
2281

114/170/170
95/142/142
128

1098/1647/1818
2721

162/241/241
135/201/201
610
860
40
110

110

0

130
special?
25
1412
8097
5750*

1098/1647/1818
2721

S

145/209/209

1600
130 130
standard special®
20 25
1809 1809
8827 8827
7940 6270

856/1284/1418 856/1284/1418
2721 2721
135/201/201 B
104/155/155  112/168/168
181 197*
665
860
40
110
7
110

145
standard
20
1454
10981
9880

1065/1598/1764

2642

167/249/249
129/192/192

145
special®
23
1454
10981
7800*

1065/1598/1764

2642

168/251/251*
130/194/194"
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BRAIE PLASTIC MAROC

| —&— POM

@ ¥

% p— _‘

£ o 3

gl | —x— PP e

[e)] i w

@11 —*— PEHD, PMMA A 2 &

kS S

| | —*— ABS,PS,SAN, PAG.6 /u?" =

= &

8| —*— PAS6, PBTP, PE-LD ] a

@ /x’ g

| " FC . 3

[q+]

15 =

A: & §

10 =

o

=]

5

&

P

j =9

[9-]

-

S

1 1,25 1.5 1,78 2 épaisseur de paroi en mm e.
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BRAIE PLASTIC MAROC

- —o— POM ,
N
—x— PP T
| —e— PE-HD, PMMA = -
, /x el
—— ABS, PS,SAN, PA 6.6 y L
s T

L. &=l PO

& temps de refroidissement en s

loJed ap Inass|eda,| ap uoKIUO} U8 JUSWASSIPIOL}aL ap sdwa] Z'g

B i ool
e
..—"""—x
X
20
10
0
25 2,75 3 275 4 épaisseur de paroi en mm
‘/( X; ’ ‘ [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |

Broie Plostic Maroc



BRAIE PLASTIC MAROC

sans accumulateur a pregsign 5) [cmﬂa"s] 786/1179/1301 Volume de dosage encm3 = pOidS f densité a chaud

; . ¢ R
avec accumulateur a pression [cm?/s] 2281 2000 gr / 0,76 = 2631 cm3

Temps de dosage estimé :

CALCUL DU TEMPS DE REFROIDISSEMENT]

2000 gr /128 g/s=15,6sec/0,8 =
Temps d’injection estimé: 2631 /1179 =

Temps de refroidissement estimé: 3,67 x section au carré (3x3)x 3,67 = 33 sec
Soit 22 secondes de refroidissement et 11 secondes de tps de maintien ( regle 2/3 ;
1/3)

Eric BRAIE | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS J




BRAIE PLASTIC MAROC

Temps de dosage estimé :

2000 gr/ 128 g/s=15,6 sec /0,8 =

Temps d’injection estime: 2631/ 1179 =

Temps de refroidissement estimé: 3,67 x section au carré (3x3)x 3,67 =

Soit 22 secondes de refroidissement et 11 secondes de tps de maintien ( regle 2/3 ; 1/3)
Temps d’ouverture : = 2,5 hauteur du moule x 150mm sec =250%*2,5 =625 mm /150 =
Temps de Fermeture : course d’ouverture = 2,5 hauteur du moule x 150mm sec =
250%*2,5 =625 mm /150 =

Temps de deécaissage =

=19,5+ 2,2+ 33+ 4,2+4,2+4,2 = 67 sec

Eric BRAIE | | FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS J
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BRIDAGE DU

MOULE

TEST

BRAIE PLASTIC SERVICE

FORMATION REGLEURS




BRIDAGE DU

MOULE

Cette solution est incorrecte : la vis est trop courte, la
longueur vissée dans le plateau doit étre au minimum
égal a 1,57 de la vis.

Cette solution est incorrecte : la vis est trop pres de
la cale donc elle ne maintient pas assez le moule.

FORMATION REGLEURS

Cette solution est incorrecte : I’épaisseur de la cale
est trop petite, la bride ne peut étre serrée
normalement donc le moule n’est pas maintenu.

o
R 2
.

Cette solution est incorrecte : I’épaisseur de la cale
est trop grande, la bride ne peut €tre serrée
normalement donc le moule n’est pas maintenu.

BRAIE PLASTIC SERVICE
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Cette solution est

correcte.
FORMATION REGLEURS




AGENT DE
DEMOULAG
E AVEC
SILICONE

DEGRIPPANT

PROTECTION
MOULE WEEK
END

AGENT DE
DEMOULAGE
SANS SILICONE

GRAISSE
POUR

| COURROIES
! PROTECTIO
¥ N MOULE

SACHEZ DISTINGUER LES PRODUITS



PROTECTION DES MOULES
SPRAY A UTILISER

« A UTILISER POUR
PROTEGER LES
EMPREINTES LE
WEEK END

« A UTILISER POUR
PROTEGER LE
MOULE LORS D UNE
FIN DE
MAINTENANCE
PREVENTIVE




Produits Spray

1 Graisse haute
temperature

' 2 Protection moule
Plastic

| Moulding (arrét production)
Supplies

Mould Clea

(LA e e 3 Dégraissant

Notln-, ) = g
oy _ et moule

pécial n

 Umpiad S (maintenance
| Pl cvents)




Agent démoulant sans silicone a utiliser a chaque démarrage




Graisse Microlube pour rails en X




Quelles sont les différentes

étapes a respecter pour
changer un outillage
d ‘injection ?




Le changement d'outillage en production est un
savoir faire qui se décompose en plusieurs étapes et
qui obéit a des regles de sécurité tres strictes.

On distingue deux phases principales, le démontage
du moule et le montage du moule dont vous allez
découvrir les procédures détaillées .

FIN



Procédure de démontage moule

F o o P | A AT
P [T S MALNTENANCE
B | i s e
UL IDATEOH STATHS ENTHETIEM. v aa s s Eovenins oUT |
WEAESSH  PRESEION 4

MOUUEMENTS MOULE. - c « s cnwnsssebmn s
MOUUENENTS EJECTEUR

TRITECTION. o «w avma o is 4 88 0 0 a 90 8%
SUCCTOM

CHARIOT

ROTATION VIS

VALIPATION TOUCHES DI!HGEHH*T M“I—E
mlﬂﬂn umu: MIII-I: i

IUCLUSFOM FROTECTION EJLCTEUR, <« viss B

GRAFSSAGCE AUTOMATIGNE. ... oorr onrsssns
CYCLES INTERMAL GRATSEAGE

1 - Sélectionner le mode entretien (ou montage moule
ou basse pression) sur la presse
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Procédure de démontage moule

TR .

W '.‘f,t,_;

2 - Ouvrir le moule

&

Reciks Piost Morod



Procédure de démontage moule




Procédure de démontage moule

4 - Fermer le moule

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |



Procédure de démontage moule

B - Mettre la barrette de sécurité

Reobs Mot Moo



Procédure de démontage moule




Procédure de démontage moule

7 - Débrider la partie mobile du moule

[ FORMATION MAINTENANCE & REGI FURS



Procédure de démontage moule

8 - Ouvrir la presse




Procédure de démontage moule




Procédure de démontage moule




Procédure de démontage moule

x . ‘. .-.\7.

Ee—

11 - Soulever doucement le moule avec le palan
sans toucher au colonnes

&

Reobs Mot Moo




Procédure de montage moule




Procédure de montage moule
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Procédure de montage moule

3 - Déplacer le moule dans un périmetre dégagé
de tout obstacle




Procédure de montage moule

4 - Ouvrir la presse




Procédure de montage moule

5 - Soulever le moule au dessus de la presse et dans
| " axe du groupe d'injection




Procédure de montage moule

6 - Descendre doucement le moule entre les
plateaux




Procédure de montage moule

7 - Centrer le moule sur le plateau fixe par
| ‘intermédiaire de la rondelle de centrage

@ | EicBRAE [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |
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Procédure de montage moule




Procédure de montage moule

9 - Visser la queue d ‘éjection




Procédure de montage moule

10 - Fermer la presse




Procédure de montage moule

11 - Brider la partie mobile du moule sur le plateau
mobile de la presse




Procédure de montage moule

12 - Enlever la barrette de sécurité
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Procédure de montage moule

13 - Ouvrir le moule




Procédure de montage moule

14 - Sortir les éjecteurs

I FORMATION MAINTENANCE & REGI FURS



Procédure de montage moule

15 - Atteler la fourchette d ‘éjection




Procédure de montage moule

16 - Rentrer les éjecteurs

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS



Procédure de montage moule
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Chapitre 21

MATIERE

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS ]
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Polyéthyléne basse densité

Densiteé
0,91 i 0,94

PEbd

Obtention Polymeérisation, sous haute pression (1500 a 2500 bars) Stl..u(.:tulje
Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E Tg = -110°C Tf = 120°C
1.5a4% Sans 150 MPa
Avantages Inconvénients
@ Tres grande souplesse @ Faible tenue a la chaleur < 60°C
@ Grande inertie chimique @ Faible tenue en traction
@ Alimentaire @ Inflammable
@ Faible résistance aux gaz
@ Soudure HF impossible
Collagetresdifficile
Mise en oeuvre Reprise

A. Injection
process 170 - 290°C / moule 10 - 45°C
B. Extrusion
C. Extrusion soufflage

D Rotomoulage

Applications
A.  Récipients ménagers
B. Films agricoles, tuyaux d'irrigation
C. Corps creux
D Cuves fosse réservair

Identification a la flamme

Flamme

Fumée Odeur

blanche

base bleue, goutte enflam bougie

» Soudage : infra rouge, ultrasons, air chaud
» Collage : (colle Araldite AW106)
» Impression : préparation de surface (flammage)

Modifications

+ Renfort : noir de carbone (amélioration tenue aux U.V.)
+ Additifs : antistatiques (films)

Noms commerciaux

X Laqtene (ATO)
X Hostalen (HOECHST)

X Lupolen (BASF)
X Eltex (SOLVAY) g




Polyéthyléne haute densité

Densiteé
0,94 i 0,96

PEhd

Obtention Polymeérisation, sous basse pression (40 a 60 bars) Stl,'.uc_tulte
Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E Tg = -110°C Tf = 130°C a
1,5a 3,5% Sans 1200 MPa 135°C
Avantages Inconvénients
@ Rigidité @ Retrait important
@ Meilleure résistance mécanique @ Sensible aux U.V.
@ Alimentaire @ Inflammable
@ Bonnes propriétés de frottement @ Collage tres difficile
@ Meilleure tenue en T° que le PEbd @ Soudure HF impossible
I ~randainartis chimi & TASert e CUivre g eviter
Mise en oeuvre Reprise

A. Injection
process 200 - 300°C / moule 20 - 60°C
B. Extrusion
C. Extrusion soufflage

» Soudage : infra rouge, ultrasons, air chaud, friction
» Collage : (colle spéciale Loctite 757)
» Impression : préparation de surface (flammage)

Applications

A. Casiers a bouteilles, jouets, efc...
B. Films, sacs agricoles, cordage, profilés...
C. Corps creux, flacons, bouteilles (lait)

Modifications

+ Renfort : noir de carbone (amélioration tenue aux U.V.)
+ Additifs : antistatiques (films)

Identification a la flamme

Flamme

Fumée Odeur

blanche

base bleue, goutte enflam bougie

Noms commerciaux

X Laqtene (ATO)
X Hostalen (HOECHST)

X Lupolen (BASF)
X Eltex (SOLVAY) g




Polypropyléne

PP Densité

0,9
Obtention Polymeérisation, sous faible pression St?“?tute
Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E Tg = -10°C Tf = 168°C
la2,8% Sans 1600 MPa
Avantages Inconvénients

@ Résistance a la fatigue
@ Résistance aux chocs
@ Alimentaire
@ Grande inertie chimique

@ Fragilité a basse T° (0°C). Utilisation du copolymere
E/P
@ Sensible aux U.V.
@ Sensibilité aux matériaux (Cu, Ni)
@ Tendance au gauchissement

S I 2 £ O m
& Tenue Thermigue <95 C

Mise en oeuvre

A. Injection
process 210 - 290°C / moule 20 - 80°C
B. Extrusion
C. Extrusion soufflage

Reprise | @ Inflammable

» Soudage : infra rouge, ultrasons, air chaud
» Collage : difficile (Loctite 757)
» Impression : préparation de surface (flammage)
»_Métallisation : sous vide (films pour condensateurs)

D._Thermoformage

Applications

A. Pare chocs, tableau de bord, boite a charniére
B. Films bi-orientés, profilés, cordages
C. Bouteilles (lait)
D__ Cuves et bacs

Modifications

+ Charge minérale : talc (30 a 40%)
+ Renfort F.V. :10 a 30%
+ Renfort : noir de carbone (amélioration tenue aux U.V.)
+_Additifs : antistatigues (films)

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

base bleue, goutte enflam blanche bougie

Noms commerciaux

X Appryl (ATO-BP)
X Hostalen PP (HOECHST)

X Hostacom (BASELL)
X Latene (LATI) g




5 Densité
Polystyréne PS 107
Obtention Polymérisation, en suspension Structure
Amorphe
Retrait Etuvage Module E Tg= 90 a Tr = 100°C
0,3 a 0,6% Sans 3200 MPa 100°C
Avantages Inconvénients
@ Rigidité @ Faible résistance aux chocs
@ Bel aspect de surface @ Inflammable
@ Transparence @ Electrostatique
@ Alimentaire @ Résistance thermique limitée a 70°C
@ Faible tenue chimique
Mise en oeuvre Reprise

