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PRESENTATION DU PRODUIT

Frisbee

Le frisbee ou disque-volant, est un disque en plastique, légerement 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
diamétre, avec un rebord cintré. 1l est congu de maniére 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 gréce a la forme
bombée du frisbee ;
« I'effet gyroscopique stabilisant le vol.

A la fin de la trajectoire, le frisbee ralentit, léve le nez par décentrement des forces
aérodynamiques et par réaction penche sur le c6té par le phénomeéne de précession gyroscopique.

Les exigences du client en termes de qualité sont :
e La planéité 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 de 89,5 g.
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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

j
2
24

|

112,50

Moule mono empreinte
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FICHE MATIERE

Piéce : Frishee Couleur : suivant OF

Référence : Fbe .

MATIERE

Fabricant :

Référence : PEHN.

% :100
Etuvage :
[1OUI NON
Temps : Néant Température : Néant
COLORANT
Fabricant : Suivant OF . Couleur : Suivant OF
Type : . % :

PREPARATION

ATTENTION : PREPARATION MANUELLE

Dossier de fabrication




CONCOURS GENERAL DES METIERS PLASTIQUES ET COMPOSITES

Feuillet

EPREUVE B - INJECTION Duree 5/ 23
3 heures
INJECTION Dossier de fabrication
FICHE DE FABRICATION
Machine n®: FANUC Commande N°05-21 Date :
PRODUIT :
Désignation : Frisbee Référence : Fbe
Quantité : 50 Moule n° 320
MATIERE :
Matiére: PE Reférence:  PEHN Etuvage non
température: _—
Temps: _——
broye : 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
Quantité : 50 pieces Rebuts estimés : 10 %
Poids de piéce(s): 89,59 Poidsde lacarotte: ... 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 : 30 mn

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 (pyer= 7,8 g/cm®)
I ) ) Anneau de levage : M 12
Diamétre vis
anneau de levage Hauteur : 346 mm
Largeur: 346 mm
AN Bague de
centrage Epaisseur : 279 mm
T / Diam.bague centrage : 125 mm
uteur :
@ @) Longueur colonnes 80 mm
Course éjection maxi : 33 mm
/ Moule a chariots :  oUl O [JNON
- _ ~ Largeur Moule a versions :  OUI O I NON
Epaisseur
< >t Noyaux :  OUI [ I NON
(Si oui, cf. fiche spécifique)
Buse MouLE
Type de Portée : O Conique I Sphérique [1 Plate
Dimensions maxi : | Angle cone : Rayon: 25 mm Dext - mm
Diamétre intérieur : 4 mm
= ile : mm
Dimensions Buse : Lg utile longueur utile
Buse chauffante : 210 °C
PREPA EJECTION
Centrage du moule | Adaptation moule / machine Houi non

par bague de centrage:

Ejection

Attelée

Non attelée Mécanique

Vérin indépendant

[fe———
Lg tige

Diametre de la tige:

Longueur intérieure :

Longueur tige
Lg int

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: Repide 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 spécifiques a la fixation du moule
Attention bridage : Ne pas utiliser de levier pour fixer les brides
REGULATION DU BLOC CHAUD
Busette chaude Température : 210 °C
REGULATION DE L’OUTILLAGE
Piéce : Frisbee
Matiére : PE Référence matiere : PEHN
PARTIE FIXE PARTIE MOBILE
T°C : RESEAU ( ~ 15 °C) T°C : RESEAU (=~ 15 °C)
NDb circuit : 2 Nb circuit : 1
— S2
................................... <— El
.................................... s3
...................................... ) E3 s1
+— E2
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POSTE D’INJECTION
7
R e e
“ r m— A]
- ' 8
N - 4 A A‘«
| L
19
9
1]
17
:
12 21 20 3
A\
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
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GAMME DE CONTROLE

