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OPPRESSOR 
Ensemble de presse à plaques fabriqué en France 
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CONSERVER CE MANUEL POUR FUTURE RÉFÉRENCE 
  

AVERTISSEMENT : Ne pas essayer d’utiliser cette machine avant d’avoir soigneusement lu et 

bien compris toutes les instructions, et règles de sécurités contenues dans ce manuel. Le non-respect 

de ces informations peut entraîner un accident tel qu’un incendie ou un choc électrique entraînant 

des blessures graves. Conserver le manuel d’utilisation et le consulter fréquemment, afin d’assurer le 

maintien de la sécurité et de pouvoir instruire les autres utilisateurs éventuels.  

 

LIRE AVEC SOIN TOUTES LES INSTRUCTIONS AVANT UTILISATION 

APPRENEZ A CONNAÎTRE VOTRE MACHINE ! RÈGLES DE SÉCURITÉ 

PARTICULIÈRES A L’UTILISATION DES PRESSES 

 

AVERTISSEMENT : Permettre l’utilisation de la machine à des enfants de moins de 16 ans, est considéré 

comme une infraction. Ne laisser ni enfant, ni adulte utiliser cette machine sans avoir lu et compris les 

instructions de cette notice. N’utiliser les presses à plaque pour aucune autre application que celle 

indiquée ici. Lire les étiquettes d’avertissement collées sur la machine, remplacer celles qui se sont 

abîmées ou sont devenues illisibles. Lire attentivement ce manuel en mémorisant toutes les 

précautions de sécurité recommandées. Se familiariser avec les dispositifs de contrôle, avec les 

commandes de votre machine et apprendre comment utiliser votre presse correctement et sans 

danger. L’opérateur est responsable de tous les accidents causés à d’autres personnes, aux animaux 

ou à leurs biens. Il doit savoir arrêter la machine rapidement en cas d’urgence. 
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OPPRESSOR Sécurité 

Important : Certains des symboles ci-dessous peuvent être utilisés sur l’outil. Veiller à les reconnaître 

et apprendre leur signification. Une interprétation correcte de ces symboles permettra d’utiliser l’outil 

plus efficacement et de réduire les risques.  

SYMBOLES EXPLICATIONS 
 

Lire toutes les informations attentivement afin de tirer pleinement parti de l’outil, en toute sécurité. 

 

Ce symbole indique un danger électrique, il signifie 

: ATTENTION La sécurité de l’opérateur est en jeu. 

Il est indiqué notamment sur le boîtier électrique. 

En aucun cas un opérateur n’a l’autorisation 

d’ouvrir ce boîtier. Dans le cas d’une intervention il 

est OBLIGATOIRE de déconnecter la machine de 

l’arrivée électrique. 

 

ATTENTION ! Risque de brulure pouvant entraîner 

de graves lésions, ne pas toucher. 

 

 

Les émanations de dioxines, de furanes, mercure et 

les biphényles polychlorés, phtalate, carbone noir 

et autres additifs peuvent avoir lieu lors de 

l’utilisation de la machine. Il est donc obligatoire 

d’utiliser un équipement adéquat pour éviter tous 

dangers sur la santé. Le port d’un masque à charbon 

actif est obligatoire sur ce type de machine. 

 

Ports de gants pour limiter les risques de brûlures, 

notamment au moment de la manipulation des 

moules. 
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Le but des symboles de sécurité est d’attirer l’attention sur d’éventuels dangers. 

Les symboles de sécurité et les informations qui les accompagnent doivent être 

bien compris et respectés. Les mises en garde ne constituent en elles-mêmes 

aucune protection contre les dangers. Les instructions ou avertissements qu’elles 

contiennent ne sauraient en aucun cas remplacer des mesures de prévention des 

accidents appropriées. 

 

SÉCURITÉ DES ÉMANATIONS 
 

Lorsque vous travaillez avec du plastique, vous devez disposer d'un masque à filtre 

à charbon actif et d'un filtre d'extraction autonome ou ventilation. 

