PCESDCM

DOCUMENT D1
NOMENCLATURE
INDICE - E DATE/ 22/07/98 VISA
DESIGNATION : projecteur BOOSSTER RESTYLING REF : 6107 000
REP | Nbr REFERENCE DESIGNATION MATIERE/FOURNISSEUR
1 1 60806302 Ressort de compression RVF
2 1 248039784 Vis HMS5- 50 mm DIN 7985 PROGRAMM
3 1 95016301 Lamelle de masse STIMECA
4 1 95016302 Lamelle de route STIMECA
5 1 95016303 Lamelle de croisement STIMECA
6 1 1560310000 Lampe 12V BA 20D OSRAM/PHILIPS
7 1 241400 Ecrou M5 Zingue/ Bichr. PROGRAM
8 1 6107 7003 Monture . PP NAT+Colorant
9 1 6107 7004 Vitre PC+Verni
10 i 6107 7002 Reflecteur PC + Aluminium
11 1 6107 7001 Porte Lampe PA 66 30%FV
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DOCUMENT D2

PCESDCM

INFORMATIONS SUR LA MONTURE, LA VITRE ET LE REFLECTEUR

MONTURE : ref 6107 7003

Surface Frontale : 13500 mm®
Masse de la moulée : 120 g
Matiére : Hostalen PPU 1752
Colorant : mélange maitre noir 4%
Moule mono emp : N°61071
Temps decycle: 12s

Temps de dosage : 6 s

VITRE : ref 6107 7004

e b
Tgpend T 7
G o

Surface Frontale : 13500 mm?
Masse de la piéce : 135 g
Matiére : PC LEXAN

Surface Frontale : 14500 mm”®

 Masse de la piéce : 145g

Matiére : PC LEXAN
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PCESDCM
DOCUMENT D3

17 Outillage d’injection N° 6107 pour le moulage des références : 6107 7004 et 6107 7002

Matériaux de constitution : Acier ( masse volumique = 7.8 g.cm™)
Nombre d’empreintes : 1 + 1

Alimentation avec carotte

Seuil en nappe épaisseur 1 mm

Régulation :Huile

Etat de surface de la partie moulante : poli miroir

Rayon du recu de buse : 20 mm

Cadence : 150 moulées/heure

Encombrement
A .
Schéma de la régulation
/ G El
0O
o 396
310 . S1
@ 120 3 P
: E2
- i
: : 4 S2
396
———— 396 3 \<
Configuration de la moulée vitre + reflecteur
6107 7004
Lors du moulage, les pertes de
charges sont estimées a 40%
Les canaux représentent
10% de la surface des 2
piéces et 10% en masse. \
6107 7002

V),
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DOCUMENT D4

PCE5DCM

r CARACTERISTIQUES DES PRESSES FERROMATIK MILAKRON 2500 & 3500 KN

Chaque modéle de presse peut recevoir deux unités d’injection aux choix.

* La hauteur mini du moule correspond a I’épaisseur mini
* La distance entre plateaux Maxi correspond 3 1'épaisseur Maxi

0 0 0

Oénomination internationale 2500 - 1638 / 2750 - 1638 3200 - 1638 / 3500 - 1636
Unité d'iniection
Diamétre de la vis mm 60 70 80 70
-Ormlon d'injection bar 2144 1875 2144 1575
Volume théorique d’injection cm?® 763 1040 783 1040
Course de la vis mm 270 270 270 270
Poids max. injecté " [ ] 649 884 649 884
Dbt de piastification » » o 74 e 74 B
Relation longueur/diamétre de ia vis L/O 22 18,9 22 188
Vitesse max. de rotation de ia vis ? min? 340 340
Puissance de chauffage instaliée kW 227 22,7
Noimbre de zones de chauffage 5 5
Force d’application de (a buse kN 118 1us
Course du groupe d'injection mm 445 525
Unité de fermeture
Force de verrouillage kN 2500 / 2750 3200 / 3500
Force d'injection kN 144 /163 179/179
Course d’ouverture mm a50 850
Hauteur min. du mouie mm 350 350
Distance entre plateaux max. mm 1200 1200
P ge entre hxv mm 830 x 630 630 x 630
Plateaux porte-mouies hxv mm 970 x 970 970 x 970
Force d’éjection kN a5 110
Course d'éjection mm 200 200
Caractéristiques générales