A. Injection
process 180 - 200°C / moule 10 - 55°C
B. Extrusion
C. Extrusion soufflage

» Soudage : ultrasons, friction
» Collage : solvant (acétone), colle (époxy)
- Impression : sérigraphie, tampographie, marquage a
chaud, héliographie

D._Thermoformage

Applications

A. Jouets, éclairage, ameublement, PS expansé
B. Feuilles, plaques, profilés
C. Corps creux, flacons, bouteilles
D__Pots d vaourt

R R : id
Modifications " °°%° V'?¢

+ Renfort F.V. : jusqu'd 30%
+ Additifs : stabilisation aux U.V., antistatiques,
expansion

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

jaune, gouttes enflammées noire fruitée

Noms commerciaux

X Lacgréne (ATO)
X Polystyrol (BASF)

X Vestyron (HULS)
X Edistir (ENICHEM) Ty




Styréne Butadiéne Densité
. SB
Polystyréne choc 1,04

Obtention Polymérisation, émulsion en présence de butadiéne Structure
Amorphe
Retrait Etuvage Module E
. Tg = 80°C Tr = 100°C
0,3 4 0,8% 70°C / 2h 2000 MPa g
Avantages Inconvénients
@ Résistance aux chocs (-40°C) @ Opaque
@ Stabilité dimensionnelle @ Moins rigide que le PS
@ Résistance au fréon @ Perte de la brillance
@ Inflammable
@ Plus difficile a souder que le PS
Mise en oeuvre Reprise
A. Injection » Collage : aux solvants
process 195 - 270°C / moule 10 - 60°C » Impression : sérigraphie, vernissage
B. Extrusion » Meétallisation : sous vide

C. Extrusion soufflage

D._Thermoformage

Modifications

Applications

A. Socles de téléphone, jouets, rasoirs jetable, boitiers
B. Feuilles, plaques
C. Corps creux

D Tndustrie du froid

Noms commerciaux

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

. . - X Lacgréne (ATO)
jaune noire fruitée X POIYSTYI"OI (BASF)

X Vestyron (HULS)




Styréne Acrylonitrile

Densiteé

SAN

1,08
Obtention Polymeérisation, copolymérisation styréne +30% acrylonitrile S?r:llocr:;lere
Retrait Etuvage Module E _ o _ o
0,3 4 0,6% 80°C / 2 4 4h 3700 MPa Tg=115°C Tr=130°C
Avantages Inconvénients

@ Grande rigidité et dureté
@ Bonne résistance aux chocs
@ Bonne stabilité dimensionnelle
@ Transparence teintée (bleutée)
@ Coloration facile

@ Tenue thermique limitée a 85°C
@ Inflammable
@ Jaunissement a l'air
@ Mauvaise tenue aux solvants
@ Pause d'inserts métalliques : attention a la fissuration

PR
N Drillanro
e

Mise en oeuvre fhimique

A. Injection
process 195 - 260°C / moule 20 - 60°C
B. Extrusion
C. Extrusion soufflage

Reprise

» Soudage : rotation, ultrasons
» Collage : solvants (SAN-SAN), adhésifs
» Impression : vernissage, marquage a chaud
- Meétallisation : sous vide

Applications

A. Articles ménagers et de bureau, cosmétiques, médical
et pharmaceutique
B. Tubes, profilés, plagues, films
C___Corps creux_bouteilles caontainers

Modifications

+ Renfort F.V. : 35% O module E = +200% (perte de
transparence)
+ Additifs : anti-U.V., antistatique

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

Jjaune noire

Noms commerciaux

X Luran (BASF)
X Lustran (BAYER)

X Tyril (DOW)
X Polydux (REPSOL) g




Acrylonitrile Butadiéne Styréne ABS Densite

1,05
Obtention Polymeérisation, dispersion du SAN avec butadiéne acrylonitrile S?r:llocr:;lere
Retrait Etuvage Module E Tg = 100°C Tr = 105°C
0.4 4 0,.8% 90°C / 2 a 4h 2500 MPa | a120°C
Avantages Inconvénients
@ Résistance aux chocs @ Tenue thermique limitée a 100°C
@ Tenue aux chocs de — 40 a 90°C @ Le plus souvent opaque
@ Tres bel aspect de surface @ Electrostatique
@ Alimentaire @ Inflammable
@ Insonore @ Mauvaise tenue au vieillissement
o Dirictanca s ta vayare glevée Sensible guxsolvants
Mise en oeuvre Reprise
A. Injection » Soudage : US, friction, vibrat®, air chaud
process 220 - 260°C / moule 60 - 80°C » Collage : par solvants (cétone, ester, perchloréthyléne)
B. Extrusion - Impression : sérigraphie, tampographie, peinture,
C. Extrusion soufflage marquage d chaud, flockage
D.Thermoformage . . . + vernissage, galvanoplastie
— - Modifications ssage, galvanopiast
Applications
+ Renfort F.V. : 30%
A. Corps pour bureautique, téléphonie, jouets + Additifs : antistatique, anti-U.V., lubrifiant,
B. Tubes, profilés, plaques ignifugeant
C. Corps creux, flacons
e Noms commerciaux
Identification a la flamme
Ffamme Furf\ée Odeur X TCF"UI"GH (BASF)
jaune noire caoutchouc X NOVOde‘ (BAyER)

X Sinkral (ENICHEM)
X Cycolac (GE USA) g



Polychlorure de Vinyle rigide PVCr P;I;S:t;

Obtention Polymeérisation, du chlorure de vinyle Structure
Amorphe
Retrait Etuvage Module E Tg = 78°C Tr = 110°C
0,2 4 0,5% 80°C / 2h 2400 MPa a 120°C
Avantages Inconvénients
@ Bonne rigidité @ Faible résistance a -10°C
@ Résistance a l'abrasion @ Tenue thermique limitée a 80°C
@ Bonne résistance aux chocs @ Dégradation thermique facile
@ Bonne inertie chimique (acides) @ Brunissement a l'air
@ Bon comportement isolant
O Taancsapg At Zonditions_particulieres
Mise en oeuvre [dire Reprise @ Profil de vis adapté
—ererguible —lers résistants a la corrosion
A. Injection » Soudage : a l'air chaud avec baguette d'apport = 230°C
process 170 - 205°C / moule 40 - 65°C » Collage : par solvants, par contact O polyuréthannes
B. Extrusion » Impression : tous types

C. Extrusion soufflage

D Rotomoulage

— Modifications
Applications
+ Charge minérale : craie 50% O réduit le prix et
A. Robinets, vannes, récipients, raccords, ... améliore l'abrasion
B. Gouttieres, profilés pour fenétres, fils, tubes + Renfort F.V. : rigidité améliorée
C. Corps creux, bouteilles »_Additifs : stabilisants au plomb_d I'étain

D__Carps creux d'épaisseurs impartantes

Noms commerciaux

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

X Benvic (SOLVAY)
base bleue, peu de gouttes noire dense acide piquante X Nakan (RESINOPLAS)




. Densité
Polychlorure de Vinyle souple PVCs 116 4 1,34
Obtention Polymeérisation, du chlorure de vinyle Structure
Amorphe
Retrait Etuvage Module E _ _ @no
1.3 4 3% Tg Tr = 82°C
Avantages Inconvénients
@ Souple @ Inflammable

@ Bon isolant électrique
@ Transparent
@ Alimentaire

@ Fragile a basse température selon le plastifiant
@ Exsudation des plastifiants
@ Combustible

Mise en oeuvre

A. Injection
process 150 - 190°C / moule 20 - 40°C
B. Extrusion
C. Extrusion soufflage

Reprise

D Rotomoulage

Applications

B. Fils électriques, tfuyaux souples, revétements de sols

A. B

C. C

Modifications

D_C

Identification a la flamme

Flamme

Fumée Odeur

fumée dense

jaune a base bleue acide piquante

Noms commerciaux

X Nakan (RESINOPLAS)




Polyméthacrylate de Méthyle

PM M A Densité

1,17
Obtention Polymeérisation : méthacrylate de méthyle en émulsion — H20 ; en Structure
coulée ou masse entre 2 plaques de verre Amorphe
Retrait Etuvage Module E
R > Tg = 95° Tr = 100°
0,340,9% 80°C / 2 a 4h 3000 MPa g=95C 00°C
Avantages Inconvénients

@ Transparent > verre
@ Bonne tenue au vieillissement
@ Alimentaire
@ Rigidité importante
@ Bonne dureté

@ Fendillement en surface
@ Cassant et rayable
@ Faible inertie chimique
@ Tenue thermique limitée
@ Electrostatique

9 _Inflammable

Mise en oeuvre

A. Injection
process 210 - 270°C / moule 40 - 70°C
B. Extrusion
C. Thermoformage

Reprise

» Soudage : ultrason, a chaud
» Collage : solvants et les cyanoacrylates
» Impression : sérigraphie
- Métallisation : sous vide

Applications

A. Feux arriere de voiture, enseignes lumineuses,
hublots, vitrines, lentilles appareils photos, articles
de dessin, accessoires de salle de bains

Modifications

+ Additifs : antistatique

B__Plaques tubes_joncs

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

jaune a base bleue fruitée (pomme)

Noms commerciaux

X Plexiglas (ROHM)
X Altuglas (ALTULOR)

X Lucryl (BASF)




Polyoxymeéthylene Densité
. POM
Polyacétals 1,42
Obtention Polymeérisation, homo: formaldéhyde Structure

Semi-cristalline

Retrait Etuvage Module E Tg=H50°CC || TI=H175°C C
2 a2,5% Sans 2900 MPa 60°C °
Avantages Inconvénients

@ Taux de cristallinité de 70 a 90%
@ Matériau rigide
@ Résistance mécanique (flexion, compression, traction)
@ Résistance aux solvants et lessives
@ Pas de reprise d'humidité

@ Inflammable
@ Faible résistance a I'eau chaude
@ Fluage a température > de 80 a 90°C
@ Faible tenue aux U.V.
@ Opaque

Mise en oeuvre

A. Injection
process 180 - 220°C / moule 70 - 105°C
B. Extrusion

Reprise

» Soudage : ultrason, gaz chaud, friction
» Collage : colle époxy, cyanoacrylate
- Impression : sérigraphie, marquage a chaud

Applications

A. Engrenages, paliers, poulies, valves, fixations
B. Barres, joncs, plaques destinées a étre usinées

Modifications

+ Charge minérale : craie
+ Renfort F.V.: bille de verre jusqu'da 30%
+ Additifs : PTFE (20%), bisulfure de molybdéne, anti
A/

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

bleue sans lacrymogéne

Noms commerciaux

X Delrin (DUPONT)
X Hostaform (TICONA)

X Ultraform (BASF)
X Sniatal (NYLTECH) g



Polyamide 6

PAG6 Densité

1,13

Obtention Polycondensation, a partir de 'acide amino-caproique

Structure
Semi-cristalline

Retrait

Etuvage

1,2 a4 2,3% 90 a 110°C / 4h

Module E Tg = 50 a4 60°C Tf = 225°C
1200 MPa

Avantages

@ Bonne tenue en fatigue

@ Bonnes propriétés mécaniques
@ Bonne résistance aux frottements @ Mauvaise tenue a I'eau bouillante

@ Résistance a l'abrasion
@ Autoextinguible

Inconvénients

@ Reprise d'humidité rapide (1,9% / 24h), saturation a
9.5%

@ Mauvaise stabilité dimensionnelle

Mise en oeuvre

Reprise

A. Injection » Soudage : ultrason a sec, friction, miroir chauffant,
process 230 - 260°C / moule 50 - 90°C rotation
» Collage : solvants (dissolution) ou colles
- Impression : sérigraphie, marquage d chaud
. Modifications
Applications

+ Renfort F.V. : fibre de verre jusqu'da 50%

A. Agrafes, fixations, interrupteurs, bottiers de coupe + Additifs : ignifugeants (UL94), lubrifiants, anti U.V.
circuit

Identification a la flamme

Flamme

Fumée

Noms commerciaux

Odeur

base bleu, goutte filante

X Durethan (BAYER)

blanche laine, céleri briilée X Zy-|.€| (DUPONT)

X Ultramid (BASF)




Polyamide 6.6

PAG6 Densité

1,14
Obtention Polycondensation, acide adipique = 6 carbones hexaméthyléne = Structure
6 carbones Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E
R . Tg = 70°C Tf = 255°C
1,2 a 2,5% 90 4 115°C / 5h 1500 MPa € 2
Avantages Inconvénients
@ Bonne tenue en fatigue @ Reprise d'humidité
@ Bonnes inertie chimique @ Fragilité a I'état sec
@ Faible coefficient de frottement @ Brunissement des couleurs
@ Autoextinguible @ PA66 chargé F.V. a un mauvais aspect
Mise en oeuvre Reprise

A. Injection
process 270 - 290°C / moule 60 - 100°C
B. Extrusion

Applications

A. Pieces d'appareils électriques, engrenages, ...
B. Fils, cordes, joncs

Identification a la flamme

Flamme

Fumée

Odeur

base bleu, goutte filante

blanche

laine briilée, céleri

» Soudage : ultrason, friction, miroir chauffant, rotation
» Collage : solvants, colles bicomposantes
- Impression : sérigraphie, marquage a chaud

Modifications

+ Charge minérale : kaolin, mica, talc baryte
+ Renfort F.V. : fibre de verre jusqu'a 50%
» Additifs : lubrifiants (bisulfure de molybdeéne), anti
U.V_ stabilisateur a hydrolyse

Noms commerciaux

X Durethan (BAYER)
X Zytel (DUPONT)

