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ENSET Mohammedia

TP Presse a injecter

TP N°1: Caractéristiques techniques de la presse a injecter ARGURG

Type de machine
Norme internationale 1)

Unité de fermeture

Force de fermeture/force de verrouillage max.

Force course de fermeture max.
Force de sécurité du moule
Force d’ouverture max.
Force d’ouverture accrue max.
Course d’ouverture (régiable)
Epaisseur du moule

-Distance max. entre les plateaux
Passage entre colonnes
Dimensions des ptateaux (hor. x vert.)

Force d’éjection max.
Force de recul éjecteur max.
Course d’éjection (éject. hydr.) max.

Unité d’injection

Diamétre de vis (au choix)
Rapport de vis L/D

Course de vis max.
Volume de dosage max.
Volume injectable max. )
Poids injectable

Force d'injection max.
Force d’injection avec commut. différ., max.
Pression d’injection max.

~ Pression d‘injection avec commut. différ. max.

Débit d’injection max. #)

Débit d’'injection avec commut, différ., max.
Débit d’injection avec accumulateur, max.
Contre-pression max.

Vitesse de rotation de vis max. 8)

Vitesse circonférencielle de vis max. 8)
Couple de rotation de vis max.

Force d’appui de buse max,
Course de décoilement buse max.
Chauffage cylindre et buse
Contenance de la trémie

Hydraulique, entrainement, divers

Moteur de la pompe, puissance installée 8)
Contenance du réservoir huile hydr.
Cadence a vide 7)

Puissance totale installée 4)8)

L.ongueur x largeur machine 3)
Hauteur avec unité d’injection hor./vert. 3)
Poids machine sans huile 3)

S %

1) 1er chitire: force de fermeture (kN)

ARBURG 500-90
ALLROUNDER ® 270-90-500

St - 500-80 7
kN 500/500 ]
kN 31 v
kN -311
kN 311
kN 120
mm max. 325
mm min. 225 .
mm 550
mm 270 x 270 -
mm 4060 x 400
kN 314
kN 20,1
mm 125
mm 18 22 25 - 30
--- 25 20,5 18 15
mm 100 100 100 100
cgm 25 38 49 - 70
cecm 20 30 39 57
gPSs 21 32 41 59
kN 91,1 91,1 91,1 91,1
kN -—- - - -—
bar 3580 2400 1860 1290
ccm/s 45 (64) 66 (95) 86 (123) 124 (177)
cecm/s - - - —
ccm/s 127 190 245 353
bar 560 375 290 200
1/min 520 (725) 520 (725) 520 (725) 520 (725)
m/min. 29,4 (41)35,9 (50,1)40,8°(56,9) 49 (68,3)
Nm 280 280 280 280
kN 60
mm 150
w , 3x 1050 + 310 = 3460
litres ’ 50
kW 11 (15)
litres 190
S 1.6
kW 14,8 (18.,8)
m 37x175
m 1,95/2,95
kg 1800

2éme chiffre: volume course (ccm} x pression d’injection max. (kbar)

2) L a pression d’injection max. est limitée a 2500
3} (pour) equipement en série o
4y Avec 380 o220 V lriphasé, 50 Hz

8) Calculé avec facteur 0.8

7) D’apres Euromap

8) valeurs entre parenthéses pour hydraulique augmentée

Pr : Ech-chhibat Elhoussine
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TPN°1: Dimensions internationales des presses a injecter

Dimensions internationales, parex. 700-210

1er chifire force de fermeture (1 kN = 0,1 Mp)
volume max. [cm3] x press. dinjection max. [bar]

1000

2éme chiffre = puissance de travail de I'unité d’injection =

En cas de 2 unités d’injection, le chiffre de la deuxiéme unité d’injection se trouve derriére le trait oblique de
séparation, apres le chiffre de la premiére unité d’injection (par. ex. 700-210/210).

La puissance de travail de |’unité d’injection ne dépend pas de la grandeur du cylindre utilisé, comme le montre
I’'exemple suivant:

volume de course = surface du piston de vis x course

pression d’injection = force d’injection / surface du piston de vis

En résulte: "
vol.-course x press. d’inject. _ surface piston de vis x course X force dinject.  _ course x puiss. d’inject.

1000 1000 surface de piston de vis 1000

Exemple d’appellation:

ALLROUNDER® 305:

iorce de fermeture = 700 kN

volume-course max. avec vis de 35 @ = 140 cm3 } puissance de travail _ 140x 1500 _ 54
pression d’injection avec vis de 35 @ = 1500 bars de I'unité d’injection 1000

Dimensions d’aprés la norme internationale = 700-210

Une machine 2 couleurs-ALLROUNDER® 270

avec une force de fermeture de 500 kN,

une premiére unité d’injection avec une puissance de travail de 90 et
une deuxiéme unité d’injection avec une puissance de travail de 210
se dénomme, d’aprés la norme internationale 500-90/210.

* ATTENTION!
Les dimensions internationales étaient indiquées jusqu’en janvier 1983, comme suit:
1er chiffre = puissance de travail de I'unité d’injection (maintenant: 2éme chiffre)
2éme chiffre = force de fermeture en Mp (maintenant force de la fermeture en kN: 1er chiffre)
L’ALLROUNDER® 305 s’appelait donc autrefrois: 210-70

Lire les documents ci-dessus et dégager toutes les caractéristiques de votre machine 270-90-500.