version E min”? 17 17
Cadence & vide version S min* 33 28
Puissance du moteur de pompe 2 version E KW 45 45

version S kW 55 55
Puissance totale installée version £ kw 67.7 87,7

version S kwW 77 777
Di : jot de ia machine LxBxH m 78x19x26 80x1,9x28
Poids sans hulle kg 15000 17000
Volume du résecvoir d’huile 1 770 770
1) Rétérant A Polystyréne. sépendent de la matitregy des conditions de ransformation.
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PCESDCM

DOCUMENT D5
B CARACTERISTIQUES DES SECHEURS PIOVAN |
Caractéristiques techniques
DS506 DS508 DS513 DSS515| s

Débit d'air en trémie mh o0 0 0 12

Pression statique mr 40 W0 W 190

Puissance souffierie de processus W 0.75 0.75 11 11

Puissance de chauffage W 2535 355° 355 7

Puissance totale instafiée W 8303 94/108° 9&/111° n2N210

Plage de température °f  S0:200%* 50+200** 50+200°* 50s200%* 8

Consommation moyenne 80°C kWh 3 35 5 55

Dimensions mm | 530x750x1160 _

Poids g 10 W5 W 180 i

- -

50+150°C VERSION MT - 50+200°C VERSION HT -

Table de sélection

Matibrs ~ R TC  Capaciti do déshumidification Kyh

DS506 DSS08 DSS13 DSS15

1S 23 0 4 80 0

CA 23 60-70 % 40 85 70 MODEL CAPACITY DIMENSIONS mm

PATI-12 s BW B N B D % IR U
{Pas % B 0N & W T & e NN N[ N

PA 66 8 B R N % o %

PAG10 5 T 2 50 %5 re @ N = ™o

P 2 W & 70 ® 115 ow L M M. W

PE 1 8 53 80 ] 15 72000 2000 180 3120 700 W2

PE Black 23 & & &0 ! 1 = = » =

PET M N 40 80 65 100 B

PET % MM - B - g p—

PETG Moom B % %% ! B=

PBT MWW A 50 &% 10 | 1 |-

M 23 WM R 5 1M 105 || —

PMMA 3 80 3 55 80 | } o -

POM 22 -0 _ © % 6 10 " )

P 1 2 63 % 105 180 } .

PPO 12 NHR & 55 n

PS 1 80 7 10 125 185 ? )

