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FANUC met en avant les économies d’énergie et la qualité des pièces moulées 
La société FANUC ROBOSHOT EUROPE GmbH, filiale européenne du fabricant japonais de presses d’injection  FANUC Ltd, va exposer deux de ses presses d’injection électriques ROBOSHOT au salon Fakuma 2008 – hall B3, Stand B3-3108. Le lieu du salon et son centre d’intérêt principal  pour le procédé du moulage par injection ont une importance particulière pour FANUC parce qu’il va susciter la curiosité  des entreprises de moulage par injection d’Allemagne et des pays voisins que sont l’Autriche et la Suisse. De nombreux visiteurs originaires de ces trois pays seront des clients de FANUC déjà utilisateurs depuis de nombreuses années des machines ROBOSHOT extrêmement précises et fiables. On pense que cette année de très nombreux  clients potentiels vont s’intéresser aux machines  qui se distinguent par leur basse consommation d’énergie, un signe des préoccupations actuelles concernant les dépenses d’énergie et l’émission de CO². Démonstrations en direct : une ROBOSHOT de 50 tonnes va fabriquer un connecteur dans un moule à 4 empreintes et une version 100 tonnes une pièce pour la technique médicale dans un moule à 48 empreintes. 
Point central du salon 
Takeshi (Ted) Oda est le Président de FANUC ROBOSHOT EUROPE GmbH installée à Neuhausen près de Stuttgart. Il explique que l’accent sera mis principalement sur les deux piliers que sont  les économies d’énergie et la haute qualité des pièces moulées obtenue avec les machines grâce au système de pointe de contrôle développé par le fabricant et au réglage précis du dosage (Precise Metering Control, PMC2&3). Ted ajoute que les machines présentées à Fakuma sont aussi équipées d’une meilleure protection  de moule. 
Economies d’énergie
„Si l’on compare entre elles des machines hydrauliques, on constate des différences énormes de dépenses d’énergie de l’une à l’autre C’est la même chose avec les machines électriques qui présentent des différences considérables selon les fabricants » constate Ted.

La récupération d’énergie joue un grand rôle dans les économies d’énergie, d’après ce que déclare Ted. Ce sont les servocommandes des machines ROBOSHOT qui produisent de l’énergie électrique grâce à la décélération. L’énergie électrique dont parle Ted est générée pendant l’opération de ralentissement à la fermeture de la partie mobile du moule puis à l’ouverture au déverrouillage : „nous nous servons de  la cinématique et nous  la transformons en électricité régénérée, au lieu de gaspiller l’énergie thermique“ souligne Ted.

Selon Ted « le niveau d’énergie  produite de cette façon dépend de la machine,  mais il atteint  en moyenne entre 15 et 16% de l’énergie économisée, ajoutés aux 40 à 60 pour cent d’économie d’énergie avec les presses d’injection électriques opposées  aux machines hydrauliques ».
Ted approfondit le sujet en ajoutant :“les entreprises de moulage par injection veulent avant tout économiser de l’énergie. De nos jours, nous n’avons pas le droit non plus de négliger les émissions de CO² parce que le taux d’émission dépend de la quantité d’énergie consommée par une entreprise ».Avec nos machines ROBOSHOT nous utilisons moins d’énergie provenant des centrales électriques, ce qui signifie  une émission moindre de CO² ».
Au sujet du système de commande et de régulation utilisé dans la ROBOSHOT le Président Ted Oda fait allusion à la dépense réelle d’énergie que l’on peut lire sur l’écran de la machine, indiquée en kWh et il poursuit « le client n’a besoin d’entrer aucune donnée spéciale pour mesurer la consommation d’énergie de la machine. Ce système est l’instrument  le plus efficace à la disposition du client ROBOSHOT.
Système de contrôle de reflux de matière
Le système de commande et de régulation  FANUC  est bien entendu au cœur de la conduite sophistiquée des machines FANUC ROBOSHOT. De nombreux équipements contribuent à l’importance des présentations de FANUC pendant Fakuma 2008.

