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Type ARBURG 221 K 55-250  

Unité de fermeture 
Force de fermeture kN  250 
Force sécurité moule max. kN  2 
Course d'ouverture mm  60 - 200 
Épaisseur de moule mm  150 - 300 
Distance entre plateaux max. mm  500 
Passage entre colonnes mm  221 
Plateaux de moule (b x h) mm  342 x 250 
Diamètre de moule max. mm  221 
Force d'éjection max. kN  20 
Course d'éjection max. mm  60 
 

Unité d'injection 
Diamètre de vis mm  18 / 22 / 25 
Rapport de vis L/D  25/20,5/18 
Course de vis max. mm  100 
Volume décrit par la vis max. cm 3  25 / 38 / 49 
Poids injectable max. g/ PS  21 / 32 / 41 
Pression d'injection max. bar  2240 / 1500 / 1160 

Débit d'injection max. cm3 / s  29 / 44 / 57 
Contre-pression max. bar  1120 / 750 / 580 
Rotation de la vis max. U/ min  450 
Couple de rotation de la vis max. Nm  115 
Force d'appui de la buse max. kN  37 
Course de recul de la buse max. mm  150 
Puissance de chauffe (cylindre et buse) KW  3,5 
Nombre de zones de chauffe  3+ 1 
Contenance de la trémie l  50 
 

Hydraulique, Entraînement, Divers 
Puissance moteur de pompe kW  5,5 
Cadence à vide s  1,5 
Puissance totale installée kW  9,5 

Fiche Machine ARBURG 



Dimensions de moule 



FORCE DE FERMETURE  
La force de fermeture est la force nécessaire pour maintenir le moule fermé lors de l'injec-
tion. Cette force est calculée par rapport à la pression exercée dans le moule pendant l'in-
jection . Elle doit être supérieur à la pression d'injection. Il est obligatoire d'exercer un ver-
rouillages du moule, sinon lors de l'injection, il se produit une ouverture et du toilage sur les 
pièces. 
 
COURSE DE FERMETURE OU D'OUVERTURE  
Elle conditionne la profondeur maximale des pièces moulables. La course d'ouverture doit 
être au moins égale au double de cette profondeur. La course de fermeture peut-être régla-
ble en vue d'obtenir un gain sur le temps d'ouverture lorsque les pièces produites sont peu 
profondes. 
 
PASSAGE ENTRE COLONNES  
Il détermine la largeur maximale du moule exploitable, à moins d'équiper la presse avec 
une colonne démontable, solution devenue assez courante. 
 
DIMENSIONS DES PLATEAUX  
Elles fixent les valeurs extrêmes possibles pour l'une des dimensions transversales du 
moule. 
 
EPAISSEUR DE MOULE MINIMALE  
Il est inutile d'obtenir une fermeture complète des plateaux lorsqu'aucun moule n'est monté 
dessus. La distance entre plateaux en position moule fermée, représente alors le moule 
d'épaisseur minimale exploitable. 
 
EPAISSEUR DE MOULE MAXIMALE  
Si l'on veut conserver, pour la course d'ouverture de la presse , la valeur maximale possible 
en utilisant un moule plus épais que le moule minimal ( cas fréquent), il est nécessaire de 
prévoir un réglage permettant de reculer le plateau mobile par rapport à la position corres-
pondant à celle du serrage minimal. Ce réglage, ajouté à l'épaisseur du moule minimal, 
donne l'épaisseur maximale de moule possible dans ces conditions. 
 
SURFACE FRONTALE OU SURFACE PROJETEE  
C'est la projection de la matière sur la surface totale des empreintes, y compris la surface 
des canaux d'alimentation ramenée sur un plan. 
 

 

Glossaire 



Abaque épaisseur h Contre - plaque 



1) Si l'on ne dispose pas d'autres données tirées de l'expérience, régler la température de la buse à la température de l'extrémité du cylindre. Les 
températures du cylindre vont en décroissant depuis la buse à raison de 5 à 10°C par zone de chauffage ; la différence maximale de 
température entre le côté buse et le côté entrée de matière est de 20°C. S'il y a plus de 2 zones de chauffage, le premier collier chauffant côté 

buse et celui qui le suit doivent être réglés sur la même température. 
2) S'il s'agit d'une matière sensible à la chaleur, les températures maximales indiquées ne doivent être envisagées que pour les productions à 

haute cadence (temps de séjour limité dans le cylindre). 
3) Sensible à la chaleur ! 

4) N'utiliser impérativement que du granulé bien séché 
5) Ne transformer qu'en buse ouverte seulement ! 

