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Introduction

Ce document doit vous permettre de réaliser la mise en service de la presse PEl et de la centrale
d’injection pour la fabrication du Deck.

En suivant les indications de ce document vous serez capable d’allumer les machines, manipuler

I'outillage et éditer une recette.

Sécurité

Pour la réalisation du TP, le port des EPI est obligatoire :
-Blouse

-Chaussures de sécurité

-Gants vinyles non poudrés

-Lunettes
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Vue d’ensemble

VUE D’ENSEMBLE DE LA PRESSE

Bac de gavage Estampage

Groupe hydraulique

Armoire électrique

e

Refroidisseur d'eau

Thermorégulateur Tapis de transfert

Injection
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Mise sous tension de la presse

Armoire électrique

o Etape 1: Mise en service de I'armoire électrique, tourner le sectionneur vers la
droite
Armoire électrique de la presse PEI
4
|

R
mr T
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Sectionneur « position arrét »

e FEtape2:

Sectionneur « position marche »

- Mise en service du circuit d’air comprimé de I'ilot.

Sommaire
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- Ouvrir la vanne d’air comprimé située a l'arriére de la presse

Vanne d’air comprimé « fermée » Vanne d’air comprimé « ouverte »
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o FEtape 3 : Mise en service du « thermorégulateur ».

Sectionneur thermorégulateur « Arrét » Sectionneur thermorégulateur « Marche »
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Mise sous tension ordinateur/pupitre

Pupitre de commande

e Etapel:
- Mise en service « Supervision Presse »
- Appuyer sur le bouton « Marche PC »
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- Le logo PEI s’allume (démarrage complet environ 3min).

I Ne pas toucher a I'écran durant le temps ce de démarrage !

PUP1

Pupitre de commande avec logiciel de supervision lancé (page d’accueil)
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Mettre en service des organes de la presse

o Etape 1: Appuyer sur « Marche générale » (2 Bip vont étre émis par la presse cela
est normal). Et mettre le commutateur sur « Manu »

Pupitre de commande

Pupitre de commande, vu de la Supervision page d’accueil

Sommaire



e Etape 2: Aller dans « Cdes marche »

Accueil

4 20 Y RS e B B8 NN ) EXA R L

Ligne de therniaforr‘qa?ge‘ 120T
62621 -versio i I

Pupitre de commande, page d’accueil

e Etape 3 : Appuyer sur « Marche » pour mettre en service le « thermorégulateur » et

le « groupe hydraulique ».
Conduite_02_Mise_en_service

Marche

'——*'r}roupe hydraulique ——

Marche

Pupitre de commande, position « arrét » Groupe Hydraulique/Thermorégulateur
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 Arrét |

Pupitre de commande, position « marche » Groupe hydraulique/Thermorégulateur
Cliquer sur fermer pour revenir a la page d’accueil

Le logiciel Excel va se lancer. Mettre Excel en arriére-plan.
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. Etape 3 : Sur la page la page d’accueil cliquer sur « Conduite »,

1 [ ™ STkl
O dm Accueil Cr
Cdes marche Cde manu Notice

23/05/23 14:18-40 Modele EXCEL non exécuté |
e

- : — ' | Ligne de thermoformage 120T

Pinette Emidecau Industries §%0e] s tetat (A ART

—
| Pinette Emidecay Indusim

“/‘Reu\le |
I‘
}“‘cm|

' Courbes N

- Afin de manceuvrer la fermeture ou ouverture du moule, attendre que la pression des
accumulateurs atteigne au minimum 300 bars.

L R

Infos étal général Infas général cycle
77 Maiche générale W baibre avant [ S e

B Mode aulo W Porte anibre

Fiche de moulage ——

Aucun mode | Réference piéce TEST_CONSO
W Chaulle moules/thermo [ Porte gauche

[{
| Nom recette RTM0Zmars
B Po: de détaut bloquant W Porle dioite

I T 000 T E N
o [B] crowo | | TP de e [0 00 N-dosogmen [T/ 6| o repper

Synoplique ' = =

Menu principal

T Menu synoplique —
Position plateau o R
s i Moule thermofluide

Relative  -10 0 mm E J
S Plateau sup | Effort net | :
4 Détauts Sécuntés & AU
Position navette l 4 — T S Moule'sap: ' 2.0 kN —

W* Conduite

S Horizontale Verticale

Détail cycle

11.6 mm 4350 mm = ; - - Pression grd chambre
— 1200 kN - Haut effort Bas effort Four IR

Courbes
Température huile

3¢ Rappons ‘ 17.8°C
—

800 kN

— Saut segment —
400 kN

7 = 2 ] | — Effort net " -
s Mant Consigne GWK ‘ < === = L\ ,
‘ 00°C | G
- \
be<moesd |