Pr : Ech-chhibat Elhoussine
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TP Presse a injecter

TP1 : Presse a injecter horizontale

7
Do
/ Matiére ot

e andl rotation

“dosie™ X ,?(_

de la vis

Resistances thaufhntes

Sens

davancie]
maliére N

: 1?0'(

IS IIT IS Injection

par
.

rérin de genouillere
verrouillage de fermeture

cylindre etvis de plastification mote-réducteur

Lire le dessin de la presse et donner le r6le de chaque élément.
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1) Rondelle de centrage
2) Buse d'injecton

3) Plaque de fixadon

4) Bloc porte-empreintes
5) Goujon de guidage

6) Bague de guidage

7) Bloc porte-noyaux ou

W
e )
00

i
|

l
)

porte-poingons —
8) Plaque support ] X =]
9) Tasseau -
10) Contre-plaque d'éjection |
11) Plaque d'éjecdon 1.
12) Ejecteur = A
13) Tige de rappel F ] 5
14) Aurrache carotie =
15) Guidage de la plaque = | 1
d'éjection ] g B !
In |
16) Noyau rapporté _ = ;

17) Empreinte rapportée
18) Seuil d'alimentation
19) Canal d'al:in_xcm.an'on
28 Sangite:ciinjection 1011 14 12 13 !

b

Figure 12.8 : Moule classique 1

=2

' SIS SN
AR Z\zrezz7

NN N

j;’ - :
mim & Y o G
N i SRR

~

Moule 2 tiroir Moule 2 coquilles Moule 2 éjection Moule 2 noyau en Moule 2 dévissage
par déformation plusieurs éléments autormnatique

A tiroir ; B doigt de démoulage ; C éjecteur ; D coquille ; E ressort ; F noyau mobile
G élément de noyau mobile ; H plaque d'éjection ; I noyau fileté mobile ; J roue dentée ; K roue dentée

L pidce moulée

figure 12.9 : différents schémas de principe pour démouler une pidce

2 ST Wt F AR DR ‘ A5 A P TR — ok
---)>{ . canal I

Figure 12.10 : Grappe de pidces moulécs

a) par carotte b) seuil latéral <) 2 section capillaire d) sous-marine
~ Pr:Ech-chhibat Elhoussine
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Entrée de

Ejecteur Noyau pince  Circuit de
rapporté refroidissement

Cale

Trou de fixation Empreinte rapportée

»N/
/

l

\ 7
Nk
%//_y

N
=
7

|
l}

SN

Buse d'injection

|
N

Arrache-carotte \

Trou pour la commande 5
des éjecteurs

é\ppui de ladbulse
7 ‘injection de la presse

\§ Rondelle de centrage

Bloc porte-empreinte

NHINSNNNNNNANNAN G NNNNNANNRY

DONTAN

Tige de rappel ——__|

N
R

)

A T et

SN}

Contre-plaque d'éjection —__| Goujon de guidage

4

Plaque de fixation

I Plaque de fixation
Course

N
|
1

d'éjection
Plague Bague de Trou pour Bloc porte-noyau
d'éjection guidage anneau de ou porte-poingon

manutention

Analyser les dessins des deux moules et donner le role essentiel de chaque piece
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TP4: Cycle de fonctionnement de la presse a injecter

batterie ;
d'éjection canal résistance < 7

d'alimentation moteur

)

2 empreinte vis d'injection
circuit de refroidissement fourreau
1. Accostage - matiére dosée . —

Conditions initiales - commande de farmeture
du protecteur

Fermeture du protecteur da la zona de mouls

Protecteur fermeé - commande de fermeture du moule

Fermeture du moule

=

oule verrouillé

Avance d'unité d'injection

Buse d'injection en appui sur le moule

4 injection

|— Courses d'injection effectuge

Refroidissemnt de la

Maintien de la pression
pigce pandant 12

d'injection pendant t1

in de temporisation 12
Plastification effectuée

Fin de temparisation t1

Plastification Ouverture du moule
Plastification effectuge oule puvart
Recul de l'unite Ejection de la
d'injection pigce moulge
Unite d'injection reculée Piace avacugs

Ouverture du protecteur

Attonts de la zone du mouls

: >
um\wwwﬁ‘ww‘m—-—“ —gla
°’? : W

Figure 4 - Grafcet de fonctionnement semi-automatique
d'une presse a injecter équipée d'un protecteur motorisé
et d'une buse d'injection ocuverte

la vis tourne et recule

6. Ouverture du moule et éjection de la piéce - recul du ponton

5 S

Pr : Ech-chhibat Elhoussine
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TP Presse a injecter

Earaeliors Déroul emedt cycle N S :2
capal
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Pr : Ech-chhibat Elhoussine



ENSET Mohammedia

TP Presse a injecter

Armoire de commande avec unité de commande HydronICA®

— Affichage position des
vannes avec interrupteur
de selection

— Affichage pour
indication du temps de
cycle de messages de
dérangement voir 2.8

Interrupteur a décades
pour temps
voir 2.2.3

——Interrupteur & décades
pour pressions

et vitesses

voir 2.2.2

—Espace pour
commandes
supplémentaires

—Affichage de |z
pression interne et de
I’ajustage de la
pression ae
commutation voir
10.11.1

