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Fiche produit : Facade

Caractéristiques techniques de production : INJECTION

Nombre d’empreinte | Temps de Masse de la Masse de la Masse
cycle piece moulée volumique
2 35 secondes 420 grammes 840 grammes 1.05 g/cm®
Rebuts de Coloration Surface projetée de la piece Matiere
production
2% 1.5% 1200 cm? ABS
Observation : moule & canaux chauds
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Fiche produit : Réservoir

f

Coupe au niveau de la zone de soufflage

Procédeé d’extrusion soufflage en continu

Réservoir en coupe

Cycle de production : Une paraison est extrudée de la machine, quand elle est
assez grande un moule se déplace latéralement pour venir se refermer sur la paraison.
Un couteau vient couper la paraison et ensuite le moule se déplace sous la canne de
soufflage. Aprés la phase de soufflage, refroidissement et dégazage, le moule s’ouvre.
La canne de soufflage remonte et la piece tombe. (Le filetage est donné par la

descente de la canne dans la paraison)

Caractéristigues techniques de production

spécialité PLASTIQUES ET COMPOSITES

Nombre Temps de Masse de la Masse de la | Matiéere
d’empreinte cycle piece paraison
1 35s 1800 g 2000 g 80% PE hd
2% de rebuts Le réservoir accepte 30% maxi de matiere 20% PE bd
rebroyée
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Fiche produit : Spoiler

Réalisation en rotomoulage

Surface de la Temps de Nombre d‘empreinte
piece cycle
0.4 m? 18 minutes 1
% de rebuts Matiere
0.5 PE hd
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Fiche produit : Siége

Réalisation en moulage au contact

Temps de cycle Définition des plis de verre:
45 minutes - 1voile
Hors polymérisation - 2 mats
- 3tissés
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Fiche matiere LDPE

Alcudia®Low density polyethylene A

. : -
Ch L Technical data sheet
emicals echnical data shee REPSOL

LDPE ALCUDIA® 2008F

DESCRIPTION

ALCUDIA® 2008F is a low density polyethylene grade, produced by high pressure tubular technology,
suitable for blown or cast film applications. This material offers easy processability and good balance of
mechanical and optical properties. It does not contain any additives.

TYPICAL APPLICATIONS

« (General packaging film

¢ Shrink film with high mechanical resistance.
+ Medium duty sacks.

Recommended melt temperature range from 170 to 200°C. Processing conditions should be optimised
for each production line.

PROPERTIES VALUE UNIT TEST METHOD
General
Melt Flow Rate (190°C, 2.16kag) 0.75 /10 min 150 1133
Density at 23°C 922 kgim? IS0 1183
Film (1}
Dart drop (Fs0) 220 [+ IS0 7765-1
Tear resistance (Elmeandorf) (MDITD) 250/ 160 cN 150 6383-2
Tensile stress at break (MD/TD) 25720 MFa 150 527-3
Tensile stress at yield (MDI/TD) 9/9 MPa 150 527-3
Elongation at break (MDITD) 250/ 550 % 150 527-3
Coefficient of friction { Dynamic) =04 - 130 8295
Gloss (45%) A5 - ASTM D-2457
Haze 11 % ASTM D-1003
Other
Vicat softening temperature (load 10 N) 92 °C 150 306
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Fiche produit : Tuyau de carburant

Technique utilisée : Extrusion profilé

.\ Diameétre Masse en g par Longueur de la
Matiere — ——— N .
extérieur |intérieur metre bobine
LDPE 10+£0.1 |7.5+0.1 200 +£ 0.15 50 métres
Vitesse de tirage
16 m / minute
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Fiche produit : Cale pied

Technique utilisée : THERMOFORMAGE

Epl)guglsaequurede Transﬁﬁnr:perag)uer?usion Nombre |Dimension des| Temps de
: d’empreinte | plaques cycle
vitreuse Tg
2.5 mm 70° C 245° C 16 500 x 1000 70
mm secondes
Matiéere
PET
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Fiche produit : Sac de protection
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Ligne d’extrusion gonflage

Dimension du pliage de la gaine mise a plat

200 mm 200 mm
R —_—
1000 mm
Epaisseur du Diamétre de la Vitesse de Masse
film filiere tirage volumique
matiére
130 + 15 A définir 30 m/ mn 0.94¢g/cm3
microns
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