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PRESENTATION DU PRODUIT

Frishee

Le frisbee ou disque-volant, est un disque en plastique, Iégerement bombé, que des joueurs se
lancent I'un a l'autre en le faisant planer et tourner sur lui-méme.

Un frisbee est généralement fabriqué en plastique et mesure une vingtaine de centimétres de
diametre, avec un rebord cintré. Il est congu de maniere a pouvoir planer sur une certaine distance,
quand on le lance en lui imprimant un mouvement de rotation.
Le vol du frisbee s'appuie sur deux principes de physique :
« les principes aérodynamiques de trainée et de portance permettant le vol gréace a la forme
bombée du frisbee ;
« I'effet gyroscopique stabilisant le vol.

A lafin de la trajectoire, le frisbee ralentit, Iéve le nez par décentrement des forces aérodynamiques
et par réaction penche sur le coté par le phénomene de précession gyroscopique.

Les exigences du client en termes de qualité sont :
e Laplanéité du produit.

e L’esthétique de la piece
(pas de rayure, de marquage, la couleur doit étre uniforme...)

e [’absence de bavure.

e Une masse inferieure a 100 gr.
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https://fr.wikipedia.org/wiki/Mati%C3%A8re_plastique
https://fr.wikipedia.org/wiki/Mouvement_de_rotation
https://fr.wikipedia.org/wiki/Physique
https://fr.wikipedia.org/wiki/A%C3%A9rodynamique
https://fr.wikipedia.org/wiki/Tra%C3%AEn%C3%A9e
https://fr.wikipedia.org/wiki/Portance_(a%C3%A9rodynamique)
https://fr.wikipedia.org/wiki/Effet_gyroscopique
https://fr.wikipedia.org/wiki/Gyroscope#Généralités
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DESSIN PIECE

FRISBEE

\\
2
24

112,50

Moule mono empreinte
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FICHE MATIERE

Piece : Frisbee Couleur : suivant OF

Référence : Fbe .

MATIERE

Fabricant : BIOTEC

Nom commercial : BIOPLAST Référence : GF 106/02
% :100
Etuvage :
[0 OUI NON

Temps : Néant Température : Néant

COLORANT
Fabricant :  Suivant OF . Couleur : Suivant OF
Type: : % :

PREPARATION

ATTENTION : PREPARATION MANUELLE

Dossier de fabrication
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FICHE DE FABRICATION
Machinen®: FANUC Commande N°05-21 Date :
PRODUIT :
Désignation : Frisbee Référence : Fbe
Quantité : 50 Moule n° 320
MATIERE :
Matiere: BIOPLAST  Référence:  GF 106/02 Etuvage non
température: __—
Temps: _——
broyé : non % :0
Colorant Fabricant : % :
CONDITIONNEMENT : Pile de 10 Caisse puis Carton
(sac plastique)
Quantité par carton : 100 Nombre de cartons par  palette: 1
Etiquettes n°:
ANALYSE DES TEMPS ET QUANTITES
Temps de cycle : S Date de livraison : Ce jour
Quantiteé : 50 piéces Rebuts estimés : 10 %
Poids de piéce(s) : g Poids de la carotte : g
Temps de préparation :10 mn Temps de montage outillage :30mn
Temps de réglages :15mn Temps de rangement du poste  : 15 mn
de travail
Temps de démontage :30mn
Temps du aux alarmes machine : 5% du temps de production
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FICHE OUTILLAGE
REFERENCE Fbe MACHINE : FANUC
DESIGNATION ‘ 320
DESCRIPTIF OUTILLAGE
Masse du moule : A calculer (p,gier= 7,8 glcm®)
I ) ) Anneau de levage : M 12
Diamétre vis
anneau de levage Hauteur : 346 mm
Largeur: 346 mm
AN Bague de
centrage Epaisseur : 279 mm
A / .
Diam.bague centrage : 125 mm
\uteur :
I® @) Longueur colonnes : 80 mm
Course éjection maxi : 33 mm
/ Moule & chariots :  oul O [JNON
- 'L/;rgeur Moule a versions :  OUI O I NON
Epaisseur
< P >t Noyaux : OUI U INON
(Si oui, cf. fiche spécifique)
BUSE MoULE
Type de Portée : - Conique I Sphérique 1 Plate
Dimensions maxi : | Angle cone : Rayon: 25 mm Dt mm
Diamétre intérieur :- 4 mm
= ile : mm
Dimensions Buse : Lg utile longueur utile
Buse chauffante : °C

PREPA EJECTION

Centrage du moule

Adaptation moule / machine

-Ioui

par bague de centrage:

non

Attelée

Non attelée Mécanique

Vérin indépendant

Ejection

[e——>
Lg tige

Longueur tige
Lg int

Diametre de la tige:

Longueur intérieure :

mm

mm

mm

Connexion capteur sécurité retour batterie éjection

oui

B non
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FICHE MONTAGE OUTILLAGE
BRIDAGE
FIXATION PARTIE MOBILE FIXATION PARTIE FIXE
Type de bride; ~Rapide Nb brides : 4 Type de bride; Rapide Nb brides: 4
Type de vis: M16 Type de vis: M 16
Hauteur sabot: mm Hauteur sabot: mm
Consignes specifiques a la fixation du moule
Attention bridage : Ne pas utiliser de levier pour fixer les brides
REGULATION DU BLOC CHAUD
Busette chaude Température : _°C
REGULATION DE L’OUTILLAGE
Piéce : Frisbee
Matiere : BIOPLAST Référence matiere : GF 106/02
PARTIE FIXE PARTIE MOBILE
T°C : RESEAU (= 15 °C) T°C : RESEAU (= 15 °C)
Nb circuit : 2 Nb circuit : 1
— S2
................................... <+— El
..................................... 3
...................................... ) £3 1
— E2
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FICHES MATIERES
Fiche de données de sécurité @
conformément a la directive 91/155/CEE

Date de révision: 22.05.2008 EIOTECI

1.1
1.2
1.3

3.1

3.2

3.4
3.5

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

IDENTIFICATION DE LA SUBSTANCE / DE LA PREPARATION ET DE LA SOCIETE
RESPONSABLE DE SA MISE SUR LE MARCHE

Produit: BIOPLAST GS 2189
Utilisation: Matériel biodégradable
Nom de la société: BIOTEC

Biologische Naturverpackungen GmbH & Co. KG
Wemer-Heisenberg-Str. 32

46446 Emmerich, Allemagne

Tel.: ++45-2822-92510

Fax: ++49-2822-51840

E-mail: info@biotec.de

IDENTIFICATION DES DANGERS

Aux termes de la directive 67/548/UE, ce produit n'est pas dangereux.

Le produit est commercialisé sous forme de granulées ou sous forme transformée.