X Ultramid (BASF)
X Technyl (NYLTECH) g




Polyamide 11

Densiteé

PAl1l1l

1,04
Obtention Polycondensation, a partir de ’huile de ricin St?“?tute
Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E Te = 30°C Tf = 183°C a
1,2 4 2,4% 90°C / 4h 1300 MPa g 187°C
Avantages Inconvénients

@ Caractéristiques > PA6
@ Bonnes résistance chimique
@ Bonne résistance aux chocs
@ Autoextinguible

@ Résistance a la compression < PA6
@ Température de déformation plus faible que le PA6
@ Dureté de surface < PA6
@ Prix élevé

Mise en oeuvre

A. Injection
process 210 - 240°C / moule 40 - 65°C
B. Extrusion
C. Extrusion soufflage

Reprise

» Collage : aux solvants (acide formique)
» Impression : sérigraphie, marquage a chaud

D Rotomoulage

Applications

A. Conduite de freins a air comprimé, colliers de serrage
B. Tubes, profilés, revétement de cables
C. Corps creux
D__Grands récinients

Modifications

+ Renfort F.V. : fibre de verre jusqu'a 30%

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

laine briilée

Noms commerciaux

X Rilsan B (ATO)




Polycarbonate PC De?glte
2
Obtention Polycondensation, bisphénol A avec le phosgéne Structure
Amorphe
Retrait Etuvage Module E Tg = 150°C Tr = 220°C a
0,7% 120°C / 3 a 6h 2400 MPa 250°C
Avantages Inconvénients
@ Excellente transparence @ Matériau coliteux
@ Excellente résistance aux chocs @ Mise en ceuvre délicate
@ Bonne dureté @ Faible tenue aux U.V.
@ Résistance aux chocs @ Faible résistance a I'abrasion
@ Bon isolant électrique @ Faible résistance aux hydrocarbures
Mise en oeuvre [9uible Reprise
A.  Injection » Soudage : ultrason, rotation, vibration
process 280 - 320°C / moule 80 - 100°C » Collage : aux solvants, adhésif
B. Extrusion - Métallisation : sous vide
C. Extrusion soufflage
D Thermoformage . .
— 2 Modifications
Applications
+ Renfort F.V. : fibre de verre de 10 a 30% (perte de la
A. Casques, visiéres, bols mixeurs, pieces optiques, transparence)
phares + Additifs : anti U.V., agent gonflant (PC allégé avec une
B. Feuilles, films, profilés densité de 0 6)
C___Bouteilles_biberaons R
i . . Noms commerciaux
Identification a la flamme
Ffamme Furf\ée Odeur X Makr‘olon (BAYER)
jaune noire X Lexan (GE)

X Xantar (DSM)



Alliages ABS/PC

Densiteé

ABS/PC

1,16
Obtention Polymérisation, mélange de 2 polymeéres de base ABS et PC dans Structure
des proportions variables (45 — 65 — 85%) Amorphe
Retrait Etuvage Module E Tg = Tr =200°C a
0,4 4 0,7% 110°C / 2 a 4h ~ 2400 MPa 230°C
Avantages Inconvénients
@ Faible retfrait @ Opaque
@ Résistance aux chocs (-50°C) @ Faible stabilité a I'hydrolyse
@ Facilité de coloration @ Jaunissement a la lumiere
@ Brillant de surface élevé @ Température d'utilisation (-85 a 100°C)
@ Galvanisable
o ArEaavEnguible
Mise en oeuvre Reprise
A. Injection » Soudage : ultrason
process 240 - 280°C / moule 70 - 100°C » Impression : sérigraphie, marquage a chaud
B. Extrusion » Galvanisation : triax 2153 (mansanto)
— Modifications
Applications
+ Renfort F.V. : 30% de fibre de verre donne 0,2% de
A. Boitier divers, prises et coffrets électriques retrait
B. Profilés auto + Additifs : stabilité a la lumiere, tenue agents
chimiques
: . - Noms commerciaux
Identification a la flamme
Flamme Fumée Odeur X Bayblend (BAYER)
X Cycoloy (G.E.)

X Triax (IMANSANTO)



. N Densité
Polyoxyphényléne PPO L1
Obtention Polymeérisation, en présence d’oxygene, du phénol et modification Structure
par mélange avec du PS Amorphe
Retrait Etuvage Module E _ o _ o
0,5 4 0,7% 100°C / 2 4 4h 2500 MPa Tg =210°C Tr =230°C
Avantages Inconvénients
@ Bonne rigidité @ Opaque

@ Bonne résistance mécanique
@ Faible absorption d'eau
@ Bonne stabilité dimensionnelle
@ Autoextinguible

@ Matériau tres visqueux
@ Mauvaise tenue aux U.V.
@ Mauvais frottement
@ Sensible aux hydrocarbures

Mise en oeuvre

A. Injection
process 250 - 290°C / moule 60 - 95°C
B. Extrusion
C. Extrusion soufflage

Reprise

» Soudage : ultrason
» Collage : colles et solvants
» Impression : sérigraphie
- _Meétallisation : sous vide

Applications

A. Eléments pour l'aération et le chauffage
B. Plaques, tubes, profilés
C. Corps creux

Modifications

+ Renfort F.V. : 10 a 30% donc tenue thermique et
mécanique améliorées

+ Additifs : anti U.V., agents gonflants pour les pieces

massives

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

Corne briilée

Noms commerciaux

X Noryl (6.E.)




Polybutyléne Téréphtalate PBT De1n3slité

Obtention Polycondensation, de ’acide téréphtalique et du butyléne glycol, Structure
cristallinité a 60% Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E
R Tg = 60°C Tf = 225°C
1,2 4 2% 120°C / 3h 2500 MPa g
Avantages Inconvénients
@ Grande rigidité @ Mauvaise tenue chimique < -60°C

@ Faible résistance aux chocs
@ Faible TFSC : 65°C - 1,85 MPa
@ Inflammable

@ Bonne tenue au fluage (CFV)
@ Bonne inertie chimique
@ Bonnes propriétés de frottement
Q@ Fluidité élevée

6 WA YNTZY % ) éig\‘/é

Mise en oeuvre Reprise

A. Injection » Soudage : ultrason, miroir chauffant, rotation,

process 250 - 270°C / moule 80 - 100°C enclicquetage
B. Extrusion » Collage : époxy, cyanoacrylate
> Im- . . ofe . ] A
— Modifications
Applications
+ Renfort F.V. :a 30%, TFSC de 215°C et le module E =

A. Engrenages, pignons, connecteurs pompes 8000 MPa
B. Plaques, feuilles + Additifs : anti U.V. pour des applications en extérieur,

ignifugeants (VO)

Noms commerciaux

Identification a la flamme
Flamme Fumée Odeur X VGIOX ( GE)

jaune noire X Pocan (BAYER)
X Ultradur (BASF)




Polyéthyléne Téréphtalate

Densiteé

PET

1,36
Obtention Polycondensation, de ’acide téréphtalique et de I’éthyléne glycol Stl,'.uc_tulte
Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E _ (o _ °
132% 120°C / 4h 3000 MPa Tg=70°C T =255°C
Avantages Inconvénients

@ Bon frottement
@ Bonne résistance chimique
@ Module E assez élevé
@ Devient completement amorphe en moule froid donc D
= 1,3 et retrait de 1%

@ Condition de moulage difficile
@ Matériau cassant
@ Tenue thermique faible
@ Soudage en haute fréquence impossible
@ Inflammable

Mise en oeuvre

A. Injection
process 270 - 290°C / moule 40 - 140°C
B. Extrusion
C. Extrusion soufflage

Reprise

» Soudage : ultrason, friction, a chaud
» Collage : époxy, cyanoacrylate

Applications

A. Préformes de bouteilles
B. Fils étirés, films photos, transparents, calques
C. Bouteilles de boissons gazeuses

Modifications

+ Renfort F.V. :a 45% de F.V., le module E atteint
12000 MPa

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

Jaune noire

Noms commerciaux

X Arnite A (DSM)
X Grilpet (ESM)




Polyéthérimide PEI Densite
Obtention Polycondensation Structure
Amorphe
Retrait Etuvage Module E _ ] i} :
0’2% 150°C / 4h 3100 MPa Tg 215 C Tl‘ 215 C
Avantages Inconvénients

@ Transparence ambrée
@ Résistance aux U.V.
@ Excellente tenue thermique a 170°C en service continu
@ Alimentaire
@ Stérilisable

@ Prix élevé
@ Sensible aux hydrocarbures
@ Mise en ceuvre difficile

N AT aovEinAanbls
gu e

Mise en oeuvre

A. Injection
process 340 - 405°C / moule 80 - 170°C
B. Extrusion

Reprise

» Soudage : ultrason, friction
» Collage : colles ou solvants
» Impression : tous types
- _Meétallisation : sous vide

Applications

A. Appareils médicaux, bobines électriques, circuits
imprimés
B. Fibres, vétements de protection

Modifications

+ Renfort F.V. : de 10 4 40% de F.V. avec le module E =
11700 MPa

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

Noms commerciaux

X Ultem (G.E.)




Polysulfure de Phényléne

PPS Densité

1,64
Obtention Polycondensation, paradichlorobenzéne avec le sulfure de sodium, Structure
cristallinité a 45% Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E
Tg = 90°C Tf = 283°C
0,2% 120°C / 4h 14000 MPa €
Avantages Inconvénients
@ Excellente tenue thermique @ Faible allongement a la rupture
@ Bonne propriétés mécanique @ Faible résistance au cheminement a l'arc
@ Hautes caractéristiques électriques @ Densité élevée
@ Autoextinguible @ Faible résistance aux chocs
Mise en oeuvre Reprise
A. Injection » Soudage : ultrason, friction

» Collage : colles

Modifications

Applications

A. Carcasses de bobines, pieces de relais, pompes, corps
de vannes, pieces de carburateur

+ Renfort F.V. :a 40% de F.V.

Identification a la flamme

Noms commerciaux

Flamme Fumée Odeur

jaune orange grise et noire oeuf pourri

X Supec (G.E.)
X Primef (SOLVAY)

X Ryton (PHILLIPSPETROLEUM)




Polyéthéréthercétone

Densiteé

PEEK

1,3
Obtention Polycondensation St?“?tute
Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E
N Tg = 143°C Tf = 334°C
1a1l,3% 180°C / 2h 3600 MPa g
Avantages Inconvénients
@ Grande rigidité @ Produit trés cher
@ Haute résistance thermique @ Mise en ceuvre délicate
@ Trés bonne tenue chimique @ Sensible au vieillissement (U.V.)
@ Bon comportement au feu
@ Bonne stabilité dimensionnelle
W DAsictanrss & this IFe et fa-!-!'gue
Mise en oeuvre [9uible Reprise

A. Injection
process 380 - 400°C / moule 160°C
B. Extrusion

» Soudage : ultrason, friction, rotation gaz chaud
» Collage : époxy, cyanoacrylate
» Meétallisation : sous vide

Applications

A. Paliers de frottement, piéces pour industrie
chimique, pour l'aéronautique, prothéses de hanches
B. Plaques, joncs, barres

Modifications

+ Renfort F.V. : 30%

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

Noms commerciaux

X Victrex (THERTEC S.A)




LCP

Densiteé

Polymeres Cristaux Liquides 214214
Obtention Polycondensation Stl,'.uc_tulte
Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E
Tg = Tf = 280°C
0,7% 80°C / 4h 9700 MPa € 2
Avantages Inconvénients
@ Tres grande rigidité @ Prix élevé
@ Haute résistance thermique @ Etuvage sévere
@ Bonne tenue chimique @ Anisotropie marquée
@ Faible retfrait @ Faiblesse des lignes de soudure
@ Autoextinguible
Mise en oeuvre Reprise
A. Injection + Soudage : ultrason
process 320 - 380°C / moule 80 - 120°C + Meétallisation : sous vide
— Modifications
Applications
A. Connecteurs, circuits imprimés, pieces pour fours et
micro-ondes, échangeur de chaleur, moteurs, casques
audio
Noms commerciaux
Identification a la flamme
Flamme Fumée Odeur X Vectra (H OECH ST)
X Zénite (DUPONT)

X Sumikasuper (SUMITOMO)




Ethyléne Méthacrylate EMA-IO Densité
Ionomeéres 0,95
Obtention Polymeérisation, éthyléne et acide méthacrylate liés par des liaisons Structure
ioniques : sels de sodium, K, Zc, Mg Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E Tg = - 50°C a - Tf = 81°C a
0,4 4 0,6% 65°C / 12h (fac) 140/420MPa 70°C 26°C

Avantages

@ Résistance aux chocs a - 40°C
@ Transparence
@ Résistance aux alcools
@ Souplesse
@ Ténacité

Inconvénients

@ Faible rigidité
@ TFSC limitées
@ Température de fusion faible
@ Electrostatique
@ Tendance a I'empoussiérage

N DAFIcYaARrs ALY APAICEET
X-gralsses

Faible fenue aux V-

Mise en oeuvre [dire

A. Injection
process 150 - 260°C / moule 10 - 40°C
B. Extrusion
C. Extrusion soufflage

Reprise | @ Inflammable

» Soudage : miroir chauffant, rotation
» Collage : adhésifs a base d'époxy

D Thermoformage

Applications

A. Bouchons de parfum, semelles de chaussures
B. Pelliplacage, films multicouches
C. Bouteilles et récipients divers
D___FEmballages

Modifications

+ Additifs : anti U.V.

