
Charge électrostatique sur les pièces
en plastique juste finies de mouler
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Pendantle démoulage,les pièces,dufait
de leur charge électrostatique, restent
collées contre l'Outil demoulage injectéou
coontre l'éjecteur. Elles nechutentpasde
l'outil,ce dernier se referme et écrasela
pièce restéecollée. Cet écrasement détruit
la pièce et peut endommager l'outil.
Les pièces particulièrementenclines à ce
genre de problème sontlespièceslégères
de petite taille enmatièreplastique isolante.

S'i l fautquelapiècesoitdéposédansune
position définie sur untapistansporteur,
dans unemballage, ouamenéeàl'étapede
transformation suivante,unpréhenseurou
uneventouselasortdel'outil.
Ce préhenseur oucetteventousese
trouventà l'extrémité d'unbrasderobotqui
constitue le système de manutention.
Si ces piècesmouléesprésententuntrès
faiblepoidspropre,ellesrestent"collées"
contre le préhenseuret peuventensuite
chuteràunendroitimprévu.

Même sileséjecteurspoussentlespièces
chargées hors de l'outil et queces
dernières le quittent réellement,cecine
supprimepaspour autant le risque.
Elles risquent de restercollées contre
toutes lesautrespièces-machine, au cours
de leur chutesurletapistransporteur ou
dans unbacdecollecte.Auboutd'un
temps court, toute la zone intérieure de la
machineest pleine de pièces collées.

Le tapis transporteurdevrait veil leràceque
les pièces quittent la machinesans
dommagesetarrivent demêmedansles
bacsdecollecte.Sidufaitdeleurcharge
électrostatique elles restentcolléessur le
tapis,ellesdécriventindéfiniment destours
complets aveclui.
La charge électrostatique, donclaforcequi
les maintientcollées contre le tapis diminue
avec le temps. Lespiècestombent
généralementsurle sol. (voirill.3)

Chaque piècedétachée ajouteune charge
électrostatique dans le bac decollecte;au
début,cette chargenedérangepas.Mais
plusieurs centainesvoireplusieursmilliers
de pièces,dont la charge s'est accumulée
de facto comme celle d'uncondensateur,
"émettent" unchamppuissant. Lespièces
restentcollées contre la paroidubac.En
plus, ellesattirent les poussières et parti-
cules ensuspensionvagabonde dans l'air.
Si un opérateurs'approche tropprèsdela
caisse présentantune charge électrosta-
tique, il sertinvolontairement de parafoudre.

La charge électrostatique attire des
particules qui delasortepolluentlasurface
despièces.Al'impression,àl'application
d'une laque,L'enduction d'un revêtement,
lorsdelamétallisationoupendant
l'utilisation de ces pièces dans des
systèmesdélicats, cesimpuretés
provoquentdesdéfautsdesurfacevoire
provoquentdesdérangements.
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Unsasàair, f ixéaudessusdel 'outi lde
moulage injecté ou monté sur le côté,
envoie unjetsubitd'aircomprimésurles
piècespendant quel'outils'ouvreetque
l'éjection des pièces a lieu.(voirill.2)

Lorsque l'outil s'ouvre, seuluncôtédela
ièce estvisible, l'autre estencorelogée
danslemoule.Onpeutcommencerpar
supprimerlacharge électrostatique de la
partie visible.Pourcefaire, un fluxléger
d'air desoufflage ionisé suffit,à une
pression comprise entre 0,3et2bar,ceci
dépendant de la distanceentrel'orifice de
sortie d'air et la ou les pièce(s). Lesystème
manutentionneurprélève les pièces.
Maintenant, la charge restante présentesur
le côtécaché devientaccessible. Pourla
supprimer,on fixe unautresasàai r
quelquepart transversalementàl'itinéaire
de transport par le système manuten-
tionneur. On tourne lecôtéencorechargé
despiècesverslesasàairet lesfaitpasser
devant, ce quilesdéchargecomplètement.
(voirill.4)

Unsasàair,positionnéaudessusdel'outil
de moulageinjecté envoieunjetsubitd'air
comprimé entre les moitiés d'outilouvertes,
après que les pièces ensontsortieseton
chuté. (voirill.2)

On positionne unsasàairau-dessusdu
tapis transporteurlà où les pièces doivent
chuter dans les boîtes de collecte.Il faudrait
que le jetd'airsouffle tangentiellement au
tapis.Ilfaudrait qu'unepartiedel'airpercute
le tapis, etquel'autreaffluedanslebacde
collecte. Ilfaudraitréglerlapressiondel'air
assez élevée si l'on veut quel'airdécolle les
piècesdutapis. (voirill.3)

Unsasàairémetunfluxlégerd'air ionisé
danslebacdecollecte.Pourmaintenirla
chargeélectrostatiqueàunbasniveau
danslebac,i lespossibledetravail leràune
pression réduite.Ilfaudraréglerleniveau
de pression de sorte à percevoir encore un
légersouffle d'airionisé aufonddubacde
collecte.

Il fautentièrementdéchargerlasurfache
despiècesàl'aided'air soufflé.Ensuite oas
contre,il faut impérativment protéger les
piècescontretoutenouvellesalissure.

Résolution des problèmes grâces aux systèmes d'ionisation HAUG assistés par air comprimé

C'est au dénoulagedes pièces en matière injectée que les problèmes electrostatiques apparaissent,etaveceuxtoutes leurs
conséquences. Cesproblèmessemanifestentà plusieurs niveaux. Ils commencent pendant la fabrication de la pièce etse
poursuivent jusqu'à sa destinationfinale.
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Architecture simplifiée d'une machine de moulage par injection
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Position possible de montage rapporté si éjection des pièces
dans un bac de collecte situé sous l'outil

Au dessus de l'outil

Sous l'outil, au-dessus du borddubacdecollecte,
soufflage par unoudeuxcôtés

ill.2

Position possible de montage rapporté si éjection des pièces
sur un tapis trasporteur

Directement au-dessus du tapis transporteur
dusasàairKLVS

Soufflage dans lebac de collecte,àl'extrémité du tapis
transporteur, tangentiellement à l'incurvation du tapis

ill.3

Position possible de montage rapporté en cas de prélèvement
des pièces par un système de manutention,
et de déposition dans une
position définie sur des palettes

Au dessus de l'outil, transversalement à lacourse verticale,
suppression de la charge électrostatique sur lepremier
côtédespièces

Position alternative, transversalement à la piste de
convoyage horizontale

Aprèsdéposition des pièces, suppression de la chargesur
leur deuxième côté

ill.4
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