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PRESENTATION DE L’ENTREPRISE

Une société est spécialisée dans 1’équipement automobile, elle fabrique et assemble des
¢léments assurant une fonction précise.

Exemple :
systéme intérieur :  planches de bord - sieéges
ceintures sécurité - airbag

systéme bloc avant : pare choc - faces avant ventilation

Effectif : 1500 personnes

MODULE SECURITE : ceintures avant — arriére airbag

Movyens de production

Presses a injecter : 300 & 2000 KN horizontales et verticales
Lignes de montage : soudage par ultra son - miroir - haute fréquence

Horaires de travail

Equipes en 2 x 7 heures semaines : 2 x 35 heures

Horaires : matin 6h - 13h
Aprés midi  13h-20h
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PRESENTATION DU PRODUIT

Le produit est une boucle de ceinture de sécurité attenante au sieége arriére d’une automobile.

Il se compose de :

- 1 BOITIER SUPERIEUR : rep 1
- 1BOITIER INFERIEUR : rep 2
- 1 BOUTON POUSSOIR : rep 3

- 1 BOUCLE D’ACCROCHAGE : rep 4

et de différentes piéces entrant dans la fonction globale de la boucle.
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9 1 |Ejecteur _ POM

8 1 |Butée de ressort POM

7 1 [Ressort €80

6 1 |Loocking bar v X5CrNi18-10
5 1 |Verrou . X6Crl7

4 1 |Base Xecrl7

3 1 |Bouton paussoir POM

2 1 |Boitier.inférieur - ABS

1 1 |Boitier supérieur ABS

Rep. |NbreiDésignation Matiére |Observation

BOUCLE ARRIERE DE CEINTURE
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. Bouton poussoir
GAMME DE CONTROLE Matiére : POM Couleur : rouge
o Niveaux
Caractéristiques valeurs Moyens
a contrdler opérateur régleur Technicien
qualité
MATIERE POM X X Visuel / ref
MFI
TEINTE Rouge
| uniforme X X
Visuel
ASPECT Piéce propre
sans bavures X X Visuel
MASSE Maxi 6,1g
Mini 5,9¢ X X Balance
1/100g
DIMENSIONS 15£0,2 X X
Pied a
18 £0,2 coulisse
GEOMETRIE
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Boitier supérieur
GAMME DE CONTROLE Matiére : A B S couleur : noir
Niveaux
Caractéristiques Valeur Moyens
3 contrdler opérateur régleur Technicien
qualité
MATIERE ABS X X Visuel / réf
MFI
TEINTE noir X X Visuel
ASPECT picce propre
et sans X Visuel
bavures
MASSE 1752 ¢
X Balance
17100 g
47:t 0,1
DIMENSIONS X X Micrométre
+0,2
4 0 X Montage
plus
comparateur
, ] 0,05
GEOMETRIE X montage plus
Comparateur
/
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A Boitier inférieur
GAMME DE CONTROLE Matiere : AB S couleur : noir
Niveaux
Caractéristiques Valeurs Moyens
a contrbler opérateur régleur Technicien
qualite
MATIERE ABS X X Visuel / réf
MFI
TEINTE X X Visuel
ASPECT Piéce propre
Sans bavures X X Visuel
MASSE Maxi :10,60g
NP X Balance
mini : 10,20g X 1/100g
+0,3
DIMENSIONS 47 0,1 X X
GEOMETRIE
/ 0,05 X Montage +
comparateur
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BOUCLE D’ACCROCHAGE ARRIERE

GAMME DE CONTROLE
PRODUIT FINI
Caractéristiques Valeurs Moyens de contrdle Fréquence
a contrdler
ASPECT Ni rayures ni bavures Visuel : piéce témoin 5/h
Surface grainée propre
SOUDAGE
Assemblage Alignement 0,15 Manuel 5/h
Tenue du soudage Arrachement Test :300 daN 5/lot
VERROUILLAGE Résistance Test : 1000 daN
DEVERROUILLAGE Ejection Test: 5 piéces /h
Test: 1000 cycles
CONDITIONNEMENT Positionnement sur plateau

Etiquette code barre
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Matiére : LACQTENE ( LDPE ) Référence 1003 FN 22
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Fiche matiere : ABS

CYCOLAC ( G100) G E PLASTIC

Généraliteés :

Cette matiére d’usage général, antistatique donne un équilibre de caractéristiques techniques.