A température ambiante ne devrait pas se produire des dégagements de substances
individuelles.

COMPOSITION / INFORMATIONS SUR LES COMPOSANTS

Caractéristigues chimigues : Composé de polyméres biodégradables
Mumeéro CAS : MNon déterming

Numeéro EINECS : Tous les composants listés

Muméro CE : Mon disponible

Composants dangereux : MNeéant

PREMIERS SECOURS

Indications générales : En cas d'irritations ou d'autres symptémes,
consultez un médecin et présentez-lui la présente
fiche de données de sécurité.

Inhalation : MNeant

Contact avec la peau : En cas de contact avec le polymére fondu
refroidir immeédiatement la peau avec de
I'eau; consulter impérativement un
médecin pour faire dter le matériel adhérent a la
peau et pour scigner les bralures;

Contact avec les yeux : Traiter comme tout autre corps étranger aux
yeux; rincer abondamment & l'eau;
Ingestion : Pas d'infermations applicables & notre disposition;

les effets &tant inconnus; en cas de malaises
consulter un médecin

Dossier de fabrication
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Fiche de donnés de sécurité
BIOPLAST GS 2189
Date de révision: 22.05.2008

31
52

5.3

24

6.1

6.2

71

72

8.1
8.2
8.2.1
822

8.3

4
310TeC’

MESURES DE LUTTE CONTRE L'INCENDIE

Moyens d'extinction appropriés :
Maoyens d'extinction inappropriés
pour des raisons de sécurité :

Risques spécifiques dus a la
substance mémaea, ses produits
de combustion ou ses gaz produits:

Equipement de protection
spaciale pour las masures de lutte
contre lincendie :

Eau, agent dextinction sec, mousse

En général, l'usage de dioxyde de carbone n'ast
pas recommandé di a sa faible capacité
réfrigérante; le produit pouvant se réinflammer.
Formation d'oxyde/monoxyde de carbone

en cas de combustion; suivant les conditions,
peuvent se former des substances commae le
tétrahydrofurane, des acides organigues,

des aldéhydes, des alcools aussi bien que des
fumées at des vapeurs irritantes.

Dans le cas d'une émission massive du produit
utiliser un appareil de protection respiratoire
autonome.

MESURES A PREMDRE EN CAS DE DISPERSION ACCIDENTELLE

Mesures de pracaution
individuelles:

Mesures de protection environne-
mentales, procédures de nettoyage
fiants :

MAMNIPULATION ET STOCKAGE

Manipulation :

Stockage !

Classe de stockage :

En cas de formation de poussieras, utiliser

la protection respiratoire; Danger de glisser sur le
produit dispersé

Abzorber le produit, en évitant la formation de

poussiéres ef veiller 2 une élimination respectant la

législation locale en vigueur.

Appliquer les régles générales de protection et
d'hygiéne sur les lieux de travail;

conserver a distance des sources d'ignition
Conserver le produit a température ambiante,
dans un lieu sec, couvert at fermeé;

éviter 'accumulation de charges électrostatiques
Méant

CONTROLE DE L' EXPOSITION DES TRAVAILLEURS ET EQUIPEMENTS DE

PROTECTION INDIVIDUELLE

Valeurs limites d'exposition :
Limites et contrile de l'exposition
Limites et contrdle de lexposition
professionnelle :

Limites et contrdle d'exposition

lié & la protection de I'environnement:

Indications supplémentaires pour

la structure d'installations technigues :

Dossier de fabrication

Méant

Sous conditions normales dapplication

il n'est pas nécessaire d'utiliser des équipements
de protection individuelle

Méant sous conditions normales d'application

Eviter laccumulation de charges électrostatiques
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Fiche de donnés de sécurité ﬁ
BIOPLAST GS 2189
Date de révision: 22.05.2008 SIOTEC™
9. PROPRIETES PHYSICO-CHIMIQUES
a1 Informations générales /état physigue: Matiére solide avec ou sans pigmentation (sous
forme de granulées ou toute autre forme)
9.2 Données relatives a la sécurité
Changement de 'état physique : Ramollissement a4 env. > 65 C
Foint d'inflammation: Mon applicable
Inflammakbilité
(solides/naz): -
Température d’ignition : =100 °C
Température d'inflammation spontanée = 100 °C
Danger d’explosion : Mon applicable
Limite d'explosion : Mon applicable
9.3 Autres données:
Tension de vapeur a 20 °G: Mon applicable
Densité 4 20 “C: 1,3 glem?
Densité apparente 910 kg/m®
Hydrosolubilité : Pratiguement inscluble
Valeur pH: Mon applicable
Coefficient de distribution : .
Viscosita: Mon applicable a température ambiante

10.

10.1
10.2

10.3

12.

121
122
123

12.4
125

STAEILITE ET REACTIVITE DU PRODUIT

Conditions a éviter : Eviter 'exposition & une chaleur excassive

Matigras & éviter : Oxydants et acides forts; peut réagir avec das
acides en formant du CO

Produits de décomposition

dangereux (en cas de combustion ou

de surchauffe): voir 5.3

INFORMATIONS TOXICOLOGIQUES
Pas d'effets nocifs connus, si le produit est utilisé et appligué de maniére appropriéea.

INFORMATIONS ECOLOGIQUES

Ecotoxicité: Produit entidérement biodégradable
Mobilité: .
Persistance/Dégradabilité : Produit entidérement biodégradable

conformémaeant 4 DIN WV 54900-2
Potentiel de bicaccumulation: -
Effats nocifs divars:

Dossier de fabrication
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Fiche de donnés de sécurité
BIOPLAST GS 2189
Date de révision: 22.05.2008

13. CONSIDERATIONS RELATIVES A L'ELIMINATION

Méthode d'élimination recommandés: Compostage”, décharge pour ondures ménagéres,

incinération

i
310T€C’

“Le produit est entigrement biodégradable. Le compostage dépend de la forme ultime du
produit (épaisseur) et da sa concantration. Les réglementations dans les pays de 'UE ne

sont pas identigues sur ce point. Respectar pour cela les réglementations locales

respectives.
14. INFORMATIONS RELATIVES AU TRANSPORT

Le produit n'est pas classé comme dangeraux pour le transport.
Il n'est pas soumis & des réglements de transport.

15. INFORMATIONS REGLEMENTAIRES

Le produit n'est pas dangeraux au sens de la loi sur les produits chimigues etfou le

décrat sur les substances a risque dans sa version actuelle en viguaur.

16. AUTRES INFORMATIONS

Etablie le : 22.05.2008
Révisée la 22.05.2008
Versions précédentes: 15.04 2003

Les données contenues dans cette fiche de sécurité reposent sur I'état actuel de nos connaissances.