— Tableau synoptique de
la machine avec
affichage des
fonctions par diodes
lumineuses i

e \*@.ﬁ"@ ’-e_»;-e::g‘l
»” o \u L » n " oW vh _v_"u o
- = - -\ - -l- - - L L - - -
ojpjplaie|" [Big| [als| 048] [sjsfdle @]@
- - - - - - -i-. - jomianon] |o--o- - -
Q (]
G -
-l o - | <i
ojfello}
.- - - -
B[
[Gg]

| __ Boutons poussoirs
pour
commande manuelle

O af
7%, 22
I |
oo

VA

—Compteur de piéces

——Touches
de programme

LInterrupteur de
chauffage

—Interrupteur du moteur
de pompe
Interrupteur principal

ARRE

rolalres

3 Q
l LCompte-tours

Lampe d’alarme

niveau d’huile

——| ampe d’alarme pour
filtre d’huile (indication
de colmatage)

Pr : Ech-chhibat Elhoussine
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P99 ®® 0000060
Le e 0 6 @ | @ @ e _____;_j

Programmes secondaires ‘ Touches de commande manuelle
Touche enfoncee: programme en service , ne sont efficaces que s1 le programme
Touche relevee: programme hors service principal "manuel" est en service.

Recommandations pour mise en service ou hors service d'un programme secondaire
[Tordre est donne par 1'enfoncement de la touche programme.

IT n'est effectif que si aucun programme principal n'est en service ou

si ce programme principal est mis hors service puis réeenclenche.

Exemple:
a machine tourne en automatique sans &jecteur hydraulique.
Pour mettre celui-ci en service, i1 faut appuyer sur la touche avec la symbole correspondant,
relacher 1a touche automatique puis la réenclencher.
' Pour demarrer un nouveau cycle i1 faut ouvrir le capot puis le refermer.

Commande manuelle

Semi -automatique

Préchauffage d'huile automatique l

(bloque tout+ Tles avec pause

autres foncti ns) automatique avec l
securite ejection : 2

Mesure pression . entree

interne moule

Prg_grames ‘ <
principaux O O

sans decolle-
ment buse ;
' E_)ectet]u: rappel recul
hydraulique siirtia recu
Unité de devissage |
Noyau avec : noyau vis )
moule ouvert | ejecteur
4) buse
Noyau avec I Fermeture
moule fermé
PROGRAMMES | COMMANDE MANUELLE )

1. Si le chauffage du cylindre et de la buse est mis en marche, tous les mouvements de la vis
sont bloqués jusqu'd ce que les temperatures correctes sont atteintes.

2. L'unité d'injection ne peut &tre avancée autant que le signal "fermeture terminee" n'est pas
donné, c'est-d-dire autant que 1a diode b23 est eteinte.

3. Avec capot de sécurité ouvert, tous les mouvements de 1'unité d'injection sont bloqués.

4. Ouverture et fermeture de 1'unite de fermeture seulement possible si
- 1'aggregat d'injection se #rouve en position finale (diode b28 allumee)

. - 1'gjecteur est rappele (diode b31 allumee)

- 1'extracteur de noyau (s'il y en a) est sortie (diode b33 allumee)

Pr : Ech-chhibat Elhoussine
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Unité de Fermeture: Commande manuelle voir 2.2.1

Dimensions moule voir prospectus.

TP Presse a injecter

Colonnes escamotables pour le montage de moules encombrant (voir 2.3.4).

Securites de fermeture hydraulique et eélectrique voir section 5,

PROGRAMMES DES COURSES (Champ de cames voir fig. ci-dessous)

Trés important!

b22
Début sécu-
rite moule

Commutation sur 1a basse pression de securite
moule p1. p1 est effective jusqu'd b23. v1 peut
diminuer aprés b22 si pl est reglee trés basse.

b4é

Debut de
1'armortis-
seur fermet.

Commande le depart de la 2éme vitesse de ferme-
ture v2. On obtient ainsi un amortissement du
mouvement de fermeture juste avant le contact
des 2 moities de moule.

b23 Commande 1a haute pression de verrouillage et Régler 1a came au plus juste pour
Fin de donne le signal "depart d'injection". que b23 soit contacte juste avant
sécuritée de 1'accostage des 2 moitiés de moule.
moule. Haute b23 coupe la securité moule!
pression.

Depart in-

jection

b47 Permet 1'ouverture en haute pression entre b23 Pour que 1a haute pression soit
Ouverture et b47. On augmente ainsi la valeur de la force |effective la came droite b24 doit
haute d'ouverture de 3 & 4 fois. €tre 3 droite de b23, ‘
pression

b24 Permet 1'ouverture & petite vitesse v7.

Amortisseur

ouverture

Came droite

Came gauche

Amortissement au debut de 1'ouverture.

v7 agit de b23 & b24 a droite. Aprés relache-
ment de b24 droite la vitesse. v6 devient effec-
tive.

Commande le passage de v6 de nouveau & la petite
vitesse v7 pour amortissement & 1a fin du mouve-
ment d'ouverture

La position de b47 (ouverture haute
pression) est sans importance, si la
came droite b24 se trouve & gauche
de b23.

b4
Arrét ouver-
ture

Limite Ta course d'ouverture et commande le
depart de 1'®jecteur hydraulique si b43 est &
gauche de b4k,

Plus v6 et v7 sont @levées plus on
depasse b4k,

b45

Arrét inter-
mediare
d'ouverture

Interrompt le mouvement d'ouverture si necessai
pour mouvement annexe sur le moule (par ex. ex-rT
traction de noyau). Le mouvement d'ouverture
finale est commande par le signal "noyau sorti"
ou par un signal externe comme par exemple un
interrupteur b145 monte sur le moule et raccorde
& la prise b63 sur le botier situé au-dessus des
electrovannes.

b43

Rappel
d'éjecteur

Avec ejecteur mecanique permet le reglage de la
course de rappel (avance du plateau mobile)
seulement en fonctionnement automatigque.