Son utilisation est conseillée pour des applications dans le domaine des télécommunications,

¢lectroménager, automobile ; une formulation spécial € est faite pour conserver une
exceptionnelle stabilité aux U -V intérieurs.

Transformation
Moulage par injection :
La vis : standard

Paramétres d’injection
Etuvage :2ha80°C
T° matiere : 220° 2 270° C
- pression d’injection en bout de vis ( P.I ) : 800 a 1400 bars
- pression de maintien : 50270 % de P .I
- contre pression : 2 & 10 bars
- T°moule : 60° C mini
- Retrait : 0,7%

Caractéristiques : normes I S O

Thermiques
Point de ramollissement Vicat : 95°C
Indice de fluidité : 20g / 10 min
Physiques
Masse volumique : 1,05g/cm3
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Fiche matiere : POLYOXYMETHYLENE (PO M) copolymére

HOSTAFORM (source HOECHST)

2- Moulage par injection
2.1 Lavis

Une vis standard convient trés bien pour la transformation de 1’hostaform
2.2  Les paramétres d’injection

Température matiere : 190° a 210° C maxi

Pression d’injection en bout de vis : 600 a 2000 bars

Vitesse d’injection :

Pression de maintien : 60 & 80% de la pression de maintien
Contre pression : 0 & 20 bars
T° moule du moule : 60 4 80° C

Caractéristiques physiques : normes iso

Qualités
Propriétés unité
Co021K (2521 T1020
Masse volumique g/cm3 1,41 1,41 1,41
Indice de fluidité
MFI 190/2,16 g /10 min 9 2,5 1
Absorption d’eau apres 24h
D’immersion 4 23° C mg 15 15 15
Caractéristiques mécaniques : normes iso
Qualités
Propriétés unité
C9021K C2521 T1020
Limite élastique (traction ) MPa 64 62 64
Module d’élasticité MPa 2900 2700 2650
Duret¢ & la bille 30s MPa 144 144 150
Choc Charpy sur barreau lisse Kj/m?* | Pasderupt | Pasderupt | Pasde rupt

Caractéristiques thermiques : normes iso

Qualités
Propriétés unité
C9021K C2521 T1020
Stabilité dimensionnelle a chaud ce 104 101 97
Point de ramollissement Vicat Ce° 150 151 151
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Fiche mati€re : POLYOXYMETHYLENE (POM) copolymére

HOSTAFORM ( source HOECHST)

1- Transformation :
1.1

1.2

Prescription de sécurité

Pendant la transformation de I’hostaform, la température de masse ne doit pas
dépasser 230 a 240 °C, compte tenu des durées de séjour admissibles dans le
cylindre. Une élévation de température excessive dégrade ’hostaform et libére du
formaldéhyde gazeux. Des hottes d’aspirations doivent étre installées juste au dessus
des machines.

Une sollicitation thermique excessive peut faire monter la pression des produits de
décomposition gazeux dans le cylindre fermé ou obturé par un bouchon de matiére
froide ; il faut que la pression puisse s’équilibrer au niveau de [’orifice
d’alimentation, sinon la pression croissante des gaz pourrait provoquer des dégits
matériels et corporels .I1 est donc important de veiller a ce que la buse d’injection ne
soit pas obstruée par des bouchons de matiére froide.

Si I’on constate une dégradation thermique de la matiére dans le cylindre, et méme
en cas de doute, il faut arréter le chauffage et purger la machine. Plonger la matiére
dégradée dans I’eau afin d’éviter les odeurs désagréables.