Elle= décrivent da maniéra précise les mesures de précaution a4 prendre vis & vis de nos produits et

ne constituent donc pas une garantie des caractéristiques énoncées.

L'utilization et la manipulation sont sous I'entiére responsabilité de l'utilisateur.

Dossier de fabrication
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Fiche de données de sécurité

conformément a la directive 91/155/CEE

Date de révision: 22.05.2008

— -
W N -

3.1

3.2

3.4
3.5

41

42

43

44

45

4
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IDENTIFICATION DE LA SUBSTANCE / DE LA PREPARATION ET DE LA SOCIETE
RESPONSABLE DE SA MISE SUR LE MARCHE

Produit:
Utilisation:
Nom de la société:

IDENTIFICATION DES DANGERS

BIOPLAST GF 106/02

Matériel biodégradable

BIOTEC

Biologische Naturverpackungen GmbH & Co. KG
Werner-Heisenberg-Str. 32

46446 Emmerich, Allemagne

Tel.: ++49-2822-92510

Fax: ++49-2822-51840

E-mail: info@biotec.de

Aux termes de la directive 67/548/UE, ce produit n'est pas dangereux.
Le produit est commercialisé sous forme de granulées ou sous forme transformée.
A température ambiante ne devrait pas se produire des dégagements de substances

individuelles.

COMPOSITION / INFORMATIONS SUR LES COMPOSANTS

Caractéristiques chimiques :
Numéro CAS :

Numéro EINECS :

Numéro CE :

Composants dangereux :

PREMIERS SECOURS

Indications générales :

Inhalation :
Contact avec la peau :

Contact avec les yeux :

Ingestion :

Dossier de fabrication

Composeé de polyméres biodégradables

Non déterminé

Tous les composants listés
Non disponible

Neéant

En cas d'irritations ou d'autres symptomes,
consultez un médecin et présentez-lui la présente
fiche de données de sécurité.

Néant

En cas de contact avec le polymeére fondu
refroidir immédiatement la peau avec de

I'eau; consulter impérativement un

meédecin pour faire oter le matériel adhérent & la
peau et pour soigner les brilures;

Traiter comme tout autre corps étranger aux
yeux; rincer abondamment a l'eau;

Pas d'informations applicables & notre disposition;
les effets étant inconnus; en cas de malaises
consulter un médecin
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Fiche de donnes de securite
BIOPLAST GF 106/02
Date de révision: 22.05.2008

5.4

6.1

6.2

7

7.2

8.1
8.2
8.2.1
g.2z2

8.3

4
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MESURES DE LUTTE CONTRE L'INCENDIE

Moyens d'extinction appropriés :
Moyens d'extinction inappropriés
pour des raisons de sécurité :

Risques spécifiques dus a la
substance méme, ses produits

de combustion ou ses gaz
produits :

Equipement de protection
spéciale pour les mesures de lutte
contre l'incendie :

Eau, agent d'extinction sec, mousse

En géneral, 'usage de dioxyde de carbone n'est
pas recommandé di a sa faible capacité
réfrigérante; le produit pouvant se réinflammer.
Formation d'oxyde/monoxyde de carbone

en cas de combustion; suivant les conditions,
des substances comme le tétrahydrofurane
peuvent se former.

Dans le cas d'une émission massive du produit
utiliser un appareil de protection respiratoire
autonome.

MESURES A PRENDRE EN CAS DE DISPERSION ACCIDENTELLE

Mesures de précaution
individuelles:

Mesures de protection environne-

mentales, procédures de nettoyage
fliants :

MANIPULATION ET STOCKAGE

Manipulation :

Stockage :

Classe de stockage :

En cas de formation de poussiéres, utiliser

la protection respiratoire;

Danger de glisser sur le produit dispersé
Absorber le produit, en évitant la formation de
poussiéres et veiller & une élimination
respectant la législation locale en vigueur.

Appliguer les régles générales de protection et
d'hygigne sur les lisux de travail;

conserver & distance des sources d'ignition
Conserver le produit a température ambiante,
dans un lieu sec, couvert et fermé;

éviter 'accumulation de charges électrostatiques
Meant

CONTROLE DE L’ EXPOSITION DES TRAVAILLEURS ET EQUIPEMENTS DE

PROTECTION INDIVIDUELLE

Valeurs limites d'exposition :
Limites et contrile de I'exposition
Limites et contrdle de l'exposition
professionnelle :

Limites et contrdle d'exposition

lie a la protection de I'environnement:

Indications supplémentaires pour

la structure d'installations technigues :

Dossier de fabrication

MNeant

Sous conditions normales d'application

il n'‘est pas nécessaire d'utiliser des équipements
de protection individuelle

MNeéant sous conditions normales d'application

Eviter I'accumulation de charges électrostatiques
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Fiche de donnés de sécurité cf"
BIOPLAST GF 106/02 -
Date de révision: 22.05.2008 3|OT€C z
9. PROPRIETES PHYSICO-CHIMIQUES
9.1 Informations générales /état physique: Matiére solide avec ou sans pigmentation
(sous forme de granulées ou toute autre forme)
9.2 Données relatives a la sécurité
Changement de |'état physique : Ramollissement a env. > 65°C
Point d'inflammation: Non applicable
Inflammabilité
(solides/gaz): -
Température d'ignition : >100 °C
Température d'inflammation spontanée :> 100 C
Danger d’explosion : Non applicable
Limite d'explosion : Non applicable
9.3 Autres données:
Tension de vapeur a 20 “C: Non applicable
Densité & 20 °C: 1,27 glem’
Densité apparente : env. 770 kg/m*
Hydrosolubilité : Pratiquement insoluble
Valeur pH: Non applicable
Coefficient de distribution : -
Viscosité: Non applicable a température ambiante
10. STABILITE ET REACTIVITE DU PRODUIT
10.1 Conditions a éviter : Eviter I'exposition a une chaleur excessive
10.2  Matieres a eviter : Néant
10.3 Produits de décomposition
dangereux (en cas de combustion
ou de surchauffe): Monoxyde de carbone, tétrahydrofurane
11. INFORMATIONS TOXICOLOGIQUES
Pas d'effets nocifs connus, si le produit est utilisé et appliqué de maniére appropriée.
12. INFORMATIONS ECOLOGIQUES
12.1 Ecotoxicité: Produit entierement biodégradable
12.2  Mobilité: -
12.3  Persistance/Dégradabilité : Produit entiérement biodégradable
conformément a DIN V 54900-2
12.4 Potentiel de bioaccumulation: -
12.5 Effets nocifs divers:

Dossier de fabrication
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Fiche de donnés de sécurité @
BIOPLAST GF 106/02

Date de révision: 22.05.2008 EIOTECI

13. CONSIDERATIONS RELATIVES A L'ELIMINATION

Methode d'élimination recommandée: Compostage®, décharge pour ordures ménagéres,
incinération

*Le produit est entierement biodégradable. Le compostage dépend de la forme ultime du

produit (épaisseur) et de sa concentration. Les réglementations dans les pays de 'UE ne

sont pas identiques sur ce point. Respecter pour cela les réglementations locales
respectives.