: Température fluide

= .  Moule inf E ar | T —
= Consignes /

0.0°C vd & 83 s Plateau in |

moules

Entrées annexes

Consignes segment

Tarage
Rampe température (“C/min) Consigne température (*C) Effort

Durée | Validation | Validation
T polyméri-
Themmolluide Electnique Thermoflude Electrique Rampe (kN/s) | Consigne (kN) min_sec injection

[ I
sation |
Intérieu Supésiel Inleneu

Pupitre de commande, page « Conduite » pression a 300 b
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o Etape 4 : Surla page Conduite aller dans « Cde manu »

1y i 1
C { Conduite Crl
marchi Cde manu__| || Motice Captur

Infos général cycle

Infos é1al général
777 Marche générale B Baniéie avant

Fiche de moulage

=
W Mode auto B Porte avibre | Aucun mode “ Réference piéce TEST_CONSO

MWW Chaulle moules/thermo [l Porte gauche H Nom recette RTM0Zmars
T Pox de défaut bloquant W Porte dioite

-~ A | Nom rapport
Ct ini l PPN | Do T N* de segment /6 [

(= Menu principal —

— Syno;;quar —
— - Position plateau [
WP Conduite B

e Moule thermofluide
Relative [ -10.0 mm

| R - ) Plateau sup Effort net
1. Défauts [
s Position navette ',, N Moule sup ' 2.0 kN

Horizontale Venicale

Recette

— r = 3 - = Pression grd ch
16mm | 4350 mm
| 1200 kN Haut effort Bas effort

Température huile

. Courbes

800 kN

@ Rapports 17:8°C 400 kN

OkN — Effort net

Consigne GWK
00°C

\
‘ o= = Moule inf it ! ) —_—
Température fluide ‘ Piarna 2 o b & 3 e S PR L Y : Consignes

Pression accumulateurs
-

" Accueil - o o

00°C Plateau inf ) moules

Entrées annexes

— Consignes segment —— — e =
Rampe température (*C/min) Consigne température ('C) Effort Durée | v,

———— polyméri-

Theimofluide Electrique Thermofluide sation

Electiique Rampe (kN/s) ' Consigne (kN) min:sec injection

Supéneur Inférieur Supérieur Infénewr
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o Etape 5 : Appuyer sur « Moules ».

) Commandes manu PLATEAUX PRESSE '

Consignes presse
Vitesse de fermeture 200 |mm/s I
Vitesse d'ouverture 10.0 |mm/s |
Effort 3000 | kN |
— ?
Automaintien effort Sans ﬁl’@@? Avec |
\ —_— |
Position plateau Effort net
Relative | -10.0 mm l ‘ ‘ ‘.1"11'.‘7!.‘47
S | : 1
Absolue = 29 mm Precsian |
i . Grand chambre |
Consigne pression ’ haut effort | |
Grande chambre 0.0 bar Grand chambre 0.0 bar
i i bas effort b
Petite chambre ' 47.6 bar Petite chambre 391 bar |
|
| Fermer

e Etape 6 : Vérifier que la valeur de consigne de chauffe du moule soit a 50°C

Electrique Thermproe—————————l—  Ejecteur

Consigne [°C)

| i
[ el A I e Rampe (*C/min) Consigne (*C) I
20.0 l 20.0 ‘ 185 l 185 20.0 50 ’ ‘l\/)’ =

‘ : : :‘ \

|

Vannes moule sup AT i""*-”* —  Vannes n
\
Eau [ Eau
|
| \
= @- | 6-
| |
Ld Fermer Les paramétres PID sont ceux de la recette

- Cliquer sur fermer pour revenir a la page conduite.
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Veérification des parametres

Etape 1
o Cliquer sur « Recette »

= 0 i
Il Cdes marche de manu

=l

- "EE

Conduite

[+}

Accés

o [

A |

Infos é1a1 géneral

777 Maiche générale W Bamitre avan
W Mode auto W Pode anibre
W Chaulle moules/thermo [ Porte gouche

W Pas de défout bloguart T Porte dioite

sl

i Position plateau
@ Conduite —

Relative  -10.0 mm

Position navette
; Horizontale  Verticale
ecelte

116 mm 435.0 mm

1200 kN

Courbes

Température huile 90 kN

Rapports | 178°C 400Ky

DkN
Consigne GWK
00°C
Température fluide

0.0

Rampe température (‘C/min) Can

Themolluide Electique Thermollui

o Cliquer sur « Page 1,

Temps de cycle [
i

Infos général cycle

Aucun mode

0.00
Synoptique

Moule thermofluide

. Moule IQ'

N* de segment |

Fiche de maulage
Réference pibce
Nom recette

Nom rapport

Plateau sup | Effort net

20kN

Pression grd chambre
Hauteffort  Bas effort

Pression pte chambre

Consignes segment
isigne température (°C)
de Electiique

Général »

Rampe (kN/s)  Consigne (kN)

E Moule inf :