58 2 ®% £ 55 B 15

PR 23 B0 40 50 010

G ] 0 60 W %0

AN 23 1 30 W
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DOCUMENT D6

PCE5SDCM

CARACTERISTIQUES DES THERMOREGULATEURS PIOVAN

Caracteristigues Techniques  THN 6 ES Thermoregulateurs a eau

MODELE THS ES THN YW THN &W THN THN 12/W THN 19/W

Plage de Température °C 40-120 20-90 2090 20-%0 200 20-30

Fluide Opératif Eay Eau Eau Eay tay fau

Puissance de Chauffe kW 5 3 6 9 12 18

Type de Refroidissement Indirect Indirect Indirect Indirect indirect Indirect

Capacité de Refroidissement W 256 18 23 42 54 65

{0=15 {/min - Bau 3 10°C

Tt=temp. entrée maule] °C Ti=120 T¢=80 Ti=80 T$=80 Ti=80 =80

Pompetype B débit max [ 35 ES) 35

P03 kW Pression max. bar 3 3 3

Pompe type C  débit max iy S0 50 50

P.0.75 kW pression max bar 4 4 4

Pompetype 0 débit max. 135 v

PO7SkW pression max bar

Pompe type B débit max n 60 60

PI15kW pression max bar 7 7

Pompe type F débit max 72l 180 180

PI15KW pression max ac 35 35

Pompe type L1 débit max A8 25

PDZSKW pression max bar 4

Pormpe type 12 débit max [ 30 A0

PO37kW pression ax. bar 5 5

Pornpe type 3 débit max. i - [n) 10 40

P OS5 KW pression max. bar 5 6 5

Pompe type L4 débit max. i % %

P15kwW pression max bar 6 6

Phases - 3PH 1PH 3PH 3PH 3PH 3PH

Tension/Fréquence K734 230/400-50 230-50 400-50 400-50 400-50 400-50

22%38&60 22060 220/380-60 220/380-60 220/380-60 220738060

Volume de Remphissage [ 25 8 75 8 8 8

Volume d'Expansion t D5 15 15 4 [ 6

Connexion pour Fluid Opératif G172 G122 G2 G122 G1 G1

Connexion pour Eau de Refroidissemer G172 Gz . G2 G2 G1/2 G172

Dimensions Externes LxWxH mm S85x270x480 625270x605 625x270x605 T05x270x505. 780x380x1000 780x380x1000

Poids kg 45 43 45 50 92 [Pompe C} 92 (Pompe C)
38 (Pompe E-F) 98 (Pompe £-F)

MODELE

Plage de Température °C 20-160 20-160 20-200 20-200 20-200

Fiuide Opératif Huile Huile Huile Huile Huile |

Puissance de Chautfe kW 3 [ 9 12 13

Type de Refroidissement indirect indirect Indirect Indirect Indirect

Capacité de Refroidissernent kW 13 1% 2 47 47

(Q=15 i/min - Eau 3 10°C

Ti=temp. entrée moule] °C Ti=150 Tt=150 Ti=150 Ti=150 Tf=150

Pompe type B débit max [G3 35 35

PD33kW pression max bar 25 25

Pompe type C  débit max 171 50 50

P OIS KW pression max bar 32 32

Pompe type D débit max W

BOJSKW _ pressionmax | bar

Pompe type E débit max i 60

P1SkW pression max bar 56

Pompe type F débit max " 160 160

P15kW pression max bar 25 25

Pompe type L1 débit max 1"

P0.25 kW pression max. bar

Pompe type 12 débit max 2

P0.37 kW pression @ax bar

Pompe type L3 débit max I

P 0.55 kW _pression max bar

Pompe type 4 débit max i

P15kW pression max bar

Phases N 1PH 3PH 3PH 3PH 3PH

Tension/Fréquence V/Hz 23050 400-50 400-50 400-50 400-50
220-60 220/380-60 220/380-60 220/380-60 220/380-60

Volume de Remplissage 1 8 75 8 8 8

Valume d"Expansion i 15 15 4 6 b

Connexion pour Fluid Opératif G1/2 G172 G172 G1 G1

Connexion pour Eau de Aefrodissem 65172 6172 G122 G172 G172

Dimensions Externes LxWxH mm 625270505 625x270x605 705x270x605 780,x380x1000 780x380x1000

Poids kg 43 45 50 32 (Pompe C) 100

98 {Pompe E-F)

M.Cs. T

) S

860
P: Puissance en KW.
M: masse de l'outillage a chauffer.
cs: Coefficient de chaleur spécifique (0.12 pour l'acier).
T: Température de régulation - température ambiante (20°¢).
Le résultat est a multiplier par deux si vous souhaitez réchauffer le moule en 30 minutes.

Détermination de 1a puissance d'un réchauffeur:
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PCE5DCM
DOCUMENT D7

} CARACTERISTIQUES DES DOSEURS Sb |

DOSEURS SERIE DMV 10-20-30

Doseur volumétrigue pour masterbatch en granuls,
adapté pour doser le master ou additif sur presses &
injection ou petites extrudeuses. Construit en matiére
anticorrosive, acier inox et aluminium.

Doté d'embase pour installation directe sur machine,
it peut étre déplacé rapidement, grace aux attelages ra-
pides, sur toutes les presses munies d’embase. Le chan-
gement rapide de la vis, ie rend particuliérement flexible
et facile & nettoyer. Les moteurs en courant continu, avec
un réglage digital et affichage de contrdle, assurent une
répétition de dosage absolue. Facile & installer, peu en-
combrent, avec cofiret électrique indépendent.

Le vis en acier inox & profil spéciat, garantit un remplis-
sage efficace.

Prédisposé pour étre monté avec mélangeur de 1z sé-
rie MX 10/30.