Article Repeére Points a controler , L|m|te. frequence Moyerl L
d’acceptation contréle
D A Epaisseur 2.2 mm 1 heure cztjel(ijsse
(a Pextrémité) +0.3
r— N
A
Absence de Fil sur le -\ .
B point d’injection Piece type 1 heure visuel
C Absence de Bavures Piece type 1 heure visuel
|
D Défaut d’aspect Piece type 1 heure visuel
B \
C E Masse piéce 89,59 +/-0.5 | 1 heure Balance

Dossier de fabrication
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PROBLEMES ET REMEDES LIES AU MOULAGE |

Fuite a la buse

Bavure

Marque éjecteurs

Piéce trop petite

Piéce trop grande

Matiére trop chaude
Vitesse d'injection trop rapide

Matiére humide

Pression d'injection trop forte
Matiere 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
Matiére trop froide

Causes
Défauts
Matiére/Machine Moule/Machine
Incomplet Vitesse ou pression d'injection trop faible | Moule trop froid
Matiere 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 piéce

Décompression trop faible
Pression de verrouillage trop faible

Mauvaise étanchéité plan de joint

Moule trop chaud
Circuit de refroidissement entartré
Ejecteur détériore

Moule trop chaud
Circuit de refroidissement entartré

Moule trop froid
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MACHINE
a-S100iA Caractéristigues mécaniques
® standard - non disponible [ | avec option matérielle etfou logicielle

Dossier de fabrication

Unité de fermeture

*1) Un moule plus petit que cette taille peut limiter la force de fermeture.
*2) Pression d'injection maximale paramétrable avec l'option remplissage haute pression.

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

- Quand le mode remplissage haute pression est sélectionng, un ensemble vis/fourreau haute pression est
né cessaire. [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 2 la
sortie de L'unité d'injection.
- La pression d ingction maxi et la pression de mainten maxi sont les valeurs maximales qui peuvent 8tre définies.
- La pression d ingction maxi et Iz pression de mainten max peuvent etre imilees en fonclion des conditions de mowlage.
*4) Le débit d'injection maxi et la vitesse d'injection maxi sont desvaleurs théaorigues.
- Le débit d injection mau et la wiesse dinjection ma ne peuvent pas éire garanhis lorsque la pression d'injection est maxmale.
*5l Machine sans option.
*£) La conversion de pression est 1MPa=10kgf/cm2.

*71 Les conditions de moulage peuvent &tre limitées selon la matigére injectée. (Contacter votre représentant
commercial pour plus de détails)

Mécanisme de fermeture & double genouillére

Force de fermeture [kN | tonf]

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] 26125

Unité d'injection

Diametre de vis [mm]

22 26 28 32 36 407

Course d'injection [mm]

75 95 95: 128 14L; 144

Yolume d'injection maxi [cm?]

29 50 681 103: 147: 181

Force d'appui buse [kN | tonf]

15] 1.5

Vitesse d'injection max mm/s ™

200

Pression d'injection maxi Imode 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] Lb|= 425
Vitesse d'injection max mmy/s ™ 330

Pression d'injection maxi [mode de remplissage haute pression] [MPa] =" © 3400 340 320; 270: 220 -

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 [em?/s] ™

125: 175: 203: 265: 336: 415

Vitesse de rotation vis maxi [min”'] 450
Poids de la machine double plateaux | simple plateau [t] ™ 44| = 4.25
Vitesse d'injection max mm/s ™ 500

Pression d'injection maxi [mode de remplissage haute pression] [MPa] 2= | 340: 3200 280 - - -

Pression d'injection maxi [MPa] =

260; 260 240 220: 170 =

Pression de maintien maxi [MPa] =

260: 260¢ 220: 200: 170 =

Débit d'injection maxi [em?fs] ™

190; 265; 308: 402: 509 =

Vitesse de rotation vis maxi [min~'] 450
Poids de la machine double plateaux | simple plateau [ 455 | =44
Vis/Fourreau

Nombre de zones de chauffe [Fourreau] 3
Nombre de zones de chauffe [Buse] 1

Puissance totale des chauffes [kW]

380 6B TI R4 AT e
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Présentation des commandes : (oL

1 : Marche presse
2 : Arrét presse ;;"““-“’ e
3 : Mode réglage/manuel/semi-auto/automatique | hﬁ

4 : Touche hauteur du moule T
S : Mise en veille presse Ll

6 : touche départ cycle T

7 : Ouverture/fermeture moule hl_ii_

8 : Injection/décompression ‘?le

9 : rentrée/sortie éjection ==
10 : Purge automatique \q@

11 : Dosage manuel 12| o
12 : Avance/recul épaisseur moule manuel Py

13 : Avance/recul unité d’injection i

14 : Pénétration/extraction noyau let 2 i@ .