Plateau inf

Validation
polymér
sation

Effort Durée Validation

min:sec injection

TEST_CONSO

RTM02mars

Détail cycle

Four IR

— Saut segment

Consignes |
moules

Entrées annexes

Tarage

o S'assurer que « Cycle avec injection de résine » est bien coché.

e

Cde manu

Cdes malche |

[M Ty

T—

T == |
l Recotte page 1- Paramétres généraux it i

23/05/2314.18:35 teur de pression inf 1

DBZU0 DBX473 1

Nom recette

=

RIMuZmars

HIMOZmars

Date de ceation [
Date ge madification

n2{03te0as b7
S

/031202101753 |||
N 2EIEIE |

Commentai

Pocition

Parametres presse

e ooatt — Cote de pré-fermeturo

[0 | am

300 rJUﬂ 1 mm “ Hauteur position presse

| 2 Condute Vitesse de fermeture moyenne

Cote fermeture rapide & lent
Menu recette — =

5 e ||

| s auvegande]

B o

Masquage
Ow.lum AP

¥ viansten

Cote ouverture lent & rapide

Vitesse de fermeture lente
(B Vitesse ouverture lente
| TS

Hauteur demi moule supérieur
| oula inriour

Poids demi-moule supéricur

Effort accostage

Effort moxi moule
(Efor de sécuié movie)

Sommaire

w0 | mm/s HHuuoem pnsmnn déchargement piéce
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Page 1
L Beneis

Page 3
Four IR

nlm/s 'va posilonnament / foation mana..;l_—‘: |

| S ][

le a\ﬁmiomjn lés.Te J _@[@

Volidation éjection pneumatique |

= Vi Temps de sortie éjection

1400 “7"0‘7* e |>umm.-xves supervision
J
Cndence d"acquisition pour mpponts

Page 4
Segienis

Page 5
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e Etape 2 :aller ala « Page 4, Segments », et s’assurer que les paramétres suivants soient
rentrés au niveau des segments.

e N°1:Préchauffe a 50°C avec une rampe de 10°C/min et un effort de 600 kN a 100kN/s

e N°2:10 minutes a 50°C avec le méme effort a 600kN afin de tester le vide et réaliser
I'injection

e N°3:Rampe a 10°C/min jusqu’a 100°C et maintenir I'isotherme pendant 30 minutes pour
la cuisson

e N°4:Refroidir a 10°C/min jusqu’a 50°C puis maintenir pendant 5 minutes.

e N°5: Maintenir 1 minute a 50°C avec un effort a 300 kN avec une rampe de 100 kN/s

0 (,m‘ Recette edl-P
Cdes marche Cde manu b Sfamaies “9"'9““

m

g rei!*‘;‘e ] RTM02mars [ ‘ ATMO2mars
Detedecreation [ 02/03/2021101783 | || oa03enz) S i
Date de modification [ 18/01/20231517:13 [IT etorizoad ez |
oot Rampes température LAY .
= = !
| B 43 Validation | Yalidation Page 1
Moule Moule électiique Moule Motle Blobtrie | c““gm ] injection P:lz'r:;énn- Géneral
-l | themofluide | Supéiew | Infériew | thermofiuide Supéries Infériews W | Wik —J e
= e | ' [ i I | Config chaullage
m ‘ LR 100 [ 600.0 ‘ 30 l:, l Page 3
10.0 i | N
1 [ERETA] LI Y] | oo [ [ 60007 FW 'lf‘\.'\‘ KEIT Page 4
E o0 ‘ L J } : Si nts
10 1 ‘\_E_ PID moules
A Page 6
— |ZI PID four IR

Outil de calcul de P'effort Section Matiére (cm2) | Pression Matiere (bar) | Effort presse (kN)
4nu.u| 100 ’ 400 l

- Cliquer sur « Conduite » a la fin de cette opération.

Sommaire



Mettre sous tension la station d’injection « Isojet »

Isojet

« Etape 1 : Mettre le sectionneur sur « Marche » en le tournant vers la droite, il se
trouve sur la droite de la machine, si I'écran ne s’allume pas, demander de l'aide a
I'un techniciens qualifier de la JVMA.
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Sectionneur position « arrét » Sectionneur position « marche »

o Etape 3 : Appuyer sur l'interrupteur et le basculer sur « ON » sur I'écran d’accueil de I'lsojet

Prise PEI connectée

Page d’accueil Isojet.
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Prise PE! connectée

e Etape4d:

Cliquer sur I'onglet « Connexion »

DPE INDUS

Prise PE! connectee

- Cliquer sur la clé verte.
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Choix de Ia langue l]

Choix de I'utiligated

- Cliquer dans la zone grisée, un clavier apparait, renter le mot de passe « 111111 »
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Choix de la langue l] E

Choix de I'utilisateur ()%, Oi.

