Ces éléments de correction n’ont qu’une valeur
indicative. Ils ne peuvent en aucun cas engager la
responsabilité des autorités académiques, chaque jury
est souverain.
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Le présentoir a les caractéristiques saivantes :

ELABORATION D’UNE PRODUCTION

Un grand magasin commande 2 une entreprise 1000 présentoirs multi-usage. Cette série est
renouvelable tous les 3 mois. L’ensemble sera commercialisé en kit.

2
3
4
Rep | Nb Désignation Matiére Technique de mise en oeuvre Couleur
1 4 | Tripode PP Injection Noir
2 8§ | Quadripode PP Injection Noir
3 3 !Bac PS Thermoformage Blanc
4 6 m | Tube carré de 30 nun PVC Extrusion profilé Bleute

Chagque présentoir est emballé dans une gaine PE bd (LDPE).

Au départ de I"entreprise, le conditionnement se fait dans des cartons contenant 5 présentoirs chacun.
Les cartons sont empilés sur des palettes (10 cartons par palette), et sont maintenus par un film étirable.
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Injection

Extrusion profilé

Question 1 sur: 1 point I Question 1 s 2,5 poinis
Question 2 sur 1 point I| Question 2 sur 1,5 points
Question 3 sur: 1 point I| Question 3 sur 1 point
Question 4 sur 1 point ll Question 4 sur 3 points
Question 5 sur: 4 points |1 Question 5 sur 1 point
Question 6 sur 2 points i 9 points
Question 7.a)  sur: 2 points I| Thermoformage
Question 7.b)  sur 2 points : Question 1 sur 6 points
Question §a)  sur: 2 points |l Question 2 sur 1 point
Question8b)  sur 1 point li
Question 9 sur: 2 points I] 7 points
Question 10 sur 1 point- l| Techniques diverses
Question 11 sur: 1,5 points I| Question 1 sur 1 point
Question 12 a) sur: 2 points || Question 2 sur 2 points
Question 12b)  sur 1 point l[ 3 points
Question 13 sur 1,5 points || Extrusion-gonflage
Question 14 sur 2 points i Question 1 sar 3 points
Question 15 sur I point i Question 2 sur 1 point
Question 16 sur 1 point || Question 3 sur 1 point
Question 17 sur 1 point I] Question 4 sur 1 point
Questton 18 sur 2 points i| Question 5 sur 1 point
Question 19 sur 1 point ll Question 6 sur 1 point
Question 20 sur 1 point I| 8 points
35 poiﬁts || Composites

E| Question 1a)  sur 2 points

i] Question 1b)  sar 3 points

I[ Question 1 ¢) 1 point

|| Question 2 sur 1 point

F| Question 3 sur 1 point

Total sur 70 poinis i] 8 points
Groupement EST | Session2002 | CORRIGE - BAREME Feuilie 1710
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INJECTION

1/ A quelle famille de matiéres plastiques appartient la matiére constituant les tripodes rep 1 7 : (1 point)

ﬁ«}‘\/f@i P(F?nfs

2/ Quelle est la densité approximative de cette matiére ? : (1 point)
(Placez une croix dans la case de la borne réponse)

supérieure 2 1 D mfériewred 1 |Z|

3/ Lors de la fabrication, on mélange a cette matiere un lubrifiant, donnez le rble de cet adjuvant : (1 point)

emr J‘A_(mm{ér da e le .

4/  Pour cette fabrication, on décide de ne pas étuver cette matiere.
Dites pourquoi : (1 point)

5/ Le moule des quadripodes est un moule a 2 empreintes.