14. INFORMATIONS RELATIVES AU TRANSPORT

Le produit n'est pas classé comme dangereux pour le fransport.
Il n'est pas soumis & des réglements de transport.

15. INFORMATIONS REGLEMENTAIRES

Le produit n'est pas dangereux au sens de la loi sur les produits chimigues et/ou le
décret sur les substances & risque dans sa version actuelle en vigueur.

16. AUTRES INFORMATIONS

Etablie le : 22.05.2008
Révisée le : 22.05.2008
Versions précédentes: 28.03.2002

Les données contenues dans cette fiche de sécurité reposent sur I'état actuel de nos connaissances.
Elles décrivent de maniére précise les mesures de précaution a prendre vis 4 vis de nos produits et
ne constituent donc pas une garantie des caractéristiques énoncées.

L'utilisation et la manipulation sont sous I'entiére responsabilité de I'utilisateur.

Dossier de fabrication
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. ELTEX® A4009MFN1325

Product Technical Information

Eltex® A4009MFMN1325 is a high density polyethrlene _ It is 2 homopolymer with a narrow molecnlar

weight distribution pomanty intended for the extmsion of monofilaments.

Applications
* Extmsion of monofilaments
* High tenacity tapes
# Cegeal liners filoos
* Injection monlding. ..

Benefits and Fearres

High tenacity monofilaments and tapes
"ery low gel content
Supenos processability & surface quality
WVerr low MVTE (Aloisme Vapor Transmission Rate)

Properties Test Methods Values
Physical

Densitr i@ 23°C IS0 1183/A 60

hlelr Flow Bate 19PC/216 k. I30 1133 09

hlelr Flow Bate 190°C /5 kg IS0 1133 28

Apparent droamic viscosity (@ 190°C and 100 s-1 1700
Thermal

Melring Point (DSC — 2™ heating) IS0 11357-3 136
March, 2007

Units

g/’
£/ 10min
g/ 10min
Pas

*C

Published by

INEQS Polyolefins

Dossier de fabrication
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POSTE D’INJECTION
7
e A e e SN
i e . 8
Rl
= e ®
| |
19
9
11
16 18
12 21 20
NS
15
Désignation Référence Désignation Référence
1 Etuve 12 | Carton piéces bonnes
2 Balance 13 Etablie
3 Broyeur 14 Chaise
4 Pique carotte 15 Opérateur
5 Robot 16 Poste de contrdle
6 Alimentat® matiére 17 Palette
7 Régulateur 18 Documents
8 Trémie 19 Matiére
9 Tapis 20 Poubelle
10 Soudeuse 21 Carton pIECes
mauvaises
11 Bac 22

Dossier de fabrication




CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES Feuillet
EPREUVE B - INJECTION Durée | 0/,
3 heures
INJECTION Dossier de fabrication
GAMME DE CONTROLE
Article Repére Points a contréler , lelte‘ fréquence MOyenA ot
d’acceptation controle
D A Epaisseur 2.2 mm 1 heure cIcD):JeI(ijsge
(a Pextrémité) +0.3
B Abse.nce (,je I.:II sur le Piece type 1 heure visuel
point d’injection
C Absence de Bavures Piece type 1 heure visuel
D Défaut d’aspect Piéce type 1 heure visuel
E Masse piece g+/-3 1 heure Balance

Dossier de fabrication




CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES Feuillet

EPREUVE B - INJECTION

Durée

3 heures 19/ 32

INJECTION

Dossier de fabrication

PROBLEMES ET REMEDES LIES AU MOULAGE |

Fuite a la buse

Bavure

Marque éjecteurs

Piece trop petite

Piece trop grande

Matiére trop chaude
Vitesse d'injection trop rapide

Matiére humide

Pression d'injection trop forte
Matiére trop chaude
Vitesse d'injection trop rapide

Temps de refroidissement trop court
Pression de maintien trop forte
Ejection trop rapide

Pression de maintien trop faible
Temps de refroidissement trop court
Matiére trop chaude

Pression de maintien trop forte
Temps de refroidissement trop long
Matiere trop froide

Causes
Défauts
Matiere/Machine Moule/Machine
Incomplet Vitesse ou pression d'injection trop faible| Moule trop froid
Matiére trop froide Seuil trop petit
Matelas zéro Profondeur des évents trop faible
Retassure Pression de maintien trop faible Point d'injection trop petit

Moule trop chaud
Surépaisseur dans la piece

Décompression trop faible
Pression de verrouillage trop faible

Mauvaise étanchéité plan de joint

Moule trop chaud
Circuit de refroidissement entartré
Ejecteur détérioré

Moule trop chaud
Circuit de refroidissement entartré

Moule trop froid

Dossier de fabrication




CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES Feuillet

EPREUVE B - INJECTION Durée 20/ 32

3 heures
INJECTION Dossier de fabrication
MACHINE |
a-S100iA Caractéristiques mécaniques
® standard - non disponible [ ) avec option matérielle et/ou logicielle

Dossier de fabrication

Unité de fermeture

*1] Un moule plus petit gue cette taille peut limiter La force de fermeture.
*2) Pression d'injection maximale paramétrable avec ['option remplissage haute pression.

- Quand le mode remplissage haute pression est sélectionné, les temps d'injection et de maintien sont limités.
[Contacter votre représentant comme roial pour plus de détails]

- Quand le mode remplissage haute pression est sélectionné, un ensemble vis/fourreau haute pression est
nécessaire. [Contacter votre représentant commercial pour plus de détails|

*3) La pression d'injection maxi et la pression de maintien maxi ne sont pas les pressions sur la matiére mais a la
sortie de 'unité d'injection.
- La pression d'inection maxi et [z pression de mainten maxi sont les valeurs maximales qus peuvent étre definies.
- La pression d'inection maxi et [z pression de mainten mati peuent &tre lmitées en fonction des conditions de moulage.
*4) Le débit d'injection maxi et lavitesse d'injection maxi sont des valeurs théarigues.
- Le débit d injection maw et la viles=e dinjection max ne peuvent pasétre garantis lorsque a pression dineclion est maximale.
*5] Machine sans option.
*4&) La conversion de pression est 1MPa=10kgf/cm2.