15 : Obturation moule
16 : Soufflettes i
17 : Moteur de dévissage
18 : Non utilisé

19 : Non utilisé T
20 : Arrét d’urgence A

: B oaE=
() () (= i)

Présentation des Pictogrammes :

I[f [ﬁ | el | ' —— .=
ol
Arrét d’urgence |B ]
Alarme émise i
Cartouche de graisse A
i-a‘
Batteries faibles

Processus fermeture du moule Chauffe fourreau activées

Processus d’injection Chauffe fourreau non activé

Processus de maintien Chauffe fourreau activées en mode

synchrone

Processus de dosage

Chauffe en auto-tuning

Processus d’ouverture

L | e Chauffe en veille
Processus d’éjection E 7]
= “E— . L
ll o2 Alarme temps de résidence activée
Processus de purge
o e pure -t o
automatique s Temporisation libération vis active E
Processus de hauteur du moule
A Gl
Processus controle viscosité S.=25

non effectué

Dossier de fabrication
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Robot active IPEK
SR mate activé J;SR
Robot 6 axes activé )2

PlJ

Preé-injection activée

Touches départ purge antomatique :

}

Confirmation sécurité batterie éjection

P
PEJ
. ) =y
ré-¢jection activée —[IE—
EIT
Ly
n

Noyaux activés

’gﬁ

- P . + & = départ "ge automati
Interface caméra activée (option) fepart prpae aufomatiane
Sauvegarde carte mémoire %
STP
Compteur piéces a I’arreét 1HE]

Mode maintenance activé
Reset alarmes

Touche alarme

Touche diagnostic

Touche plein-écran

Commute la fenétre verticale

Touches lancement verrouillage automatique :

Commute la fenétre horizontale

HioEEs| o

%

E
i
.

Sauvegarde page écran

= départ verrouillage

Sauvegarde pages processus sous
fichier texte

Déplacer le curseur a droite
Déplacer le curseur a gauche

Page suivante

E"&‘ t ‘ ] ‘Omﬂ‘

Page précédente
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INJECTION

PROCEDURE DE MISE EN ROUTE DE LA PRESSE

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

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

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

« On » verticalement.

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) :

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

« home » (réglage).

PLANFICATION ‘ 1/0 " J

Réglages & e
N/

e @ %

Dossier de fabrication
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QsLOT (-3100i)

RO 1EST ¥V
L CROUPE__ - ADMIN. 2a

e GPERATER: FAMIC 28 “
REGLAGE FICHLER | PARAMET PURGE | REG AUTO| GESTION ARRET | DEMARRAGE
§l} WOULE STNPLE AuTo EPAIS. | CHAUFFE

il ol S
JE] FERMETURE % @ PRI m :l PRESSION
e e S ] =i - (o2
R N[N S N un
I YOIV | IR R R | | O L
= PRODUCTION \%‘ % A \%“_“_“—IJ DERNIERE DONNEE
o VST R | ) R S e R | e
BOUE R AR | R P | B | AR ) TN
el el S I
-~

CYCLES  INJCT 1. DOS - ¥-F POS ¥-P PRS WIN MAT. POS EMT PIC-PRS DOS 5T IS CYCL
7 2.322 8.84 . 8.50 . 30.30

Controler les alarmes avec la touche & et les effacer avec la touche 9

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

Remettre le sectionneur sur
«on»

Ouvrir le circuit d’eau général de la presse ainsi que 1’arrivée 1’air comprimé

Dossier de fabrication
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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 verifier la présence de matiére :