5_igm ok

Mot de passe validé

o Etape 5 : Revenir sur I'accueil en cliquant sur « Accueil »

Choix de |a langue [. %

Choix de I'utilisateur

‘L‘iqvv ok
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Montage du circuit

Entrée du moule

: . \ “\
\ T
o) g N

o

Piege a Résine raccordé au tuyau sortie Moule
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Entrée moule

Sortie moule

Piege a résine

Préparation du moule

EPI OBLIGATOIRE :

o Etape 1 : Munissez-vous du produit de démoulage « Cirex Si 041WB » situé dans I'armoire
jaune (produits chimiques) ainsi qu’un chiffon textile propre.

=
Cirex Si 041WB

Produit de démoulage « Cirex Si 04TWB » Carton chiffons textiles propres

Sommaire



Armoire produit chimiqﬁe
« Etape 2: Appliquer 2 couches de démoulant avec un chiffon textile sur I'empreinte, sur la
plage technique (contour de I'empreinte) du moule supérieur et inférieur.

Empreinte du Moule inférieur
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Empreinte du Moule supérieur

« Etape 3: Attendre 15 minutes entre chaque couche puis lustrer afin de ne pas laisser de
résidu de produit.

o Etape 4:leter ensuite les chiffons dans la poubelle « Chiffons souillés ».

Poubelle « (.:hiffons souillés »

Sommaire



Montage de la téte d’injection pour calibration

EPI OBLIGATOIRE : // \\

e Etape 1 : vérifications visuels

- Partie inférieur téte d’injection : Vérifier visuellement que les orifices ne sont pas bouchés.

Ici les orifices ne sont pas bouchés

ity TS

- Séparateur de fluides : Vérifier visuellement que les orifices ne sont pas bouchés.
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Séparateur de fluide

o Etape 2: Monter la téte inférieure sur la téte d’injection a I'aide de la clé dédiée spécifique
(clé allen américaine situé dans la caisse verte « Outillage RTM »), en graissant le filetage des
4 vis grace de fixation a I'aide du pistolet de graissage. Ne pas oublier les 2 joints
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Clé allen

Joints toriques a graisser lors du montage

Graisser les 4 vis

Montage téte inférieur/téte injection
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e Etape 3 : Monter le séparateur de fluide en plastique sur la téte d’injection avec sa bague
de serrage (serrer a la main jusqu’en butée) en faisant attention a la rainure (détrompeur)

pour la fixer.

Graisser le filetage

Sommaire
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Montage téte d'injection et séparateur de fluide

Dégazage
Etape 1: Aller a Iarriére de la station d’injection Isojet.

|
§

4
LT

4, vy
777
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T

Cuve durcisseur “Cuve résine chauffante (35°C)

o Etape 2 : Ouvrir les vannes de tirage de vide sur les 2 cuves

Vanne de tirage vide fermée Vanne de tirage vide ouverte
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e Etape 3: Aller dans le menu « Dégazage » sur I'ISOJET

DPE INDUS

Prise PE!I connectée

e FEtape4:
o Lancer le dégazage en appuyant sur « START », quand une étape est en cours d’utilisation
ne pas quitter la page.

mBar Niveau vide pour decompte degazage SRS HON

sec Duree degazage
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o Le décompte (200s) se déclenche une fois la valeur de la consigne (8 mBar) atteinte.

Mesure Consigne
Vide | i>)mBar  Niveau vide pour decompte degazage m mBar
Duree restant degazage | 1}l sec Duree degazage sec

Validation du dégazage

. Etape 3 :Refermer les vannes de tirage au vide sur les deux cuves une fois le dégazage
validé.
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Revenir sur la page « Accueil » en cliquant sur « Accueil »

T e, O

s
Thesr

J
28 e

Mise a la pression atmospherique

Mesure Consigne
Vide mBar Niveau vide pour decompte degazage mBar
Duree restant degazage sec Duree degazage msec

Calibration de la proportion du dosage Résine/Durcisseur

LY

#a e
A

e Etape 1:Cliquer sur le bouton « Production »
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DPE INDUS

Prise PEl connectée

o Etape 2 : Vérifier que la valeur de chauffe de la « cuve résine » soit au minimum a 30°C

N® de la recette :

Mode de coulée

Debit demande ¥ sa T/,

Durée de la dose B8Oy 308

Pression dinjection g Bar

ree du compactage 9 msec
) de compactage 0 5.0 EEl
ratio [T
Masse coulee ar
Quantité purge ar
e pression base Bar
sion durcisseur

n injection

Revenir sur la page « Accueil » en cliquant sur « Accueil »

« Etape 3: cliquer sur le bouton « Réglages ».
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. Etape 3 :aller dans « Recette coulées » et vérifier la valeur de débit soit a (80g/min) et
mettre la durée de dose de 400s a 30s.
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i

.