CARACTERISTIQUES STD

* Systéme de montage rapide

= Systeme de démontage rapide

* Changement rapide de la vis

» Contrdle & microprocesseur

*» Potentiometre digital & 99 positions

* Affichage digital de contréle et diagnostic

*» Minuterie pour réglage du temps de dosage

* Minuterie pour fonctionnement du mélangeur en
continu ou en alternance

* ¢ programmes mémorisables

= Vis inox ou profil incliné

b Sorties éloignées pour alarmes

¢ Embase adaptable ht 150 mm

MODELE PRIXH.T
DMV 10 E (4b 16 890
DMV 10 E (8D 11270
DMV 20 11670
DMV 30 11 930
DMV 40 13 740

cExempie de calculs pour determiner
La capacité de production du doseur :
Masse de 1a mouliée : 100g
Tpsdedosage :4s

% de colorant : 2%

il fant donc 2g tout les 4s

Soit 2*3600/4=1800g/h ou 1.8 kg/h
Et donc le modele DMV 1CE

LT15 x DMV 20/30/4}9_

LT 8 x DMV 10/20
LT 4 xDMV10E

DOSEUR / DOSIEREINHEIT

Puissance / Anschiusswert W

Production / Ausstoss Kg/h

Capacite trémie / Trichterinhalt L

MELANGEUR / MISCHER mod. weie - Mxam

Moteur / Motor o LW o1& - 618

Capacite / inhalt L & 5
OPTIONS OPTIONAL

s indicateur de njveau
* Bouchon rapide pour ambase
» Trémie centrale

* Niveaukontrolle
* Schneliverschiuss-Adapter
« Grosserer Trichter

ths
[ ]




PCESDCM
DOCUMENT D8

CARACTERISTIQUES DE LA MATIERE POLYCARBONATE LEXAN

LEXAN®

Polycarbonate Resuns
0Q1020L

Désignation de la matiére : POLYCARBONATE *
Abréviation : PC
Désignation commerciale : LEXAN Référence 0Q1020L
Fournisseur : GE Plastics
Caractéristique physique :
- Masse volumigque :

Product Information

Preliminary data sheet

1.20 g/cm
- Masse volumique apparente des granulés: 0.7g/cm’

Charactéristiques de mise en ceuvre :
- Indice de fluidité a chaud 11.5 g/10 min
- Retrait au moulage 0.6%
- Séchage 2hal120°c
- Débit d’air en trémie préconnisé pour le séchage du PC 2m’/h/kg/h
- Température de transformation préconisée 280°
- Température de I’outillage 100°¢
- Pression maxi en bout de vis préconisée 170 Mpa

Nature du matériau : corrosif
Le moulage du polycarbonate nécessite une pression en bout de vis importante.

Renseignements complémentaires
Pour le moulage du Lexan , utiliser une buse ouverte courte avec un orifice de diametre 4 mm

La presse 3 injecter:
Modes opératoires

Types de presses

On peut procéder 4 12 nuse en ocurre du LEXAN
sur tous les twpes de presses dujecuon i
plastification par vis. En réglant sgneusement
les pressions d'injecuon et de mamnuen et en
réduisant le temps de séjour de le matiére dans le
cviindre & de bréves durées, on obuendra des
cadences de production opumales et des meéces
maoulces de haute qualié.

La wiscosité du PC ext telle qu'il ne doit jamais
stagner dans une presse 4 1'amét. Dans le cas
contrairc, on s'expose, au redémarmage de la
presse, au bris du clapet anti-retour et méme & la
détenoration de ba nitruration de s vis-piston. A
I'excepon d'vn amrét de courte durce, il est
impératif de procéder i un arrét comme indiqué
ci-dessous.

Purge du cylindre

Eant donné ks tempémtures de mise en oeuvre
€élevées qu'exige le LEXAN, il est impératif de
purger soignousement les presses utilisées pour e
moulsge des sutres plastiques, avant & aprés
Vinjection da LEXAN. Ces températures somt
trés supérieures aux lempérstures de dégradation
des sutres thermoplastiques. Faute de prooGder i
unc purge soignée, on observers sur les pidces un
délanunage. des taches noires, des points faibles

et méme une dégradation du PC et les picoes
aurvat un aspect et des performances médiocres.
Dans le cas du LEXAN, ls matitre de purge
idéale est constituée de déehets d'acxyliques et de
polystyréne cristal et "o peut également utiliser
du polyéthviéne haute densité. Il coavient d'éviter
I'emplot du polvéthvléne basse densité parce
quil est susceptible de décomposer ou de
dégrader le LEXAN. On obuent les résultats les
plus satisfaisants en passant des rebroyés de
LEXAN aprés la purge initiale.

