Bonne résistance chimique

Propriétés

Masse volumique (23°C)
Masse volurnique a chaud
IF (190/21,6)

Contrainte au seuil

% d’allongement au seuil
Module de traction
Résistance au choc 4 23°C
(azk)

Résistance au choc

A -30°C (azk)

ESCR (Elenac)

T° de fusion

T° VicatA/50

T® Vicat B/50

HDT A

HDT B

Facteur de perte
diélectrique
Constante diélectrique

Résistance transversale

Température de transformation : 190-220°C

Normes

ISO 1183
1SO 60

ISO 1133
1SO 1628
1SO 327

1SO 527
1S0O3527

1SO 8256/1B

ISO 8256/1B

Elenac

1SO 2039-1
SO 3146
1SQO306
1SO 306
ISO 75
ISO 75
IEC 250

IEC 250
[EC243-1
IEC93

Unités
gem 3
g/em 3
¢/10min
ml/g

%
MPa
KJ/m?

KJ/m?
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Sujet BACCALAUREAT PROFESSIONNEL 0106
PLASTURGIE DOSSIER RESSOURCE PLST A
Epreuvta - Etude d’un procédé de production continue ou discontinue-E1.A1-U.11
Coefficient : 3 | Durée : 4 heures | Feuillet : 16/26
basell
Polyoléfine
Lupolen 5261 Z.
Caractéritiques Applications
Polyéthyléne haute densité Par extrusion soufflage
Granulés - réservoirs
Poids moléculaire 4 large distribution - bidons
Grande résistance a 1'oxydation - conditionnement de produits corrosifs
Bon ESCR
Grande résistance aux chocs
Grande rigidité

Valeurs
0,954
>(.46

2

473

27

9

1200
300

250

130

32

134
132

80

44

75
0,0002

2.4
>150
1.E16
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Sujet BACCALAUREAT PROFESSIONNEL 0106
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Epreuve : Etude d’un procédé de production continue ou discontinue-E1.A1-U.11
Coefficient : 3 | Durée : 4 heures | Feuillet : 17/26
basell
Polyoléfine
Lupolen 4261 A
Caractéritiques Applications
Polyéthyléne haute densité (HDPE) Extrusion tube
Granulés
Extrusion soufflage
Grande résistance 4 1’ oxydation -T€SErvoirs
Qutstanding ESCR
Grande résistance aux chocs
- Cuve a fioul

Bonne résistance chimique

Conditionnement de produits corrosifs

Propriétés

Masse volumique (23°C)
1F (190/5)

IF (190/21,6)

Module de traction
contrainte au seuil
%d’allongement au seuil
T° de fusion

T° Vicat A/50

T® Vicat B/50

Dureté Shore D
Résistance transversale

Température de transformation : 180-220°C

Normes
ISO 1183
ISO 1183
ISO 1133
1SO 1628
I1SO 527
ISO 527
I1SO 527
1ISO 3146
ISO 306
ISO 306
1SO 2039-1
1SO 868
1S093

Unités
g/em @
¢/10min
g/10min
ml/g
MPa
MPa

%

°C

°C

°C

Mpa

Ohm.cm

Valeurs
0.945
0.35

6

370
850

24

10

130
125

73

40

61
>1El6
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Epreuve : Etude d’un procédé de production continue ou discontinue—FE 1 Al1-U.11

Coefficient : 3 | Durée : 4 heures | Feuillet : 18/26

ROTATION DES EQUIPES
PRINCIPE :
Ordre de roulement des Equipes de "Semaine”
1ére Semaine  Matin Ex : Si une équipe est du Matin, la

1é&re Semaine, alors elle sera de

2éme Semaine Nuit Nuit la 2& Semaine et de

I'Aprés-Midi en 3é Semaine, a la 4¢
3éme Semaine Apres-Midi Semaine, I'Equipe reprendra du

"Matin" et ainsi de suite

Ordre de roulement des Equipes de™ Week-end “
1ére Semaine
2éme Semaine

5h -17h
17h - 5h

Caique M. 172 - Pacser Rat. 1
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L] I 4
Sll_] et BACCALAUREAT PROFESSIONNEL 0106

PLASTURGIE DOSSIER RESSOURCE PLSTA
Epreuve : Etude d’un procédé de production continue ou discontinue-E1.A1-U.11
Coefficient : 3 | Durée : 4 heures | Feuillet : 19/26
U'Organisaticn de 'Année d'un seul Coup d'CE 2001
MARS AVRIL Mal ) JuIN JUILLET AoUT
2
(03) (04) (09) (06) (07) (08)

0 | Dominante? Oominante? Ocminante? o | Dominante” Dominante? Dominante?