Si Te moule doit &@tre ouvert sans
arrét intermediaire ou si le noyau
est extrait moule fermé, b45 doit
€tre & droite de b23.

Quand on travaille avec securite
de position b64 (dans Te moule),
b43 pour le rappel d'ejecteur doit
€tre reglé de telle fagon que le
moule complétement ouvert, la
diode b43 soit allumée. Contrdler
la course de rappel en fonctionne-
ment automatique et si necessaire
1'augmenter (& cause du risque
d'endommagement du moule, si la
course est trop longue).

EEEREBERER

T R O 8 S R O R S N A R B i

S S T\ OB B0 T O e Ee

3N RN MWW SR ST GEED DUOR CRNX BN SUTY WD BN SO O s s e
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le) EEEr=mm=— " §f
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Observer le blecage de basse température!

57 Te chauffage du cylindre et de la buse est en marche, tous les mouvements de la vis sont
bloqués jusqu'd ce que les températures soient assez hautes, c.a.d. la diode b63 est allumee.
Travaux de nettoyage et d'entretien sur 1'unité d'injection voir 8.1 et les pages suivantes.
Types de buses voir Tiste des pieces de rechange, chapitre 7.

Programmes de course pour unite d'injection avec champ de came fixe.

Programme de course pour champ de cames mobile, voir 2.5.16.
Les vitesses et pressions commandées par des cames sont réglees sur 1'unité de
des compteurs & decades.
La distance entre 1'extremite des cames &tant déterminante, elle ne doit pas €tre trop faible
entre b27, b28, b29 (voir fig. ci-dessous) (Distance mini = diamétre des detecteurs de proximite).
Autreme?t des interferences peuvent se produire (par exemple d'ordre pour la déecompression de la
matiére).
Cames pour réglage fin b26 pour surveillance d'injection et commutation de la pression voir f. 2.

commande par

0 = Point zéro, avance vis (cylindre et vis complétement en avant)

Matelas
r Course de dosage D Recul de vis
| = \e! Course de decollement de buse
b27 Dosage e : e : — b27
l —_—
'nmnu'nmn-nnmgqmnqumugmqnvq:uqnqmnrmuwnmﬁmnﬂnwu&nmmmnmupmnnwrmvutu ‘
b29 Arrét recul vis %ﬁﬁ;ﬁ;—-‘ T - 2 At rOURe b29
Py L arren prre vt e LG TTEL L TR R 41 I R T SR
ﬁnluf'w!:'nl*w!qﬁm-{w]ulf e e s
b28 Arrét recul o= : S i SAPMESRA —at— b28
unite d'injection 1lmm+mpﬂmmu‘gqm*m++mmn}|mml{nmmqmlm{lmpm}mpu{n u{qn*nqn-‘upmnqukquu}sqndlllpmllq-ﬂ
b26 Pression de . W SR - ' b26
maintien J“"'m1""'"1"“"1*""1' n um:}uqu;l}muﬁnqnﬂlmmtlpsimm:tu'nimnimiqu&qm'tlputql iq
1l 20 3 ; 4 1 1 J.
Ve — v3
[ A
P3 ! P2 1
b27 Determine 1a course de dosage de la vis. Aussi longtemps que b27 est contacté:
Dosage Plus la came est vers la droite plus la 1'ouverture n'est pas possible en
course est grande et plus le volume dosé automatique méme aprés écoulement de
est important. t5. De méme pour la fermeture. B
Determination de la course de dosage voir
feuille 2. .
b29 A 2 fonctions et par conséquent 2 cames. La came droite b29 doit se trouver &
Came droite Limite la course de recul de vis (dée- droite de b27 si on travaille avec de-
Arrét recul vis | compression) entre b27 et b29 droite. compression. Distance entre cames =
(decompression) course souhaitee + 50 mm.

La came gauche b29 doit se trouver E
gauche de b27 sinon la commutation de
v3 & v4 n'a pas lieu.

Commute la premiére vitesse d'injection
v3 & la deuxiéme vk,

Came gauche
Commutation des

vitesses

b28 Limite 1a course de decollement de 1a buse. Distance mini de b29 = diamétre du

Recul groupe Plus la came est & droite plus le dé- detecteur de proximite.

injection collement est grand.

(decollement Si 1'on veut travailler avec buse collee, Si on annule le programme annexe "pas

buse) regler b28 & 1a méme hauteur que b27 et de décollement de buse" sans regler
afficher le programme annexe "pas de dé- b28, le programme injection est
collement de buse". bloque.

b26 Remplit 2 fonctions avec 1 seule came. b26 doit dans tous les cas €tre contac

Pression de 1. Commutation par course de la premiére que 1'on commute p2 & p3 par course ot

maintien pression d'injection p2 & 1a deuxiéme temps ou par mesure de la pression

pression p3 si le premier temps d'in-
jection t2 est eécoulé avant. En cas

de commutation par course t2 doit €tre
reglee sur 00,0 ou 00,1 seconde.
Securite d'injection. En cas de commu-
tation de p2 a p3 par temps, t3 ne dé-
marre que si b26 est contacte.

interne. Pour une sécurité d'injectior
optimum, b26 doit €tre contacté dés qu
1'on arrive sur le matelas.
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TP Presse a injecter

La course de dosage (D) - voir fig. 2 - dépend du volume de la pigce moulée et du diamétre de vis.
E11€ peut etre determinée & 1'aide des indications dans fig. 3.