Lorsque I"on doit injecter d autres matiéres aprés
le polvcarbonate LEXAN, i! faut purger la presse
complétement svant que le covlindre pe sc
refroidisse. Il st recommandé de procéder & une
nouvelle purge lorsque lon  passe du
polycarbonate 4 tn autre polymére, sunout s'il
s'agit d'ABS ou de polyamide.

Acréts de longue durée d*ume presse contenant
du LEXAN

Il est pénéinlement déconseilld d uréter une
presse dont Je cylindre-contient du LEXAN pour
Ia nuit ou e weeli-end.

Pendant les améts de production, i faut
mhvisdlecy\l-&edupdvmae
qu'ils conticrment pour éviter tout nisque de
surcheuffe. I faut donc :

-Injecter les pidoes en PC en cours de production
jusqu'd cc que la vis-piston soit visible de la
tréaue.

-incorporer dans la weémie des dechets de
-Purger ie PC jusqu’a élimination compléte.
<Continuer & purger avec e PMMA en reglant le
dosage 4 sa valeur maximum.

-Ne pas se préoccuper de la surchauffe du
PMMA (fumée, odeur d ail, grande fluidité).
-Doser 4 50% de la valeur towle et arcier la
presse.

Redémarrage
-Afficher les wmpératures de transformation du
PC.

-Purger le PMMA en reglant la vitesse de dosage
4 50 Ymun
-Introduire ie PC préalablement énrve.

-Purger 3 ou 4 fois puis commencer & injecter
oormalement  sprés  avoir  réafficher  les
paramétres de dosage nécessaires.

Le pon-respect des précautions mentionnées ci-

dessus conduira 15t ou tard & la rupture du clapet
atiqctowr ou i lamrachement des surfaces

.- nitrurées de ' ensemble-de-plastification.

de la buse

Powr 'imjection du LEXAN, on peut utiliser des
buses ouvertes cowrtcs dont lorifice a un
diaméitre supinoxr ou ¢gal 4 3 mm la
thermorégulation de la buse contribue § éviter les
défauts des picoes et les écoulements é la buse. i
Mbd@h.nmmwm fest
déconseillé d wiliser des buses & obturatewr.
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DOCUMENT D9

PCES5DCM

CARACTERISTIQUES DES ENSEMBLES VIS FOURREAU ISOMECANIQUE

]

Fourreaux :

v

CHOIX DES VIS ET FOURREAUX

Matiéres pures ou avec des charges moyennes ou des additifs

Vis :