4] 0

1 1

FETE

1 ]d D )i MrereouTRavaiL | 1 |V D M NATICMALE (CH)

2 1V 14| M 18| 2 |S L 2714

31S 2IM Ni 3 | D esnTECOHTE M \

Féte ces ‘ .

4 | D Grands-Meres (F) | M \ 4 | cEPENTECCTE | M S D

5 (L 10}J S _ 3 |M 234 @D

5 | M \% D 5 | M [SRRY L 32

7 iM S L 1 7 1J S M

~FIN DE LA GUERRE

8 {J D Rameaux @ | M 33145 EN EURCPE 8 |V D M

Y o|L 15| M 19| 9 |S L 28|J

10| S M J 10D M V

Sita e la Comrmunauié
11 1D M \Y) 11 1L 24 | M famanca (8) S
12 j L 11.J S 12 | M Jd D T
Fate des

13| M V/ Vendredi Saint D Méres (8-CH) 13| M \ clL 33

14 | M S L 20§ 14 {J cls :\-li;'EJNALE @) M

15 1J D PAQUES CiM cl15tVv D M ASSOMPTION

16 |V QL M 16 | S L 29|J

17 1S M 16|J 17 | D Fate des Peres (F) | M \Y

18 | D M v . 18 | L 25 M s

19 L 1214 s 19 | M J D 1o}

20 {M \V; D 20 | M \% ©iL 34

21 1M s L 21|21 |J © 1S nnonaz® | M

22 | J mi-Caréme D M 2V D M

FITE

23 v L oM ©l 23S NA"FTCNALE Luxy | L 30|

24 1S M 471 J ascension 241D M v

25| D OIM \Y 25 | L — 26| M S 3

26 1L 131}J S 26 | M J D ,

27 (M \ D Fite des Meres () | 27 | M \ DL 35

28 | M S L 22|28 |J L] M

29 {J D M 29|V D M

30 Vv L M 30.S L 311J

ris J 31 M v
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PLASTURGIE DOSSIER RESSOURCE PLSTA
Epreuve : Etude d’un procédé de production continue ou discontinue-E1 Al1-U.11
Coefficient : 3 | Durée : 4 heures | Feuillet : 20/26
SYNOPTICUE ce FABRICATION
&t ds CONTROLE
MISE EN OEUVRE Rédacteur :
DOCUMENTS DE DOCUMENTS ETABLIS
_REFERENCE OU COMMENTAIRES
[J|  Fiche
SORTIR LE MOULE .
suiveuse du moule
Ol oF
SORTIR LA MATIERE
Ol LL. MISE EN PLACE
PLA 0801 DU MOULE
(Démarrage d'un lot de
preduction)
Rétérence du lot sur | | | ENREGISTREMENT D' Fiche ce
le conditionnement. DU LOT MATIERE suivi des lots
0Ol ricHE
ETUVAGE
SUIVEUSE
Ol LL. APPEL DE LA
PLA 0801 MATIERE
(Flux matigre et production)
] TS REGLAGE @ O] suivides
PLA 0611 DES ; i
réglages machine
(Réglage d'un nouveau PARAMETRES
moule)
] Listing
des paramétres
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Epreuv.e : Etude d’un procédé de production continue ou discontinue-E1.A1-U.11

Coefficient : 3 _ | Durée : 4 heures | Feuillet : 21/26

SYNOBTICUE €5 FABRICATION
e ds CONTROLE
SYMBOLES ET ABREVIATIONS Aedacteur :

Désignatian st/ou rétérancas des
composants achetés (série 1 cu 2)

Désignation et/ou références des
composants fabriqués-oti-sous-raités
(série 2), preduits approvisionnés par OA
cu DT

Sous-traitance précisée cans lz colerne
comrmentaires

)
-

Opération de faprication, mentage,
stc...

