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Groche Technik GmbH présente „Longlife“ sur le salon Fakuma, hall B3, stand B3-3106
Monter en régime pour obtenir la meilleure vis sans fin

Tout particulièrement, lorsqu’il s’agit de vis sans fin, Armin Groche, PDG de GROCHE TECHNIK, Kalletal, est très attaché à l’excellence de l’aspect extérieur. Le spécialiste d’outillage pour la plasturgie fabrique des modèles avec un traitement de surface spécifique. La matière composée de carbure de tungstène permet d’augmenter la durée de vie et la résistance d’au moins 100 % par rapport aux vis traditionnelles.

L’industrie de la plasturgie est à la recherche de méthodes de production plus efficaces surtout lorsque les systèmes existants peuvent être améliorés à moindre coût. Il n’est donc pas étonnant que les vis innovantes de Groche utilisées en plasturgie suscitent un intérêt pout particulier d’autant plus que d’autres avantages plaident pour ce produit. Outre la résistance à l’usure, l’anti-adhérence est également renforcée, souligne Groche. On a pu ainsi optimiser considérablement les cycles de nettoyage lors du travail en PC par exemple. En raison de sa dureté, la surface des vis traitées reste lisse; la vis après le nettoyage est pratiquement comme neuve, sa qualité reste donc constante tout au long du cycle de vie. Même dans le domaine des matières plastiques de haute température, la tenue en température peut atteindre 600oC, ce qui constitue une innovation. „Sa durée de vie se trouve multipliée par deux“, comme le dit Groche avec assurance et il pense qu’elle pourrait être triplée, voire, quadruplée. „Cette augmentation de la longévité et le peu de frais d’entretien justifient son prix d’achat plus élevé. Par ailleurs, les utilisateurs s’épargnent le démontage, le nettoyage et le remontage, ce qui a des répercussions positives sur le taux de production“, comme le fait remarquer le gérant de l’entreprise de Kalletal.

Les traitements

Le traitement de surface – qui paraît si simple à première vue– demande un énorme travail de développement. Tout d’abord, du fait de la géométrie complexe de la vis, le dépôt de la protection et le ponçage final se sont avérés malaisés. „Il y a donc fallu trouver en premier lieu un procédé avec un nouveau pulvérisateur thermique qui permette d’atteindre des vitesses de projection de 750 mètres/seconde au lieu des 500 obtenus habituellement“, nous confie Groche. De cette façon, la matière composée jusqu’à 88 % en carbure de tungstène sur base cobalt ou nickel peut être appliquée en couches très fines. Il est alors possible de faire jusqu’à 80 couches qui ne doivent pas dépasser au final 25 centièmes de millimètres d’épaisseur. Mais bien avant d’en arriver au traitement définitif de la partie en métal dur, il faut tout d’abord décaper au sable les vis en acier inox (d’un diamètre de 22 mm à 150 mm) pour en grener la surface. Comme pour la pose du vernis, la vis peut être traitée avec un pistolet pulvérisateur dans une cabine fermée. „En aucun cas, la matière de base ne doit fondre, car il faut pouvoir garantir un bon tirage“, nous explique l’expert. Le traitement tout comme les finitions de ponçage sont faits avec des outils en pointe de diamant par des entreprises étrangères par manque de partenaires allemands maîtrisant ce travail complexe.

Cas difficiles

Les domaines d’application où les vis traitées sont les plus performantes sont lorsqu’on emploie des mélanges agressifs de matières plastiques comme les moulages par injection-MIM, les techniques d’extrusion ou thermodurcissable. Mais là aussi, il y a traitement et traitement. La composition est ajustée en fonction des besoins finaux. Si les exigences de corrosion sont plutôt faibles, alors que l’usure doit être moindre, on emploie alors du carbure de tungstène sur base cobalt. Le carbure de tungstène sur base nickel en revanche est employé dans le cas inverse. Si l’usure doit être réduite au minimum absolu, la réponse est alors le XC-9000. Dans ce traitement, des couches de micro carbures stabilisent celles constituées par le carbure.  Avec un degré de dureté de 68 – 71 HRC (selon l’échelle de Rockwell), la plastification de plastiques aussi difficiles que les polymères en fibres de verre ne pose plus aucun problème. Grâce au traitement et à la transformation avec le nouveau procédé HVOF, Groche Technik peut donner une garantie de durée de vie deux fois supérieure dans presque tous les cas d’utilisation.

Mixer

Lors du dernier Fakuma, un mélangeur statique avait été l’attraction du stand de la société de Kalletal, cette année, il pourrait être détrôné par le mélangeur à clapet anti-retour nouvellement construit. Imaginé par le chef de l’entreprise lui-même, ce dispositif a l’avantage de garantir à la fois le mélange et la fonte totale des grains de granulés. Pour parvenir à ce résultat, il a fallu intégrer un mélangeur Wendel qui est placé avant la vis. Le granulat coule ainsi sous l’anneau d’étranglement dans un conduit forcé. Seule une matière complètement fondue peut passer dans la buse à l’étape suivante, ce qui ne peut se faire que si l’obturateur est débloqué à ce niveau-là. Un mélange idéal peut être également obtenu en choisissant la grandeur d’ouverture de la buse. En utilisant un mélangeur Wendel, la matière coule automatiquement vers la buse. Ainsi les cannelures vont bien dans le sens de d’écoulement, les arêtes et les points morts ne posent plus de problème. Cette construction dans le sens de l’écoulement est prédestinée pour changer les couleurs facilement sans demander trop de temps de nettoyage ni de risque d’éclaboussement. Les réalisations utilisant des métaux pulvérisés trempés et les blindages en acier dur sont tout à fait aptes à ce genre de fabrication. Chaque fois que l’on veut une injection ou une coloration rapide dans la technique de plastification, l’utilisation d’un mélangeur à clapet anti-retour peut optimiser le processus.

Technique d’avenir

Celui qui, grâce à ses innovations, améliore depuis 30 ans la technologie de la plastification, présente bien entendu sur un salon tel que le Fakuma toute la palette ambitieuse de ses produits. Outre les vis sans fin et les cylindres en modèle standard ou spécial, les visiteurs auront aussi, comme l’expérience le prouve, un œil très intéressé sur les buses équipées d’un système de décompression. La société Groche Technik offre aussi dans ce domaine différents modèles.  „Sur notre stand, nous montrons volontiers aux intéressés nos spécificités comme les buses qui sont activées par exemple avec des moteurs avec boîte à clapet, hydrauliques ou pneumatiques“, souligne Armin Groche. Pour le dirigeant dont l’équipe est actuellement composée de 42 experts, le succès de son entreprise repose aussi d’une manière générale sur la proximité avec sa clientèle.  
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