|

ISOC 100 ABS PFA fluocarbone Polyamide 6/10 Polyimide carbone noire ISOV 500
ISOC 200 ABS modifié (SAN) Phénolique Polyamide 6/10 carbone Polypropyiéne _ i ISOV 800
T1SOC 300 ABS argile Phénolique asbestos Polyamide 6/10 molybdéne Polypropyléne asb ‘ ISOV 700
- ABS PC Phénolique cellulose Polyamids 6/12 Polypropyléne carbons naire
ABS PS Phénolique coton Polyamide 6/12 moltybdé Polyproxyldns copolymére
Acétal Phénolique graphite Polyamide 11 Poiyproxyléne hopolymére
Acetal carbonate Phénolique tissu Polyamide 11 copolymére Polyproxyléne PTFE TFE
Acétal copolymére Phénolique-polyamide Polyamide 11 graphite Polyproxyiéne taic
Acétal graphite Phénolique sciure olyamide 11 molybdéne Polyoléfine :
Acétal huile Phénolique sciure cacutchouc olyamide 11 plastifié Polyoiéflne carbone noire
Acétate de cellulose Phénolique sisal olyamide 12 Polyoléfine copolymére
Acrylique Phényléne coton Polyamide 12 graphite Polystyréne
Acrylique copolymére Poly allomére Polyamide 12 molybdéne Polystyréne conolymére i v
Acrylique inerte Polyamide Polyamide 12 plastifié Polystyréne styr méthyl méthacritate
Acryilqgue méthyl méthac styréne Polyamide carbone Polyariléne Polyuréthane carbone
Acryligue styr méthyl meéthacrilate Polyamide copolymére Polysobutyiéne Polyuréthane polycaprolactone
Acrylonitrile styréne copolyméra Polyamide & Polycarbanate Polyuréthane poyestére
Alkyd Polyamide 6 asbestos Polycarbonate carbone Polyuréthane potyether
Matiéres avec des charges ou / et des additifs abrasifs
ISOC 400 ABS carbonate de caicium Phénoilque fibre de verre Pdmrmmn de verre Polysuifone minéral 1SOV 500
ABS fibre de verre énoligue minéral fibre de varre Polycarbonate ignifugé fibre de verre | Polyuréthane fibre de verre ISOV 800
ABS silicone énolique fer Polycarbonate PTFE TFE fibre verre | Polyuréthane PTFE TFE fibre verre ISOV 700
ABS PVC Phénoligue mica Polycarbonate silicone Polyuréthans fibre synthétique iSOV 800
ABS PVC ignifugé fibre de verre Phénolique minéral Polyestére fibre de verre Polyvynil acétate
Acétal fibre ds verre Phényléns fibre de verre Polyestére !ggi{ugé fibre de verre Polyvynii carbozole
- Fourreau en acier 40 CAD 8 12 nitruré en phase gazeuse sur une profondeur de 0,4 3 0,5 mm au rayon permettant
|SOC 100 d’ obtenir une dureté superficielle de 1000 a 1050 HV. Ce type de fourreau est en général monté d’origine sur fes
presses 3 injecter et extrudeuses.
l SOC 200 Fourreau en acier Mmét:lliquel de ty;::e bofedfe;’ moidiﬁé avec du chrome d’'une dureté de 58 A 64 HRC. Ce
rol s d'a on.
FOURRE AUX fourreau est recommandé pour les pi me: rasion
>
|SOC 300 Fourreau en acier bimétallique de type nickel cobalt chrome d’'une dureté de 48 A 54 HRC. Ce fourreau est
recommandé pour les problémes de comosion.
Fourreau en acier bimétallique contenant des particules de carbure de tungstine dans une matrice nickel d'une
dureté de 52 & 56 HRC. Cette composition permet de combiner Ia résistance A Fabrasion du ISOC 200 et celle ‘\ 1a
ISOC 400 corrosion du ISOC 300. Cet alliage, le plus sophistiqué actuellement sur le marché est parliculieremeng conseillé
aux utilisateurs étant appelé 3 transformer des matidres différentes et qui n'ont plus du fait de ses
L caractéristiques 2 ce soucier des problémes d’abrasion et de corrosion.
ISOV 500

VIS

et extrudeuses.

IS0V 600

ISOV 700

ISOV 800

lutter efficacement contre tes problé d’ P
de corrosion et ne peut &tre utilisé qu’avec un fourreau ISOC 400.

Vis en acier 32 CDV 13 nitruré en phase gazeuse sur une profondeur de 0,4 mm 4 0,5 mm permettant d”obtenir
une dureté superficielle de 800 a 850 HV. Ce type de vis est en général monté d'origine sur les presse A injecter

Vis en acier Z 180 CDV 12 trempé A corur permettant d’obtenir une dureté de 54 A §6 HRC. Du fait de sa dureté
constante ce type de vis offre une meilleure résistance a I’abrasion qu‘une vis en ISOV §00.

Vis en acier élaboré par la métallurgie des poudres (acier fritté) puis rempé permettant ainsj d'obtenir une dureté
de 62 3 64 HRC tout en conservant une excellente ténacité. Ce type de vis permet de lutter efficacement contre
les probiémes d’abrasion et de corrosion.