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

Noms commerciaux

X Surlyn (DUPONT)




Densiteé

Polyester Elastoméres TPE ,
1,154 1,2
Obtention Polymérisation, alliage élastomérique a base d’oléfines Stl,'.uc_tulte
Semi-cristalline
Retrait Etuvage Module E
N Tg = - 40° Tf = 163°
1,53 2% 70°C / 2h 7 /230 MPa € 0°c 63°C
Avantages Inconvénients
@ Résistance a la fatigue @ Fluage dans le temps
@ Résistance a la déchirure @ Inflammable
@ Alimentaire
Mise en oeuvre Reprise

A. Injection
B. Extrusion
C. Calandrage

» Soudage : miroir chauffant, air chaud, haute fréquence

» Collage : colles

Applications

A. Tuyaux, tubes, joints, amortisseurs

B. Revétement pour fils et cdbles
C. Feuillesde 0,1 a 0,4mm

Modifications

+ Additifs : ignifugeants (VO - UL94)

Identification a la flamme

Flamme Fumée

Odeur

Noms commerciaux

X Santopréene (MANSANTO)
X Téfabloc (COUSIN TEX)

X Hytrel (DUPONT)




Les Phénoliques

Densite
PF 1,45 a 1,75

Obtention Polycondensation, du phénol et du formol

Structure

Tridimensionnelle

Re.t rait Mc?dule E Thermodurcissable
0,53 0,7% 8000 4 15000 MPa
Avantages Inconvénients

@ Excellente tenue en température
@ Faible retfrait
@ Bonne tenue chimique
@ Autoextinguible
@ Prix compétitif

@ Couleurs foncées
@ Non alimentaire
@ Odeur forte
@ Mauvaise résistance a l'arc
@ Faible cadence

Mise en oeuvre

A. Injection
B. Transfert

Reprise

» A : usage général
» C: résistance a la chaleur
» D : résistance aux chocs
» E : applications électriques

Applications

A. Pieces mécaniques rigides avec de bonnes propriétés
mécaniques
B. Idem

Modifications

+ Farine de bois : PF2A1, PF2A2, PF1A1, PF1A2
+ Amiante : PF2C1, PF2C2, PF2C3
+ Coton: PF2D1, PF2D2, PF2D3, PF2D4
+ Mica : PF2E1

Identification a la flamme

Flamme Fumée Odeur

Noms commerciaux

X Bakélite (LA BAKELITE)
X Cray valley (NORSODYNE)

X Perstorp




Les Aminoplastes

UF'MF Densité

1,5a 1,75

Obtention Polycondensation, entre I'urée ou la mélamine et le formaldéhyde

Structure

Tridimensionnelle

Retrait
1a1.5%

Avantages

Module E
6000 3 10000 MPa

Thermodurcissable

@ Grande dureté de surface
@ Bonne résistance a l'abrasion

@ Transparent

@ Bonne tenue aux U.V.
@ Autoextinguible

Inconvénients

@ Sensible a I'eau bouillante
@ Retrait important
@ Non alimentaire

Mise en oeuvre

A. Injection

B. Compression
C. Compression transfert

Reprise

» Collage : solution + catalyseur, colle poudre séche

Applications

A. Pieces moulées, capots, socles, matériel électrique,
plaques a bornes, commutateurs, queues de
casseroles, vaisselles de camping

Modifications

+ Sciure de bois : diminution du prix
+ Cellulose : teintes claires, meilleure stabilité
dimensionnelle
+ Amiante : résistance au feu

8Idem Noms commerciaux [*" 9"
Identification a la flamme que
Flamme Fumée Odeur X Ahslqn d

X Raschig




Les Polyesters insatureés

Densite
UP 1,34 1,6

Obtention Polycondensation, de ’'anhydride maléique et diéthyléne glycol

Structure

Tridimensionnelle

Ref rait Mc?dule E Thermodurcissable
1,84 2,1% 600 4 3500 MPa
Avantages Inconvénients

@ Bonne tenue chimique
@ Bonne tenue mécanique
@ Facilité de mise en ceuvre
@ Grande stabilité dimensionnelle
@ Transparent

@ Retrait important
@ Inflammable
@ Mauvaise tenue eau bouillante
@ Séries moyennes
@ Cycle de cuisson long

Mise en oeuvre

A. Moulage contact
B. Moulage au sac
C. BMC
D. SMC

E__Pultrusion

Reprise

» Assemblage : vis, boulons, rivets
» Collage : colles polyester

Applications

A. Coques bateaux, planches a voiles, baignoires
B. Flotteurs, pieces aux formes arrondies

C. Boitiers de lampes, capotages

Modifications

+ Charges : kaolin, mica, poudre d'aluminium
+ Renforts : fibres de verre, roving, feutre ou mat de
verre, tissus

D__Capots _carters siéges carrosseries .
. . R fagéres Noms commerciaux
Identification a la flamme
Flamme Fumée Odeur x AhSICm d
bleue & base jaune noire gaz X RGSChig




Les Epoxydes

EP Densité

1,142
Obtention Réticulation Structure
Tridimensionnelle
Ref ra“f, quule E Thermodurcissable
1,84 2,1% 2500 4 3500 MPa
Avantages Inconvénients

@ Bonne tenue chimique
@ Excellente propriétés mécaniques
@ Bonne stabilité dimensionnelle
@ Excellente tenue en température
@ Bonne adhérence des supports

@ Cycle de réticulation long
@ Conditions d'hygiene strictes
@ Démoulage (préparation de surface)

Mise en oeuvre

A. Revétement
B. Compression/injection
C. Coulée

D. Imprégnation enrobée
E.Colles et adhésifs

Reprise

pbmposites

Applications

A. Peinture vernis (protection bois, ciment, métal)
B. Bobines, tétes d'allumage
C. Disjoncteurs, sectionneurs, isolateurs
D.___Moteurs _bobhines_circuits électroniques

Modifications

+ Charges : PA aromatique
+ Renforts : fibres de verre, fibres de carbone

Identification a la flamme ["¢'"S
e e ey ee—e—erlomobiles
P Fu g Odeur

mee

Flamme

Noms commerciaux

X Araldite (CIBA GEIGY)
X Epikote (SHELL EPON)

X Rutapox (BAKELITE)
X Beckopox (HOECHST) g




Les Polyuréthannes

PU Densité

0,5a1,9
Obtention Réticulation Structure
Tridimensionnelle
Retrait Module E TP / TD

20 a 3000 MPa

Avantages

@ Densité trés faible (mousses)
@ Bonne résistance aux déchirements
@ Mise en ceuvre facile
@ Bonne flexibilité a froid

Inconvénients

@ Pré-polymere tres réactif et collant

@ Formation de peau
@ Inflammable

Mise en oeuvre

A. Expansion
B. Elastomeres coulés
C. Elastoméres thermoplastiques
D. Elastomeres thermodurcissables

Reprise

E.__Peintures - vernis

Applications ‘W'’

A. Mousses souples, rigides a peau intégrée
B. Joint d'étanchéité, revets de sol sportif
C. Bandage de roues,roues de patins, talons

Modifications

+ Additifs : agents ignifugation

D__Pares chacs_panneaux de calandres

Identification a la flamme [° pqrque‘r
e .lsa’rlogdeur

Flamme — [T~ "Fumée

jaune, (peu de gouttes) blanche amandes améres

Noms commerciaux

X Baydur (BAYER)
X Bayflex (BAYER)

X Plasthivau (ATO)




Chapitre 22

SECURITES

[ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS ]




VERIFIER LE FONCTIONNEMENT

DES DISPOSITIFS DE SECURITE




1 - Quels sont les dangers liés a | 'utilisation
d ‘'une presse a injecter ?

Risques mécaniques : coincement, pincement, coupure

A o o ’ f’fﬁ\\
Risques thermiques : brilure par contact ou projection
y \:

Risques électriques : électrocution

Risques chimiques : inhalation de gaz polymere

Risques liés a | 'environnement : bruits, chutes




2 - Quelles sont les zones a risques sur une presse
a injecter ? .

Colliers chauffants /A

A
A oy
y k.
r’ 4 \\
y A
Y b

.
|
m—r-

)

Mécanisme de fermeture /=

A

\ S Unité d 'injection , -
‘ =il ]
|
—\J

- - - - -
: "
A A
A . y 3
y " 4 A
4 \ y \.
4 L. y \
4 3 L
A -‘I 4 \‘
3 )
- -

Flexibles hydrauliques

Armoires électriques /A}

Systéme d 'éjection /z8\




3 - Quels sont les dispositifs de sécurité qui vous
protéegent ?

Des arréts
d 'urgence

Coté opérateur Coté opposé opérateur

Effets :

Lorsque ceux-ci sont actionnés, tous les mouvements sont
instantanément interrompus et le moteur de la presse est coupé.




Les dispositifs de sécurité de la partie fermeture

12.01. 2005

Une porte coté opérateur Une porte coté opposé opérateur
Effets : Effets :
Lorsque celle-ci est ouverte, Lorsque celle-ci est
~ tous les mouvements sont ouverte, tous les mouvements
inferrompus. Attention, le moteur sont interrompus et le moteur
de la presse n 'est pas coupé. est coupé.

Complétez votre livret Foad .




Les dispositifs de sécurité de la partie plastification

Un carter de protection de la buse Une grille de protection du fourreau
Effets : Evite les contacts francs
Lorsque celui-ci est ouvert, avec les colliers chauffants et
tous les mouvements de | ‘unité de les connexions électriques.

plastification sont interrompus.
Attention, le moteur de la presse
n'est pas coupé.

. Complétez votre livret Foad -




4 - Comment prévenir ces dangers ?

A) En s 'équipant des protections individuelles adaptées a la situation.

_ Protections générales :
CHUTES | - Port d 'un vétement de travail

- Port de chaussures de sécurité

- Port de protections audi’rives =

Protections spécifigues :

- Port de gants lors d ‘intervention
dans le moule ou proche d ‘une @
source de chaleur

- Port de lunettes de protection lors g@;}
o@ﬁﬂ* d 'une intervention dans le moule U

&
DOBIES , .
—-— - Port d ‘'un écran de protection lors

d ‘une intervention de purge

Complétez votre livret Foad .




B) En adoptant un « comportement sécurité ».

* Respecter les consignes de sécurité

*  Armoires électriques fermées

+ Vérifier les sécurités (arréts d 'urgence, portes, capot buse...)

* Pas de granulés au sol

» Pas d ‘eau au sol

» Pas d 'huile au sol

» Acces libre a la presse (sacs matiére rangés, échelle accessible...)

C) En ayant les bons réflexes

*  Maintenir le poste en bon état de propreté.

+ Utiliser les équipements de protections individuels (lunettes et
chaussures de sécurité, gants...).

* En cas de brilure : arroser abondamment d'abord a I'eau tiede
puis a I'eau froide les zones briilées.

- En cas d'électrocution, sectionner immédiatement la machine.
* Lors du nettoyage de la trémie, la presse doit étre a l'arrét.
* Ne pas enlever les grilles de protection.



FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

MAINTENANCE MAINTENANCE MAINTENNACE BRAINATOR BRAINATOR LES
PREVENTIVE CUTATIVE PREDICTIVE PROCESS MAINTENANCE INDICATEURS

&

Reciks Piost Morod



FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

Standard dans toutes les sociétés ISO 9001

maintenance préventive

maintenance préventive

premier niveau

Fuites d’huile

Test lubrification

Niveaux d’huile
Points de graissage
Test sécurités
Test circulation d’eau culasse
Nettoyage des débitmetres
Filtres a air
Filtres a Huile BP
Filtres a huile HP

Nettoyage

&

Reciks Piost Morod

2eme niveau

Niveaux et centrage
machine

Test course

. Test pression
maintenance

interne

Test débit
mensuelle

Test température

Test Batteries (4 ans)

maintenance
Externe:
ERGOCHECK




FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

&

Reciks Piost Morod

maintenance préventive

premier niveau

Fuites d’huile

Test lubrification
Niveaux d’huile
Points de graissage
Test sécurités
Test circulation d’eau culasse
Nettoyage des débitmeétres
Filtres a air (1 an)
Filtres a Huile BP(1 an)
Filtres a huile HP(1 an)
Nettoyage batit machine

Nettoyage des vitres

PRECONISATIONS BRAIE PLASTIC MAROC

Preconisation Braie

pour maintenance 1°¢"

Vérification et graissage
accouplement de vis

Bruit roulement moteur
Test Etanchéité clapet de
vis
Test température

Test Debit : rpom min/max
dosage

Test pression :Pression de
maintien min/max




FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

maintenance maintenance préventive
préventive 2eme niveau deuxieme niveau

Centrage des vannes
proportionnelles

Test chute de pression

Niveaux et centrage .
verrouillage

machine
Parallélisme des plateaux
Test course

Hauteur plateau mobile

PRECONISATIONS BRAIE PLASTIC MAROC

Test pression Ajustement de tensions 24V

et 400V

Remplacement des batteries

Test débit

Etalonnage des pompes

Test température

Test débit échangeur huile

Test batteries

Serrage des connections

Test et relevé usure vis
fourreau

Vérification pression
accumulateur

Vérification Archivage des
prog Machine

@ | EcBRAE | [ FORMATION MAINTENANCE & REGLEURS |

Reciks Piost Morod




FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

Mode opératoire

. Echange filtres air Ajustement des
maintenance

tensions

Remplacement des
batteries

Fuites d huile Soufflage ventilateurs

Test Graissage Echange filtres aspi Etalonnage des pompes

: Vérification débit
Echange filtres HP échangeur

Points de graissage

Niveaux et centrage
machine

Test sécurités

Vérification débit

culasse Test courses

Vérification maintien Serrage des
verrouillage connections
Parallélisme Test usure vis fourreau

