BEP Mise en Ouvre des Matériaux

Option: Plastiques et Composites
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= Dossier Travail :

1: extrusion soufflage ; soudage ; sécurité
2: thermodurcissables ; extrusion profilés -
3: préparation matiére ; décoration

4: thermoformage ; moulage au contact

5: décoration ; retrait ; injection

6: montage moule

7- montage + carte de contrile
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# Questionnaire:

xtrusion soufflage, quelles sont les

1/ Le bocal de liquide de frein est réalisé par e
2,5

différentes étapes du cycle de cette technique ?
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pensables a cette technique ? 1

2/ Quels sont les 2 outillages indis
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3/ L'extrudeuse est équipée d'une vis % 50.30D . Quels sont le diamétre et la
longueur de cette Vis (préciser les unités) ? [oSptparinfs: onitd) N1
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4/ Le vase d'expansion est compose de deux demi coques injectées qui sont
ensuite soudées par ultrasons, expliquer le principe de cette technique ? /1
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5/ Citer deux autres techniques de soudage des matieres plastiques ? |
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assemblage de deux pieces en matiére plastique ?

6/ Citer une autre technique d'
¢ : 0.5
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7/ Lors de l'utilisation d'une soudeuse 2 ultrasons, de quel équipement de

sécurité l'opérateur doit il étre obligatoirement équipé ? /1
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compression transfert avec dela

8/ La téte d'allumeur (delco) est réalisée par
autre principal type de matiére

matiére de type thermodurcissable. Quel est I’

plastique ? 1
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9/ Citer trois différences entre ces deux types de matieres plastiques ? /3
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10/ La durite de lave glace est obtenue par extrusion profilés. Citer, dans Tordre

d'avancement de la matiére, 6 éléments (machines, appareils, outillages) qui

composent une ligne d'extrusion profilés ?
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[ 0,5pt pes limeats ]

R

i‘l I

‘o rﬁ)‘;(sd(:.z‘n‘e,._.f)

+ ‘
mz)c(-ﬁ Fo\‘n‘so{\ o0 AT osensT

H
/- (}owk' fLYe] 24\'0-—@&

At QFH- i‘aar’{‘e ():::ﬂgov\

?DCF‘\ 33(\

A -
—ohwere

BEP MISE EN (EUVRE DES MATERIAUX PLATSIQUES COMPOSITES A
DOMINANTES POUDRES ET GRANULES CORRIGE

EP3 Technologie 3/8 |




12/ La commande de clignotant est réalisée par injection. La matiere utilisée est
un ABS coloré par mélange maitre a 2 %, en noir. Que signifie I'abréviation ABS

et a quelle famille de thermoplastiques appartient il ? 12
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13/ Faudra t'il ou non prévoii un étuvage pour 'ABS 7 , 10,5
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14/ Quels sont les deux paramétres a régler sur une
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15/ Sous quelle forme se présente le colorant employé avec la technique du
/0,5

mélange maitre ?
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16/ Le moule utilisé pour la production de la commande de clignotant comporte
8 empreintes et il faut prévoir 10% de perte matiére (démarrage, purge ...)-

La masse d'une moulée est de 260g. La production demandée est de 20000
piéces. Quelle est la masse (enkg) d'ABS a prévoir pour la production ?

Détailler tous les calculs et préciser les unites. 2
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17/ Déterminer le nomibre de sacs nécessaires sachant qu'un sac pese 25kg? 1/

145 fzs = 2% 6 =
18/ Quelle est la masse de colorant nécessaire pour assurer la production des
commandes de clignotant ? _ 1
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19/ Le symbole (2 fleches) sur la commande est obtenu par sérigraphie, citer
deux autres techniques de marquage ? Co.sprpw fechigue J 1
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20/ Le cache batterie est obtenu par thermoformage avec un moule positif a

empreinte unique, la hauteur de ce moule nécessite d'effectuer un préformage

pneumatique (ou bullage). En quoi consiste ce préformage ? /1
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21/ Quel est l'influence de ce paramétre sur la piece ainsi obtenue ? 1
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22/ Citer un autre type de préformage ? 1
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23/ Un pare choc avant spécifique va étre réalisé en petite série par moulage au
contact de composites. Classer dans T'ordre de la procédure & suivre les
différentes étapes ci-dessous (par numérotation) ? On consideére que le moule et

[}

le matériel sont prét a 'emploie. ( 0,25 pF pos et=pe dslordre +0,25poorlarq] /2

- imprégnation du mélange résine — catalyseur N° &

- application du gel coat (+ temps de séchage) Ne 2

- polymérisation N° 6
- démoulage N° &
- débullage Ne S
- application de la cire (+ temps de séchage) Ne 4
- finition piece ' N° 3
- mise en place de la fibre au gabarit Ne 3
- détourage ' N°Z

Remarque éventuelle :
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24/ Les rétroviseurs injectés seront d'aspect chromé. Quel procédé peut utiliser
pour obtenir ce résultat ? /1
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25/ Les feux arrieres spécifiques sont injectés en PMMA. Que signifie cette
abréviation ? /1
) [ it

26/ Cette matidre est elle amorphe ou semi cristalline ? 1
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27/ La longueur de 'empreinte d'un feu est de 300 mm, le retrait du PMMA
utilisé est de 0,8%. Quelle sera la longueur exact (en dixiémes de mm) du feu 24

heures aprés l'injection?  Rappel : L=Lo-[Lox R% /100 ] 1
L= 3eo -/:éﬁo goig\ . oo - (2 xO,8); 2o ~2,4
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28/ Lors de l'injection de la calandre en ABS, on constate le défaut suivant :
retassures a plusieurs endroits. Sur quels paramétres de réglage faut il agir et
comment pour atténuer ou faire disparaitre ce défaut ? 1
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20/ Les clignotants blancs sont obtenus par injection, afin de monter le moule
dans de bonnes conditions, déterminer laquelle des 5 presses est la plus

appropriée & le recevoir (au niveau montage uniquement) ? 5
Caractéristiques | Caractéristiques moule | Caractéristiques presses
a controler clignotant | (repéres) compatibles
justificatifs
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30/ Déterminer quelle est la buse la plus appropriée ? /4
| Caractéristiques Caractéristiques | Caractéristiques buses
a controler recu du moule (repéres) compatibles
justificatifs
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31/ Déterminer la longueur de la tige d'éjection sachémt que

Longueur tige = implantation dans le vérin (1,5 x @) + distance vérin / plateau

mobile + épaisseur semelle — 2 mm (jeu)
A S o« Ao + S0+ 20 - = 27
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372/ Déterminer les caractéristiques () et long.) des vis
bridage sachant que I'épaisseur des brides utilisées est de 2 cm

"tirant" utilisées pour le
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33/ Le contrble dimensionnel des boites & air injectées permet d'obtenir le

tableau des relevés suivants (X). Tracer la suite de la carte de controle
(moyenne), que constater vous 9 CAet

E}put‘ %_’\'rc..u?: L b -/QP'\' Faur‘ (oa. :a.nsFaJ‘,‘ﬁ.il‘a‘bnjlz

Gn consrale S chairove  Jers o Limite h@rcweé&. cmwrrofa g
]

ef;&‘ :S_{;Fns;éf_e O A tnk‘anre«\.:r-

-

T

%'.ff_

...t-‘_.. S _,J:.._ . ___‘:

i.._._,_.u.._,. e
e

T 19 L0t 12133 415008 bl

: "‘9.!'

TOTAL : - /50)=>a diviser par 2,5 pour NOTE: 120
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