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Swiss Plastics Cluster
Projet Perfoplast avec le partenariat du Swiss Plastic Cluster

Optimisation de l'efficacit6 4nergötique
Face l'augmentation des coüts de
Mnergie, de nombreuses entreprises
actives dans la transformation des
matieres plastiques prennent des me-
sures d&isives afin de rAduire leurs
deenses et d'amaorer leur
Pour ce faire, est n&essaire d'optimi-
ser les op&ations de production sans
compromettre I'efficacite et la qualit.

) Richard Pasquier
Bruno Bürgisser, Johannes
Konrad, Michaöl Angeloz '

Dans cette optique, il est possible d'ana-
lyser et d'optimiser les consommations
electriques des machines d'injection et de

leurs accessoires lors du processus de
transformation des matieres plastiques. En

comprenant mieux la consommation,
devient possible de la contröler et donc de
realiser des economies d'energie.

C'est dans ce but que le projet «Perfoplast»

a initie par le Swiss Plastics Cluster, les

instituts SeSi et iRAP de la HEIA-FR ainsi
que 5 partenaires industriels: Admo Plas-
tique S.A., Maillefer Instruments Särl filiale
de Dentsply Sirona, KBS-Spritztechnik
GmbH, Mestel S. A. et LEMO S.A. Ce pro-
jet collaboratif a finance par la nou-
velle politique regionale NPR du canton de
Fribourg.

La motivation generale des entreprises
partenaires du projet a ete:
- De trouver et cibler les points critiques

concernant la consommation d'energie
au sein de leur parc de machines

- üliminer/limiter les pertes

Optimiser le processus de transforma-
tion des matieres plastiques
Diminuer l'impact de l'augmentation
des coüts de l'energie

Feuille de route du projet
La feuille de route du projet a divise

en 2 parties:

1. Analyse pratique aupres des entreprises

partenaires, avec des mesures de la
consommation electrique sur les ma-
chines d'injection lors des productions
respectives de chaque partenaire in-
dustriel.

2. Analyse scientifique au sein de l'institut
iRAP en comparant differents types de

machines, matieres et parametres d'in-
jection partir d'une production de
pieces injectees de reference sur un
meme moule. Les accessoires periphe-

riques tels que les sechoirs et les ther-
moregulateurs ont egalement pris
en compte.

Potentiels detectes
Les mesures realisees en production dans
les entreprises partenaires et en labora-
toire ont permis, au travers de leurs ana-
lyses, de tirer les conclusions suivantes:
- Le type de machine d'injection a un

fort impact. II est evident qu'une ma-
chine electrique est nettement plus
performante energetiquement (>50 0/0)

qu'une machine hybride ou hydrau-
lique. II faut cependant considerer cette
premiere conclusion avec precaution
etant donne que le choix de machine
depend aussi de son utilisation, qui
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dans certains cas peut favoriser l'utilisa-

tion d'une machine hydraulique.
Sur les machines d'injection hydrau-
liques, le point-cle est la coupure du
groupe hydraulique hors des periodes
de production. Dans une moindre me-
sure, c'est egalement le cas sur les ma-

chines hybrides. II serait necessaire de

quantifier l'economie que cela pourrait
representer.

La preparation de la matiere (sechage,
prechauffage...) est un poste optimi-
ser et ä surveiller hors des periodes de

production.
Le choix de matiere represente lui aus -

un impact important. Cependant, les

variations observees sur la consomma-
tion ne sont pas directement impactees
par les differentes temperatures re-
quises par les matieres, mais surtout
par la modification du temps de cycle
que cela peut engendrer.

- Une grande quantite d'energie consom-
mee provient du maintien des condi-
tions d'injection. Des economies pour-
raient alors etre realisees en optimisant

le cycle d'injection afin de diminuer la
consommation electrique par piece ou
par kilogramme de matiere plastique
transformee.

- Le manque d'isolation des parties ther-
miques, allant de la production ä l'ache-

minement de l'energie-chaleur dans la
machine, est egalement une piste im-
portante d'economie. Le cas optimal
serait de limiter la distance entre les
thermoregulateurs et le moule, ainsi
que d'isoler le circuit pour minimiser les

pertes.

Productivite versus
efficience energetique
Durant les periodes de production, des
analyses de differents parametres d'injec-
tion ont realises afin d'en evaluer l'im-

pact sur les axes productivite et efficience
energetique.

La productivite represente indirectement
le temps de cycle necessaire ä la fabrica-
tion d'une piece plastique injectee. En ef-
fet, plus le temps de cycle est court, plus
le nombre de pieces injectees dans le
meme intervalle de temps sera eleve. Une

plus haute productivite en sera donc le
resultat.

De la merne maniere pour l'efficience
energetique, plus le temps de cycle est
court, plus le processus est efficient ener-
getiquement, c'est-ä-dire que la consom-
mation electrique par piece injectee ou
par kilogramme de matiere plastique
transforme sera plus faible. II serait donc
possible d'injecter plus de pieces avec la
merne consommation d'energie, selon la
figure 2, qui illustre la variation de la
consommation electrique par rapport ä un
reglage reference «REF», pour un temps de

cycle long «T09» et un temps de cycle
court «T10».

II est possible d'observer que l'ameliora-
tion de la productivite impacte positive-
ment l'efficience energetique. Afin de
confirmer la correlation de ces deux indi-
cateurs de performance, un nombre re-
presentatif de lots de production chez les
partenaires industriels ont analyses en

utilisant differents types de machines et
de matieres.

En representant graphiquement ces don-
nees, il est possible d'observer qu'une
correlation existe effectivement entre la
productivite et l'efficience energetique.
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Conclusion
L'analyse des mesures realisees lors de ce

projet collaboratif ont permis aux parte-
naires industriels d'identifier les points
critiques des processus de transformation
de matiere plastique concernant les pertes

d'energie. L'optimisation du processus
d'injection dans sa globalite a un impact
important sur la productivite et l'efficience
energetique. II s'agit donc d'un axe d'ame-
lioration principal quant l'economie
d'energie Hee ä la production.
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Fig. 1: Maule de test et piace injectee de reference. (Images: IRA/)
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Fig. 2 Influence des parometres d'injection sur la electoduc, compora au re
ginge de reference «RFT».

Fig. 1: Maule de test et piece injectee de reference. (images: iRAP)
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Fig. 2: lnfluence des pararne.tres d'injection sur In consommation (2lectrique, compare au re-
glage de refarence «REF».