*71 Les conditiens de moulage peuvent &tre limitées selon la matigre injectée. [Contacter votre représentant
commercial pour plus de détails)

Mécanisme de fermeture & double genouillére

Force de fermeture [kN | tonfl

1000 | 100 (1250 | 125)

Epaisseur moule maximum et minimum double plateaux [mm] 450-150 [550-150)
Epaisseur moule maximum et minimum simple plateau [mm] 520-220 [620-220)
Course d'ouverture [mm] 350
Diamétre de bague de centrage [mm] @125
Passage entre-colonnes, HxV [mml] 460 x 410
Dimensions des plateaux, HxV [mm] 660 x 610
Taille de moule minimale, HxV [mm] ™ 265 x 240
Course d'&jection [mm] 100

Force maxi de L'éjection [kN | tonf] 25125

Unité d'injection

Diametre de vis [mm]

22 26 28 32 36 4D7

Course d'injection [mm]

75 95 95 12B: 144! 144

Volume d'injection maxi [cm?]

29 50 58 103: 147 181

Force d'appui buse [kN | tonf]

15115

Vitesse d'injection max mmy/s ™

200

Pression d'injection maxi [mede de remplissage haute pression| [MPa] "2 - - - - - -

Pression d'injection maxi [MPa] ™

260: 260 240: 220: 190: 160

Pression de maintien maxi [MPa] =

260: 260% 220: 200¢ 170% 140

Débit d'injection maxi [emi/s] ™

Taéi 106: 1231 161! 20&% 251

Vitesse de rotation vis maxi [min"] 300
Poids de la machine double plateaux | simple plateau [t] ™ 44| =425
Vitesse d'injection max mmy/s ™ 330

Pression d'injection maxi I[mode de remplissage haute pression] [MPa] 2 | 340; 340 320: 270; 220 -

Pression d'injection maxi [MPa] ™

260; 260 240; 220; 190; 160

Pression de maintien maxi [MPa] =

260: 2&0: 220: 200 170: 140

Débit d'injection maxi [cm/s] ™

125 175: 203: 265: 336: 415

Vitesse de rotation vis maxi [min-'] 450
Poids de la machine double plateaux | simple plateau [t] b | = .25
Vitesse d'injection max mm/s ™ 500

Pression d'injection maxi [mode de remplissage haute pression] [MPa] == | 340! 320@ 280 - - -

Pression d'injection maxi [MPa] =

260 260: 2400 220: 170 =

Pression de maintien maxi [MPa] ™

260: 260 2200 200: 170 =

Débit d'injection maxi [cmifs] ™

190 265: 308: &02: 509 =

Vitesse de rotation vis maxi [min-'] 450
Poids de la machine double plateaux | simple plateau [t] ™ 4.55 | = 4.4
Vis/Fourreau

Nombre de zones de chauffe [Fourreaul 3
MNombre de zones de chauffe [Buse] 1

Puissance totale des chauffes [kW]

387 EET TR RLl 941 9




CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES

Feuillet

EPREUVE B - INJECTION

Durée

3 heures 21/ 32

INJECTION

Dossier de fabrication

Présentation des commandes :

: Marche presse
: Arrét presse

: Touche hauteur du moule

: Mise en veille presse

: touche départ cycle

: Ouverture/fermeture moule
: Injection/décompression

: rentrée/sortie éjection

: Purge automatique

: Dosage manuel

[Y=T-- TN B S SRV S

ok fd fd
W =S

: Avance/recul unité d’injection

: Pénétration/extraction noyau let 2
15 : Obturation moule

16 : Soufflettes

17 : Moteur de dévissage

18 : Non utilisé

19 : Non utilise

20 : Arrét d’urgence

[
=

Présentation des Pictogrammes :

Arrét d’urgence
Alarme émise
Cartouche de graisse

Batteries faibles

Processus fermeture du moule
Processus d’injection
Processus de maintien
Processus de dosage
Processus d’ouverture
Processus d’éjection

Processus de purge
automatique

Processus de hauteur du moule

Processus controle viscosité
non effectué

Dossier de fabrication

: Mode réglage/manuel/semi-auto/automatique

: Avance/recul épaisseur moule manuel

*JE B}

ey

-3 E N | e

Chauffe fourreau activées

Chauffe fourreau non active

Chauffe fourreau activées en mode
synchrone

Chauffe en auto-tuning

-~
-
~

|
J%E

Chauffe en veille

[

I
ic

Alarme temps de résidence activée

!

Temporisation libération vis active

o] () |

er
[IE._I_.
J50



CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES Feuillet
EPREUVE B - INJECTION Durée 22 [ 32
3 heures
INJECTION Dossier de fabrication
Robot active tP[:K
SR mate activé J;SR
Robot 6 axes activeé )2
PlJ
Pré-injection activée — i —
HER

Pré-éjection activée

Touches départ purge automatique :

+

+ = départ purge automatique

Confirmation sécurité batterie éjection

Noyaux activés

Interface caméra activée (option)

il (> 0| T fr
E'ﬁ

Sauvegarde carte mémoire
Compteur piéces a I’arrét (23]
Mode maintenance activé
Reset alarmes

Touche alarme

Touche diagnostic

Touche plein-écran

Commute la fenétre verticale

Touches lancement verrouillage automatique :

ic';: ] ﬁ""]' i A{
@ + + & = départ verrouillage

Commute la fenétre horizontale

Sauvegarde page écran

Sauvegarde pages processus sous
fichier texte

Déplacer le curseur a droite
Déplacer le curseur a gauche

Page suivante

#& 11 OFEOLRRE ©

Page précédente

Dossier de fabrication
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CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES

Durée

EPREUVE B - INJECTION

3 heures

23/ 32

Dossier de fabrication

INJECTION

Procédure de mise en route de la presse

d’alimentation a arriére de la presse doit étre sur 1.

Vérifier que la machine est sous tension. Pour cela le sectionneur place sur le bloc

« On » verticalement.

« home » (réglage).

By ‘ vo s B
- =

Réglages

N S <
e @

Dossier de fabrication

Vérifier que les ARU (boutons d’arrét d’urgence) ne soient pas enfoncés.

Allumer la machine en appuyant sur le bouton suivant (en fagade de la presse) :

Placer le sectionneur qui se trouve coté opérateur sous le bloc de plastification sur la position

Attendre que I’écran s’allume et que le logiciel finisse son démarrage puis aller sur la page




CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES Feuillet
EPREUVE B - INJECTION Durée | /.