N° de la recette : .
Réglage :
machine

Receite
coulées

Désignation :

Calibration Debit

L Durée de la dose

~ Pression de régulation

Etape 4 : Calibration dosage de la résine
(@]

Mettre le gobelet sur la balance et faire « Tare » pour ne prendre que la mesure de la
résine. (La balance se trouve dans I'armoire

brise a cOté de la presse RTM).
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o Aller dans « Calibration ».
o Appuyer sur le bouton « Résine sélectionné » (validation de la sélection = fond vert,
non sélectionné = fond rouge)

‘Va'leu' i Base - Polyol - A
mesureas
- ; .~ 0.00(en poids)

Calcul du ratio -

Valeurs Base - Polyol - A
théoriqu AT
TGS e poids)

 Ecart de ratio (en %)

Page de réglage avec résine sélectionné.

o Mettre en place le gobelet en dessous du séparateur de fluide
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o En maintenant le gobelet appuyer sur « Start » pour lancer la coulée de la résine.
Attention risque de projection de résine !!!!

Base - Polyol - A

mesurées —
0.00(en poids)

Calcul du ratio :

Vale e Base - Polyol - A
| theéorique SR poids)

Ecart de ratio

Filet de la coulée de résine
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o Peser la quantité de résine et rentrer la valeur en gramme (dans le cadre jaune au

niveau des valeurs mesurées « Base-Polyol-A »).

Valeurs Base - Polyol - A
mesurées ——— -

O.mzn poids—) —

Valeurs Base - Polyol - A
théorigue | s
2 828 o poids)

Ecart de ratio (en %) - 000

Base - Polyol - A

s!l | 3200(en poids) I | 0.00|
: Calcul du ratio : [ NSEEN

Valetfs Base - Polyol - A

neoriave PR (en poids)
Ecart de ratio (en %) : [JI0I8SH

Données de la coulée de ratio: * 1

Deébit 80 gr/mn
Ratio 100 220

Durée BON 30 sec

[ WEINTEK

o Etape 5: Calibration dosage du durcisseur

Poids a renseigner

o Mettre un nouveau gobelet sur la balance et faire « Tare » pour ne prendre que la

mesure du durcisseur.
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o Sur la page « Calibration », et sélectionner « Durcisseur sélectionné » (passage en
fond vert) et désélectionner « Résine sélectionné » (passage en fond rouge).

o Positionner le gobelet « Taré » sous le séparateur de fluide
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o En maintenant le gobelet appuyer sur « Start » pour lancer la coulée. Attention risque
de projection de durcisseur 11!

Base - Polyol - A

ISR o poids)
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La coulée du durcisseur se fait en goute a goute

o Peser la quantité de résine et rentrer la valeur en gramme (dans le cadre rouge au
niveau des valeurs mesurées « Durcisseur-1so-B »).
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Calcul du ratio : [ IGIGEN

Valepr‘s U e e
theorique B2E (e poids)
Ecart de ratio (en %) : [IOIESH

Données de la coulée de ratio:  * 1

Débit 80 gr/mn
Ratio 100 22.0

Durée 8B 30 sec

Base - Polyol - A

RW[ INTEK

o Le « Calcul du ratio » doit étre compris entre 21 et 23.

Base - Polyol - A

32.00(en poids)
~ Calcul du ratio : I I

Valeufs Base - Polyol - A

theerique N (en poids)
Ecart de ratio (en %) : [JN0IBSH

™

= s

Données de la coulée de ratio:  * 1

Débit 80 gr/mn
Ratio 100 220

Durée BB 30 sec %bd cambn
Modifier la

[ WEINTEK

o Siles valeurs théoriques et mesurées sont trop éloignées, recommencer les étapes 4
et 5 jusqu’a ce que les valeurs mesurées soient les plus proches possible des valeurs
théoriques.
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<

Base - Polyol - A

ISR (e poids)

Ecart de ratio (en %) :

Ratio 100 | 220

Durée JBBY 30 sec

S b

R WE!NTEK

Etape 8:
o Cliquer sur « Recette coulée »

Base - Polyol - A

ISR (e poids)
Ecart de ratio (en %) : [JI0BS)

Débit 80 gr/mn
Ratio 100 | 220

Durée B8] 30 sec

[ WE!NTEK
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o Rentrer la valeur de temps d’injection de 400s a la place des 30s pour I'injection

o Cliquer sur « Accueil »
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DPE INDUS

Prise PEI connectée

Page « Accueil »

Montage de la téte d’injection pour injection

EPI OBLIGATOIRE : | ‘ . .

o Etape 1 : Dévisser la bague de serrage en métal et retirer le séparateur de fluide en
plastique blanc de la téte d’injection et nettoyer le séparateur avec acétone.

L
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. Etape 2 : Dévisser les vis sur le capot du fourreau chauffant et poser le capot sur I'établi

« Etape 3 : Brancher 'ensemble (mélangeur, capteur, T) a la téte en graissant la bague de
fixation.