Haut lat bil Vérification pression
auteur plateau mobile accumulateur

I FORMATION MAINTENANCE & REGI FURS ]

Centrage des vannes Vérification présence
proportionnelles disquettes/usb prog

Nettoyage des
débitmetres

Test capteurs de
pression

Lubrification et niveaux

d huile Test des chauffes




FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

Test Force de fermeture

Test Sécurité outillage

Epaisseur moule mini
maxi




FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

Standard dans toutes les sociétés ISO 9001

Reunionde § oo erp | Indicateurs +QDCI PDCA ——
production technique




FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

PRECONISATION BRAIE PLASTIC MAROC

Méthode de . Turn over .
Rapports Brainator Anti- L1
personnel . Prédictif
détournement

dépannage
PDES maintenance

incidents 5 P Maintenance

Reobs Mot Moo



FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

PRECONISATION BRAIE PLASTIC MAROC

Kpi’s Excel

(remplacement Indicateurs Suivi Pareto
des feuilles maintenance machine
volantes)

Affichage visuel Notation visuelle Faits marquants

Reobs Mot Moo



FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

PRECONISATION BRAIE PLASTIC MAROC

EN Faits ALhELEL EFFICIENCE

100%

Marquants marquants réfection
mensuels Annuels matériel

Reobs Mot Moo



FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

Enregistrement des incidents
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FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

ORGANISATION DE LA MAINTENANCE REf: PREV
PLANNING DE MAINTENANCE PREVENTIVE
SUIVI DE LA MAINTENANCE PREVENTIVE AMNNEE :
! JANVIER FEVRIER MARS ANMRIL MAI JUIN JUILLET ADUT SEFTEMBRE OCTOBRE NOVEMBRE | DECEMBRE
N| Equipements
1|2|3|.1.|5 E-| T|8|3 1D|11|12|13 14|15|1E|1T 18|13|ED|21|22 23|24|25|# 2T|28|23|3EI 31|32|33|31|35 35|3T|38|33 ﬂ|41|#|43|# 45|46|4T|¢8 #|5IJ|51|52
SECTEUR : INJECTION
1|km 20 1 ™ " ™ T T T ™ ™ 1 ™ T
2 |k 110 1 " " 1" At A A 1 1 1 1" A
3 |km 150,41 1 1" " " A A A 1" 1" 1 1 i
4 |Kkm 150,72 1 1" " " T T A 1 1 1 1 i
5 |k 200 1 ™ ™ ™ M AT i ™ ™ 1 ™ 1
6 |k 500 1 ™ ™ ™ M M 1 ™ ™ 11 ™ 1
7| pEMAG 20041 ™ 1 ™ ™ ik ™ ™ ™ ™ i ™ 1
8 | DEMAG 20042 ™ ik ™ ™ i ™ ™ ™ ™ i ™ 1
9| DEMAG 65043 ™ ik ™ ™ ilii ™ ™ ™ ™ i ™ il
# | DEMAG 35044 ™ 1 ™ ™ i ™ ™ ™ ™ i ™ 1
# | DONGSHIN 450 1 1 ™ ™ ik 1 3 ™ i i 1 ™
#| ponGsHIn 550 A 1 1 ™ 1 1 1 ™ i ™ 1 i
#|rrRODIMA A 1 1 1" ™ 1 iy ™ ™ ™ 1 ™
#|BiLLion 1407 A 1 " ™ M M 1 1 M A 1 "
#|BiLLion e50T A 1 " ™ M 1 1" " " M 1 1
#[rev 100 E 1 1 Eil 1 1 2a 1 e E 1 e
secTeur : SOUFFLAGE
1| cHIAMING 1 i ™ ™ ™ ik 1 ™ ™ ™ 11 i 1
2 | cHIAMING 2 i ™ ™ ™ i ik ™ ™ ™ 1 i 1
3 | CHIAMING 3 ilid ™ ™ ™ ik ik ™ ™ ™ 11 i 1
4 | CHIAMING 4 i ™ ™ ™ i i ™ ™ ™ 1 i 1
5 | cHIAMING 5 ™M ™ ™ ™ 1 A ™ ™ ™ 1 T I
6 |cHIAMING & ™M ™ ™ ™ 1 1 1 ™ 1 1 ™M A
7 |macic ™ A ™ ™ 1 ™ ™ ™ ™ ™ 1" A
8 |maar 1MI A 1 1MI il 1 1MI ™ ™ ‘II"-'1I ™ i1l

MB: Ce tableau doit &tre consulté par le Responsable de la Production pour le respect des arréts programmeés prévus par la maintenance préventive

Reciks Plotac Moo



FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

M= chromno

| RAPPORT DYACTIVITE

MAIMTENAMNCE GENERALE —
e Ean - 30
PO EQUIIFEMENT = ECHIIP
= DEFARTEMENT i
DATE : Pl i OCTHMP | O DI | M
TYPE DE MAINTERANCE 8O CURATINE 8O PREVENTINVE 8 AUTRE
IO INTERWERAMT WS

MNATURE DE L'INTERVEMTION

O Machine 3O Moule= O Robot 3O Péripharigue O Autre
DATE & HEJURE DEBEUT DATE & HEURE FIN
AT TEMWMMCE - PLATR TEMWGIMNCE :
HEURE LIBERA&TIOMN
ECUIFEMENT - WISA RM - WISA SUP -
DESCRIPTION PANME
CAUSES PROBABLES TRAVAILIX EFFECTUES
O UsuURE O YIENLLEMENT
O DEFAUT MAMIFLILATION O VIERATION
O DEFALT MATNTENAMNCE O AUTRES

O CEFAUT ERWVIROMMEMENT

ATTRIBUTION DE PIECES DETACHEES

REF CESTGN AT QUANTITE
Emragisire sur [a bass de données b= (Dalbe] : WIS,
VISA RESF WISA,
L [
WL [T MAaGASINIER

Reciks Piost Morod



FORMATION MAINTENANCE PREVENTIVE

FICHE DE MAINTENAMCE CORRECTIVE REf: CORROO1
RAPPORT D’INTERVENTION Révision 001
SECTEUR: MACHINE : ARTICLE:
Description du probléme Date:
Heure :
MBT

Chef d*équipe :

Description de la solution Date début:
Durée
Date fin :
Nom:

Mature de la panne

Mecanig  Electrig Electronig
Ensumat  Hydraulig, Securite

Sutres oo

Observations Pieéces de rechange
Oté | Ref Designation

Reciks Piost Morod



aPa Fiche et Rapport d intervention | Bl

Emwtteur: EBroie Doha: 1 Sapt 201E Hawng: . 1500
Description du probiams Bruit de cognemant OU Riveow das pompes
Fhoted norh Photod Frchod
L L [ B
T H
Aufre (pracsar]
Typa o intervanhion. El |
Meornigue Hydrouwdique  Poeumchique Elpctrigu Autra
Moture do Ao ponme:
Equipamani: EMGEL 1 Dote of feurs DESLUT cas trovaoe: w01 S 05 /2016 o 1300
N* Equipemant: 182318 Dohe @t heura FIN das trovous: fa 02/ 092015/ @ 11:00
Fiaoes utiinees BafErances Foumizzeur
Rotay pomos 2 Engad I Fiis pour depemaage
£ Roter cengt locs!

T T F T T 0 0 N — T -
Flecas O Rileuses SoMvent GG MIarguaEas @ 00 pETOTUE ROUgs e QroniveRs Juns o0a! preceT defeciueuses S

N Emplocemants ... Vizg Mogasinier 5 sortie STOCK A tanne:

TRAVALK ET RECHERCHES EFFECTUEES

1 Pourqoei * Locoisrtion d un bruit fo cognemant MeteRique oU nivecy das pompas I of 2
: Pourqooi © Visucisrhion por Ao boope OB WiEtE 0w R0 ey defictueuy sur Fomod 1
3: Pourguey © Vergiorinow ou Rodar pomps 2, Dafiecfuaux agaianment mols Racons &n pios

Lo moching Mres-en 2022 office 30 800 H ou compdaur @t & mamdanonoe n g oos wrl_n's'
mensuefament Fefof ces orooupiemen i

. Remoir i0 procedury do maimieanancs preven e Bt cnonger SERtematguamant s oocooplomants o 20
¥: Pourqooe * -
[rval]

4 Pourguai *

SOLUTRONC Pris Mocooupiermaent o A pompe 2 surengal 2 an Frrat of commande da S Aot an ool

Suggestions WISA INTERVENANT
Ve 8T Coreapiements
dons \a moirterancd
Oraventiva mansuaie ot
remgkeeer spshemobgusment
fes Rodax g 20 GO0

S
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Beoibs Piotites Moo

FOURMISSEUR w

| BILLION

: BILLION

: DEMAG

. DEMAG

: DEMAG

| DEMAG

: DHC

| DHC

: DHC

. DHC

: DHC
DHC
ENGEL
ENGEL
ENGEL
ENGEL
ENGEL
ENGEL
ENGEL
ENGEL
ENGEL
ENGEL
ENGEL
ENGEL
ENGEL

ENGEL

BILLION

BILLION

SYSTECH

SYSTECH

SYSTECH

SYSTECH

DHC220

CHC220
DHC220

DHC220

DHC220

DHC220

ENGEL1

ENGEL1

ENGEL1

ENGEL1

ENGEL1

ENGEL1

ENGEL1

ENGEL1

ENGEL1

ENGEL1

ENGEL1

ENGEL2

ENGEL2

ENGEL2

CATEGORIE
CANALX CHAUDS
POWERSUPPLY
HUILE POLUEE
NOYALX
HUILE POLUEE
HUILE POLUEE
FERMETURE MOULE
NOYAUX
CHAUIFFE BUSE
CHAUIFFECYLINDRE
NOYAUX
VERROUILLAGE MOULE
CHAUFFEBUSE
FUITED'HUILE
FUITE MATIERE
FUITE MATIERE
FUITE MATIERE
EJECTICN
MOTO POMPE
POWERSUPPLY
QOUVERTURE MOULE
MOYALX
PUPITREECRAN
PUPITREECRAN
CHAUFFE CYLINDRE

NOYALX

DATE = SYMPTOMES o

24/08/2016

23/03/2016

25/05/2020

04/05/2020

15/05/2020

21/08/2018

18/10/2018

05/11/2018

12/11/2019

13/10/2018

22/10/2018
06/11/2018
12/08/2018
13/08/2019
25/07/2018
03/10/2018
23/08/2016
01/03/2016
01/01/2019
29/10/2016
06/03/2018
23/08/2016
28/05/2013
27/05/2013

20/08/2013

REGULATION CANALY CHAUDS MOULE DEFECTUEUSE

BRUIT ET CHAUFFE MCTEUR

EAS DE MVT EJECTION ET ALARME "POMPE EN PANNE"

l PAZ DE DEPART CYCLE AUTD
. ALARME "POMPE EN PANNE"
. ALARME "POMPE EN PANNE"
. PAS DE FERMETLIRE MOULE
l PAS DE FERMETURE MOULE

COLLIER DE BUSE APRIS FEU

MAUVAISE REGULATION DU FOURREAU

PAS DE FERMETURE MOULE

MAUVAIS VERROUILLAGE

LECOLLIER DE BUSE NE CHAUFFE PAS

FUITE D HUILE CIRCUIT LUBRIFICATION

ELITE MATIERE A L& BUSE

FUITE DE MATIERE PENDANT L'INJECTICN

FUITE MATIERE A LA BUZE

MOTEUR NE DEMARRE PAS ET ALARME POSITION EIECTEUR

BRUIT GROUPE MOTO POMPE
MOTEUR NE DEMARRE PAZ
PAS DE DEVERROUILLAGE DES CRABOTS

COUPURE INTEMPESTIVE AUTOMATE

ALARME "No option to boot to"
PUPITRE NES ALLUME PAS
ARRET DES CHALIFFES CYLINDRE

LES FINS DE COURSES NOYALIR NE DETECTENT PAS

CAUSES

COURCUIT CANALRK CHALDS

PHASE MANQUANTE ARMOIRE ELECTRIGUE

VAMME HYD EJECTION ENCRASSEE

| FIN DECOURSE NOYAL ECRASE AL MONTAGE MOUL

CAPTEUR DEPRESSION 1 B& ENCRASSE

CAPTEUR D ANGLE ENCRASSE

lTRANSDUCTEUR COURSE FERMETURE DEFECTUELX l
:FILSNC‘(AU?': DEBRANCHE .
. INFILTRATION [ EAL

: RELAISTATIGUEBLOQUE

CROCHET DEVERROUILLAGE PRIZE HARTING NOYAU

ECOU DE CROSSE DEVISSE

COLLIER CHAUFFANT HS

USURE PAR FROTTEMENT

ADAPTEUR DE BUSE OU BUSE CASSE | FELE
ADAPTEUR DE BUSE OU BUSE CASSE | FELE
COLLIER CHALFFANT MAL SERRE

CARTETK : RXTK LED 3 [ course Ejecteur)
ACCOUPLEMENT ROTEX H5

COUPURE ELECTRICITE RELAIS TEMPO STAR/DELTA
GRIPPAGE DES CRABOTS

COURT CIRCUIT CABLE NOYAUX

CARTE PROG SORTIE DU LOGEMENT ARl
BOUTON POUSSOIR MISE SOUS TENSION H5
TEMP D EAU ZONE D AVALEMENT EAU FERMEE

APIHS CAUSE COURT CIRCUIT CABLENOYALIX

: SERVICE CONCERNE

MAINTENANCE PREVENTIVE MOULE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MOULE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE CURATIVE MACHINE