Plage de transformation

La T° matiére peut €tre comprise entre 180 et 230 °C mais elle doit se situer de
préférence entre 190 et 210°C. Cette T° est atteinte, d’une part par le chauffage du
cylindre et d’autre part par la friction (auto-échauffement). La quantité de chaleur
produite par cisaillement et auto-échauffement doit étre la plus faible possible. 11 faut
donc contrdler la vitesse de rotation de la vis. On donne la vitesse périphérique de
la vis en fonction de sa vitesse de rotation, pour différents diamétres. La vitesse
périphérique de la vis standard ne doit pas dépasser 0,1 a 0,3 m/s.

Figure 4 : Temps de séjouf maximal admissible

Termnpéralure matiére

dans I’unité d’injection d’une presse

240
°C
230

220

210

300 }—

190

1801
0 5 10 15

30 35 min 40
Temps de séjour
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Dimensions pour montage du moule

Coté éjection

Coté buse

- 2540 #8300
_ 1,88 o355
 Wzx25
A : . ]
ks = @ g 3
‘oo / - g
FRE l - D
288 {ﬁ 4 \\,,/ ; f / U 8 i
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250
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—390_
FX 50 FX 75 * Dimensians intérieures du-grillage de protaction
90 105
100 125
FX 50,FX 75
‘Cété buse
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BAGUE DE CENTRAGE — Document DME

R DME - Standard

[ Jedii2]

S
}

Mat. St 37-2

RB DME - Standard

Mat. St 37-2

12

RIOT | 100 |50 | 40 | 16 | _RB100-2 | 100
R100 38 | 32 RB110-12 | 110
RITT [ 1o [L50_[ 40 1 RB120-12 | 120
R110 38 | 32 RB125-12 | 125
RI2T | 0 |50 | 40 60 [ RB150-12 | 150
R120 38 | 32 RB160-12 | 160
R126 | 1,5 | 50 | 40 RB165-12 | 165
R125 B | 32 RB200-12 | 200
RI5T | 155 |50 | 40 RB250-12 | 250
R150 38 | 32
R161 50 | 40
Rieo ] 1 T3 1 a2
R176 50 | 40
rs1 70 a2
R201 50 | 40
rooo | 2 e T 32
R251 50 | 40
roso| 20 T3 | B
RAT | 4o | 50 | 40
R4 3B | 32

RB DME - Standard

Mat. St 37-2

RB100-18 { 100
RB110-18 | 110
RB120-18 | 120
RB125-18 | 125
RB150-18 | 150
RB160-18 | 160
RB165-18 | 165
RB200-18 | 200
RB250-18 | 250

RB100-22

RB110-22 | 110
RB120-22 | 120
RB125-22 | 125
RB150-22 | 150
RB160-22 | 160
RB165-22 | 185

RB200-22

RB250-22

18 16

60
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Toutes académies Session 2005 Codels) examen(s)

Sujet BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PLASTURGIE | o/ o+

Epreuve : E1.Al — U.2 Technologie DOSSIER RESSOURCES

Coefficient : 3 ~ | Durée : 4 heures | Feuillet : 21723
0.2.5. Position embout de fourreau et dimen- 0.2:6. Barrel nozzle position and nozzle tip
slons des buses dimensions
Embout de fourreau & passage direct Open barrel nozzle
‘ @22 - _:25 -~ 28 )

WH260184
Fig. 2
{A) : avance maximum du groupe injecteur, en pra- {A) :  maximum forward position .of infection unt, in
tique augmenter de 5 mm. practice increase by 5mm.
{B) : anglevif {B) : sharp edge

(G} : suivant longueur buse {G) : according.nozzie tip fength
(D) : suivant moule (D) : according mould
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Sujet BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PLASTURGIE | . cpr 1

Epreuve : E1.A1 ~U2 Technologie DOSSIER RESSOURCES
Coefficient : 3 | Durée : 4 heures _ | Feuillet : 22/23
Moule boitier
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Toutes académies Session 2005

Code(s) examen(s)

Sujet BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PLASTURGIE

Epreuve : E1.A1 — U.2 Technologie DOSSIER RESSOURCES

0506 PL T

Coefficient : 3 I Durée : 4 heures ] Feuillet :

23/23

Dimensions de [’outillage (h x [ x e) : 330 x 250 x 250