0 = Point zéro, avance vis (cylindre et. vis complétement en avant)

Matelas
i—Course de dosage D———H Recul de vis

| | ] | p= Course de decollement de buse

b27 Dosage = -'[ o Tl — .27

— |

'ﬂllmll!ImlllllIltuqll’lull-llllllllyllmIIIrnllllr,lll!llllrllmllT!ull!-ililﬂljIII!MIIY}JI!IMINEIIIMIMI-HI(IVIII-Q'rlq"ﬂl-ul‘ﬂ

b29 Arrét recul vis === | = - siﬁ* e —— — b2%
1umnl|l||u|||]mlwulllln;uuillm | umuu%ml||mulmlrm;%umjmuu un";mlf:;‘nl’mml’nnnm‘ulpuuulflmu‘n'lll;mm.h

b28 Arret recul ) : : ‘ : : = e o — b28
unite d'injection |Ill|llli|lllylﬂllllMllJllllI1llll 1L il ummlmmll{mlpmmmm’l|lpllJr'nunqun ‘nlllllllunlIIIIA'.WII}IIHI'RIW‘IIGHI‘I!I

| pm—— | ! 1 o] 'I 2, I bl 1
b26 Pression de e 5 Reat— I‘—— b26

|

B ; 3 T T .
maintien JnmmTuuuluuganMNI | up'mmpluLuqu:}nlmﬁmnﬂnnplm'llluu]:|n|t:ni;u'm}::miﬂ‘nqu+wuLql)t:tl;mvtnumlluq
: ' e

Commande PolytronICA® 2l Sig A ¢ o | L e ®
2iéme vitesse d'injection || B Em
(came b29 gauche) iy L b | ! 2
seulement comme equipment P3 ] P2 ‘
special (voir 2.3.15) _

Vis Volume pi€ce moulee Vis Volume piéce moulée

. ) le cm course de dosage *) ¢ le cm course de dosage

mm cm?® mm cm?

18 2,0 30 L4

22 3,0 35 757

25 339 40 10,1

30 5y 45 1257 3

%) Facteur de rendement = 0,8

Exemple:

Diamétre de vis de 1'uniteé d'injection: 22 mm.

Volume de la piéce moulée, calcule ou estime: 24 cm?

Une vis de 22 mm rapporte selon fig. 3

avec une course de dosage de 1 cm un volume de 3,0 cm?,

Pour 24 cm® la course de dosage est de 24/3,0 = 8 cm = 80 mm.

Le réglage de 1a came de dosage b27 se fait comme suit:

Fermer le moule, avance buse et vis (point zero vis).

Pousser la came b27 & gauche jusqu'd ce que 1a diode correspondante s'allume

(memoriser la graduation!).

Ensuite pousser b27 & droite par le matelas de matiére M (valeur approximée = 5 mm) et la
course de dosage D;

jci pousser b27 du point zéro de vis & droite par

matelas + course de dosage = 5 + BO = 85.

Came & réglage fin b26 pour surveillance d'injection et commutation par course de p2 & p3 (fig. &).
droite: dispositif d'arrét ‘

gauche: came de commutation

Reglage approximatif:
Buvrir Tes vis de serrage aux cames de commutation.
Ajuster par la vis molettee 5 mm de distance entre les cames de commutation et le dispositif

d'arrét (pour la zone de reglage fin syméetrique). _’____’/

Positionner les cames.
Reglage fin:
Passer par le dispositif d'arrét avec la vis molettée, ensuite fixer les cames de commutation,

Fixer le dispositif d'arrét.
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TP Presse a injecter

Reglage des différents parameétres

A- Sécurité moule, force fermeture, force ouverture :

Force de fermeture ——————— =

Force de séecurite — 10
moule en fonction i) P
de la pression de ‘9//
sécurite moule p1
s ] //
p1 + ""\y
{ oS
T e 6
-~ = s S
£ 7 e
vl vl v2 | \"\‘\/
- -
- . s 4 //‘i»y
-—-ee T ) -~ ]
LeJleJLeJ g !
. 1
: !
S 0 A
2 4 6 8 10 12 4 1% 1azox
pression de sécurité moule ——————
Force de fermeture en fonction de pression de fermeture
800 lire pression de @
kN fermeture Q /
régler sur pression d
de verrouillage __| v ,
600 % force max. pour pres- Allrounder
| N e, de sion de
i 5 fermeture |fermeture
) 10 2
S 71 kN bar
A &
400 y Ry 750 175 320-210-750
8
o ——t—— W d— - \\vo\*““ 500 115 320-210-500
/ 9}‘/ 190 270-210-500
200 FA 4//) ' 190 270-90-500
A | 350 135 270-90-350
/ |
=1 | 160 220-90-350
- 250 115 220-75-250
° 3
20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 bar
Pression de fermeture
Les forces d'ouverture max., ALLROUNDER® | Force d'ouverture | Ouvrir avec
c.a.d. la Type normale haute pression
= force d'ouverture normale 170 21 kN (2,1 Mp) 40 KN ( & Mp)
- force d'ouverture elevee 20 27 kN (2.7 Mp) 70 kN (7 Mp)
(ouverture avec haute pression) ;70 37 kN (3.1 Mp) 700 kN (10 Mp
gt SEh Thxses par Tamtewprise 320 39 kN (3,9 Mp) 150 kN (15 Mp) @
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ENSET Mohammedia
B-Pression d’injection