METHODE
MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

PROCESS

PROCESS

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE CURATIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MAINTENANCE CURATIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

METHODE

MAINTENANCE CURATIVE MACHINE

MAINTENANCE PREVENTIVE MACHINE

MONTEUR MOULE

MAINTENANCE CURATIVE MACHINE

ACTION

OPEX JEU DE RESISTANCE

INCLURE PLAN DE MAINTEMANCE LE SERRAGE DES BORNES

VIDANGE+ FILTRES HUILE

PROTEGER LES DETECTEURS

VIDANGE+ FILTRES HUILE

VIDANGE+FILTREZ HUILE

PREDICTIF HEURE DE FONCTIONNEMENT DU COMPOSANT

STANDARDISER CABLAGE NCYAUX SECURISE
ETAMCHEITE DES FUITE D EAL

PRECICTIF HEURE DE FONCTIONNEMENT DU COMPCEANT

INCLURE LA VERIFICATION DES LOQUETS DES PRISES HARTING
INCLURE LA VERIFICATION DU SERRAGE DE LA CROSSE
PREDICTIF HEURE D'E FONCTIONNEMENT DU COMPOSANT
INCLUREERIFICATION PAZSAGE DES FLEXIBLES

ACTIVER SURVEILLANCE PRESSION D INJECTION

ACTIVER EURVEILLANCE PRESSION D INJECTION

INCLURE LE RESSERAGE DES COLLIERS

OPEX CARTERX TX

INCLUREVERIFICATION DES ACCOUPLEMENTS + PREDICTIF
(OPEX RELAISTEMPO

INCLURE LE GRAISSAGE DES COLONNES

STANDARDISER CABLAGE NOYAUX SECURIZE

ERRELIR MANIPULATION

PRECICTIF HEURE D'E FONCTICNNEMENT DU COMPOSANT
MODE OPERATOIRE DE CGT MOULE

ETANCHEITE DES FUITE D EAU



PONTONIEMPERATUR 1 e EPAISSEUR
1eg EIONE REPARTITION EMN 36 vepspuiiac

feH Répartition des arrets par service
AVALEMENT E MPULE coupuse
1%

INTEMFESTIVE
1%

EJECTION

=1 W M AINTENANCE PREVENTIVE
2% e PAACHINE
O‘NE“TLURE = MAINTENARCE CURATIVE
MECHLE MACHINE
ELY
PLPITRE
CANEOHan
CHAL B M AINTENANGCE PREVEN
o : = : MOULE
VIS CLAPET 2 g 3 = REGLELRS
3% 1 il
POLUEE i = R l | i b B MONTEUR MOULE
3% - "
FERMETURE

W METHODE

W FROCES
MOTO POMPE

8% CAMALIY
FUITE D HUILE POWER CHAUDS MATIERE
&% SUPRLY = 3%

DEFAUT PROCESS

TYPE DE DEFAUT

DESCRIPTION/REMEDES PARAMETRES/ REMEDES MOULE

Description

Les stries

e brilures sont dles a une matiére endommagee thermigquement et forment dans la pigce moulée
des rayures et str argentées marron clair jusqu'a marron foncé & la surface

Defaut de brillance en surface BIBUOTHEQUE DEFAUTS

| —— s — W = L ¥ 2
=i ! '-'ﬁ"--__ Remédes paramétre
\ 1- Réduire la température du cylindre
"1 2- Réduire la vit e d'injection
D m——— | 3- Réduire la température des canaux chauds
Dépression en surface | 55 5
! A- Reduire la wvit e de dosage
| 5- Réduire la course de décompr
Irregularite dimension/dérive de poids 3 |

Remeédes constr.




Les modes opératoires maintenance préventive

s s

Feuille de calcul Feuille de calcul
zrosoft Excel 97-2( zrosoft Excel 97-2(

Sumitomo
"DEMAG




Taches

Moye NS et/ou Equipement

Opérations Trimestrielles:
v  MNettoyer les débimétres { fig 11).
+*  Souffler le ventilateur du moteur (Fig 12 ).

+  Graisser le systéme d’entrainement d*épaisseur moule (Fig 13).

Opérations Annuelles:
»*  MNettoyer le filtre d'aspiration d*huile 1FT1 (Fig 15).
»  Changer le filtre & huile haute pression 1FT5 (Fig 14 ).

Opérations 4 ans:
v Vidange d’huile (voir catalogue machine).
¥ Changer les batteries.
= Pile sur PErgocontro ( Fig 15).
= Pile sur automate machine (Fig 15).

Machine Demag Ergotech 125/475-610

EXIGENCE DE SECURITE

Avant de commmencer les
opérations de
maintenance, metire la
machine en arrét et couper
I’alimentation.

MATERIEL A UTILISER

= Air comprime.
» Chiffon propre.
*» Lunette de protection.

» Masque de protection des voies
respiratoires.

Presse type ERGOTECH 125/475-610 N° Seérie: 875 0653
- Force de fermeture dynamiqgue: 1250KN.
- Hauteur du moule mini: 450 mm.
- Distance maxi entre plateaux: 910 mm.
- Passage libre entre colonnes: 475mmx475mm
- Diamétre de la vis: 40/45 Rapport L/ID=20.

%)
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MAINTENANCE PREVENTIVE MENSUELLE

Colonnes de guidage
du ponton

(dégraisser et enlever
les poussiéres) =

14.03. 2006

Fig 3

Les points
de graissage |,

Guide de
tiges vérins
de
fermeture

Reobs Mot Moo



MAINTENANCE PREVENTIVE MENSUELLE

Gallets des
bandes de
guidage

Points de
graissage




MAINTENANCE PREVENTIVE MENSUELLE

Nettoyage des filtres a eau

. Vérification de la circulation ]
Fig 6 grecau dans la culasse Fig 5

Fig 7

%)

Reobs Mot Moo

Vérification des niveaux d’huile | ¢tention: huile spéciale graissage)




MAINTENANCE PREVENTIVE MENSUELLE

14.03. 2006

14.03.2006

Reobs Mot Moo

Fig9

Controéle visuel
des colliers
chauffants

Contréle visuel des

valeurs de la pompe
page 90 et du capteur =
principal 1 B-6

M=0
1B-6=1V

14l 03 2003

Fig 10




MAINTENANCE PREVENTIVE TRIMESTRIELLE

Soufflage du
ventilateur

AL

Fig 12

Graissage de
I’entrainement
d’épaisseur
moule

Fig 13




MAINTENANCE PREVENTIVE ANNUELLE

DANGER au Réamorcage:Remise en service des pompes par un spécialiste

Filtre Haute Pression Filtre d’aspiration

Fig 14




MAINTENANCE PREVENTIVE 4 ANS

.

Remplacement des batteries

Fig 15




TEST ENTREES/SORTIES




Tensions Analogiques

Tensions Digitales

Valeurs numériques




Tensions Entrées Analogiques
0 ... 10 volts cc
Exemples:
- capteurs de déplacement
- capteurs de pression

- capteur d’angle de pompe

- amplificateur de force de fermeture

Reciks Plotic Moo



Tensions Sorties Analogiques Fermeture 0...+10v (0...99 % vitesse)

0 +10/ -10 volts cc Ouverture 0...-10 v (0...99 % vitesse)

Exemples:

1111
li
|1
>

- vannes proportionnelles

Reciks Plotic Moo



PRESSION DEBIT

P MAINTIEN DOSAGE
Carte de pompe
Vanne prop PQ Pompe QMAXx

Capteur pression pompe aMIN
Capteur angle de pompe

PRECHAUFFAGE P+Q (Vannes BW) TEST GRIPPAGE

appui manuel vanne o

appui manuel vanne

Mouvement Ok Mouvement not Ok

Blocage mécanique

TEST POMPE - PAS DE MOUVEMENT

PRESSION OUI PRESSION NON

SORTIE ENTREE

CABLE FIN DE COURSE
CONNEXION CAPTEUR 24V
TEMP OK

SIGNAL ANALOGIQUE 10V

ELECTROVARNNE MVT
FIN DE COURSE PORTES (serie Al)
CARTE SORTIE AOQ OU DO

VANNES PROPORTIONNELLES

A - B: 424V o
C : 24V autorisation

D-E: 0-/+/-10V (0%/99%)
F: Recopie
Potentiometre

Capteur Pression

%)

Reobs Mot Moo




Entrées Digitales ( B/W) « tout ou rien »
0 ou 24 volts cc

Exemples:

Fin de course

Capteur de rotation vis

Détecteur d’encrassement des filtres

Ect...




8 Function number index

Al electrical units fitted on the machine are identified by a function
number as per DIN 40719 Part 2.

I § Bafpre changing or instaling a unt, we strongly recommend labailing
the new one fo cormspond with the old.

B.1 Function groups

The machine is divided up into the following function groups to give a
better overviaw of the function sequence.

1 - Energy supply and control system
2 - Clamping unit CU

3 - Imnjection wnit 1L

4 - Screw drive

5 - Notused

& - Screw barmel heating

Exampile:

Control sclencid <23 for directional control valve 25H3

2 ¥ 3

Function group Counter

Control solenoid

Reciks Plotic Moo



1 2 3 4 [ 5

machine operator side 0010
Maschine Bedienseite

ACHTUNG: Hierbei handelt es sich um ein Bild aus EL-CAD. (nicht auftragsspzifisch)

-28229, <2223 (OF2981) ~1631, ~$X20 (0PO546)
|

-1ES01 {S0010)

(0POL7L) -1H46
-1435

(um?un| -1438
-1HZ?

28290, -2¥230 (0P2991) - J
= a0

-1E500 (50010)

-3
-1WAZ6 (OP1615)
-Y3iz fi
(OPO240) _zy3E
. 3 — -1WAZ51
-avaa O G (OP1616)
D) 977 -LWAZE2
LI {cP1506)
t
-1WNG2 (OF1601/16027)
—L‘KST 4K‘12 {OP3571)
&) -Daiz
\ (OPO160)
M3 2R3 2m S -X100.1
(oPa73) 1|ii qL! [ (opossa)
[ -xao0.2
(OPO454)
4
&
i 25
date 23.11.2020 Copyright © ‘ 5 & ETC  Modsl view Modell-Ansicht order no. : 42663600 Langusge| =
: ) umitomo
g oo 00| 15.12.2020 oested | EPLIOBL Sumitome (SH) DEMAG wan View machine operator side machine no. : 80420075 BN |+05
] w 01 | 26.01.2021 ek Phetics Hackiners bkt 3200 DEMAG Masch\rlenanswd?f{BediemeﬂE 38461765 I | page N, 1
il modf.page | ndex | modfodatc | moafneme |ongin | STS.0420.002 EPLAN PG 273 material no. : 03 [page 28/ 195




1 2 3 4 | 5 3 7 8

machine non-operator side
Maschine Bediengegenseite

o ACHTUNG: Hierbei handelt es sich um ein Bild aus EL-CAD. (nicht auftragsspazifisch)
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Deéfinition

La Maintenance Productive Totale est |la recherche de
I'amélioration des performances des équipements de
production et |'optimisation du rendement global par

I'implication au quotidien

de tous les acteurs
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llantenanee

Precueime

lefale

Maintenance
Productive Totale

e Machines
 Moyens
 Management
« Mc¢thodes

e Productivité en milieu industriel
 Production

* Progres

Transversalité
Tous les Hommes
Toutes les origines des carences

Toute la durée de vie des installations
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Historique

Années 50: importation par les japonais des méthodes
américaines

1964: Création par J.M.A. (Japan Maintenance Association) du
prix d'excellence P.M: (Productive Maintenance ou Maintenance
Productive)

1969: Création par J.M.A de JI.P.E. (Japan Institute of Plant
Engineers) qui deviendra par la suite J.I.P.M. (Japan Institute of
Plant Maintenance)

1971: NIPPON DENSO applique a la maintenance les
techniques de participation des opérateurs de production, la
maintenance productive (MP) devient alors: Maintenance
Productive Totale (ouTotal Productive Maintenance en Anglais).
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Objectifs de la TPM

(S. NAKAJIMA)

Réalisation du rendement global maximum de |'équipement,

Etablissement d'un systéme global de maintenance productive
pour toute la durée de vie des installations,

Participation massive de tout le personnel a la réalisation des
objectifs depuis la conception jusqu'a la maintenance,

Valorisation du principe de I'amélioration de I'existant par
opposition a la réduction des colts par l'investissement,

Optimisation de I'ensemble des colits de maintenance et
d'exploitation pour toute la durée de vie des installations.
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Résultats de I'application TPM

Une productivité accrue de 40%,
Un nombre de défauts divisé par 10,

Une réduction des pannes de 50% (de 100% dans certaines

entreprises),
Diminution de la sous-traitance,

Augmentation du rendement opérationnel
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Soit

Exemple 1 : situation 1

une entreprise avec les données suivantes:

* Ro = 0,60 (60%),
* CA = 100 unités (en limite de capacité),

« C
¢« C
« C

Bénéfce avant fmpots 100 - 60 = 40 unites

narges fixes = 20 unités,
narges variables = 40 unités,

narge totale = 20 + 40 = 60 unités
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Exemple 1 : situation 2

Avec un rendement opérationnel de 80% la méme
entreprise présente les résultats suivants:

* Ro = 0,80 (80%)

 C.A. =133 unités (soit 100 x 0,8 / 0,6)

* Charges fixes = 20 unités (constantes)

* Charges variables = 53 unités (soit 40 x 0,8 / 0,6)
* Charges totale = 20 + 53 = 73 unités

Benelice avant Impots & 139 - 79 = 60 uniiés
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Exemple 1 : conclusion

Sans investissement :

* L'entreprise a dégagé un bénéfice de 60 unités avec un
rendement opérationnel de 80%, au lieu de 40 unités avec un
rendement de 60% (soit 50% d'augmentation).