3 heures

INJECTION Dossier de fabrication

Controdler les alarmes avec la touche & et les effacer avec la touche 6

QsHOT Or-8|

“Frick £ ADUIN. v
TERCFANIC i

FANUC ROBOS:
MO risbee L af g
REGLAGE | FLCHIER | PARAMEN | PURGE | REG AUIO| | GESTION | ARRET | DENARRAGE
§I= MOULE SINPLE AUTO EPAIS. CHAUFFE
<5 D08 DOSAGE | TENPFR |~ PONTON || PRECISE | | THJ/DOS h
4 Ineet 1N | ATURE METERING) | OPTION
FERMETURE | FFRNET | FERNET | PARANET.| | CuSTON | [PRoTECT || AT PRE
B EJECT | OPTION | NOYAUX [ NOYAU | WOULE AI| EJECTEUR| INJECT-
3 UK | SIGHAUX | ETAT NAC| | SIGHAL || SORTIES | ENTREES | OPERAT
mn ?95 LINTEUX [ HINE 170 CUSTON ANALOG ANALDE PICKER
CHAUDS §
MONITEUR | NOLTI | PRESSION| WOMITEUR| [WOMITEUR] [ Cawie couso. | DIAGHDS
I COURDE | TNJECT | €PL DS || PROCESS | [TENDANCE ENERGIE | _CYCLE
GESTION | INFO. st
ﬁ il FRODUCT | PRODUCT FRODUCT
fo MISTMAIN | izt | ocR- cun| corsatn | Lugnicat | MeBIE | PEptontel Y- POS.
ALKRM | NG NOI | ONS HIST| TON AUIO| | WAMGE | INSPECE PTSpLs -0
PARAM AFFICH. | REGL NEN| PARAN. INPUT | REGLAGE | REGLAGE?| CONMUNIG| | D PART N5, .
P ac PARAN. | U CLIENT|| TEWPER. | | VERROD | WACHTHE | WACHTME | “ATION | | Trups IN) E
TEMP DOSAGE
DIAGN ALARY DIAGHOS 1/0 SERVO CROSS | WATERIEL| SYSTEW
< HAR DIAGHOS | | DIAGNOS | | CHECK | DIAGNOS.| INFORM-

s -
CYCLES  INJCT . DOS I. ¥-P POS ¥-P PRS WIN NAT. POS ENI PIC-PRS  DOS §1 TPS CYCL
2322 8.4 b d £ 1303 10.41  30.30

2.3 872

2.272 8.5

7.212 8%

2217 8.3

Puis maintenir le
sectionneur coté opérateur
sur reset pendant 5 secs :

N

Remettre le sectionneur sur
«on»

Dossier de fabrication



CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES

Feuillet

EPREUVE B - INJECTION

Durée

3 heures 25/ 32

INJECTION Dossier de fabrication

température de consigne soit conforme a la fiche de réglage.

On /off

Allumer le bloc de régulation de la busette du moule puis attendre qu’il démarre et vérifier que la

Ecran supérieur de contréle

Circuit 1 : Alimentation goulotte a
ouvrir obligatoirement

Mettre la trémie en place et vérifier la présence de matiére :

Indicateur de la
présence de matiere

Trémie en position avancée

Mettre les chauffes en route :

Dossier de fabrication




CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES Feuillet
EPREUVE B - INJECTION Durée | /)
3 heures
INJECTION Dossier de fabrication
e Accéder a la page de réglage des températures ﬂ i
i ::‘El:i::l:;:cg'do"l-,a‘;l:‘. iA &ﬁﬁgiﬁw&iv‘gm ?YU;:IX(%?&[I. 2019/01/10 09:37
INJ Wl ACCEL RAMPE ACC. [ 40 PRS INJ WAX [UNIG[ 800 s @
1
e Puis sur température AL i
PALIERS INJ
PAUSE JOFF =

MODE COMMUT.  [COM POS 8.00 mn

MAINTIEN R cec | TPS INJ MAX | Z.000 ssc  ALM PRES INJ [ON [ 800 e
[T al 1[ 200 3.000 | VIT MAINT MAX | 10.0 ww/c  ALM.P.CAV/BUS [OFF [ 0 @
HR MODE RETARD AV INJ [ 0.000 sec

Fo

DOS. WAN. 94.00 =
CNTR-PRS 20 8
ROTATION 80 &
il I ety 0™
DOSAGE [Tiral N 1
RRE-DECOMP CNTR-PRS [ 80 8
0.000 =ecROTATION [ 100 Rew CRSE DOS DECOMP.
) PALIERS DOS [T94.00 [ 5.00 s
PS REF [ 2000 sl ] [20.0 wats

DOSAGE TEMPER PONTON  PRECISE  INJ/DOS
INJ ATURE METERING _ OPTION

e En haut de la page sur COMMANDE FOUR mettre ON :

A ROUPES ELEVE )YC.rINTERDIT. 7777777777 2019/01/10 09:37
) INTES
X

OPERATER:BAC-PRO A=

AU S BUSE/FOUR
COMMANDH, FOURIER TEWP VEILLE [N __TEMP VEILLE |
SYNCR CHADTRJSYALCHATT e L

110.0 ¢ _ ANNUL VEILLE || PAN
=4 WODE OPERAT. PILOTE =
. 4
cir il 1 | E &
N B1 B2 B3 H

e Rentrer les valeurs de réglage de la température de transformation de votre matiére (voir fiche de
réglage)

S -
cr 1 N &
N B B B H

ACT. 87.8 104.4 103.9 99.5 22.1¢
SORTIE -5.0 -5.0 -5.0 -5.0 -5.0% =

[10.0[70.0[70.0[10.0[ 10.0¢

cons. T 11

BAS [10.0[10.0[10.0[10.0] 10.0¢

Dossier de fabrication



CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES

EPREUVE B - INJECTION

Durée
3 heures

Feuillet
271/ 32

INJECTION Dossier de fabrication

e Remarque il existe un temps non modifiable pour la sécurité de la machine. Ce temps est activé
par les chauffes, il est de 15 min. Durant cette période, tous les mouvements de la vis sont

interdits.

Rentrer tous les autres paramétres de réglage (voir fiche de réglage).

Dossier de fabrication

Sécurité du temps d'attente de 15 minutes : la valeur
affichée est le temps restant.




CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES Feuillet
EPREUVE B - INJECTION Duree 28/ 32
3 heures
INJECTION Dossier de fabrication

PROCEDURE D’ARRET DE LA PRESSE ‘

1. Arrét du cycle

Si la presse fonctionne en automatique, passer en mode semi-manuel durant un cycle. Attendre la fin

du cycle et I’arrét de la presse apres 1’éjection de la piéce puis passer en mode manuel. Si elle est déja

en manuel, passer directement au point 2.

2. Reculer completement le ponton

Fermer le registre de la trémie.

3. Purger le bloc d'injection

- Injecter pour vider la matiére contenue en bout de vis.

- Effectuer le dosage en commandant la rotation de la vis
e 2 cas peuvent alors se présenter

Cas N°1 : la vis tourne et recule sous I'action de la matiére qui s'accumule au bout de
celle-ci.