Montage mélangeur statique/capteur de pression/ T Pistolet de graissage

. Etape4:

o Mettre 'ensemble téte injection (mélangeur, capteur, T) dans le fourreau
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o Remonter le capot du fourreau chauffant.

o Etape6:
o Raccorder le tuyau d’entrée moule au montage Mélangeur statique/capteur de
pression/T

o Bien enfoncé le tuyau a fleur du raccord (Risque de fuite mélange Résine/durcisseur)
et serré I’'ensemble avec un collier de serrage (situé dans la caisse verte « Piéces
RTM »)

Raccordement entrée moule/téte d'injection

Une fois toutes ces étapes effectuées, demander la validation de toutes les étapes
précédentes a votre formateur !!

Initialisation du moule de la presse

Pupitre de commande
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o Etape 1:Réarmement des portes d’accés
Porte accés gauche

¥

:Z@ Porte accés

& N X arriere
\
\
\l
E> g - - )
L4
Porte accés avant ﬁ
Porte accés droite
. - .
it NS N S
T | \/

o

o Fermer les portes d’acces et appuyer sur le bouton « Réarmement porte » lumineux
bleus de chaque porte d’acces, la porte est réarmée quand le bouton bleu est éteint.

Porte d'acces Gauche non réarmée Porte d'accés Gauche réarmée
Sommaire



e Etape 2: Mode « Auto-presse »
o Sur le pupitre de commande du PC de supervision, appuyer sur « Réarmement
défaut ». Positionner le commutateur en automatique sur pupitre de commande de
la presse.

Pupitre de commande en mode « AUTO »

o Vérifier que la pression des accumulateurs est au moins a 300 b.

Conduite

Infos é1at génera)l

i m — Infos général cycle —— oulage
W banitie avant fieE damoti -
W Poite anibre Aucun mode Réference piéce TEST_CONSO
moules/thermo [ Porte gouche. Nom recette

Chauffe
W Pa: de défaut bloguant I Porte droite. RTM0Zmars

‘ Climit ] O o |||/ TomPEde evele [FoG70 N'de segment [ 1/ & !l aL AT
- it |

T T ————

Moule thermofiuide
Relative | -10.0 mm

R i Plateau sup Effort net
Position navette ~ Mouls' sup 20N

Horizontale Verticale

Position plateau ‘

21.6mm F}s e . = Pression grd chambre
— — J | Haut effort Bas effort

Température huile I m m (I :

[~ Saut segment —
|

178°C | Pression pte chambre It

— T ‘ { ‘

Consigne GWK ) [ “.’ ‘

00°C ‘ : i i, SO [
Température fluide ‘ Consignes

Bioic [ 2 | Sissas

S5 33 | Entrées annexes

- - _ Consignes segment

———
polyméri- |

Rampe température ("C/min) Consigne température (°C) Effort | ouras

Thermofluide Electiique | Themofluide Electrique | Rampe (kN/s) | Consigne (kN) | min sec injection salion )

Supbie Infbrear l Supéneus Inténeur W

n— | | |

|
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hoto ci-dessous
ﬁUP] | |

Vérifier que les conditions initiales soient tous en vert comme sur la p
I d
| &Q-A

Consigna GWK
[ asovc
Tempirature fuido
| 451C

v T Pq[ledmﬂe =

Cl init I

ond/t/ons initiales OK Condlitions initiales NOK

o Etape 3 :Initialisation du moule
o Le bouton lumineux bleu « INIT » clignote (si le bouton ne clignote pas, vérifier que

les portes sont bien réarmées, voir étape 1)
o Appuyer sur le bouton lumineux « INIT », le moule se ferme puis se réouvre pour

effectuer son initialisation d’épaisseur.
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o Linitialisation est validée quand le bouton lumineux « INIT » s’éteint

Préparation de la préforme

e Etape 1: Mise en place de la préforme dans le moule
o Ouverture de la porte gauche, appuyer sur « Accés », le bouton « Acces » s’allume
alors en vert et la presse émet un bip (normal), et |la porte est déverrouillée

Porte de gauche déverrouillée

Porte de gauche verrouillée

o Mise en place de la préforme en fessant attention qu’aucune fibre n’aille sur le joint.
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e Etape 2: Lancement cycle en « Automatique »
o Fermer la porte de gauche,

o Appuyer sur le bouton « Réarmement porte »,
ey

o
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o Appuyer sur le bouton lumineux vert « DEPART CYCLE », la presse se ferme

o Le bouton lumineux vert « Acces » s’allume, réappuyer sur « Acces »

o Ouvrer la porte, refermer la porte, appuyer sur bouton lumineux bleu « Réarmement
porte »

o Le bouton lumineux vert « DEPART CYCLE » clignote, appuyer sur le bouton « DEPART
CYCLE ».