TP Presse a injecter

Pression d'injection en fonction du reglage de pression p2, p3 et p&4,

et de Ta pression hydraulique

Valeurs-reperes pour certaines matiéres plastiques (voir feuille 2)5

Pression d'Injection
pour FEERUUND&@ 220-90-350, 270-90-350, 270-90-500

pour ALLROUNDER® 220-75-250

réglage de la pression d’injection p2, p3. pd

H pression hydroullque ——— — —»

reglage de g pression d'Injection p2, p3, pd

bar bor
: = e
100 - -
| 7 Yy Y |/ %
% <A, £ V/' AV 47 120 —
/1 V| L g% i ” — 140
80 { / ‘P P // 4"/ :£
/ ~ 4 ”~ r
70 A Ql? A S ¥ A | o 10 -
/ /&8 e ”
/ .,/ / )/ ,/ ,‘P’ 1/'/_«?_1 R — 100
60 7T 7 Q"B' ‘\b A 2 I w3 p 80 —
- /‘y// ,//,/ - o - 80
2%V - EEEREN Gl
40 AN AL . - -
/I 7 ‘: /V P - — 60
30 / ,V// /] T - I ér 40 —
1A T = &= ) s
WAL A4 — 40 3
20 V.4 // ‘V// 2 " " ' &
/‘,/’// ‘,;:;.?’* -— eee oo ‘ E on
w0 |42 @il ol o) jojmini!_| = s
i - -- - -
0 : e J Lo 0o & o
500 1000 2000 2500 3000 bar
pression d’injection (devant lo vis) —————==
Pression d' |n!ecti on
pour -210-500 et 320
100 1
& | L/ 1
% - & i /" 140
r =
80 ) // 4/
x N ‘\9 >
/ AL L 120
70 / & L, s o T
60 / // - ...
. AP 4RV, % pEEEOE |
/ 4 / // rl--r--..--- i
/A /) L =
40 v 1 B = 60
)4 % T .
30 74 v 3 ] = -
/ / 3 " 1 — 40 _é
20 y 7 j-—-- e ii
10 y/fabed Hoffii) |0} ‘ - 2 s
4 S
# ) >
) i s I R
500 1000 2500 3000 bar 2

pression d‘injection (devant-la vis)

Pr : Ech-chhibat Elhoussine



ENSET Mohammedia

C-Régulateur de température :

TP Presse a injecter

Unite avec indication de tendance de la valeur reelle
par diodes lumineuses

Nt . -
ATTumee, si la valeur reelle

Valeurs indicatives pour
temperatures de cylindre

et buse, ainsi que de moule,
voir feuille 2.

ezt plus de 5 °C inferieur 3
«*fichee 1)

est plus de 5 °C sur la valeur affichee
correspond & 1a valeur affichee de + 2|°
la valeur

Lampe temoin pour
""chauffage en route"

ARBURG,
(G} Z4crmonicd

Réf.:
No. de séne:
Tension: 220 V, Fe-CuNi

O

=

Affichage temperature Interrupteur reseau

[~ Fusible

Unite avec indica*ion digitale de la
valeur reelle 1)

Lampe temoin pour
"chauffage en route"

rO /

ARBUREG,
Of Zi.com o g

Réf.:
No. de série:
Tension: 220 V, Fe-CuNi

/

O

=

Observer!

[z section trans-
versale du (des)
cable(s) au reseau
de la machine doit
etre suffisamment
large (voir 1.2.4),
surtout avec des

cables lopas.
Observez Ta taille

minimum pour

eviter des pannes
sur les regulateurs
Thermonic®!

I} I

Affichage temperature Interrupteur reseau

Affichage de pannes (avec 1'indication digitale de 1a valeur reelle)

EEE indique: Sonde de temperature n'est pas branchee ou
interruption du cable
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ENSET Mohammedia TP Presse a injecter

D-température de buse :

Les valeurs données ci-dessous ne servent que d’orientation, et
n‘engagent pas I'entreprise. Tenez compte en premier lieu des
instructions données par le fabricant de la matiére.

Température de la buse Donnez a la buse la méme température que le dernier collier chauffant,
c6té buse (voir tableau).
Températures du cylindre Donnez des températures de plus en plus basses en s'en allant coté

arrivée du granulé, pour chaque zone de chauffe de 5 °cai0°C. La
différence entre la premiére et la derniére zone de chauffe ne doit pas
dépasser 20 °C. Pour les polyamides (a I'exception des PA amorphes)
une température identique sur toutes les zones ou légérement supérieure
sur la zone d’entrée améne une amélioration de la circulation de la
matiére. Pour des matiéres sensibles thermiquement, n'entrez des
températures hautes qu’en cas d'un nombre important de jets.

Matiére température thermiquement| a travailler injection
cylindre coété sensible sec seulement
buse °C avec buse

ouverte

Polystyréne PS 160 - 230

s SB 160 - 250

olystyréne
Copolymere SAN 200 - 260 X
ABS 180 - 260 X
Oxyde de polyphényléne PPE 245 - 290
PVC-rigide 160 - 180 X X
Polychlorure de vinyle
PVC-souple 150 - 190 X X
CA - X
Acétate de cellulose e e
CAB, CP 160 - 190 X X
Polyméthacrylate de
méthyle PMMA 220 - 250 X
Polycarbonate PC 275 - 320 X
Polysulphone PSU 320 - 390 X
Polyéthersulphone PES 320 - 390
LDPE 175 - 250

Polyéthylene

i HDPE 220 - 300

Polypropyléne PP 220 - 290
PA 6.6 270 - 295 X
PA 6 240 - 265 X
PA 6.10 220 - 260 X