Vis en acier prétraité revétu par bombardement d'une couche de carbure de tungsténe L WIN30 pour I'obtention
d'une dureté superficielle de 71 & 73 HRC. Du falt de sa trés haute dureté superficielle, ce type de vis permet de

1. C d ce revé est & proscrire dans certains cas

DOSSIER TECHNIQUE
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DOCUMENT D10

PCESDCM

CARACTERISTIQUES DES BUSES A EMBOUTS AMOVIBLES NIKERSON MACHINE

S ES ] |- foikafl e
. e LN ==
A PASSAGE CONIQUE A ALESAGE ENTIEREMENT
UNIVERSEL RENVERSE CONIQUE
STYLE RT STYLE NT POUR NYLON STYLE AB POUR LES ABS
Universel, écoulement libre, avec une| Pour les polyamides, les acryliques et | Pour les ABS, PVC et d'autres
résistance minimale, 4 la pression. autres plastiq pansifs et ibl plastiques visqueux et gluants, Un
Le canal d’écoul a un diamé 4 Pauto échauffement. Le canal | orifice large est recommandé. Le canal
de 12,5mm d’écoulemnent a un diamé e de "écoul a un diamétre de 12,5mm
12,5mm
EMBOUTS AMOVIBLES SUR STOCK (VOIR LEGENDE CI-DESSOUS)
38mm T0mm 95mmn 127mm
Style
' C
Universel Style RT RT1 148,00 RT2 248,00 RT3 307,00 RT4. 399,00 PRIX HT
Nylon Style NT NT1 148,000 NT2 248,00 NT3 307,00 NT4 399,00
ABS Style AB ABI 170,00
STYLE D’EMBOUT RAYONS
¥ i 0=Plat 6=15mm
RT=U 1
NT-Nylog 1=Cone 0°C  7=19mm
AB=ABS 2=Cdne 120°C 8=9mm
5=12.7mm 9=35mm
RT/1/5/A
LONGUEUR J i ORIFICE
(filetage de 19mm inclus } “ H=1.5mm C=Smm
1=38mm ; K=2mm D=5.5mm
2=70mm J=2.5mm E=6.5mm
3=95mm A=3mm F=8mm
4=127mm B=4mm G=9.5mm
PRIX DE BUSE
Tous les prix comprennent la buse avec 1'embout de votre choix. Les prix universel et nylon sont identiques mais il faut ajouter
190F pour une buse style ABS conique.
DIAMETRE FILETAGE LONGUEUR TOTALE - EMBOUT ET BUSE ASSEMBLEES (MM)
Prix en Francs 95 127 152 178 203 229 254 305
Jusqu'a 25mm 969 1069 1139 1259 1289 1569 1799 1869
Entre 26 et S0mm 1179 1279 1349 1469 1499 1779 2229 2289
Entre 51 et 70mm 1359 1489 1529 1699 1739 2099 2449 2489
L’embout amovible 1 La buse
----- - G Rayon
] .
—-— = - H Seuil

I Type d’embout
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DOCUMENT D11
L SCHEMA ELECTRIQUE DU THERMOREGULATEUR MODITEC J
Schéma électrique du thermorégulateur MODITEC utilisé pour réguler le moule N° 61071.
Q _ F3 ov )
L1, = =
L2, 4 s1 '
. By B\"
/ [ 7] * - Pss
\xnz [m}--
I

LI L3 L2 Km

{

Nomenclature des composants : |

Q1 Sectionneur

LS Voyant marche des résistances

K1 Contacteur résistances M1 Moteur de la pompe
K2 Contacteur électropompe S1 Bouton marche
F2 Fusible électropompe S2 Bouton arrét
F1 Fusible résistance PSS Sonde de niveau
F3 Fusible bobinage primaire du transformateur R1 Résistance
F4 Fusible bobinage secondaire du transformateur F1 Relsis thermique
KE3 Electrovanne T Thermostat :
L1 Voyant sous tension T° Contact, thermostat chauffant
L2 Voyant marche de la pompe T Contact , thermostat refroidissant
L3 Voyant défaut du relais thermique TR Transformateur
L4 Voyant niveau d'eau ou d'huile TS Thermostat de sécurité.
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COURBES DE FUSION DES CARTOUCHES FUSIBLES LEGRAND 1

n legrand

Cartouches fusibles
CEl 269 2- NFC.'63 210 -
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ternps de fusion en secondes
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- intensité en A oft

.

Nota : La classe gl corréspond aux fusibles a usage général (circuit secondaire)
La classe aM correspond aux fusibies d’accompagnement moteur (cicuit primaire)
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