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Caractéristiques Presse et bridage  

 

Extrait du dossier 

constructeur 

 

 

 

Caractéristiques fermeture 

  

Caractéristiques injection (Diamètre de la vis 30 mm) 

 

Taraudage Plateaux Sécurité outillage 

 

 

 

 

 

 

 

Extrait du catalogue pièces détachées de ABC Précision 
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Presse de 

compression TD 

Les paramètres de réglage  

 

Explication de la fiche de réglage des consignes paliers 

CONSIGNES PALIERS XXX 

NOM DESIGNATION UNITES Réglage 

NUM 

PALIER 

Numéro de palier 

Identification du palier 

1 à 9 une programmation à faire pour chaque palier 

TYPE 

PALIER 

Type de palier 

Suivant le cycle que l’on veut obtenir 

0.1.2 

0 pression simple 

1 dégazage sans ouverture 

2 dégazage avec ouverture 

VIT TRAV 

Vitesse de travail du palier 

Cette vitesse permet l’ouverture et la fermeture du moule lors de la phase 

de dégazage 

mm/s 

Mettre la vitesse maximum de réglage 

10 mm/s 

PRE TRAV 

Pression de travail 

Pression de maintien pendant les paliers 

bar 

Pendant la phase de cuisson (valeur déterminer par abaque) 

Valeur plus faible pour la phase de pré cuisson avant le dégazage (2/3) 

RAMP PRE 

Rampe de pression 

Valeur de montée en pression permettant d’atteindre la pression de travail 

réglée à ligne supérieure 

bar/s Maximum 5 bars par seconde 

RAMP CH 

Rampe de chauffe 

Valeur de montée en température permettant d’atteindre la température 

des plateaux  réglée aux lignes suivantes 

°C/min Maximum 5 °C par minute 

TEMP SUP 

Consigne température 

Plateau haut 

Température de transformation du plateau supérieur 

°C 

Cette température doit être réglée de manière à obtenir une température des surfaces 

moulantes conforme à la documentation du fournisseur matière 

TEMP INF 

Consigne température 

Plateau bas 

Température de transformation du plateau supérieur 

°C 

TPS PAL 

Temps du palier 

Temps de maintien du palier 

s 

Temps de pré cuisson (10% du temps de cuisson) 

ou temps de cuisson (valeur à déterminer suivant graphique) 

Attention tenir compte du temps de montée en pression dans le palier 

TPS DEGZ Temps de dégazage 10è/s Quelques dixièmes de secondes en fonction des défauts obtenus 

CTE DEGZ Côte d’ouverture pour le dégazage 10è/mm Doit permettre l’évacuation des gaz du à la réaction chimique ≤ 1mm 
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LA FICHE DE PRE-REGLAGE 

 

 

 