Indigue I'existance d'un synogtigue

AQP cu FABricaticn FAB

AQ ou tabrication FAB

Canirdle par prélevement

Opération de controle “départ série” 2
‘sifectuer A chaque cémarrage de sére et
aprés tout arrdt de fzbrication (pour réglage
parex.)

Préciser sl s'agit d'un contrdleur AQ cu FAZ

Paint clé. Opératicn de contrdie gffectuéde
par IAQ en présence cu nan du client

S Symicle carectérisant les
ou paramétres "Sécunté” ou "Réglementé”
8 & surveiller cu contrdler

—+t  détaillé
Ogération de centréle Stockage
Préciser sfil s'agit d'un centrdleur AQ,
Réception Technique RT, fournitures
extérieures en Assurance Qualité Procutt Transcont

Ogératicn de fabricaticn en IDENTIFICATION DES DOCUMENTS ©
auto-contrble O ASSURANCE QUALITE | &l ARCHIVACE
[0 FABRICATION ] TRANSMIS
> Marquage de tragabilité D ETUDRE DIFFUSION
"F FOURNISSEUR B EXECUTION
Contrdle du moyen ce " p T
preduction Tyce de .
’__O Praciser sl s'agit d'un contréleur dY, r - Numero
< ccument

ABARCSVIATIONS UTILISEES

FST - Fiche de Synthése etde Tragzbilité

Calque R, 117 - Pupwar 4t T

AAQ - Agent d'Assurance Qualité MSP - Maitrise Statistique des Prccéces
AQ - Intervention de 'AQ ECR - Procécure de Contrdle et de Réglage
CA - Critére d'Acceptation PR - PRocédure

CAF - Certificat d'Analyse Fournisseur PREL - Ccntréle par FREL2vement

CC - Certificat de Canformité FS - Prescrigtion de Surveillance

CPR —Cahier de Prccédure de Recetie FSP - Precédé SPécial

CRE -Compte Rendu d'Essai PVC - Prccas Verpal de Contréle

DAS - Demance d'Action de Surveillance PVR - Preces Vertcal de Aéglage

EPT - Expesé de Probléme Technigue BVl - Procds Versal de Recette Individueile

EVAL - Procés Verbal de Recette de Lot

SC(R

FA - Fiche d'Accompagnement

FAB - FABrication . RA - Rapport d'Ancmalies

FCMA - Fiche de Changement Mcdification ou Amenderment RC! - Registre ce Contrdle Individuel
FDT - Fiche de Définition Techniqus RPC - Rapcen Point Cie

Fi(C) - Fiche d'lnstruction (de Centrdle) RT - Réception Technicue :

FS(l) - Fichs Suiveuse (Individuells) SA(P) - Spécification d'Achat (Paticuliére)

) - Spéciication ce Contrdle (Réception)
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CONTROLE DES EPAISSEURS
! 4 - \ {
. DI3ISOUS <;§D z| :
e = ‘ Poche 15Kg | Poche 18Kg
: o <
et =1 Zone Hachurée mini 2.0 mm mini 2.5 mm
? Vﬁ?Ja,_;—J . Maxi 3.0 mm | Maxi3.5 mm
i 4 0 _‘_,.L r Zone Non Hachurée |- mini 1.5 mm mini 2.0 mm
| T L
! (A-QMN L7 e —
i //‘_:/ ! E I
- '
| facs 4 2l
- .@ _
@ | 1y B ——= &
| |
! - ! i mATE mATirST
| £gTE DEQIT i | 0TI GaUCEE
| _ o ! Taoz 2
i IzC2 2 : T
| |
e
0 i ( |
A e L J\® :

j 5I3SUS !
i t
! (/,'//} i /4/ i
| TN
N/ .
o T i
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Epreuve : Etude d’un procédé de production continue ou discontinue-E1.A1-U.11
Coefficient : 3 | Durée : 4 heures | Feuillet : 23/26
| |
Diagramme du temps de refroidissement PE.HD |
4