6) Injecter sans clapet anti-retour  conseillé ! 
7) Ne pas transformer avec un clapet anti-retour ! 

8) Ne travailler qu'avec une faible pression de maintien ! 
9) Pour faciliter l'introduction de matière, régler la température tout le long du cylindre à la même valeur, voire en la faisant légèrement croître en 

allant vers la zone d'introduction . 
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Réglage sur l’unité d’injection 
Valeurs repère de réglage 

6.4.0 

Matière  
transformée 

Retrait  
en % 

Masse  
volumique 

g/cm
3
 

T° du cylin-
dre (°C) 

côté buse  
 1) 2) 

T° du  
moule  

(°C) 

Pression 
d’injection 

Pi (bar) 

Pression 
de main-
tien (bar) 

Contre 
Pres-
sion 
(bar) 

Notes 

PS 
PS Choc 

0,2 à 0,6 
0,2 à 0,8 

1,05 
1,04 

160-230  20-80  650-1550  350-900  40-80   

SAN  0,2 à 0,5 1,08 200-260  40-80 650-1550  350-900  40-80   

ABS 0,4 à 0,9 1,06 180-260  50-85 650-1550 350-900  40-80   

PPO modifié 0,8 à 1,5 1,05 245-290  75-95  1000-1600 600-1250  60-90   

PVC  0,25 à 0,4 1,4 160-180  20-60  1000-1550  500-900  40-80  3) 5) 8)  

PMMA 0,2 à 0,8 1,18 220-250  20-90  1000-1400 500-1150  80-120  4) 

PC 0,7 1,2 290-320  85-120 1000-1600  600-1300  80-120  4)  

PEbd  1,5 à 3,5 0,92 210-250  20-40  600-1350  300-800  40-80   

PEhd  1,5 à 3,5 0,95 250-300  20-60  600-1350 300-800  60-90   

PP 1 à 2,8 0,9 220-290  20-60  800-1400 500-1100  60-90   

PA 6.6 1,2 à 2,5 1,14 270-295  20-120  450-1550  350-1050  40-80  4) 8) 9) 

PA 6 1,2 à 2,5 1,14 230-260  40-120  450-1550 350-1050  40-80 4) 8) 9) 

PA 11 1 à 2,5 1,04 200-250  20-100  450-1550 350-1050  40-80 8) 9) 

POM 2 à 2,5 1,42 185-215  80-120  700-2000  500-1200  40-80  3) 8)  

PET 0,2 à 0,25 1,3 260-280  20-140  800-1500  500-1200  80-120   

 Tolérances générales - Moulage par injection   
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La temporisation du cycle d' injection est schématisée sur le diagramme fig. 1. 
Les compteurs à décades utilisés pour les réglages de temps sur l'armoire PolytronICA sont représentés en fig. 
2.  
 
Retard d'injection t5 
 

Au démarrage, régler t5 = 3,0 sec. Avec cette valeur, l'ordre d'injection ne sera pas lancé avant que la buse 
soit sur le moule, même si elle a été auparavant complètement reculée. 
Passés les premiers cycles d'injection, t5 peut être réduit à 0,5 sec lorsque la course de recul de la buse ne 
dépasse pas 15 mm. 
 

Temps d'injection t1 
 

Cette grandeur exprime la durée du premier palier de pression. Au démarrage, régler t1 = 0,1 sec. 
Ainsi, la commutation en pression de maintien se fera en fonction de la course, c.à.d.  commandée par 
b26 (réglé auparavant, voir 6.4.2). 

 
Temps de maintien t2 
 

Cette grandeur exprime la durée du second palier de pression (pression de maintien). 
La pression de maintien doit durer jusqu’à ce que la pièce soit solidifiée. C’est pourquoi t2 est essentiellement 
conditionné par : 
 

 L’épaisseur de la paroi de la pièce 

 La température du moule 

 La nature de la matière utilisée 
 
 Si l'on n'a pas la possibilité de s'appuyer sur l'expérience, le temps de maintien peut être calculé en 
utilisant la formule empirique donnée dans la fig. 3, c.à.d. 
. 

t2 = 0,3 . tkn = 0,3 x e(1 + 2 e) 
 

 Exemple : Épaisseur maxi de la pièce : e= 3 mm. 
t2 =  0,3 x 3(1 + 2x3) = 6,3 sec . Donc, valeur à régler pour t2 : 6,3 sec. 

 
Si le moule travaille à des températures supérieures à 60°C, il convient d'augmenter de 30 % le résultat. 
Dans notre exemple, cela donnerait 6,3 x 1,3 = 8,2 sec. 
 