Polyamide PA 11 200 - 250 X
PA 12 200 - 250 X |
PA i
amorphe 260 - 300 X |

Polyoximéthyléne POM 185 -215 X X

Polyéthyléne-téréphtalate| ot 260 - 280 X X

Polybuténe-téréphtalate PBT 230 - 270 X X

Polyphényléne sulfide PPS 300 - 360

Polyfluoroléfine EEL ik L <

ETFE 315 - 365 X
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E- Pression d’injection et pression de maintien :

Matiére de Pression Pression Contre- Notes

moulage d'injection de maintien pression

bar bar bar

PS 650 - 1550 350 - 900 40 - 80
SB 650 - 1550 350 - 900 40 - 80
SAN 650 - 1550 350 - 900 40 - 80
ABS 650 - 1550 350 - 900 40 - 80
PPO mod. 1000 - 1600 600 - 1250 60 - 90
PVC rigide 1000 - 1550 500 - 900 40 - 80 8)
PVC souple 400 - 1550 400 - 600 40 - 80 8)
CA 650 - 1350 400 - 1000 40 - 80 8)
CAB 650 - 1350 400 - 1000 40 - 80 8)
cp 650 - 1350 400 - 1000 40 - 80 8)
PMMA 1000 - 1400 500 - 1150 80 - 120
PC 1000 - 1600 600 - 1300 80 - 120
PSO, PES 900 - 1400 500 - 1100 80 - 120
PE souple 600 - 1350 300 - 800 40 - 80
PE rigide 600 - 1350 300 - 800 60 - 90
PP 800 - 1400 500 - 1100 60 - 90
PA6.6 450 - 1550 350 - 1050 40 - 80 8)
PA6 450 - 1550 350 - 1050 40 - 80 8)
PA6.10 450 - 1550 350 - 1050 40 - 80 8)
PA11 450 - 1550 350 - 1050 40 - 80 8)
PA12 450 - 1550 350 - 1050 60 - 90
PA amorph 900 - 1300 300 - 600 60 - 90
POM 700 - 2000 500 - 1200 40 - 80 8)
PCTF, PBTP 800 - 1500 500 - 1200 80 - 120
oFS 750 - 1500 350 - 750 40 - 80
FEP 1000 - 1500 500 - 1000 80 - 120
ETFE 1000 - 1500 500 - 1000 80 - 120

8) Ne travailler qu'avec une faible contre-pression!
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F- Pressions et vitesses

L'affichage des valeurs theoriques se fait sur des
interrupteurs & décades

TP Presse a injecter

Précisions

v = Vitesse en % de la valeur maxi

p = Pression en % de la pression du circuit (sauf pour la
contre-pression p5 et pression sécurité moule p1)

t = Temps en 1/10 sec. (sauf t1 en sec.)

Pour des compteurs & 1 chiffre
1=10%

2=20%
30 % etc. ...

w
"

Le deroulement du cycle peut &tre suivi sur les diodes des
interrupteurs & décades et sur le tableau synoptique de la
machine, c'est-d-dire quelle valeur de V, P ou t est effective,
et quelle est 1'etat des intérrupteurs de commande et des
electrovannes,

Au debut du cycle les diodes entourees
d'un cercle mince doivent &tre allumées,
celles avec un cercle large doivent

€tre eteintes.

En cas d'arrdt anormal du cycle on peut voir dans la fengtre
t1 od, ou pourquoi la panne s'est produite: soit le numéro
du fin de course correspondant, soit le temps od le pro-
gramme s'est interrompu.

vl 1ére vitesse de fermeture entre b44 et b6

Details voir 2.8

p1 Basse pression de securite moule; agit de b22 a b23 =
P1 & 100 % correspond &
21 kN (2,1 Mp) sur A 170, 27 kN (2,7 Mp) sur A 220 voir
31 kN (3,1 Mp) sur A 270,39 kN (3,9 Mp) sur A 320 2.3.2

pl doit etre reglee avec precaution
pl inferieure & 10 % est en general
suffisant

v2 Zéme vitesse de fermeture: commence & b46, finit & b23
v3* 1ére vitesse d'injection efficace au début du cycle
d'injection entre les taquets droit et gauche b23
Vi*  2éme vitesse d'injection commandee par le taquet gauche
b29
p2 1ére pression d'injection disponible depuis le début Par 1a commutation de p2 & p3 par

du cycle d'injection (came b29 droite) jusqu'd la
commutation sur P3
- par la came b26 si le temps t2 est ecoul®é avant
- aprés ecoulement de t2 si b26 est atteint avant
- par le capteur quand la pression interne dans le
moule atteint la valeur choisie (option

p3* 2eme pression d'injection effective pendant le temps
t3. Si p3 ne doit pas 8tre effective, afficher t3 =
00,0 ou 00,1.

mesure de la pression interne:

- la machine doit &tre &quipée du
dispositif nécessaire

- le programme correspondant doit
8tre enclenché

Pression spéecifique d'injection en

pk  3eme pression d'injection effective pendant le temps th. fonction de la pression de travail et
Si p4 ne doit pas tre effective, afficher th = des réglages en % voir 2.4.3.
00,0 ou 00,1.
Vo Vitesse de rotation de la vis
P> Contre-pression: 100 % = 25 bars pression hydraulique Contre-pression specifique en fonction
de 1a pression hydraulique et de la
valeur affichée de p5 en % voir 2.4.4
v6 Vitesse d'ouverture entre les taquets b24 droit et gauche
v7 Amortisseur de vitesse d'ouverture au début entre b23 et
b2k droit et & 1a fin entre b24 gauche et b4k
v8  Vitesse entrée noyau '
pé Pression entrée noyau
v9 Vitesse sortie noyau
_EZ Pression sortie noyau
vi0 Vitesse sortie &jecteur La force d'éjection en fonction de la
p8 Pression sortie ejecteur pression de travail p8, p9 voir page 2.3.3,
vi1l Vitesse rappel &jecteur feuille 1
p9 Pression rappel &jecteur
= Nombre d'@jections avec rappel
Ejecteur hydraulique
e —_ iy E xtracteur de noyau =
Fermeture Injection et maintien Rotation °°""'n Ouverture entrée sortie sortie rappel g Ct o
- -l |2 E & =%
vl 0l 2 wl -'l " - o » ) » P w o w0 p el pY
BRI MIEBMEE IEEEEEE e .. e. e LT 1 L
gggo @O0 WOOD@EE @Y ODE oo o@DpD OO olp D
SR, B BEEEEE . B . - R D S

Lo ) Lol L) Led

L) LeJle

eIl JUJ
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G-Réglage et utilisation :

Conseils importants d'utilisation

TP Presse a injecter

Remarques

iontrales

premiére mise

avant| Verifier le raccordement au réseau:

vt

nstallation et| - Verifier tension

et frequence sur plaque machine
[— Verifier les fusibles et les conducteurs suivant 1.2.4

sLlons | Verifier les raccordements électriques (voir 1.2.5) Le collier sous le bloc
{ hydraulique doit €tre serre.
d
Lpontraler le niveau d'huile ? Milieu voyant
|Contr61er le sens de rotation du moteur de pompe Ne jamais mettre le moteur en
i route si le plein d'huile n'est
i pas fait.
| Contrdler le raccordement de la batterie d'eau Position haute. Raccordement
[FLOWMATIC' seulement par flexibles.
Verifier 1a vanne thermostatiaue (si installee) Position 3,5
{ = Position: voir 8.11
Lors de 1a 2) | Purge du circuit hydraulique: Si le moule est monté ne
premiére mise |plusieurs mouvements & pleine course en injection et manoeuvrer 1'injection
en service fermeture. Purger aussi aprés chaque intervention sur qu'avec moule ferme.
le circuit hydraulique. l
Aprés chauffage verifier le serrage de la buse; | La buse a un filetage & gauche.
s1 necessaire resserrer, Ne pas serrer 1a buse a gro{a.
Avant le Travaux de contrOle et d'entretien suivant 8.11 En particulier véerifier les
demarrage Guvrit Varrivhe 0'sau dispositifs de protection et
j 13 A s ; :
'Journa e Verifier le refroidissement du ponton, de 1'hydraulique S S ey
et du moule
Mise sous Ouvr r Te capot Interrupteur general sur "I"
tension de la . . -
machine Mettre sous tension le chauffage cylindre et buse sous le | Quand les régulateurs sont en

' cylindre. Tant que la diode rouge & gauche est allumee,
la température au point de mesure est inferieure de plus
de 5 °C & 1a température affichee. L'allumage de 1a diode
verte signifie que 1a temperature affichee est atteinte.
La diode rouge droite indique que la température est dé-
passee de plus de 5 °C.

service, les mouvements de la
vis sont bloques si la tempera-
ture réelle & 1'un des points
de mesure est inférieure de
plus de,15 °C par rapport & 12
temperature affichee (dioge
b63 allumee).

Ne mettre le moteur de pompe en route que si le cylindre
et 12 buse sont assez chauds.

Mettre le moteur de vis en route (& cOté des regulateurs
de température). Mettre 1a commande en service. Vérifier
les reglages machine.

Avec demarrage etoile-triangie
attendre 1'appel .du relais
(audible) avant toute opeération.

Démarrage du
cycle

Choisir le programme automatique.
Fermer le capot.

Si necessaire doser en manuel
auparavant.

Pendant le
fonctionne-

ment surveiller|

Temperature d'huile recommandee 45 - 50 °C
[z vanne thermostatique (quand elle est installée) est

réglée d'origine (position 3,5) = voir 8.11

Ne pas avancer complétement le cylindre si le moule
n'est pas ferme.

pas intervenir sur le moule ouvert si le moteur de
pompe est en marche (sauf pour la pose d'inserts).

Des températures d'huile
superieures & 60 °C entraTnent
une vieillissement rapide ou
une degradation de 1'huile et
des joints.

Arrét de
1'ALLROUNDER®

Vider le cylindre., Ouvrir le moule. 1)
Couper le moteur de pompe (poussoir "0").
Couper le chauffage.

Interrupteur général sur "0". Couper 1'eau.

Ne jamais laisser la machine
moule complétement ferme.

Travaux

d'entretien
sur 1'unite
d'injection

Travaux de nettoyage, demontage de la buse, de 1a vis,
du cylindre ainsi que le changement de la pointe de vis
ou du clapet anti-retour (voir 8.2).

Danger! |1 faut observer les réglements de sécurité sur

page 8.2

Au remontage de 1a buse les
faces d'appui méetalliques
doivent &tre propres et
debarrassées de toute trace
de plastique.

1) Seulement pour les machines & genouillére avec fermeture verticale vers le bas:
Fermer jusqu’a I'accostage (genouillére pas tendue).
Si la machine reste longtemps arrétée le plateau mobile peut redescendre jusqu’en butée mécanique;
pour une nouvelle fermeture il pourra étre nécessaire d'agir sur 'amortisseur d’ouverture.
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