Calque AeL. 711 - Puguer ML 7Y
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Su_] €t BACCALAUREAT PROFESSIONNEL 0106
PLASTURGIE DOSSIER RESSOURCE PLSTA
Epreuve : Etude d’un procédé de production continue ou discontinue-E1.A1-U.11
Coefficient : 3 | Durée : 4 heures | Feuillet : 24/26
A AINJECTER S E RIE N G H
CARACTERISTIQUES l 65/200 110/410 175/600 - 380/2000
remveoRE I
| - '
Force maximum de fermeture | kN 650 kN 1100 KN 1750 kN 3800
Force maximum d'ouverture kN 850 kN 1100 KN 1750 kN 3800
Passage entre colonnes H x V mm 350 x 350 mm 506 x 500 mm 500 x 500 | mm 800x700{ —
Course d'ouverture réglable mm 0-330 mm 0-415 mm 0-475 mm 0-725T
Epassseur du moule max!.-mini mm 430-95 mm 46.5 -105 mm 565 - 160 mm 725 - 365
Surface frontale a 3000 N/em2 -
dans le moule - cm@ 217 cm? 367 R 583
Capacité d"injection selon
norme gumml:;ﬁ . 200 . 410 . 600 ) 2000
Diamétre de la vis au choix mm 28 321 36|mm 36 42| 48| mm 42 48| 55} mm 60 701 80
Volume théorique injectable -omd |99 129|163 | cm?® | 188 256|335} em3 | 319 416 546 cm® 1. 961 1309|1708
Volume pratique injectable rendement ™ | 84 109 | 138 | em® | 160 218|285 cm3 | 271 354| 465 cmd | 817 11121453
0.85) -
Masse max. injectable en polystyréne .
0 =1.08 g 89 1161 147 1 g 170 2317302} g 287 375| 492] 4 866 1179 11540 -
Plastification horaire suivant matiére
kg 45 kg 8 kg 8 k - 140
Débit d'injection standard cmifs| 81 106 | 134 | cmd/si 118 1601 209 | cmifsi 162 2111 277 Y 5
Pression sur la matiére  bar  [2020 1540 [1220 | bar |2180| 160011230 | mar |2000|  1530[1170] CT/S| 246 335 438
e e s mm 160 mm 185 | om >0l | |par f2080| 15301170
Vitesse de rotation de la vis en continy /™0 310 tr/mn 240 t/mn 300 mm 340
Nombre de zones de chauffe . 441 tr/mn 200 ;
{corps et buse) 4+1 441 |
Orifice de la buse et . .
e dela buse et rayon mm 35-9 mm 35-9 mm 35-9 ’k“,\‘l“ - gg
U KN 57 kN 66 KN 66
Force max. d'appfication de la buse
Course de dégagement de la buse mm 260 mm 280 mm 300 mm 400
dinjection .
ON HYDRAULIGU
oA ONNIER
o N | | ISP 7| | 70
Force d'éjection .
Force de retour d'&jection kN 18 kN 18 KN 21 kN 45
Course maximum mm 70 mm 90 mm 125 mm 200
CARACTERISTIQ
ELECTRIQ!
Puissance nominale des moteurs kW 1‘6‘-7 kW 2201 7 kW 294 ix— - *ggg
Puissance de chauffe instaliée kw 0'1 kW 8.6 Kw 9.3 W 5
Puissance moyenne d'utilisation kW 104 kw 153 KW. 19.4 5
Puissance totale installée LR 208 W - 08| | KW 387 kw 85.0
AUTRES DONNEES
Contenance de la trémie : dmz 28 75 98
Contenance du réservoir d'huile dm 200
Durée du cycle a vide
selon norme Euromap 6
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Suj ct BACCALAUREAT PROFESSIONNEL 0106
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Epreuve : Etude d’un procéde de production continue ou discontinue-E1.A1-U.11
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PLAN DE L'ATELIER DE STOCKAGE

45m

g puo;mdsnos.mﬁlm’ﬂ
urg : puojwyd snos .l:na;”niq[”

“wigg : puoyeyd snos mamEry
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Sujet BACCALAUREAT PROFESSIONNEL 0106
PLASTURGIE DOSSIER RESSOURCE PLST A

Epreuv'e : Etude d’un procédé de production continue ou discontinue—E1 Al1-U.11

Coefficient : 3 | Durée : 4 heures | Feuillet : 26/26

Les formules pour le calcul des limites de

controle

6.=¢/n

6 : Sigma
n : Taille de Péchantillon

Limite de Controle Supérieure

LCS =X+ 30n

Limite de Controle Inférieure

LCI= X — 30n

Limite de Surveillance Supérieure

LSS =X + 206n

Limite de Surveillance Inférieure

LSI=X-20n
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