Sur le schéma ci-dessous (vue des 2 parties d’un moule simple), placez les numéros de repéres de
nomenclature dans les cases correspondantes : (4 points)

NOMENCLATURE :

L1 L= AE

Rep 1: Plaque de bridage (partie mobile)
Rep2: Remise & zéro

Rep 3 : Ejecteur

Rep 4 : Batterie d’éjection

Rep 5: Colonne de guidage

Rep 6: Plaque de bridage (partic fixe)

Rep 7: Regu de buse

Rep 8 : Bague de centrage

Rep 9: Noyau

Rep 10 : Plaque porte empreinte (partie fixe)
Rep 11 : Bloc empreinte

Rep 12 : Douille de guidage

Rep 13 : Tasseau

Rep 14 : Plaque de force (contre plaque)

de rdgulation

BEP Mise en ceuvre des Matériaux Plastiques et Composites CORRIGE
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6/ Sur la batterie d’éjection, on constate la présence de « remises & zéro » ou RAZ.
Quelle est la fonction de ces éléments ? : (2 points)

Au. nmc\&e A (‘SL"?( l‘/vdod;/s‘_shna

7/ Lors des réglages, le monteur-régleur décide d’augmenter la contre-pression.
a) Dans quel but ? : (2 points)

b) Qu’est ce que la contre-pression ? : (2 points)

8/  Laprésence de nervures sur les tripodes et quadripodes va faciliter la formation d’un défaut.

a) Lequel ? : (2 points)
\Qeﬁqmm
b) Sur quel paramétre faudra t’il agir pour atténuer ce défaut ? : (1 point)

L3 -~ -

.'p

9/  Un thermorégulateur & eau (T° = 40°C) est installé en périphérie de la presse d’injection.
Expliguez briévement le r6le de ce périphérique : (2 points)

oA une Yy Daaen

KXok 0 ?cmaﬁ de ¥ Jtl.nwimdfh )

/

10/ La vis d’injection utilis€e est une vis standard avec clapet.

Dans le tableau ci-dessous, nommez la phase du cycle d'injection correspondant a chaque schéma :
(1 point) :

Clapet en position avant |Phase de ,-"\ ~Aade

-
. Clapet en position arriére |Phase de EJ\Z\SE r,:{,t—au\
BEP Mise en ceuvre des Métériaux Plastiques et Composites CORRIGE
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- 11/

12/

13/

14/

15/

L’alimentation du moule est une alimentation dite « sous marine ».
Quel est I’avantage principal de ce systéme d’alimentation ? : (1,5 point)

0L Kemin o A a!a,naj‘ Less .7 QE)UM P

+

Sur les quadripodes, on demande de contréler la cote 26,11 - * toutes les 100 moulées.
a) Donnez la valeur de la cote maxi et de la cote mini : (2 points)
Cote maxi : «Zé;[wl Cotemini: 7 gt?-’\
b) Avec quel appareil allez vous contrdler cette cote ? : (1 point)
Tanae de Arsdondowa
- 0 bl
Sur une production mensuelle de quadripodes, combien de cycles d’injection allez vous effectuer

sans tenir compte des rebuts de démarrage (rappel : 1000 présentoirs. Moule & 2 empreintes) ? :
(1,5 point)

/i@ﬁp}{g ~Roep Justen = _Eff_?__..-—— —_ lec“\c(‘; a4 al’w
! > Ry

Sur cette méme production, compte tenu d’un temps de cycle de 36 s, calculez le temps nécéssaire
pour réaliser ces quadripodes (donnez le résultat en heures, minutes, et secondes) : (2 points)

hoos X336 s = Abbhose 5 = kot

Le vérin de verrouillage de la presse est actionné par un distributeur 4/3 4 commande €lectrique.
Donnez le mouvement du piston du vérin correspondant 4 chacune des positions représentées sur le
schéma du distributeur ci-dessous, (soulignez la bonne réponse pour chacune des 3 positions du
distributeur) : (1 point}

Position 1 : sortie piston -
pas de mouvement
rentrée piston

Position 2 :  sortie piston
pas de mouvement
rentrée piston

—/ Position 3 :  sortie piston

pas de mouvement
&y
P T

rentrée piston

BEP Mise en ceuvre des Matériaux Plastiques et Composites CORRIGE
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16/ Ce méme vérin de verrouillage (& 260 mm) est actionné sous une pression maxi de 160 bars.
Calculez la force maxi de verrouillage (précisez votre unit€) : (1 point)

