Dossier Technique
Presse : Engel Victory 80

Moule : Capsule Bouteille
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Fiche Outillage

Désignation moule

Capsule de bouteille

Masse moule 89Kg
Dimensions L:220mm  H:240mm
Ep : 215mm
1

Nombres d’empreintes

Systeme d’alimentation

Avec déchets carotte froide

Systeme gjection

Systeme regulation

Eau PF et PM a 25°C




Fiche Presse

Caractéristiques

Nom Engel victory 80
Type de fermeture Hydraulique
Force fermeture Max 800 kN
Course d’ouverture Max 457 mm
Diametre alesage de centrage du moule 125 mm
Passage entre les colonnes Sans colonne
Horizontale 670 mm
Dimensions des plateaux
Vertical 600 mm
Course d’éjection Max 100 mm
Pression hydraulique Max 200 bars
Volume injectable Max 144 cm3
Diametre de la vis 35 mm
Pression en bout de vis Max 2200 bars




Fiche Matiere

RIGIDEX® HD6070EA

Product Technical Information
RIGIDEX® HDWGOTOEA i= a high density polvethylene with 2 namow molecular weight distibution,
suitable for 2 wide range of injecton and compreszion mouldmg applications.

Benefits & Feamres
» Easy proces:ing

* High rigidity
= {ood Inpact sength
Low warpage

Slip agent free grade

Applications
®  (Caps & clocures — non beverages
Beverages orar-caps
Techniral parts
Bins
(Crates, boxes, household itemns
» Stmoetorzl foam

= Cariridge:
Properties Conditions Test Methads Valies Ulnats
ERheological
Af=lt Flows Kate 1805 C '2.1&5 I=0 1135-1 7 E 10wz
Physical
. ———— ZFEC, -::quﬂ.i.—_':hrl.ixlg IO 1185-1 FE0 kg':rf
D i IS0 176551 :
st = IS0 178551
Mechanical
C‘har:m_: Ir:r_Par:T E:Iﬂ-:lgﬂ: 23T =0 1791 4 I::, m
Temsile hicduhas 1B IS 327-1,-2 1500 hiFa
T=mils El:l.'u.g‘l‘h at Wimld 1B IS 527-1.-2 al MiFa
Environment
Eyriroerneatal Stress Crackine
Fesistarmps 'E-TT" ZIEC ASTAM D593 S0 k
Crata should not be nsed for specification work
March, 2022 Published by
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Gamme de contréle

Désignation : capsule gourde Matiere : PEHD
o - A . auto
N° | Opération de contrfle Moyen Fréquence .
contréle
1 | Manque matiére (pieces incomplétes) | Visuel Toutes les 15
minutes
o . . Toutes les 15
2 | Orifice obstrué Visuel minutes
Pas ‘de bavures (tres Iggeres' admises _ Toutes les 15
3 | sur ligne de soudure circonférence Visuel minutes
bouchon)
5 | Masse piéce Balance TO.UteS les 30
minutes
Retassures généralisées (Iégéres . Toutes les 15
6 . Visuel .
admises sur bouchon) minutes
. . Toutes les 15
7 | Effet diesel sur bouchon Visuel minutes
8 | Lignes de soudure Visuel TO.UteS les 15
minutes
Défautheque
Effet diesel
Retassures

Orifice obstrué

Ligne se soudure et
incomplet

généralisées




Implantation poste de travail

Entrée et Sortie
régulation presse

Sectionneur

principal
Boite a eau
Panneau de
Arrét commande
rré
d’urgence L

Tapis D"évacuation




Fiche de réglage capsule

Profil de fermeture - Graphique de valeur de consigne
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SORTIE EJECTION

RENTREE EJECTION

Profil d'avance - Graphique de valeur de consigne
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CHAUFFES

Zones Groupe Parameétres de réglage

Selection de mat ’PE. PP (+GF,+T) :J

i -l-“M-M-7l- |

kL

Conslgne‘ 190,0 ‘ 195,0” 200,0 [ 195,0 65,0 °C
Tolérance posltlvei 10,0: 15,0] 25,0 ] 30,0 20,0/ °C
| | |
Toléreance négatlve! 10,0 15,0 20,0 \ 20,0 20,0/°C
PLASTIFICATION
A déterminer
= Volume de dosage
Volume de dosage ‘ cm? | |
Volume de dosage fin - corrigé 13,70 cm?
— 1 1 1 1 1 1 1 1 !
r o - - - - 86 101 115 129 144
Retard dosage 0,5/s [}
Capacité de dosage 7,54 cmi/s

+ J Surveillance du temps de dosage t 0,95 s
| i@ melt control - Optimisation du te
= Décompression O

Decompression avant dosage 0,00 B Decompression aprés dos.., ‘ 5,00|cm? |

Fin de decompression

Vitesse de decompression avant dosage 96,2(cmi/s
Vitesse de decompression aprés dosage ‘ 96,2 em¥/s

- Moment torsion M 0,0 Nm

Couple de rotation maximum 470, Nm

Couple de rotation valeur de créte 173,0 170,4 Nm

+

Couple de rotation valeur moyenne 161,8 160,5 Nm




INJECTION

20 s

A affiner :la/ A déterminer

Cycles de démarrage volume de c...

- W

Temps d'injection minimal

|
0.0 0.6 13 1.8 2.6
v 4,65 cm?
Commutation en fonction ... j
Volume de commutation actuel 5,00 cm?
Pression spécifique lors commutation 626,1 bar
74,00 Volume de commutation 5,00/ cm?
A affiner P -2,9 bar
Limite de pression d'injection spécifique 1200,0 bar
Pression d'injection valeur de créte specifique 626,1 bar

Arrét injection si limite de pression atteinte

Pression d'injection spécifique augmentée

v/
v

t 2,55 s
0,00 Temps dinjection maximal 100,00 =
Temps d'intrusion 0,0s

Vitesse d'intrusion 0,000 m/s

POST PRESSION (MAINTIEN)

bar

A déterminer

950 225 2.00 175 150 125 1.00 075

050 025

0.00
s




VOIR MOUVEMENTS PONTON
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