 

Un masque à gaz est extrêmement important, car même en cas de ventilation ou 

de filtration de l’air, la filtration n'est pas faite à 100%. Le masque agit comme une 

barrière aux émanations. Même dans les grands secteurs de recyclage et de 

fabrication industrielle, il est difficile d’atteindre 100% d’air pur, les masques à gaz 

sont donc une pratique courante. Les masques les plus courants sont les masques 

professionnels à cartouches et comportent quatre parties : l'embout buccal, la 

cartouche filtrante, un porte-filtre à poussière et un filtre à poussière. Ils peuvent 

être utilisés pendant 50 heures avant de remplacer la cartouche et les filtres à 

poussière. 

 

Quelques conseils : 
 

Bien laver le plastique avant de le faire fondre. Les résidus de produits peuvent 

créer des fumées nocives. 

Ne faites jamais fondre du plastique non séparé, car différents types de plastiques 

ont des températures de fusion différentes, ce qui signifie que certains plastiques 

brûleront avant que d'autres ne fondent. 

Lorsque vous travaillez avec du PS ou de l'ABS, assurez-vous de ne pas le faire 

fondre plus de 8 heures par semaine, et utilisez toujours un masque à gaz et une 

ventilation. 

 

N'utilisez pas un masque anti-poussière ordinaire, cela ne fonctionnera pas ! 

Assurez-vous d'utiliser un masque à gaz à filtre à charbon actif. Et assurez-vous que 

votre masque à gaz est bien ajusté ! 
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Essayez de faire fondre le plastique à la température la plus basse possible pendant 

le temps le plus court. 

 

Si vous vous sentez étourdi ou si vous avez de la difficulté à respirer, éloignez-vous des 

fumées pour respirer l’air frais. 

 

Éloignez-vous de la source de fumée - elle est 14 fois plus élevée que l'exposition 

maximale recommandée. S'il n'y a pas de ventilation, vous devez avoir un masque 

et vous tenir à environ 2 mètres. 

 

Achetez un détecteur de COV à faible coût pour vérifier si l'air dans la zone de 

l'atelier est sûr et pour vérifier si le filtre fonctionne correctement. 

 

Tous les plastiques sont constitués de grosses molécules et une fois fondus, ils 

produisent de plus petites molécules sous forme de fumées. Ces fumées sont 

également appelées composés organiques volatils et sont très dangereuses - les 

effets immédiats sont une grave irritation des yeux, du nez et des poumons et une 

exposition prolongée aux fumées de tout plastique synthétique sans précaution de 

sécurité peut entraîner le cancer, des malformations congénitales et des maladies. 
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Comme le montre le graphique ci-dessous, le contenu des fumées des plastiques 

courants a été étudié par l'Association de gestion de l'air et des déchets, l'Académie 

chinoise des sciences et l'Université de Tokyo. Les études ont conclu que l'ABS et le 

PS créaient le plus de fumées : environ 5 à 7 fois plus que les autres plastiques. 

 

 

Les fumées d'ABS et de PS contiennent du styrène, du benzène et de 

l'éthylbenzène. Ces composés sont appelés composés cycliques qui créent 

beaucoup de fumées et peuvent provoquer le cancer. Le benzène est un 

cancérogène pour l'homme, et le styrène et l'éthylbenzène sont des cancérogènes 

probables (cancérigène probable signifie que les composés ne se sont pas encore 

révélés cancérogènes). Heureusement, tous ces composés cycliques peuvent être 

facilement filtrés avec du charbon actif. 