Cela signifie que la matiére est suffisamment visqueuse et / ou que la contre-pression
réglée est faible. La rotation de la vis s'arrétera automatiquement lorsque celle-ci aura
atteint la course réglee.

- Injecter en manuel la matiére qui vient d'étre dosée.

- Recommencer les opérations DOSAGE / INJECTION jusqu'a ce que la vis ne recule
plus et qu'il n'y aie plus de matiére qui sorte par la buse.

- Terminer les opérations vis en butée avant (& zéro).

Cas N°2 : la vis tourne et ne recule pas ; la matiére s'échappe a I'extérieur par la buse.
Cela signifie que la matiere est fluide et / ou que la contre-pression réglée est élevée :

- Continuer a commander la rotation de la vis jusqu'a ce qu'il n'y ait plus de matiére qui
sorte par la buse.

- Contrdler que la vis est en butée avant.

4. Couper la chauffe du fourreau

Jeter les purges de matiere apres refroidissement dans la caisse prévue a cet effet.

5. Fermer le moule

Sans le verrouiller (pour protéger I'empreinte).

6. Arréter le moteur ainsi gue le pupitre de commande

Off

Dossier de fabrication



CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES

EPREUVE B - INJECTION

Durée
3 heures

Feuillet

29/ 32

INJECTION Dossier de fabrication

7. Couper le sectionneur de I’armoire électrique

200V/ 220V

Sectionneur coté régleur sous le ponton

8. Arréter le bloc régulateur de la busette du moule

9. Fermer les différents circuits d'eau

- boite a eau
- Vannes intermédiaires.

10. Fermer le circuit pneumatique.

-Vanne 1/4 de tour

11. Nettoyer votre poste de travail.

12. Ranger le matériel et les périphériques

Dossier de fabrication
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EPREUVE B - INJECTION

Durée
3 heures

Feuillet

30/ 32

INJECTION
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FICHE DE REGLAGE

Moule :Frisbee

Matiére :PEhd A4009 Eltex

FANUC ROBOSHOT (I-S100iA

OULE

FERM Fal
B OUYT CHPL

POS.
¥IT.
PRTCT

300.00

:Frisbee PEHN CGM 2

GROUPE - ADMIN.
OPERATER: FANUC

PRTCT CONTACT
166.26 [ 56.02 p m
250.0 | 100.0 mn/s
s

ENTRE CYCLE | 10.00 sec

OUYT | 2 Pal
2 OUYT CMPL

POS.
YIT.

FORCE FERM(REGL MOULE}

300.00

200-0

1

166 .26

1.12 sec

‘mm

100.0 mn/s

10 &

LIMIT CPLE EJE
MODE REGLAGE WOULE

10 %

EJECT

POS.
YIT.

2ST-B [ 2 conpt
DEPARTIOU¥T CMPL

[T

RET.

INT.AY.

RTRD

AYANC.

70.00

0-00 sec

51

80.-0

20.0 mfs

0.

0o |

0.00 |

0.00 sec

FERNET

EJECT

FERMET

_ OPTION

cusTon
_ HoYAU

PARANET.
_ HOYAUX

o

PROTECT
NOULE AI

2021/05/07 15:12

2%/05/10 15:46
ACTUEL
POS YIS
P0OS FER.
(POS.PLAT.)

POS EJECT.
PRESSION

0.00
0.00
o.oo
46.32
102

DERNIERE DONNEE

PIC PRES. 630
WATELAS WIN 0.00

M oD Do 10 00

I’auto

Ne jamais changer les valeurs sans
risation du Prof. Ressource.

Al PRE
_ EJECTEUR  INJECT.

S

TPS DE CYCL 58.7%

CYCLES 1075
BON 1075

=

CYCLES

INJCT T.

DO§

T-  ¥-P PO§

¥-P PRS MWIN MAT. POS E.MT PIC-PRS

DOS 3T

TPS CYCL

FANUC
OULE

SOUFFLETTESHODE DEPART  DEPART

1 OFF
2 [on
3 [

ROBOSHOT ((=-S100iA
:Frisbee PEHN CGM 2

GROUPE - ADMIN.
OPERATER: FANUC

RETARD

[EW EJECT

| 0.00m [ 0.00 sec

[EN EJECT

| 0.00m [ 0.00 =ec

[EN EJECT

[ 0.00m [ 0.00 s

DUREE | 5-00 sec
- !

DUREE | 5-00 sec
- !

DUREE 5.00 =ec
— e .

PAUSE
STOP
STOP
STOP

[ 0.00 see| 1
[0.00 see| T
’W sec’—3

PULSE

YIDE
OFF

STOP

DEPART
SIGN. OUT 0.00 wn [ 0-D0 sec

FERM

RETARD

RETD STOP
) FIN WAIT

STOP

STOP 0.00 sec

RE-FERM

[oFF  [100.00 m

y [TEWPS

RETARD
l]-l] zec

OBTURATEUR

OFF

1
2
3
4
5
6
7
8

WODE DEPART  DEPART

RETARD

RETARD STOP

STOP

FERMET

EJECT

FERMET

_ OPTION

CUSTON
 NOYAU

PARANET .
_ NOYAUX

PROTECT

Al PRE
_ WOULE AT EJECTEUR INJECT.

-~

2021/05/10 15:46

ACTUEL

98.00
0.00

POS YIS
POS FER.
(POS.PLAT.) 0.00
POS EJECT.  46.32
PRESSION 1

:‘

300.00 i 0.00
DERNIERE DONNEE

PIC PRES. 621
MATELAS WIN  0.00
¥-P POS. 10.00
¥-P PRS. 621
DEPART D0S.  0.00
TEMPS INJ 2.194
TEWP DOSAGE 10.61
TPS DE CYCL 58.7%
CYCLES 1075
BON 1075

(=)

CYCLES

INJCT T.

Do§

T-  ¥-P POS

¥-P PRS MWIN MAT. POS E-MT PIC-PRS

DOS ST

TP§ CYCL

58.75

Dossier de fabrication
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EPREUVE B - INJECTION

Durée
3 heures

INJECTION

Dossier de fabrication

FANUC ROBOSHOT (-S100iA
OULE  :Frisbee PEHN CGH 2
OPERATER: FANUC

[ ACCEL  RAMPE AcC. [A 40
2 1
55.0 20.0 mmfs

80.00 mm

[coM POS

GROUPE  : ADMIN.