* Un rendement de 80% n'est pas immédiatement réalisable,
néanmoins |'exemple évoqué montre l'importance de ce facteur
sur le plan économique de |'entreprise.
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Principe d'action de la QT

LA PRIMAUTE
DU CLIENT

!

La relation Client-Fournisseur

DU PERSONNEL |<— et —{ LE PROGRES | <— des —| AoUux PROCESSU

[L’ENGAGEMENT} Solidarit¢ / CONDUIRE '—ama'tﬂse[ LAPRIORITE%
QCD

responsabilité processus

Augmentatioi de la valeur
en réduisaTt les colts

REDUCTION DES
GASPILLAGE
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Principes de base de la QT

K. SUSAKI

Viser en permanence |'élimination des gaspillages,
Réaliser que le processus suivant est votre client,

Commencez la Qualité Totale par la résolution de vos propres
problémes,

Parlez avec des faits, pas avec des opinions,
Utilisez les outils de la Qualité,
Attaquez-vous au secteur clé en premier,
Réduisez continuellement la variabilité,

Faites le rapport de vos progrés en utilisant la fiche d'action de
progres.
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QT, JA.T. et M.S.P

r R
Qualité
Totale

Flux
J.A.T.

Gestion des
competences

\
Performance des

moyens de

U

_ production TPM |

7 Conformité
Produit
. MSP

=
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Résolution d'un probléme

Résoudre un probléme
nécessite d(e) :

Mesurer la performance (Ro),

|dentifier la non-performance,
Agir sur les causes de la non-performance

INSTITUT RENAULT Maintenance Productive Totale
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ROE

Rendement opérationnel Ro

no de pleces honnes realisees
b e pleces theorquement realisables

CONSEQUENCES:

Un rendement opérationnel élevé permet d(e):
Augmenter la part du marché,

Se positionner sur d'autres produits,

Ne pas investir,

Diminuer la sous — traitance,

Augmenter les bénéfices sur les marchés serrés en diminuant
les colts.
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Exemple 2

Le Ko est ['ncicaceur principal de la TPl

Sur une ligne de production de piéces mécaniques :

* Production possible = 48 000 pieces,
* Production réelle = 28 000 pieces,

Rendement Opérationnel Ro = 28 000 / 48 000 = 58%
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Phases de mise en oeuvre

Initialisation
Développement

Pérennisation

INSTITUT RENAULT Maintenance Productive Totale 598




Les 12 ¢tapes de mise en ceuvre de la TPM

Phase d'initialisation :

Décision de la Direction,

Information et formation de I'encadrement,
Mise en place de la structure de pilotage,
Diagnostic de |'état des lieux,

5. Elaboration d'un programme.

Phase de développement :

6. Lancement,

7. Analyse et élimination des causes
de dysfonctionnements,

8. Développement de l'auto-maintenance,

9. Développement de la maintenance programmée.
Phase de pérennisation :

10.Amélioration de la technicité du personnel,
11.Intégration de l'acquis sur la conception maching;,
12.Label TPM.

> wWwhNh =

Preparation
de la Direction

5 Jalonnement

piliers | des chantiers
TPM
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La mesure

* Que mesurer ?

* Qui mesure ?

— Systéme
automatique
— Systéme manuel
* Opérateur

* Agent d'entretien

* Animateur

600



Les parametres a suivre

Rendement opérationnel Ro,

La non-performance (par grandes causes),
Le nombre de pannes,

e nombre de rebuts,

_e nombre de retouche,

_e nombre d'arréts propres,

_e nombre d'accidents,

e nombre de micro-arréts.
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Reépartition des temps d'¢tats

s

Temps d'ouverture (TO)

>

| Temps requis (TR) — Arréts planifiés

Temps de fonctionnement (TF) —> Arréts

N

(Temps de marche performante (TMP)

(Temps de marche efficace (TME)
| ou temps de marche utile

raux ce rencdement synthetigue

Calcul en temps : TME
TO

Calcul en produit : TRS =

Nb de pieces bonnes realisées
Nb de pieces théoriquement realisables
pendant le temps d'ouverture
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Répartition des temps d'ctat

s

Temps d'ouverture (TO)

>

kTemps requis (TR)

— Arréts planifiés

Temps de fonctionnement (TF) —> Arréts

N

(Temps de marche performante (TMP)

(Temps de marche efficace (TME)
| ou temps de marche utile

Rencement eperationnel (o) :

Calcul en temps : TME
TR

Nb de pieces bonnes realisees
Nb de pieces théoriquement réalisables
pendant le temps requis

Calcul en produit : Ro =
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[es indicateurs

Rendement opérationnel : Temps moyen de fonctionnement :
RO = Nb de piéces bonnes réalisées
Nb de piéces théoriqguement réalisables MTBE _Temps de fonctionnement
Nb d'arréts propres
_ Temps de marche efficace
Temps requis
Disponibilité opérationnelle : Temps moyen de remise en service
Temps de fonctionnement Temps d'arréts propres
Do = . MTTR = —
Temps requis Nb d'arréts propres

Disponibilité propre :

~ Temps de fonctionnement
~ Temps de fonctionnement + Temps d'arrét propre

Dp
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MTTR

Maintenabilité & fiabilité

Zone de développement
d'actions,
Mise a niveau :
- Fiabilité
- Maintenabilité

Zone de developpement
d'actions de
maintenabilité

Zone de developpement
d'auto-maintenance

>~ " T ToT®3S0O ST =

o

> Fiabilite

Zone objective

\ 4

MTBF
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Ditffusion

Tous les indicateurs
doivent étre affichés sur
un panneau réserve a cet
effet dans un espace de
communication accessible
a tout le personnel. Il en
est de méme pour les
resultats obtenus et les
études entreprises a tous
les stades du projet.

V/ . "._':':f'_‘i iz -.-"":f;

ol

.--
. .. { - . H-ll.'tl.u:{“m
- TRV
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Résumeé

La maintenance productive totale est une demarche
globale, rigoureuse et rentable, pilotée par la Direction et
utilisant les méthodes de la Qualite Totale.

Sa réussite nécessite un engagement total des equipes
dirigeantes et induit un changement d'etat d'esprit,
d'attitude et de comportement des personnes impliquees
a tous les niveaux de la hiérarchie.
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r Phase I : Initialisation
SlEDES

1. Deécision de la direction,
Information et formation de 1'encadrement,
Mise en place de la structure de pilotage,

Diagnostic de I'état des lieux,

Lok W N

. Etablissement d'un programme

INSTITUT RENAULT Maintenance Productive Totale
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Etape 1 : Décision de la Direction

La réussite de la démarche TPM dépend de la détermination de
la Direction Générale dont le réle consiste a :

Définir les objectifs TPM et le processus de mise en ceuvre,

Exprimer son engagement par l'allocation des ressources
nécessaires (humaines et matérielles), un soutien visible des
actions et sa présence sur le terrain,

Fixer la forme générale de la structure de pilotage,
Désigner un responsable TPM.
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Etape 2 : Information et formation de l'encadrement

Il s'agit d(e) :

* Exprimer concrétement la volonté de la Direction a adopter une

structure TPM,

* Encourager le travail participatif de tout le personnel,

* Faire de chague membre de I'encadrement un membre actif de

mise en ceuvre du programme TPM.
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Formation du personnel

Pour qui ? Type de formation ?
Directeur Géneérale

Chef de projet Technique
Animateur Pratique

Agent de maitrise Pratique
Opérateur Pratique
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Etape 3 : Mise en place de la structure de pilotage

C.Département

Directeur
Direction / %
[ Déploiement ]

des objectifs

Encadrement
Suggestions Chef d'unité
{ Plan d'actions / \
U Maitrise Opérateurs A

Structure de pilotage TPM
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Conseliller
extérieur

Exemple de structure de pilotage TPM

Directeur

Définition des axes d'orientation et
des objectifs globaux de la TPM

A

Pilote TPM

Chef de

A

projet

\4

Animateur

v

Chef de Respect de la démarche
département TPM : aide, consell,
surveillance, animation

Chef d'atelier
Mise en application du
programme TPM pour le

o chantier concerné
Chef d'unité

A

Opérateur
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Etape 4 : Diagnostic de
I'état des lieux

* Evaluer I'état des lieux en :
— Niveau de performance,

— Pratiques d'exploitation et
de maintenance,

— Colt induit par la situation
actuelle.

e |dentifier:

— La nature et I'ampleur des
potentiels d'amélioration
(technique et enjeux
économiques).
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Les principaux axes
du diagnostic

Cartographie du flux : ; i s gL
— Temps de cycle, _
— Temps requis,
— Temps d'arrét,

— Point de mesure existants,

Systéme de mesure existant,

Relations fonctionnelles entre les différents
Intervenants,

Analyse des documents d'exploitation et de référence,
Evaluation des causes de non-performance.
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Etapes du diagnostic

Délimiter une zone homogene

Visualiser
Connaitre
Connaitre
Connaitre

e flux physique

e temps de cycle

e temps requis

a quantité de produit

Calculer le rendement opérationnel

Ventiler les causes de non-performance

—> [Polentiel de gains possibles
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Objectif du diagnostic

Diagnostic

U

Synthese :

- Evaluation des moyens nécessaires,
- Estimation des résultats que I'on peut atteindre,
- Bilan économique preévisionnel

U

Proposition d'objectifs et mise en ceuvre
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Etape 5 : Pilotage de TPM

Déploiement
objectif et budget

Direction Générale

V

Groupe de travalil

/\

Pilote TPM

Engagement,
objectif, plan et
confirmation
des moyens
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Programme issu du diagnostic

Le programme issu du diagnostic fait souvent apparaitre :

* Des problemes d'organisation,

* Des grosses anomalies

Résoudre ces deux points permet de gagner rapidement

des points de Ro et surtout de dégager du temps machine.
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Phase II : Développement

SEPES 5§

N

Lancement,
sy ; \. . .
Analyse et élimination des causes de dysfonctionnements,

Développement de ['auto-maintenance,

©O- 0 NLO

Développement de la maintenance programmée.

INSTITUT RENAULT
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Etape 6 : Lancement

Le lancement marque la fin des réflexions préparatoires:

* Elle officialise I'ouverture du chantier,

* Elle explique le but du programme,

* Elle montre comment les opérations vont se mettre en

osuvre,

* Elle explique comment chacun va étre associé a

I'action.
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Etape 7 : causes de dysfonctionnements

Analyser et éliminer des causes majeures de

dysfonctionnements, c'est :

* Eliminer des causes majeures de dysfonctionnement,
* Réaliser immédiatement des gains de performance,

* Obtenir I'adhésion plus forte des hommes a la démarche par

les éléments concrets réalisés.
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Idéal

Idéal : 100%

— — T~
Machine Fonctionnement Temps de cycle Zero
s, : standard, ,
a l'état de en continu L défaut
référence (flux constant) Capa_mte fabriqué
theorique

el
60% % e % 40%

Production
normale
performante

Pertes :
- pannes = 10%
- non qualité 5%
- reste = 25%
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Pertes li¢es a I'environnement de la machine et a 1'organisation

Environnement et organisation (25%) :

* Sous vitesse

* Micro-arréts

* Marche dégradée

* Manque de personnel, d'énergie, de matieres premieres...
 Désamorcage

* Saturation

* Non qualité des produits entrants

» Echange d'outillage, changement de rafale

* Contrdle

* Perte aux démarrages
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Détection des écarts

Etat désiré Etat constaté

N "

Ecart
|

Mesure
Analyse
des anomalies
Elaboration

des solutions
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Cycle PDCA

ASSURER (Act) :
Maintenir a niveau
I'amélioration

PREPARER (Plan) :
Déterminer ce qu'il faut
faire et la maniere de

et capitaliser le faire.
CONTROLER DEVELOPPER
(Check) : (Do) :

Mettre en ceuvre
le plan d’action.

Evaluer les résultats
et comprendre les
raisons des
déviations si besoit”
est
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M¢ethodologie de traitement de probléme

o

Cycle PDCA
Quoi ?
| Préparer
(Plan) N Pourquoi ?
Comment ?

| Développer

Quand ? Ou ? Qui ?