 

Le plastique le plus sûr à fondre est le PP et le PE car ils sont faibles en composés 

cycliques et ils sont essentiellement de la cire raffinée. Le PVC et le PA sont pauvres 

en fumées mais leur contenu est nocif à la fonte. Dans notre cas, les plastiques 

autorisés pour cette injecteuse sont HDPE, LDPE, PP, PS. 
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OPPRESSOR Informations techniques 

Composition : 

• Presse chaude : Presse permettant de faire fondre le plastique dans un moule 

• Presse froide : Presse permettant de faire refroidir le plastique dans un moule 

• Table de préparation : Table permettant le transfert des plaques entre les presses 

• 2 moules : Cadres permettant de contenir le plastique fondu dans une forme souhaitée 

• 4 plaques aluminium : Plaques permettant de compresser le plastique dans son moule 
• 2 pelles : Pelles permettant de pousser entre les presses et la table de préparation 

Oppressor 1 – Presse chaude 

 

 

 

 

 

Oppressor 2 – Presse froide 

 

 

 

Table de préparation 

 

 

 

 
 

TYPE DONNEES 

POIDS 900 kg 
DIMENSIONS 2200 x 2040 x 1800 mm 

CAPACITE DU VÉRIN 8 tonnes 
TENSION 400 V  
INTENSITÉ 32 A  
PUISSANCE 15 kW 
DIMENSIONS MAXIMALES DES PLAQUES RÉALISABLES 1200 x 1200 
PLAGE D’EPAISSEURS DE PLAQUE 2 – 50 mm 

TYPE DONNEES 

POIDS 600 kg 
DIMENSIONS 1820 x 1700 x 1660 mm 

CAPACITÉ DU VÉRIN 8 tonnes 
CAPACITÉ D’OUVERTURE 400 mm  

TYPE DONNEES 

POIDS 100 kg 
DIMENSIONS 1638 x 1500 x 1224mm 

HAUTEUR DE STOCKAGE SOUS TABLE 679 mm  
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OPPRESSOR Dimensions 
Oppressor 1 – Presse chaude 

 

Oppressor 2 – Presse froide 

 

Table de préparation 
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1,5 m 1,5 m 1 m 1 m 2 m 1,7 m 

8,7 m 

OPPRESSOR Organisation spatiale  

En fonction de la disposition de votre atelier, l’ensemble des presses à plaques peuvent être positionnées 

dans différentes positions : 

1. En ligne 

 

 

Flux des plaques de plastique 

Figure 1 - Vue de dessus 

 

 

 

 

  

Figure 2 - Vue de côté  

Cette disposition nécessite d’avoir une longueur d’atelier minimum de près de 9 mètres. Nous conseillons de 

laisser un espace d’un mètre minimum entre la table de préparation et les murs extérieurs, de façon à être à 

l’aise pour manœuvrer les plaques de plastique avec la pelle à pousser. 

 

 

 

Table de préparation 
Position 1 

Table de préparation 
Position 2 

Presse froide Presse chaude 

Murs 
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1,5 m 1 m 2 m 1 m 

2. A plat  

 

 

 

 

 

                   Figure 3 - Vue de dessus 

 

 

 

Cette disposition nécessite d’avoir une longueur d’atelier minimum de près de 6 mètres. Nous conseillons de 

laisser un espace d’un mètre minimum entre la table de préparation et les murs extérieurs, de façon à être à 

l’aise pour manœuvrer les plaques de plastique avec la pelle à pousser. De la même manière, nous conseillons 

de laisser un espace d’un mètre minimum entre la presse chaude / presse froide et les murs extérieurs. 

 

 

 

 

 

Table de préparation 
Position 1 

Table de préparation 
Position 2 

Presse froide 

Presse chaude 

 

 

 

Flux des plaques 

de plastique 
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OPPRESSOR Utilisation 

Avant de démarrer toutes opérations, lire entièrement les consignes d’utilisation.  

Préparation avant démarrage : 

1. Porter toujours des habits ET des chaussures appropriés. Le port d’un masque à cartouche est éga-

lement fortement recommandé.  

2. Branchez la presse chaude, vérifiez que l'arrêt d'urgence est relâché et allumez l'interrupteur prin-

cipal.  

3. Vérifiez la température requise pour faire fondre votre type de plastique et réglez le contrôleur PID 

à cette température. 

4. Fermez les plaques de pressage à l'aide du vérin à cric et attendez qu'elles chauffent. 

5. En attendant que la machine monte en température, placez la plaque aluminium inférieure du 

moule sur la table de préparation et appliquez une couche d'huile de silicone. Assurez-vous d'enle-

ver tous les restes de la feuille précédente. 