Indicateur de la
présence de matiere

Trémie en position avancée

Mettre les chauffes en route :

e Accéder a la page de réglage des températures ﬂ H

Dossier de fabrication
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H 4 AN 0D ORLOT 310014 y . INTERDIT. ———— ==-=
e Puis sur température WEFrisbes & buse gt B0, BXE
N Bl ACCEL  RAWPE ACC. [ 40 PRS INJ MAX [UNTQ[ 800 e

VIT INJ '—810.0 /s

MAX PRS INJ

PALIERS INJ

PAUSE JOFF

MODE COMMUT. [COM POS | 8.00 m

MAINTIEN B8 wc | TPS INJ MAX 2.000 e ALM PRES INJ [ON [ 800 &
[T pal 1[ 200 3.000 | VIT MAINT MAX [ 10.0 m/c  ALM.P.CAV/BUS [OFF 0 o

HR MODE RETARD AV INJ | 0.000 sec

STD

DOS. MAN.
CNTR-PRS
ROTATION

AV D0S. [ 0] 1.000 | ——

2280 s 1100
DOSAGE [Tieal N 1
PRE-DECOMP  CNTR-PRS 80 BAR
[OFF ["0-000 :cROTATION [~ 100 &ey CRSE DOS  DECOMP.
[T0.00 m  PALIERS DOS [794.00 +[ 5.00 =
TPS REF [ 2000 el ] = [20.0 wts

TEMPER PONTON  PRECISE  INJ/DOS
RE METERING _ OPTION

ATUI

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

FANUC ROBOSHOT O(-S100iA SYC. INTERDIT. ----- ----- 2019/01/10 09:37
OULE  :Frisbee de base GROUPE  :ELEVE ENaR
OPERATER:BAC PRO L/ZANY=1
BUSE/FOUR

BUSE/FOUR
FOURYEH EMP VEILLE [ON | TEWP VEILLE

SYNCR CHAUFT=S¥#=THAUF . 110.0 ¢ ANNUL VEILLE

MODE OPERAT. [PILOTE

ciavr I

N

Bl B2 B3 H

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

TN,
ciaur Ml K E 254
N Bl B2 B3 H
ACT. 87.8 104.4 103.9 99.5 22.1¢
SORTIE -5.0 -5.0 -5.0 5.0 -5.0% =

HAUT [70.0[10.0[10.0[10.0[ 10.0¢

S— o N | N | - —

BAS [10.0[10.0[10.0[10.0[ 10.0¢

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

Dossier de fabrication

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.

Sécurité du temps d'attente de 15 minutes : la valeur
affichée est le temps restant.
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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 aprés 1’éjection de la piéce puis passer en mode manuel. Si elle est

déja en manuel, passer directement au point 2.

2. Reculer complétement 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 l'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 l'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 apreés 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
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7. Couper le sectionneur de I’armoire électrique

200V/220V

Sectionneur coté régleur sous le ponton

8. Arréter le bloc réqulateur de la busette du moule

9. Fermer les différents circuits d'eau

- boite a eau
- Vannes intermédiaires.

10. Fermer le circuit pneumatique.

-VVanne 1/4 de tour

11. Nettoyer votre poste de travail.

12. Ranger le matériel et les périphériques
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FICHE DE REGLAGE

Moule :Frisbee
Matiére : PEHN

FANUC ROBOSHOT OI-S1001A
:Frisbee PEHN CGM 2

OUYT CHPL
POS. 300-00
YIT.

PRTCT

ENTRE CYCLE | 10.00 sec

OUVT | 2 Pal
2 OU¥T CWPL

300-00

200.0
FORCE FERM(REGL MOULE)

POS.
VIT.

GROUPE - ADMIN.
OPERATER: FANUC

PRTCT CONTACT
166.26 | 56.02 p mn
250.0 | 100.0 mm/s
78
1.12 sec

1
166.26 o
100.

LIMIT CPLE EJE
HODE REGLAGE WOULE

/s

10 &
10 %

EJECT [2ST-B [ 2 comet
DEPART|OUYT CHPL

RET.

INT. AY.