Ainsi le système de contrôle de reflux de matière a été développé pour contrôler d’éventuelles fuites pendant l’opération d’injection. La fonction  du système va cependant bien au-delà puisqu’il contribue réellement à une meilleure productivité et à la qualité des pièces moulées en garantissant le maintien  au plus bas  des variations de poids des pièces avec une marge très étroite et « ’il n’y a pratiquement plus de pièces défectueuses » comme le déclare Ted. Le système de contrôle du reflux de matière représente, selon FANUC, une nouveauté mondiale. Sur l’écran de visualisation de la machine sont indiqués la position et le point culminant du reflux de matière pendant l’injection. Une courbe régulière indique un reflux stable alors qu’une courbe plate indique un reflux insignifiant. 

La surveillance du clapet anti-retour est une autre fonction du système, il s’agit d’afficher le taux d’usure de la bague entrainée qui tourne avec la pointe de la vis, ou de l’usure de la bague non-entrainée,  visible sur le diamètre extérieur ou à l’extrémité latérale de la bague. Quand on utilise ce système l’écran de contrôle de la machine indique clairement les conditions normales de fonctionnement, quand il n’y a aucune usure, mais il peut aussi indiquer sur l’écran  une usure minime.
Ted est fier d’expliquer que l’état de la bague est visible sans démontage – « nous pouvons voir sur l’écran s’il faut remplacer la bague». FANUC précise que cet avantage signifie un minimum de maintenance des machines FANUC ROBOSHOT, et donc une économie de temps et d’argent.

Régulation précise du dosage (PMC) 
Ted attire l’attention sur l’utilisation de cette technologie qui permet un dosage beaucoup plus minutieux. Il existe entre la vis et la buse  une différence de pression sur laquelle on ne pouvait  agir habituellement que par la décompression, pendant que les réglages sont sur « try-and-error ». Il n’existerait pas encore de chiffres précis pour soutenir cette action.

En revanche, Ted tient à préciser : „concernant les machines ROBOSHOT, il se produit une compensation  de la pression du côté de  la matière (vis :Pb = pressure back) et du côté de  la buse (Pf = pressure forward) puisque nous avons un retour d’information des deux côtés, ce qui entraîne une optimisation du flux des matériaux et, de plus, empêche la formation de fils. Nous pouvons ainsi minimiser la décompression après dosage. En outre, il n’y a aucune aspiration d’air qui provoque  souvent des problèmes comme le givrage“  à la surface des pièces. Cette régulation du dosage précise et approfondie (PMC2) est entièrement automatique. On n’a pas besoin de « try-and-error“ ni de faire appel à son expérience puisque toutes les données indispensables sont automatiquement saisies dans la machine. La version complémentaire PMC3 ferme la bague avant l’injection, ce qui évite un éventuel reflux et assure par conséquent un volume d’injection constant.

Moins d’anomalies dans les pièces moulées 
Des différences de poids extrêmement faibles dans les pièces moulées ont été obtenues, au-delà de celles du système PMC2. Des essais d’injection effectués par des ingénieurs FANUC au Japon avec du PBT ont révélé que les variations de poids des pièces moulées avec un remplissage insuffisant  - en utilisant le PMC2 - étaient réduites de 52% par rapport  au processus sans PMC2, et que ces variations pouvaient être encore réduites de 19% par l’utilisation de PMC3.     
Bien entendu, de telles différences dépendent du matériau à transformer ; les différences sont encore plus impressionnantes avec le PP qu’avec le PBT – PMC2.Le taux des anomalies de pièces moulées atteint 32% en utilisant un système normal de mesure, alors qu’avec PMC3 il n’y a plus que 13% d’anomalies.  
FANUC a décidé d’utiliser sur les deux machines en démonstration pendant Fakuma 2008 des moules à plusieurs empreintes. Ted Oda explique : „nous pouvons présenter les caractéristiques indiquées avec chaque moule, mais c’est avec les machines FANUC équipées du système de contrôle du reflux de matière et de  PMC 2 & 3 que ces dispositifs de réglage très sophistiqués  et extrêmement précis sont particulièrement mis en valeur. »
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