T xS = Abp xR x A2 — € 4SS dall v €S

17/ Surla facade de la presse, on peut voir ce diagramme :

bars
2500
Pression sur
Ia matidre
L
o
2000 =
P
prdd
/‘/ a2
1500
v ,//
o
¢48
,1/ ]
1000 - =
~
-
P e
il ‘/
7 il
500 —
/ '/':J P z
* YeSS1on
) .—“/ hydrauligue
o ; l P T
20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 "

A partir des éléments que vous trouvez dans ce diagramme, donnez la pression sur la matiére pour
une pression hydraulique de 100 bar et une vis de & 42 mm : (1 point)

%69 Prcm_,

18/ Citez les mouvements d’une vis d’injection pendant le dosage : (2 points)

QQKEW‘ -{J'\AL;JQ -/b\t’luh‘pmfé"\ﬁ‘_ ﬂ]?}\vil;m

19/ Dans quel cas utilise t'on la décompression ? : (1 point)

!"t M,Qm{mi’_, Doany m?ﬁmﬁun

20/ En injection, qu’appelle t"on « le point de commutation » ? : (1 point)

BEP Mise en ceuvre des Matériaux Plastiques et Composites CORRIGE
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EXTRUSION PROFILE

1/ Lestubes ﬁ 30 mm sont réalisés sur une ligne d’extrusion représentée par le schéma ci-dessous :

Il v l \ lw

Donnez les noms des 5 éléments correspondant aux repéres 1 & 5 qui constituent cette ligne : (2,5 points)

Rep1: ﬁfaﬂ»@, do r\er,e,{,\r Ty
Rep2: %Mme Pr C{Q.CQ\.&!A.Q,
Rep3: ‘,%ﬂmc de -/{/ﬁ;:ulf [d’,,pmpﬁw\

Rep4:

Rep5:_Enthnad esne

2/  Sur la vue en perspective ci-dessous de la téte d’extrusion, placez les N° de repéres de
nomenclature dans les cases correspondantes : (1,5 point)

Rep 1 : Filiere - ;

Rep 2 : Torpille

Rep 3 : Poingon
bl
3 A
BEP Mise en ceuvre des Matériaux Plastiques et bomposites CORRIGE
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3

4/

5/

L’extrudeuse posséde une vis avec zone de dégazage, quel est son role ? : (1 point)

Le temps de production est de 20 heures pour une série de 1000 présentoirs.
Calculez la vitesse de tirage réglée sur la ligne d’extrusion : (3 points)

2obh = 47200 anin => G X does = Looo m

/12,86) D =S (:.aaam-w_ X = 69(%(—\ X4 — S ia

Am\i\n — WA — “iees \/r’?f}'&to{L?‘/\a&r = gm/wln

Au cours de la production en ligne, on doit effectuer un marquage sur le tube.
Citez 3 procédés de décoration que vous connaissez ( les procédés demandés n’étant pas
obligatoirement applicables a I’extrusion ) : (1 point)

?ﬁf«’/)ﬁ"ﬁQT\aJrgv:P . Hrmnguag\e A_Cliasd -

o
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THERMOFORMAGE

Les bacs rep3 sont réalisés par thermoformage.

1/ D’apres le schéma de principe ci-dessous, associez le nom des éléments contenus dans le
tableau aux repéres 1 4 8 du schéma, (placez ceux-ci dans la colonne rep du tableau) : (6 points)

1

Rep Eléments 4
Plateau chauffant 2 e
Cadre serre-flan
Caisson 3 6
Vérin ;
Joints d’étanchéité en caoutchouc
Flan (matiére)
Plateau porte-moule
Moule (avec évents) 3

A vide

2/ Le moule comporte des évents (trous de & 1 mm).
Quelle est la fonction de ces trous ? : (1 point)

g(;ﬂ. YNNG 'Q/[ afa—!(\jn dj’i(._?n/l‘

TECHNIQUES DIVERSES

1/ - Les flans de mati¢re (feuille PS épaisseur 1,5 mm), qui permettent de réaliser les bacs rep 3, sont
découpés dans une bobine dont la largeur est de 650 mm.