(Do)

| Contréler
(Check)

Assurer
(Act)

DEONOROXONONS

Choisir le probléme

Observer la situation
actuelle

Analyser les causes

Proposer des
ameliorations

Appliquer les
ameliorations

Veérifier les résultats

Etablir les régles
de travai

Donner une suite
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Etape 8

Etat de référence

C'est I'état dans lequel

I'équipement peut fournir

son meilleur rendement en
fonction de sa conception

et

de son état actuel.
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Remise a niveau

Maintenir et améliorer

=

Etat de référence

Mise a niveau

@ Dégradation
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Allongement de la durce
de vie des installations

Performance

B Référence

Dégradation

Pannes

Temps
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Etape 8 : Développement de l'auto-maintenance

Passer progressivement du "Je fabrique, tu répares” a
"Ma machine”,

Participation des acteurs,
L'implication des acteurs nécessite:

— Une formation simple et une transparence totale sur
la nouvelle organisation,

— La connaissance du "Pourquoi” et du "Comment"
des opérations intégrées,

— La connaissances des standards de remise a niveau
systématique.
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Maintenance préventive

[ Assurer la securite ]

[ Eviter les incidents ]

[MainteniAr la performance ]

T~ |

[Auto maintenance ]

-

Conduite de I'équipement
Assurer le maintien de I'état de reference
Prendre soin de son equipement

~
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Sept etapes
de l'auto maintenance

Conduire le nettoyage et l'inspection initiaux,

Eliminer les sources de salissures et améliorer les zones
inaccessibles,

Introduire des normes provisoires de nettoyage, de contréle et
de lubrification,

Conduire la formation a l'inspection générale et développer
des procédures de controle,

Effectuer des inspections générales régulieéres et améliorer les
procédures de contrdle,

Ameéliorer la gestion et la supervision du lieu de travail,
Prendre part a des activités d'amélioration poussées.
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Les5"S"

Les cing opérations de tenue du poste de travail

ﬂm Séparer l'utile 2 Situer en fonction
O
de l'inutile de l'utilisation
(Débarras) (Rangement)

UU(QUU
9 O
@D Supprimer les

salissures,
inspecter

(Nettoyage)

5 o Systématiser
(Rigueur)

4 o Standardiser
(Ordre)
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Objectif des 5"S"

Sécurité Efficacité

Elimination
des pannes

Qualité
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1 — Séparer l'utile de 1'imutile

Evacuer l'inutile.
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2 — Situer en fonction de l'utilisation

» C(lasser selon usage
* Ranger
 Identifier
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3 — Supprimer les salissures, inspecter

* Nettoyer,

e Détecter les sources de

salissure et les supprimer,

e |ocaliser et améliorer les acces

difficiles.
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4 - Standardiser

> Etablir les gammes de
nettoyage

e Maintenir le rangement

> Visualiser > Maintenir les solutions trouvées
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5 - Systématiser

S'habituer aux

quatre

operations,

Respecter les

consignes,

Progresser.
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[Les constats d'anomalie

Rechercher les dégradations,
Remettre en état rapidement,

Favoriser la recherche
systématique des causes de

problemes,

Développer le réflexe

"Inspection”,

Organiser I'animation sur le

terrain.

nom :

NO .

date :
machine:
anomalie:

nom :
NO o

date :
machine:
anomalie:

op€rateur

nom :
NO o

date :
machine:
anomalie:

nom :
NO 0

date :
machine:
anomalie:

maintenance
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Comment appliquer les 5 "S"

Etapes 1ére étape 2éme étape 3éme étape 4éme étape
Rubriques
Séparer l'utile | Trier ce qui Classifier ce qui utile et | Revoir et établir les
de l'inutile, est utile et réfléchir a leur normes de rangement: Maintenir
Situer en inutile rangement selon la ligne jaune de Stabiliser
fonction de fréquence et l'usage rangement, couleur de
I'utilisation sol
Supprimer les | Nettoyage Localiser les endroits Rechercher les causes de
salissures, initial difficiles a nettoyerety | salissures ety remédier | Regles de
inspecter remédier travail
améliorées
Standardiser | Eliminer ce Déterminer Mettre en place le
qui n‘est pas | |es zones sales programme de nettoyage
hygiénique avec les fréquences de
nettoyages et les
responsables
Systématiser | S'habituer au 4 "S" Atelier
Respecter les normes de l'atelier Idéal

INSTITUT RENAULT
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Etape 9 : Développement de
la Maintenance Programmee

« Definir des contenus techniques précis de maintenance pour:
— Couvrir le zones non traitées par 1'auto-maintenance,
— Assurer le maintien de 1'état des équipements,
— Gérer leur évolution a moyen terme,

* Organiser la mise a disposition régulicre et planifice des moyens

pour appliquer efficacement les programmes de maintenance.
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Developpement da la Maintenance Programmee

Cette étape se développe au sein de services techniques
de maintenance.
* Le contenu des premicres gammes s'appuie sur :
— La documentation et les préconisation fournisseurs,
— L'analyse des défaillances réelles,

— L'analyse des défaillances potentielles.
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Construction de la maintenance programmee

1. Deéfinir un ensemble homogene : Machine ou

ensemble de postes
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Construction de la maintenance programmee

2. Inventorier l'existant :

A partir du cahier des
charges :

— Relever tout le préventif
préconisé par le
fournisseur,

— Relever tout ce qui est
fait en préventif,

— Vérifier la mise a jour du
dossier des dernieres
modifications ou
évolutions.
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Construction de la maintenance programmee

3. Découper en sous-ensembles et composants

Ensemble homogene

|
[ Sous-ensemble 1 1 [ Sous-ensemble 2 1 { Sous-ensemble 3 }

Vs

[ Composant 1 } | Composant 2} [Composant 3 J

action 1
— action 2
— action 3
— action4
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Construction de la maintenance programmee

4. Analyser et définir des

actions par composant :

— Procédure d'expertise et
d'intervention, maintien

de I'état de référence.
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Construction de la maintenance programmee

5. Repérer et regrouper les
actions par niveau de
maintenance en fonction :

— du niveau de
formation des
intervenants,

— de I'état de
I'équipement (marche

ou arrét)
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Construction de la maintenance programmee

6. Spécifier les actions dans la

gamme :

Compléter ou modifier
les gammes en
spécifiant les

intervenants des actions

s

GAMME OPERATOIRE RENAULT |

Usine de Flins

1 er NIVEAU DE MAINTENANCE CdF-6430
Ligne A Montage: 1 Installation: "Cé" Pavillon Sous - ensemble: Panolplic embarquée
Gammen® 16 ]M.m i four le: 23/06/95 Service: 6430
R ter | sl de sécurité 2 IE 2 o c
N ORGANE OPERATION PROD . PIECE CODIF  |OUTILLAGE
. L) Contrdler la pression

2 Dé les fuites d'air
3 |Appareillage Détecter les fuites d'air

Contréler I'aspect & Ia fix.
5 |Tuyaux é les fuites d'air

Contréler I'hygiénes des tuyaux

" Panoplie embarquée coté G
( panoplie de régulation )

* Contrdler les points de fixation
et I'aspect de l'appareillage

* Détecter les fuites d'air

* Controler I'hygiénes des tuyaux
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Construction de la maintenance programmee

7. Mettre en place et

planifier :
— Valider les gammes,
— Mettre en place,

— Former les acteurs.
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Construction de la maintenance programmee

8. Contrdler et suivre

I'application :

— Suivre l'efficacité du
systeme par une
procédure d'audit
adapteée,

— Tenir I'historique,

— Faire évoluer.
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Construction de la maintenance programmee

Définir
un ensemble homogene
Contréler 1
et suivre 8 2 Inventorier I'existant
I'application
Mettre ; Découper en
en place sous-ensembles et
et planifier composants
Specifierles g S Analyser et
actions dans 4 définir des actions par
la gamme composant
)

Repérer et regrouper les
actions par niveau de maintenance
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Matrice de pilotage

Activité

Exploitation

Maintenance

Nettoyage, graissage, resserrage, inspection
quotidienne, petits travaux d‘entretien

Inspections périodiques, entretiens périodiques

Controle des tendances, entretiens non
périodiques

Découverte précoce des anomalies et
communication rapide des dispositions a prendre

Réparation des pannes
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Phase III : Pérennisation

rE@@[@@@ a

10. Amélioration de la technicité du personnel,

11. Intégration de l'acquis sur la conception machine,

12. Label TPM.

INSTITUT RENAULT

Maintenance Productive Totale 655



Etape 10 : Amélioration de la technicité du personnel

* Consolider et
pérenniser les acquis
par le
perfectionnement,

* Organiser l'acquisition

des

compétences.
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Performance des moyens

o

Conception
Disponibilite
previsionnelle

de production

Performance
des moyens de

)

L

_ production

~

J

4

Mesure
Ro

J
e

‘D

d Exploitation
Maintenance
Améliorative &

~

. Preventive

JJ

)
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Etape 11 : Intégration de I'acquis sur la conception machine

* Organiser la remontée en
continu, vers les stades de
conception des equipements,
des enseignements tirés des

chantiers opérationnels TPM
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L'étape 12 : Label TPM

 Valoriser les travaux
positifs réalisés dans le
cadre du chantier,

* Distinguer les acteurs,

* |dentifier clairement un
état de performance et
de fonctionnement de
organisations
d'exploitation et de
maintenance.
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Obtention du label TPM

 (Condition de demande d'obtention du label TPM :

— Avoir mis en place (avec regles ecrites) I'ensemble des 1tems
indispensables au fonctionnement en TPM,

— Prendre un objectif de progres du Ro

* Condition pour conserver le label TPM
sont les méme que pour l'obtention, avec en plus :

— La réalisation de recommandations du controle et du suivi
d'applications,

— La tenue de l'objectif de Ro.
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Exemple de calcul de répartition des temps d'états

-

Temps d'ouverture TO =80 h

>

| Temps requis TR =78 h

2x8x5h
2 h : maintenance planifiée

2.5 h : manque personnel
3.5 h : manque de brut
2 h : panne hydraulique
4 h : causes inconnues

Temps de fonctionnement TF = 66 h

(Tempps de marche performante
TMP =49,60 h

(Temps de marche
_efficace TME =48 h

Sous-performance

TMP = 11904p x 0.25 x 160
Non-qualité

- rebutées 96p (0.40h)

- a retoucher 288p (1.2h)

Rendement opérationnel :

. TME = 48 _ 0
Calcule en temps : TR vi 0.615 (61.5%)

T _ Nb de piéces bonnes réalisées _ 11904 — (96 + 288) _ 0
Calcule en produit : Ro = Nb de piéce bonnes réalisables 240 x 78 0.615 (61,5%)

_ _Temps de marche efficace ~ 48 _
TRS = Temps d'ouverture =30 ~0.60 (60%)
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+QDCI: un outil de management visuel en « 3 niveaux pour

Opérateurs/T
echniciens

Responsables
secteurs
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AGENDA REUNIONS +OQDCI
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AVANT
® Renseignement des
indicateurs +QDCI
®
Statuer avec I’équipe

sur les problémes de la
e veille

L
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= >
| F 3 ]

F )
2a [
- rey __:"'_'__-

QUALITY DELIVERY COoOs5T

® Faire appel aux
.participants

e Lire les indicateur +QDCI

® Identifier le probléme

enajeur

® Rechercher la cause racine
avec la meéthode <<
Spourquoi >>

B e e =TT
INVOLVEMEN
T

APRES

°
Cascader les plans
d’actions concernés
°
.Respecter les délais
engageés




@mipa

SECURITE (HSE):

MOIS:

6

7

10

13

14

15

16

17

20

21

22

23

24

[® ] zéro 127

3¢

Accident ]

28

29

— — — — —

Z.éro accident




QUALITE

DEVIATIONS ET/OU

REBUTS
IMPUTABLES

AUCUNE DEVIATION
ET AUCUN REBUTS
IMPUTABLES

OBIJECTIFS

ZERO

Z.éro rebut
Z.éro papier

Z.éro panne
Z.éro stock
Z.éro délais

LE TAUX DE REBUTS
STANDARDS EST DE 3% POUR
TOUTES LES MACHINES




DELAIS: MOIS:

24 .
25 9
- ,’/ 10
’/ 11
27 ADHERENCE AU . Respecter I’ensemble du
PLANNING

13 planning

~ .

20 #q

30
17
31 22 | 21 20 | 19 B
Qo Objectifs atteint OBIJECTIF

b < Objectifs pas atteint ) .
] Adhérence au planning de la
I! Non plannifié semaine respectée

%)

Reciks Plotic Moo




Suivre toutes les opérations et
optimiser le TRS
Le respect des temps de

changements de format
Le respect des délais
Temps d’attente

TRS >=75%




IMPLICATION:

MOIS:

2

5

8

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

El Réunion en 5min faite

@l Réunion pas faite - Non

IZI 1Participant absent

OBIJECTIF

planifié Réunion au poste

Présence des participants

[’ objectif vise 1c1 est un
taux de participation actif
de 100%




PLAN D'ACTION
N_g Priorite Date PDescription du problemse€ Q ] M r Pilote Delais Evolution PDCA
Action nitfion - vranoacap
DUITULIUILL PIUPUDUU

S

Priorité

=

URGENT

2

1-Action non planifiée 2-Action planifiée

WMOYEN

3-Action réalisée

S

3 FAIBLE

4-Action vérifiée

=il

Reciks Plotic Moo




MATRICE DECISIONNELLE

(Gains minutes
>3 Priorité 1
10a 30 min Priorité 2
<10 min B Priorité3

<10)RS  10a30JRS  >30JRS

DIFFICULTE DE MISE EN OEUVRE

Reciks Plotic Moo

Actions les plus faciles a réaliser et/ou qui fait gagner du
temps

Action les plus difficilesa réaliser mais qui peuvent présenter un
gain important

Actions normalement pas déployées tant que celles de priorité 1
et2 nesont pas cloturées




REGLES

PARTICIPANTS:
-Superviseurs de production

-Oérateurs de production
-Techniciens de maintenance

NB: Les représentants des autres départements seront appelés aux
besoins par les leaders +QDCI

La réunion +aqpci a lieu: @ @ @ @ @

07H45

BIENVENUE AUX PROBLEMES-Respects -écoute-Partage

Reciks Plotic Moo

[l est strictement obligatoire
de respecter les regles +QDCI