1y ¥
Validation départ cycle 1

o Etape 3: vérifier que le cycle s’est lancé sur le pupitre de commande.

5
S Tk

Pupitre de commande
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Notice

dm] Conduite J L1l
Cde manu

rssioninf 1 -DB200.DBX473 .1

Infos general cycle

Cycle en cours i { Re

Tempsdecycle [ 5.6 |

) N° de segment!
minsec

uto

1l5|'—

S,IIUP:;\’UD

| Moule thermofluide

Plateau sul'.i'

Moule sup_
4 42.0 °C g
~ g
TEST MOULE
o Etape 1 : Plier le tuyau reliant I'lSOJET au moule a 'aide d’une pince étau pour test moule.

o [Etape 2 : Cliquer sur « Test moule » sur la page d’accueil de I'ISOJET
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Sommaire

o Appuyer sur « START »

Decompte de Ia duree minimum .

tante duree ma; ;
X sec Duree max pour obtenir le niveau de vide

mbar Niveau de vide pour test moule m

Duree mini mise

Duree de la me fu
mbar e B
table [ERNRN moar

Page Test moule

Test d’étanchéité du moule et de I'installation

Début de la mise sous vide du moule, la valeur du vide doit atteindre 6 mBar
Une fois 6 mBar atteint, le décompte de la « Durée restant mini » se
déclenche (200s)
Une fois ce décompte terminé, on test la fuite de vide dans I'installation
La « Durée restant mesure de fuite » se déclenche (100s)
Si la « Fuite de vide » est inférieur a la valeur de « Fuite acceptable »
(30mbar) le test est validé,
Si la « Fuite de vide » est supérieur a la valeur de « Fuite acceptable »
(30mbar) le test n’est pas validé alors nous avons une fuite dans I'installation
alors il faut :

e Reprendre le serrage des colliers de serrages des tuyaux (Téte

d’injection/ entrée moule, sortie moule/piége a résine)

Si la fuite est toujours présente aprés un nouveau test

e Rouvrir le moule

e Reprendre les étapes « Préparation préforme »



Mesure
Duree restante duree max [
Vide ||
Duree restant duree mini
Duree restant mesure de fuite

Fuite de vide

4

Test moule validé

Consigne

Duree max pour obtenir le niveau de vide sec
Niveau de vide pour test moule B moar
Duree mini mise sous vide [JJEXT) sec
Duree de la mesure de fuite m sec
Fuite acceptable mbar

o Cliquer sur « Accueil » une fois le test validé.
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Vide _ mbar

Y Fuite ok

Mesure

Consigne

Duree max pour obtenir le niveau de vide sec
Niveau de vide pour test moule ) moar
Duree mini mise sous vide sec
Duree de la mesure de fuite sec

Fuite acceptable [JERIRN mbar

Duree restante duree max
Vide

Duree restant duree minj |
Duree restant mesure de fuite

Fuite de vide

Prise PEI connectée

Page « Accueil »
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Purger le mélangeur

« Etape 1 :Enlever la pince

(, - !

étau et déplier le tuyau d’arrivée de résine.
= e | % A,

Enlever la pince étau

« Etape2:
o Cliquer sur le bouton « Production » de I'lISOJET

DPE INDUS

Sommaire



®  Appuyer sur le bouton « Purge »

N’ de la recette :

Mode de ¢ - AUTO
Désignation :

Débit demandé
Durée de la dose

Pression dinjection
Duree du compactage

Pression de compactage

€ coulee
ntité purge

ession base

Page production pour effectuer purge

« Etape 3 : Une fois la purge finie (lorsque de la matiére ne coule plus), passer a I'étape
« injection »

Injection, compactage et cuisson.

« Etape 1: Surla page production appuyer sur le bouton « Start » pour lancer I'injection.

b\ Producion’

e

N° de la recette

Mode de coyge O
Designation :

Debit demande
Duree de la dose
Pression dinjection
Duree du compactage

Pression de ¢ ompactage

Sse coulee
Juantité purge

n base

Page production début injection
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- Etape 2 :surveiller les valeurs de pression d’injection afin de contréler qu’on ne dépasse
pas les valeurs de consignes de sécurités.