Quelle est la technique de mise en ceuvre qui a permis de réaliser cette bobine ? : (1 point)

l:A{jFMA/\;H—v‘ F&,e}MO{hA%L

2/  Les bacs sont décorés sur le fond par un logo.
Quels procédés de décoration (parmis ceux cités ci-dessous) proposeriez vous pour réaliser
le logo ? : (2 points)
(Encadrez les bonnes réponses) :

’h\darquage a chaud. 1 Sérigraphie.- Eampographie. ‘ Heliographie Flexographie

BEP Mise en ceuvre des Matériaux Plastiques et Composites CORRIGE
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1/

2/

3/

4f

S/

6/

EXTRUSION-GONFLAGE

La gaine utilisée pour I’emballage des présentoirs est commandée en bobines de longueur 500 m.
L a largeur des bobines est de 800 mm, et 1’épaisseur du film est de 0,05 mm. Le Pehd (LDPE)
employe pour fabriquer cette gaine a une densité de 0,9.

Calculez le poids d’une bobine : (3 points)

_gém s K (2)(' o;og) X Sec eoBwe = Lo cse Cud
Ls ooe cand ,MOEC\ = 36&;@% =36 EMG

Au cours de sa fabrication, cette gaine a subi un traitement spécifique appelé
« traitement CORONA ».

Quel est le but de ce traitement 7 ; (1 pointj

ng AXDAANEN Lo cip,\ffnvom ds Ja’emmv

L’ensemble d’extrusion sur lequel est réalisée la gaine posseéde une téte rotative.
A quoi sert ce systeme 7 ; (1 point)

. i} R
“«

9%‘-}{4}1 iAan p@P o, a%cz.,m{a wbien

Avant sa mise en ceuvre, la matiére employée pour réaliser la gaine subi un contrdle de densité en
laboratoire.

Citez une méthode de mesure permettant de contrdler la densité d’une matiére plastique : (1 point)

(e . *o,005 | sz . , .
L’épaisseur de la gaine (0,05 mm - i ) est contr6lée en continu en cours d’extrusion.

Quel procédé de mesurage utiliseriez vous ? : (1 point)

Comment se nomme [’espace qui permet le passage de la matiére entre le poingon et la fili€re 7 :
(1 point)

/7Ci f—QMt\ﬂ-({ en. .

L

BEP Mise en ceuvre des Matériaux Plastiques et Composites ~ CORRIGE
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COMPOSITES

1/ Le moule de thermoformage utilisé pour la fabrication des bacs rep 3, est fabriqué par coulée sous
vide, & partir d’une résine polyester chargée talc, renforcée par 1 couche de tissu, et 2 couches de
mat. Ces couches de renfort sont réparties dans le sens de 1’épaisseur du moule, afin d’en limiter
la fragilité (chocs et chocs thermiques). .

a) Quel est le but de la charge de talc incorporée 4 la résine ? : (2 points)

_Nipmiantn. ﬁthm.f Ao noarienk”

%Eﬂq?d o O nolnait”

b) Citez 3 matériaux utilisés en renforts fibres de type tissu ou mat : (3 points)

N 8*“‘“5 de. artnng
Coloan do Condrene
F(, eJLi’J.S Ao elon

- ©) Citez 2 techniques {autres que la coulée sous vide) employées pour la mise en ceuvre des
résines polyester : (1 point)

o -

Pn g&prﬁ S .

¥

2/  Avant moulage, on passe sur le moule urkcire liquide.
Quel est le but de cette opération ? : (1 point)

?A.(‘:pirﬁ/\ @t d}?‘nm@’ujtlcax’ /Jfﬂ 61 ,J,-\;;('O

3/ Quappelle t'on BMC, « ou choucroute », « ou prémix » utilisés dans les matériaux composites ? :
(1 point)

BEP Mise en ceuvre des Matériaux Plastiques et Composites CORRIGE
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