6. Placez le cadre du moule au centre de la feuille et appliquez une couche d'huile de silicone sur le 

dessus du cadre. 

7. Pesez le plastique et chargez-le dans le moule. 

8. Étalez le plastique uniformément sur la zone à l'intérieur du cadre du moule avec un peu moins 

autour d'un décalage de bordure de 100 mm à l'intérieur des bords. 

9. Huilez la feuille supérieure du moule et placez le côté huilé face vers le bas sur les deux sections 

inférieures du moule. 

10. Lorsque la presse chaude est à la température requise. Ouvrez les plaques de pressage en relâchant 

la pression du vérin à cric. 

11. Placez la table de préparation à côté du côté ouvert de la presse chaude. 

12. A l’aide de la pelle, poussez le moule de la table de préparation vers la presse chaude. 

13. Fermer les plaques de pression à l'aide du vérin à cric jusqu'à ce que le ressort soit complètement 

comprimé. 

14. En attendant que le plastique fonde et si vous êtes en disposition en ligne, préparez le moule et la 

feuille aluminium suivante sur la table de préparation. 

15. 2 minutes avant le temps de fonte recommandé. Fermer les plaques de pressage à l'aide du cric 

bouteille jusqu'à ce que les vérins commencent à opposer une forte résistance. 

16. Lorsque le moule a été compressé durant le temps de fusion requis. Ouvrez les plaques de pressage 

de la presse froide en relâchant la pression du vérin à cric. 

17. Ouvrez les plaques de pressage de la presse chaude en relâchant la pression du vérin à cric. 

18. En utilisant la pelle, poussez le moule de la presse chaude vers la presse de refroidissement. 

19. Fermez les plaques de pressage de la presse froide à l'aide du vérin à cric. 

20. Répétez les étapes 10 à 19 jusqu'à ce que votre cycle de travail soit terminé.  
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Après utilisation : 

1. Une fois terminé, éteignez et fermez la presse chaude. 

2. Nettoyez et appliquez une couche d'huile de silicone sur les feuilles de moule pour les protéger de 

l'humidité entre les utilisations. 

 

OPPRESSOR Maintenance 

Toutes interventions doivent être faites par un professionnel 

Hebdomadaire 

Moules et plaques aluminium 

Utilisez une spatule pour gratter tout matériau collé sur les plaques. Vous devrez peut-être utiliser de la 

paille de fer cas de forte corrosion. 

Glissière 

Appliquer une quantité généreuse de graisse sur tous les rails 

Mensuelle 

Moules et plaques aluminium 

Inspectez vos feuilles de moule, si l'une d'entre elles est endommagée au-delà de toute réparation, elle devra 

peut-être être remplacée. 

Graissage système de ressort 

Détachez le mécanisme à ressort et utilisez une spatule pour appliquer une quantité généreuse de graisse sur 

les faces qui se touchent. 

Plaque de contreplaqué 

Inspectez vos feuilles de contreplaqué, si elles sont endommagées ou considérablement déformées, elles 

devront peut-être être remplacées. 
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Annuel 

Plaques chauffantes 

Utilisez une spatule pour gratter tout matériau collé aux plaques chauffantes. Vous devrez peut-être utiliser 

de la paille fer en cas de corrosion importante. Vous devrez peut-être également utiliser une ponceuse rotative 

pour éliminer les matériaux brûlés encore présents, mais soyez doux, utilisez un papier de verre à grain élevé 

(> 220) pour préserver la planéité de la feuille. 

