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[image: image1][image: image4.png]Symbole Retrait Densité | T° de moulage | T° du moule
[Polypropyléne PP 1428% 0.9 2102300°C | 20490°C
[Polyéthyléne haute densicé PE hd 13435% 0,95 1602300°C | 20460°C
[Polyéthyléne bass densité L PEbd 1,543,5% 0,92 1504260°C | 10460 °C
[Polystyréne standard PS 02406% 1,05 1602280°C | 10460 °C
[Polyéthyléne choc PSC 022a08% 1,04 1902280 °C 18260 °C
[Polyéthyléne acrylonitrile| ~ SAN 0240,5% 1,08 1902260°C | 20460°C
[Polychlorure de vinyle PVC 02a04% 14 170a4205°C | 40a70°C
[Polycarbonate PC 0,7% 12 2702320 °C 85a120°C
[Polyamide 6 PA6 1423% 113 2304260°C | 50a95°C
[Polyoxyméthylene POM 2425% 1,425 2052225°C | 704110°C





DOSSIER RESSOURCES
Moule pour RACLETTE ANTIGIVRE
Présentation du produit :
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Ce moule d’injection permet l’obtention de raclette utilisée pour enlever la couche de givre sur les vitres d’un véhicule par grand froid. Cette raclette, fabriquée dans nos ateliers, est en polystyrène standard (PS) et a une masse de 25,27 grammes.
Présentation de l’outillage :


Moule classique à trois sous-ensembles :
               - sous-ensemble fixe,
               - sous-ensemble mobile,

               - sous-ensemble éjection.

Caractéristiques des principales matières plastiques : (la densité est en g/cm³)
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Moule en position fermé
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Moule en position ouvert
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Nomenclature

 du

moule pour raclette antigivre
	21
	
	  Raclette antigivre

	20
	
	  Vis sans tête HC M10 - 10

	19
	
	  Ejecteur court

	18
	
	  Vis CHC M10 - 30

	17
	
	  Vis CHC M6 - 20

	16
	 
	  Buse d’injection

	15
	 
	  Bague de centrage

	14
	 
	  Colonne de guidage

	13
	 
	  Bague de guidage

	12
	
	  Butée de course d’éjection

	11
	
	  Vis CHC, M10 - 100

	10
	
	  Semelle mobile

	9
	 
	  Contre plaque d’éjection

	8
	 
	  Plaque d’éjection

	7
	 
	  Vis CHC, M6 – 12

	6
	
	  Tasseau

	5
	 
	  Plaque intermédiaire

	4
	 
	  Plaque porte-empreinte PM

	3
	 
	  Ejecteur long

	2
	 
	  Plaque porte-empreinte PF

	1
	
	  Semelle fixe

	REP
	NBRE
	DÉSIGNATION


	MACHINES
	UNITE DE FERMETURE


	UNITE D'INJECTION

	Constructeur
	Type
	EUROMAP
	Fermeture
	Force de fermeture
	Epaisseur moule mini-maxi.
	Passage entre colonnes H x V
	Centrage outillage
	Fixation outillage
	Filetage du vérin d'éjection
	Diamètre de la vis
	Course de la vis
	Volume pratique injectable
	Pression d'injection maximale en bout de vis

	 
	 
	 
	 
	kN
	mm
	mm
	mm
	mm
	mm
	mm
	mm
	cm3
	MPa

	ARBURG
	Allrounder Hydronica          220-75-250D
	250-75
	Hydraulique
	250
	200-475
	221 x 221
	110
	12
	Coquilles
	25
	100
	49
	157

	ARBURG
	Allrounder Hydronica          320-210-750D   
	750-210
	Hydraulique
	750
	125-500
	320 x 320
	125
	12
	Coquilles
	35
	150
	144
	150

	ARBURG
	Allrounder  Golden 320C
	500-170
	Hydraulique
	500
	200-550
	320 X 320
	125
	12
	Manchon
	30
	120
	85
	200

	ARBURG
	Allrounder  Golden 470C
	1500-400
	Hydraulique
	1500
	250-750
	470 X 470
	125
	12
	Manchon
	40
	160
	201
	200

	BILLION
	H 280-90
	900-280
	Mixte
	900
	180-360
	370 x 370
	125
	16
	18
	38
	145
	164
	167

	DK CODIM
	NGH 65-200
	650-200
	Mixte
	650
	95-430
	350 x 350
	125
	12
	16
	32
	160
	129
	154

	DK CODIM
	GH 410-125
	1250-410
	Mixte
	1250
	195-545
	400 x 400
	125
	16
	18
	42
	185
	256
	160

	ENGEL
	Victory 110
	1100-251
	Hydraulique
	1100
	300-700
	plateaux 740x470
	125
	16
	Manchon
	40
	190
	251
	200

	SANDRETTO
	Micro30           300-247
	300-247
	Hydraulique
	300
	100-500
	305 x 305
	100
	12
	Goupille
	32
	160
	128
	193


     CARACTERISTIQUES DES PRESSES A INJECTER DU PARC MACHINE           
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.
LE BRIDAGE

Fixation par bride.

Selon la conception des plateaux, les brides seront :
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	1
	Cale ou cale réglable

	2
	Rondelle

	3
	Vis CHC ou tige filetée + écrou

	4
	Bride

	5
	Plateau

	6
	Moule
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Le positionnement et la symétrie des brides. 



La hauteur des cales
= Epaisseur de la semelle du moule + 1 mm.
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Le positionnement des vis de fixation.



 L’implantation des vis de fixation.

= 1,5 x le diamètre de la vis.
la vis le plus prés du moule possible
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Epaisseur de la semellee du moule





Hauteur de cale
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Implantation mini





Longueur de vis idéale