. Etape 3: Une fois que I'injection est complément terminée, fermer le tuyau de sortie avec
une pince étau c6té sorti du moule. (Entre sortie moule et piege a résine)

Fermeture tuyau de sorti moule

o Etape 4 : compactage
o Sur la page production appuyer sur « Start compactage » pour lancer la phase de
compactage

Start Compactage
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o Etape5s:
o Cliquer sur le bouton « Saut segment »
= | = ‘ =

== - IR
Cdes marche ,’\ —
— N o

— ] .
onette Emidecey Tnovemies | IR -
520

Rampe température (*C/min)  Consigne tempér
moflui i Themolluide | €
Supéreur

Supéneur | Inférieur
Iy

oo sa st iils e

Page conduite pour saut segment

Cliquer sur le bouton « Recette »

O
l’"-e!vgswanr"‘-l:mme! ' £ L') (IIU
Cdes marche Cde —
23/05/21 14 45 g manu [Sa] :
A Rete 5 2
Im - Référence presse non effectute - DBZ00 DiAsp p 7 k3 u
K45 = i )
Shl 2 i
TEST_CONSO 202
ot [ e M0z
1‘.:
3
b
b
<
09 b

Rampe température (*C/min)
T2, , i = i
Supéne Infétieur ‘
o E
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o

Vérifier que vous étes bien sur le segment 3, cuisson de la résine (segments a 100°C
pendant 30min)

TP ‘fl\‘.\, T

i
UL e

=
= *ﬁ* +
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e Etape 7 : Une fois la cuisson terminée, le segment 4 se déclenche (rampe de descente en
température (100°C => 50°C))

o Etape 8 : Une fois le segment 4 terminé, passage au segment 5 (600KN -> 300KN)

o Etape 9: Alafin du cycle 5, repasser en manuel.

Merci d’utiliser des outils en aluminium et/ou cuivre pour toute opération sur
le moule.
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Démoulage de la piece

« Etape 1 : Servez-vous de cale de démoulage en plastique pour démouler la piéce du moule

- Etape 2 : Bien décoller tout le long de la piéce sans forcer pour ne pas endommager le
moule

Démontage du circuit

o [Etape 1 : Desserrer les colliers de serrage et retirer les tuyaux d’injection et de tirage vide
en faisant attention, de la résine peut étre présente et s’écouler du tuyau

o Etape 2 : Jeter les tuyaux bouchés par la résine dans la benne prévue a cet effet.
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Nettoyage du moule et de l'ilot

o Etape 1 :Retirer les résidus de résine sur le moule a I'aide des cales de démoulage en
plastique. Laisser les morceaux de silicone se trouvant dans les canaux de chemin
préférentiel.

« [Etape 2 : Nettoyer tout I'ilot de la presse PEl et jeter tous les déchets dans la poubelle
déchet souillé (métallique rouge).

o Etape 3: Utiliser un nettoyant moule pour retirer les derniéres particules de résine sur le
moule (nettoyant dans armoire produit chimique jaune).
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i Cirex 8 019
S@] FICHE TECHNIQUE Page 1/1

Version 17072015
CIREX SI1 019
Agent de nettoyage

Généralité

Le CIREX Si 019 est un agent nettoyant et décirant pour I'utilisation industrielle. Il a été
congu pour nettoyer les moules avant I'application de démoulant et pour décirer les piéces
démoulées avant leur mise en peinture. Le CIREX SI 019 ne laisse aucune trace sur le
support ol il a été applique.

Le CIREX Si 019 s'évapore relativement lentement ce qui lui permet de dissoudre les
cires, les graisses et les résidus de résines polyester époxy ou PU lorsque celles-ci sont
recentes.

Propriétés

- MNature solvant

- Aspect liquide incolore

- Point éclair 23°C

- Densité 0,8a20°C

- Conservation 3 ans en emballage ferme
Application

Appliquer sur le moule avec un chiffon bien imbibé et frotter les encrassements.

Jeter le chiffon souillé. S'aider avec un meédia abrasif type Scotch Brite® si nécessaire
pour un bon nettoyage du moule de répéter cette opération avec un chiffon propre autant
de fois que cela sera nécessaire.

Utiliser en milieu ventilé

Conditionnement
En bidon de 5 Litres / 4kg
En bidon de 20 Litres / 16kg

LEGAL NOTES: SICOMIMN resarves the right to change the properties of its products. All technical data stated in this Product Dats
Shest are based on laboratory tests. Actual measwred data and tolerance may vary due to circumstances beyond our control. No
warranties of any kind are made except that the materials supplied are of standard quality. All risk and liabilties arising from handling,
storape and use of products, as well as compliance with applicable legal restrictions, rests with the user.

MENTIONS LEGALES : SICOMIM se réserve le droit de modifier les proprétés du produit. Toutes kes caractéristiques spécifiées dans
cette Fiche technique sont basédes sur des tests de lsboratoire. Les mesures et keurs tolérances effectives peuvent varier pour
différentes raisons. SICOMIN s& réserve be droit Aucune garantie de quelque nature que ce soit, sauf que les maténsux foumnis sont de
qualité standard. Tous les risques et responsabiliés découlant de B manutention, le stockage et l'utiisation des produits, ainsi que le
respect des restrictions |égales applicables, incombe & Mutilisatewr.

Sicomin, 31 avenue de |a Lardiére, 13220 Chateaunaufl les Marligues, France
T: +33 (0} 42 42 30 20 [ F: +33 (04 42 B1 29 29 | E: info@sicomin.com [ waww.sicomin.com