0.00 sec

AVANC.

RTRD

4632 0.

00 | 77.00

51.0] 80

-0 | 20.0 mmis

[ o0 0.

] [ 0.00 sec

FERMET
EJECT

FERNET
_ OPTION

_ NOYAUX

PARAMET.  CUSTOM

HOYAU

PROTECT
 MOULE Al

-~

AT PRE
_ EJEGTELR  INJEGT.

2021/05/07 15:12
2021/05/10 15:46

ACTUEL

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

:‘

DERNIERE DONNEE

PIC PRES. 630
WATELAS WIN  0.00
¥-P POS. 10.00
¥-P PRS. 621
DEPART D0S.  0.00
TEWPS INJ 2.194
TEWP DOSAGE 9.48
TPS DE CYCL 58.75
CYCLES

BON

0.00
0.00
0.o0o
46.32
102

CYCLES INJCT T. DOS T.

TPS CYCL
58.75

¥-P POS ¥-P PRS NIN WAT. POS E.NT PIC-PRS DOS ST

FANUC ROBOSHOT OI-S1001A
OULE  :Frisbee PEHN CGH 2

SOUFFLETTESMODE DEPART  DEPART

GROUPE - ADMIN.
OPERATER: FANUC

RETARD PAUSE PULSE

DUREE| 5.00 sec

1 [ [ EskcT

[ 0.00 m [ 0.00 s= STOP 0.00 sec| 1

—
DUREE 5.00 =ec

2 o

EN EJECT

STOP 0.00 sec| 1

[ 0-00 m [ 0.00 sec

3 o

EN EJECT

! -
M STOP 0-00 sec|—3

‘ 0-00 mm ‘ 0.00 =ec

YIDE
OFF

STOP FERM

DEPART
SIGN.OUT 000 wn | 0.00 sec

RETARD RETD STOP  RETARD
FIN MAIT 0.00 sec
RE-FERM

, [TEWPS

)
L4

STOP

[100-00 STOP | 0.00 sec

orF

OBTURATEUR
OFF

MODE DEPART  DEPART

RETARD RETARD STOP  STOP

FERMET
EJECT

FERNET
_ OPTION

_ HOYAUX

PARAMET - CUSTOM

HOYAU

PROTECT

[]

Al PRE
_ MOULE A1 EJECTEUR  INJECT.

2%/05/10 15:46
ACTUEL

POS ¥IS
POS FER.
[POS.PLAT.)
POS EJECT.
PRESSION

:‘

300. 00 i 0.00
DERNIERE DONNEE

PIC PRES. 621
HATELAS MIN  0.00
¥-P POS. 1000
¥-P PRS. 821
DEPART DOS.  0.00
TEMPS INJ 2,194
TEMP DOSAGE 10.81
TPS DE CYCL 58.7%
CYCLES 107%
BON 1075

(=)

98.00
0.00
0.00
4632
1

CYCLES INJCT T. DOS

TPS CYCL
58.75

¥-P POS ¥-P PRS NIN WAT. POS E.NT PIC-PRS DOS ST
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INJECTION

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

INJ | 2|
? 1
YIT INJ 5.0 20.0 mwis

MAX PRS INJ
PALIERS INJ 80.00 mm
[con Pos

GROUPE  : ADMIN.
OPERATER: FANUC

ACCEL  RANPE ACC.

A 40 PRS INJ MAX [UNIQ | 1200 B4R

PAUSE OFF
HODE COMMUT.

| 10.00 m

ALM PRES INJ JoN | 1100 o
ALM.P_CAV/BUS[OFF [ U &

MAINTIEN BAR sec

(1 pal 1] 300 4.00
HR HWODE

STD

TPS INJ WAX 3.000 sec
VIT MAINT WAX 5.0 m/s
RETARD AY INJ | 0.000 sec

DOS. MAN.
CNTR-PRS

ROTATION

L 1
I IR T AT ]

AY DOS. 0| 0.000

DOSAGE [1Pal [oN
PRE-DECOMP CNTR-PRS 80 B4R

JoFF [ 0.000 s=cROTATION [ 100 e
0.00 wn PALIERS DOS

0.0 mmis TPS REF

CRSE DOS DECOMF.