INJ

VIT INJ

HAX PRS INJ
PALIERS INJ
PAUSE OFF
MODE COMMUT.

| 10.00 mn

PRS INJ WAX [UNIQ | 1200 BER

MAINTIEN

[ 1 Pal
HR WODE

STD

TPS INJ WAX

BAR =

ec
1 300 4.000

AY DOS. 0] 0.000

3.000 sec

YIT WAINT WAX 5.0 m/s
RETARD AY INJ | 0.000 s=c

ALM PRES INJ Jon [ 1100 o
ALM.P.CAV/BUS [oFF [ 0

DOS. WAN.
CNTR-PRS
ROTATION

DOSAGE [1FPal JoN g
PRE-DECOMP CNTR-PRS 80 BiR

[oFF | 0.000 ==cROTATION [ 100 Reu
0.00 mm PALIERS DOS

CRSE DOS DECOMP.

88.00 + | 10-00 mm

0.0 wm/s  TP3 REF

| 35.00 secf

[T I]ug 10.0 mn/fs

PONTON PRECISE  INJ/DOS

DOSAGE TEMPER
INJ ATURE _ METERING ~ OPTION

[<]

i . "

2021705710 15:45

ACTUEL

POS YIS
FOS FER.
(POS.PLAT.) 0.00
POS EJECT.  46.32
PRESSION 1

98.00
0.00

DERNIERE DONNEE

PIC PRES. 630
MATELAS MIN  0.00
V-P P0S. 10.00
V-P PRS. 629
DEPART D0S.  0.00
TEMPS INJ  2.194
TEMP DOSAGE ~ 9.48
TPS DE CYCL 58.77
CYCLES 1074
BON 1074 [§

=

CYCLES INJCT T- DOS T. ¥-P POS ¥-P PRS MIN NAT.

POS E.NT PIC-PRS DOS ST TPS CYCL

1N

GROUPE  :ADMIN.
OPERATER: FANUC

DIST RECUL

FANUC ROBOSHOT (X-S100iA
OULE  :Frisbee PEHN CGM 2

A¥YCE CONTACT
RECUL APS DOS

PONTON
HMODE AYANCE

MODE RET. RETARD RECUL

[ 0-00 m FIXE ARR.

RETARD AYANCE| 0.00 ss=c

0.00 =ec

ACTUEL

POS YIS
POS FER.
(POS.PLAT.)
POS EJECT.
PRESSION

98.00
300.00
325.15

46.32

CONTACT BUSE LIBERE

QUAND PORTE OP OUYERTE
RETARD LIBERATION
QUAND PUISSANCE COUPEE

[on
30.00 sec
fon

DOSAGE

TEMPER PONTON PRECISE  INJ/DOS
INJ ATURE

_ METERING ~ OPTION

, " ,

[+]

Bl Bz B3
DERNIERE DONNEE

PIC PRES. 630
MATELAS MIN  0.00
V-P POS. 10.00
¥-P PRS. 629
DEPART D0OS.  0.00
TEWPS INJ 2.194
TEMP DOSAGE 9.48
TPS DE CYCL 58.77
CYCLES 1075
BON 1075

(=)

CYCLES INJCT T. DOS T.

¥-P POS ¥-P PRS NIN MAT.

POS E-MT PIC-PRS DOS ST

TPS CYCL
58.77

Dossier de fabrication
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EPREUVE B - INJECTION

Durée
3 heures

32/ 32

INJECTION Dossier de fabrication

FANUC ROBOSHOT O(-S100iA
OULE  :Frisbee PEHN CGH 2 GROUPE - ADMIN.
OPERATER: FANUC

BUSE/FOUR BUSE/FOUR

COMMANDE FOURTH TEMP VEILLE [N TENP YEILLE
SYNCR CHAUFF [SYN. CHAUF . 110.0 ¢ ANNUL ¥ETLLE

MODE OPERAT. FILOTE
-—
craor (I
H

M B1 B2 B3

ACT. 239.9 240.3 229.9 220.0 49.4¢C
SORTIE 19.3 2.7 18.8 39.0 0.0%

HAUT |[10-0] 10.0f 10.0[ 10.0] 10.0¢
CONS. [240.0 [240.0 [230.0 [220.0 [ 50.0¢

BAS [10.0] 10.0f 10.0] 10.0] 10.0¢
SELF TUNING EXECUTE | | INTERRUPT |
TUNE [oFF  [oFF | [oFF | JoFF

DOSAGE TEMPER PONTON PRECISE  INJ/DOS
INJ ATURE = _ METERING =~ OPTION ~

, " ,

2021/05/10 15:45

ACTUEL

POS VIS 98.00
POS FER. 300.00
(PO .PLAT.) 325.15
POS EJECT.  46.32
PRESSION 1

Bl B2 B3 H
DERNIERE DONWEE

PIC PRES. 630
HATELAS MIN  0.00
¥-P POS. 10.00
¥-P PRS. 629
DEPART DOS.  0.00
TEWPS INJ 2.194
TEMP DOSAGE  9.48
TPS DE CYCL 58.77
CYCLES 1075
BON

CYCLES INJCT T- DOS T- ¥-P POS ¥-P PRS MWIN MAT. POS E-MT PIC-PRS DOS ST TPS CYCL

FANUC ROBOSHOT G-S'IOOiA
OULE  :Frisbee PEHN CGH 2  GROUPE :ADMIN.
OPERATER: FANUC
REGLAGE AUTO EPAISSEUR GRAPH FORCE FERMETURE

FORCE B o« DETECT 0 /

REGL AUTO POS CONT [N DETECT  0.71 m
REG. RESSORT MOULE [OFF LONGUEUR [ 0.0 w z= 750

500

250
I

—
0.00 12.86 27.31 1.77 b6.22
APPROCHE[mn]l  55.36

0

MODE REGLAGE HWOULE MATINTE. WODE |oU¥.COMPL. 300.00 mn
COUPLE FERM 0 &
COUPLE EJEC 10 %

LIMITE CPLE YERROU. INTRLOK NOYAU
EJECTEUR UTIL 5% FERMETURE OPERATION ACTIF
NOYAU OPERATION ACTIF

FICHIER ~ PARAMET  PURGE  REG AUTO GESTION  ARRET  DEMARRAGE
WOULE  SINPLE _ AUTO EPAIS.  CHAUFFE )

&~ o &~

2%/05/10 5745
ACTUEL

POS YIS 98.00
POS FER. 0.00
(POS.PLAT.) 0.0oo
POS EJECT.  46.32
PRESSTON 1

DERNIERE DONMEE

PIC PRES. 630
MATELAS MIN  0.00
V-P P0S. 10.00
¥-P PRS. 629
DEPART D0S.  0.00
TEMPS INJ  2.194
TEMP DOSAGE ~ 9.48
TPS DE CYCL 58.77
CYCLES 1074
BON 1074 X

=

CYCLES INJCT T. DOS T. ¥-P POS ¥-P PRS MIN MAT. POS E.NT PIC-PRS DOS ST TPS CYCL

Dossier de fabrication