Temps de refroidissement t3  
 

Si l'on ne peut là non plus s'appuyer sur l'expérience, on emploie ici aussi la formule empirique de la fig. 3:  
 

t3 = 0,7 tkn = 0,7 e(1 + 2 e) 
 

Exemple : Epaisseur maxi de la pièce : e = 3 mm. 
t3 = 0,7 x 3(1 + 2 x 3) = 0,7 x 21 = 14,7 sec. Donc, valeur à régler pour t3 : 14,7 sec. 

 
Si le moule travaille à des températures supérieures à 60°C, il convient d'augmenter ici également de 
30% le résultat, soit 14,7 x 1,3 = 19,1 sec. 

 
Temps de pause t4  
 

Démarrer sur le réglage t4 = 2 sec. Cette valeur peut en général être diminuée par la suite (dans la mesure 
où le temps de pause laisse aux pièces le temps qu'il faut pour qu'elles puissent être démoulées en toute 
sécurité). 
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Valeurs empiriques pour les temps de maintien et de refroidissement 
 

tkn = temps de maintien t2 + temps de refroidissement t3 
 

temps de maintien t2 = 0,3 tkn (en sec.) 
temps de refroidissement t3 = 0,7 tkn (en sec.) 

e = épaisseur maxi de la pièce (en mm) 
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Température de moule < 60°C 
 

tkn = e(1+2e) 

e tkn  t2  t3  

mm s s s 

1.0 
1.1 
1.2 
1.3 
1.4 
1.5 
1.6 
1.7 
1.8 
1.9 
2.0 
2.1 
2.2 
2.3 
2.4 
2.5 
2.6 
2.7 
2.8 
2.9 
3.0 
3.1 
3.2 
3.3 
3.4 
3.5 
3.6 
3.7 
3.8 
3.9 
4.0 

3.0  
3.6  
4.1  
4.7  
5.4  
6.0  
6.8  
7.5  
8.3  
9.2 

10.0 
11.0 
11.9 
12.9 
14.0 
15.0 
16.2 
17.3 
18.5 
19.8 
21.0 
22.4 
23.7 
25.1 
26.6 
28.0 
29.6 
31.1 
32.7 
34.4 
36.0 

0.9 
1.1 
1.3 
1.4 
1.7 
1.8 
2.1 
2.3 
2.5 
2.8 
3.0 
3.3 
3.6 
3.9 
4.2 
4.5 
4.9 
5.3 
5.6 
6.0 
6.3 
6.8 
7.2 
7.6 
8.0 
8.4 
8.9 
9.4 
9.9 
10.4 
10.8 

2.1 
2.6 
2.9 
3.3 
3.8 
4.2 
4.8 
5.3 
5.9 
6.5 
7.0 
7.7 
8.4 
9.1 
9.8 

10.5 
11.4 
12.2 
13.0 
13.9 
14.7 
15.7 
16.6 
17.6 
18.7 
19.6 
20.8 
21.8 
22.9 
24.1 
25.2 

Température de moule > 60°C 
 

tkn = 1,3 e(1+2e) 

e tkn  t2  t3  

mm s s s 

1.0 
1.1 
1.2 
1.3 
1.4 
1.5 
1.6 
1.7 
1.8 
1.9 
2.0 
2.1 
2.2 
2.3 
2.4 
2.5 
2.6 
2.7 
2.8 
2.9 
3.0 
3.1 
3.2 
3.3 
3.4 
3.5 
3.6 
3.7 
3.8 
3.9 
4.0 

3.9 
4.6 
5.3 
6.1 
7.0 
7.8 
8.8 
9.8 
10.8 
11.9 
13.0 
14.2 
15.5 
16.8 
18.1 
19.5 
21.0 
22.5 
24.1 
25.7 
27.3 
29.1 
30.8 
32.6 
34.5 
36.4 
38.4 
40.4 
42.5 
44.7 
46.8 

1.2 
1.4 
1.6 
1.9 
2.1 
2.4 
2.7 
 3.0 
3.3 
3.6 
3.9 
4.3 
4.7 
5.1 
5.5 
5.9 
6.3 
6.8 
7.3 
7.8 
8.2 
8.8 
9.3 
9.8 

10.4 
11.0 
11.6 
12.2 
12.8 
13.5 
14.1 

2.8 
3.3 
3.8 
4.3 
4.9 
5.5 
6.2 
6.9 
7.6 
8.4 
9.1 
10.0 
10.9 
11.8 
12.7 
13.7 
14.7 
15.8 
16.9 
18.0 
19.1 
20.4 
21.6 
22.9 
24.2 
25.5 
26.9 
28.3 
29.8 
31.3 
32.8 