| 35.00 S?F " 0 1 G0 0 0 1 Imn

88.00 +| 10.00 mm
10.0 mnfs

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

PONTOR

i . i

[<]

2021705710 15:45

ACTUEL

POS YIS 98.00
POS FER. 0.00
(POS.PLAT.) 0.0a
POS FJECT.  46.32
PRESSI10N 1

DERNIERE DONNEE

PIC PRES. 630
MATELAS MIN  0.00
¥-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 Y¥-P PRS MIN MAT. POS E.MT PIC-PRS DOS ST

TPS CYCL

170

GROUPE  :ADMIN.
OPERATER: FANUC
DIST RECUL 0.00 un
RETARD AVANCE| 0.00 sec
RETARD RECUL | 0.00 sec

FANUC ROBOSHOT OX-S1001A
OULE  :Frisbee PEHN CGHM 2

PONTON FIXE ARR.
HMODE AYANCE
MODE RET.

A¥YCE CONTACT
RECUL APS DOS

_ ~2021/05/10 15:45

ACTUEL

POS YIS
POS FER.
(POS.PLAT.]
P0S EJECT.
PRESSION

98.00
300.00
325.15

46.32

CONTACT BUSE LIBERE

QUAND PORTE OP OUYERTE

RETARD LIBERATION

QUAND PUISSANCE COUPEE

foN
30.00 sec
fon

DOSAGE TEMPER
INJ ATURE

PONTON PRECISE  INJ/DOS

_ METERING ~ OPTION

,

" ,

[<]

Bl B2

PIC PRES.
HMATELAS HIN
¥-P POS.
¥-P PRS.
DEPART DOS.
TEWPS INJ
TEWP DOSAGE

CYCLES
BON

DERNIERE DONNEE

630

0.00
10.00

629

0.00
2.194
9.48
TPS DE CYCL 58.77
1075
1075

(=)

CYCLES INJCT T- DOS

¥-P POS ¥-P PRS NIN MAT.

POS E.NT PIC-PRS

DOS ST TPS CYCL

58.77

9
9.
9.
9
9
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FANUC ROBOSHOT (-S100iA 2021705710 15:45
OULE  :Frisbee PEHN CGM 2  GROUPE :-ADMIN. [ It
OPERATER: FANUC
ACTUEL

BUSE/FOUR BUSE/FOUR

COMMANDE FOUR TEMP VEILLE o __TEMP YEILLE | Egg Eéﬁ 33338

SYNCR CHAUFF [SYN. CHAUF - 110.0 ¢ ANNUL YETLLE ||| pos plar) 305,15
POS EJECT.  46.32
PRESSION 1

MODE OPERAT. [PTLOTE
-—
cor I 0 Y
H

[} E1 B2 B3

ACT. 239.9 240.3 229.9 220.0 49.4cC
SORTIE 19.3 2.7 18.8 39.0 0.0% BINNNG- I .

DERNIERE DONNEE

HAUT | 10.0] 10.0 [ 10.0| 10.0 10.0¢ PIC PRES. 630
HATELAS MIN  0.00
CONS. [240.0 240.0 [230.0 [220.0 | 50.0°¢C V-P POS. 10.00

¥-P PRS. 629
10.0| 10.0| 10-0| 10.0| 10.DC
BAs_ | | | | | DEPART DOS.  0.00

TEMPS INJ 2.194
SELF TUNING EXECUTE | INTERRUPT | TEMP DOSAGE  9.48
TPS DE CYCL 58.77

TUNE |OFF |OFF  |OFF  [OFF CYCLES 1075
R R BON 1075

DOSAGE TEMPER PONTON PRECISE  INJ/DOS
INJ  ATURE _ METERING ~ OPTION I ~ l@'

, " ,

CYCLES INJCT T. DOS T- ¥-P POS V¥-P PRS NIM MAT- POS E.MT PIC-PRS DOS ST TPS CYCL
58.77
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