Vérins 

Purger et remplacer l’huile des vérins 

Electronique 

Vérifiez que la résistance de vos éléments sur chacune des trois phases est égale au nombre d'éléments 

chauffants attachés à chaque phase. Si ce n'est pas le cas, l'un de vos éléments chauffants est peut-être cassé, 

utilisez une caméra thermique pour vérifier. Vérifiez tous les composants à l'intérieur du boîtier pour des 

signes visuels de fonte/brûlure et remplacez tout ce qui semble endommagé. Repeindre les zones usées 

Vérifiez les panneaux de carrosserie et le cadre pour des signes d'usure, repeignez tout métal exposé pour le 

protéger de la corrosion. 
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OPPRESSOR Électricité 

Explication des composants électriques à l'intérieur de cette machine : 

EN COURS DE REALISATION 

EN AUCUN CAS VOUS NE DEVEZ INTERVENIR A L’INTÉRIEUR DU BOÎTIER ÉLECTRIQUE, seul un professionnel 

en maintenance pourra effectuer cette intervention 
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OPPRESSOR Température de fusion des polymères 

 

La température de chauffe maximale de la presse peut atteindre 350 °C. Cependant chaque plastique doit être 

utilisé à sa température de fusion, il est donc nécessaire pour la sécurité de l’utilisateur et du matériel de bien 

respecter ces températures. Nous conseillons de ne pas dépasser les 280 °C. En cas de dépassement de cette 

température, il y a un risque de dégradation de la machine. 

PP : La température de fusion est aux alentours de 170°C, pour l’extrusion nous vous recommandons de 

programmer la machine aux alentours de 210 à 230°C 

HDPE : La température de fusion est aux alentours de 135°C, pour l’extrusion nous vous recommandons de 

programmer la machine aux alentours de 200 à 220°C 

LDPE : La température de fusion est aux alentours de 125°C, pour l’extrusion nous vous recommandons de 

programmer la machine aux alentours de 170 à 185°C 

PS : La température de fusion est aux alentours de 100°C, pour l’extrusion nous vous recommandons de 

programmer la machine aux alentours de 170 à 190°C 

Lors de l’utilisation de la machine, il est OBLIGATOIRE de porter un masque à cartouche charbon actif ainsi 

qu’avoir un air de travail ventilé 

 

 

 

 

 

 

 

OPPRESSOR Garantie de la machine 
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Les machines de Precious Plastic sont des machines open source, le constructeur ne peut donc pas garantir 

ses machines, hormis la partie électrique, pendant 12 mois à compter de la date d'achat et sur présentation 

d'une preuve de son achat.  

Il faut prendre en considération que les machines de Precious Plastic restent des machines Low-Tech, des 

connaissances techniques sont nécessaires à leur utilisation ainsi que pour leur maintenance. 

Les machines destinées à la location ou à usage professionnel ne sont pas couvertes par la présente garantie. 

Le constructeur assure le remplacement de toutes les pièces reconnues défectueuses par un défaut ou un vice 

de fabrication. En aucun cas la garantie ne peut donner lieu à un remboursement du matériel ou à des 

dommages et intérêts directs ou indirects. Cette garantie ne couvre pas : 

• Une utilisation anormale  

• Un manque d'entretien  

• Une utilisation à des fins professionnelles  

• Le montage, le réglage et la mise en route de l'appareil  

• Tout dégât ou perte survenant pendant un transport ou un déplacement  

• Les frais de port et d'emballage du matériel  

• Les pièces dites d'usures ou consommables   

• Les interventions faites par des personnes non agrées par le fabricant ou le distributeur  

Il est entendu que la garantie sera automatiquement annulée en cas de modifications apportées à la machine 

sans l'autorisation du constructeur, ou bien en cas de montage de pièces n'étant pas d’origine. Le constructeur 

décline toute responsabilité en matière de responsabilité civile découlant d'un emploi abusif ou non-conforme 

aux normes d'emploi et d'entretien de la machine. 

Aussitôt après l'achat, nous vous conseillons de vérifier l'état intact du produit et de lire attentivement la 

notice avant son utilisation.  

NOTA BENE : Utiliser exclusivement des pièces de rechange d'origine.



 
L'ATELIER DES RECYCLEURS FOUS 
41 rue de Puy Gros 
LA VERRIE 
85130 CHANVERRIE 
Téléphone : +33 (0)7 49 92 98 61 
atelierdesrecycleursfous@gmail.com 
www.atelierdesrecycleursfous.fr 
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