Autres Données 





















matières   retrait  
en % 

température 
matière 

 °C   

Masse 
volumi-

que 
g/cm3 

tempéra-
ture mou-

le 
°C   

pression 
d'injection 
Pi (bars)   

pression de 
maintien 

(bars)   

vitesse 
d'injection   

temps de 
maintien   

contre-
pression 

(bars)   

dispositions 
supplémentai-

res   

PEbd   1,5 à 3,5 160/200 0,92 20/70   500 / 1000   minimum 
sans retas-

sures      

 faible           

PEhd   1,5 à 3,5 260/310 0,95 50/70   600 / P 
maxi   

30 à 100% 
de P maxi               

    

PP   1 à 2,8 250/270 0,9 40/100   600 / P 
maxi   

50 à 100% 
de Pi               

    

PS  
PS choc   

0,2 à 0,6 
0,2 à 0,8 

180/230 
<250 

1,05 
1,04 

20/60   
45/60            

1000 / P 
maxi      

 maximale           parfois étu-
vage   

SAN   0,2 à 0,5 220/260 1,08 50/70   1000 / P 
maxi      

 élevée           étuvage   

ABS   0,4 à 0,9 220/280 1,06 60/80   800 / 1400                   étuvage   

PA 6.6   1,2 à 2,5 250/290 1,14 80/90   700 / 1200   40 à 100% 
de Pi    

élevée           étuvage   

PA 6   1 à 2,3 240/290 1,13 80/90   800 / 1300   20 à 60% 
de Pi    

élevée           étuvage   

PA 11   1 à 2,5 230/300 1,04 30/90   400 / 700       moyenne           étuvage   

POM   2 à 2,5 180/220 
<230 

1,42 50/120   800 / 2000    Pi    élevée   20% du 
cycle mini      

 parfois étu-
vage   

PC   0,7 270/320 1,2 80/120   800 / 2000   70% de Pi    élevée   minimum   faible   étuvage   

PET  0,2 à 0,25 260/270 
<300 

1,3 140   1200 / 1700       élevée           étuvage   

PBT 0,9 à 2,2 260/270 1,32 70/80   1000 / 2000   60 à 100% 
de Pi   

élevée       10 à 20% 
Pi   

étuvage   

PPO   0,8 à 1,5 260/300 1,05 80/110   1000 / 2000   60 à 80% 
de Pi   

élevée       faible   étuvage   

PVC   0,25 à 0,4 170/190 1,4 50/60   1200 / 1400   50 à 80% 
de Pi   

faible à 
moyenne      

 jusque 
150   

éjection de 
la goutte 

froide   

PPMA   0,2 à 0,8 200/250 1,18 40/90   500 / 2000   décroissan-
te      

 minimum   100/200   étuvage   

PA 6.6 + 
fibre de 

verre   

0,3 à 0,9 260/290 1,37 90/120   900 / 1500   40 à 100% 
de Pi   

élevée           étuvage   

Annexe 1 
Injection - Paramètres de moulage 

Conditions de mise en oeuvre 



Valeurs - repères de réglage (§ 6.4.0)  

Matière T° cylindre 

coté buse 

(C°) 

T° du moule 

(C°) 

Pression 

d’injection 

(bar) 

Pression de 

maintien 

(bar) 

Contre-

pression 

(bar) 

Notes 

       

Programmation des températures (§ 6.4.0.)  

T° initiale Zone collier de buse 

(= T° moyenne) 

1er zone, coté buse 

(= T° moyenne) 

zone moyenne zone d’introduction 

matière (T° zone buse - 

20°) 

     

Programmation du cycle d’injection (§ 6.4.2 p.1) 

b27 : Dosage 

           

b29 : Retour de vis 

            

b28 : Recul du cylindre 

            

b26 : Pression de maintien 

             

0= point zéro de la vis (cylindre et vis en position d’avance max.). Pour le réglage voir procédure § 6.4.2. p.2 

(1/4 trs = 10 à 15 bar)  

Pression d’injection (1° palier)   __________ bars 

Pression de maintien (2’ palier) ___________ bars 

Vitesse d’injection Graduation : _______ 

Contre pression ___________ bars 

Nb tours de vis Graduation : _______ 

Vitesse de fermeture Graduation : 3 

Vitesse d’ouverture Graduation : 2,5 

Course éjecteurs 50 

Programmation du cycle (§ 6.4.5. p.1)  

d 
(plus grande 
épaisseur de 

Données tableau Retard d’injection 

t5 

Temps 

d’injection 

t1 

Temps de 

maintien 

t2 

Temps de 

refroidissement 

t3 

Temps de pause 

t4 

 Valeurs 

Théoriques 
3 (0,5 si course <15)     

 Valeurs corrigées      

Réglage pression d’injection, de maintien et vitesse d’injection (§ 6.4.3. p.1) 

Réglage contre pression d'injection et du nb tours de vis (§6.4.4. p.1) 

Vitesse de 

fermeture 
 

 

Pression de 
maintien 

 

 
Vitesse 

d’injection 

Vitesse d’ouverture 

1 à 5 
 

 

Pression d’injection 
Pi 1 

 

 
Contre pression 

Cp 

manomètre pression hydraulique 

Réglages sur 
unité d’injection (§6.4) 

Machine : ARBURG 

BTS CIM 

Epreuve E6 

Ensemble : ___________ 

Pièce : ________________ 

Matière :  ______________  

Date :______ 

 

Folio : __/ __ 



1) Si l'on ne dispose pas d'autres données tirées de l'expérience, régler la température de la buse à la température de l'extrémité du cylindre. Les températures du cylindre vont 
en décroissant depuis la buse à raison de 5 à 10°C par zone de chauffage ; la différence maximale de température entre le côté buse et le côté entrée de matière est de 20°
C. S'il y a plus de 2 zones de chauffage, le premier collier chauffant côté buse et celui qui le suit doivent être réglés sur la même température. 
2) S'il s'agit d'une matière sensible à la chaleur, les températures maximales indiquées ne doivent être envisagées que pour les productions à haute cadence (temps de séjour 
limité dans le cylindre). 
3) Sensible à la chaleur ! 
4) N'utiliser impérativement que du granulé bien séché 
5) Ne transformer qu'en buse ouverte seulement ! 
6) Injecter sans clapet anti-retour  conseillé ! 
7) Ne pas transformer avec un clapet anti-retour ! 
8) Ne travailler qu'avec une faible pression de maintien ! 
9) Pour faciliter l'introduction de matière, régler la température tout le long du cylindre à la même valeur, voire en la faisant légèrement croître en allant vers la zone d'introduction . 

ARBURG Réglage sur l’unité d’injection 
Valeurs repère de réglage 

6.4.0 

Matière trans-
formée 

T° du cylin-
dre (°C) 

côté buse  
 1) 2) 

T° du moule 
(°C) 

Pression 
d’injection 

Pi (bar) 

Pression de 
maintien 

(bar) 

Contre 
Pression 

(bar) 
Notes 

PS 
PS Choc 

160-230  20-80  650-1550  350-900  40-80   

SB  160-250  50-80  650-1550  350-900  40-80   

SAN  200-260  40-80 650-1550  350-900  40-80   

ABS 180-260  50-85 650-1550 350-900  40-80   

PPO modifié 245-290  75-95  1000-1600 600-1250  60-90   

PVC  160-180  20-60  1000-1550  500-900  40-80  3) 5) 8)  

PVC plastifié 150-170  20-60  400-1550  400-600  40-80  3) 5) 8)  

CA 185-225  60-80  650-1350  400-1000  40-80  3) 4) 8)  

CAB  160-190  60-80  650-1350  400-1000  40-80  3) 4) 8)  

GP 160-190  60-80  650-1350 400-1000  40-80  3) 4) 8)  

PMMA 220-250  20-90  1000-1400 500-1150  80-120  4) 

PC 290-320  85-120 1000-1600  600-1300  80-120  4)  

PSO, PES  320-390  100-160  900-1400  500-1100  80-120  4) 

PEbd  210-250  20-40  600-1350  300-800  40-80   

PEhd  250-300  20-60  600-1350 300-800  60-90   

PP 220-290  20-60  800-1400 500-1100  60-90   

PA 6.6 270-295  20-120  450-1550  350-1050  40-80  4) 8) 9) 

PA 6 230-260  40-120  450-1550 350-1050  40-80 4) 8) 9) 

PA 6.10 230-260  20-100  450-1550  350-1050  40-80  4) 8) 9) 

PA 11 200-250  20-100  450-1550 350-1050  40-80 8) 9) 

PA 12 200-250  20-120  450-1550 350-1050  40-80  9) 

PA Amorphe 260-300  70-100  900-1300  300-600  60-90  

POM 185-215  80-120  700-2000  500-1200  40-80  3) 8)  

PETP 260-280  20-140  800-1500  500-1200  80-120   

PBTP  230-270  20-60  800-1500  500-1200  80-120   

PPS  300-360  20-200 750-1200 350-750 40-80  

FEP  340-370  150-180    5) 

ETFE 315-365 80-120    5) 


