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Plus de tatonnements,
ni de calcul potr régler
 volre pompe doseuse.

VOUS AFFICHEZ DIRECTEMENT :

* |z poitds de [a grappe ;
» Iz nowrcentage de coforant nécessaire ;
¢ la densits du colorant ; '

s |z temps de dosage de |a vis.

A chague lancement de cycle,

la pompe doseuse LK 01 distribue

la quaniité exacta de colorant désirs,

 DISPERSIONS -
POUR - -
PLASTIQUES

Session 12006 | Repére: EP3 |_I_:__t_:_t'|eile: " IDurée : 3000 Coef: 4 _l Page : 3/ 16,

Groupement EST | _ Correction de la partie écrite




AVERTISSEMENT :
PRENEZ CONNAISSANCE DE LA TOTALITE DU
~ DOSSIER AVANT.DE COMMENCER A
REPONDRFE, AUX DIFFERENTES QUESTIONS

La pompe doseuse pour mf::-ration_}iqui&c :

Mise en situation: La pompe doseuse permet d'alimenter directement le fousrean de la presse en colerant
hquide: Le sirict volume de colorant néecssaire par moutée est transféré lors de chague
dosage. Ceite abimentation est précisr-:'{:l Téguhiére. :

I.a pompe est Tcmjmqu hw::e posée sur son 1 bac support thennofc-rmf: et pmtcgct: a I’arde d*un film de protection
' repére 5 en PE bd et non teprésenté sur le schéma ci-dessous.

Pigce N° 3 : Poighet de transport -

Pisce N° 2 : Tube

[ aoana  nnd | TOMPEDOSHUSE
PROGRAMMARLL
|_f'l Hnna nan

DDODD

/ . T

Mece N® 4 : Bac suppost

Pi¢ce N° | : Pompe

Schéma s1mphln. de !d poimnpe dosense

E}(AMEN B.E.P. MISE en CEuvre des Matériaux — F’Iasttques campumtes

Epre.u'-.re TEEhI‘ID[DQIE ' o . .
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CHAPITRE 1 : LES MATIERES PLASTIOUES MISES EN OEUVRE

/2 Question 1 : Complétez e tableau suivant en prenant la premidre ligne comme exemple :

Repére de Nom dc Tarlicle Abréviation nornatisée de | Nom chimique de la matitre plastique
~ Tarticle _ ' _ lz matidre plastique - - '
1 Pompe PC ' Polycarbonate
2 Tuyau St - Sificone B
3 " Poignet Ve Polychiorure de vinyle
de trangport ' ' _ ' : : )
4 ' Bac support BS-5B Polysivréne choc
' _ - : (e styreéne butadiéne
5 : Yilin de proteciion PE bd Polyéthyléne basse densité

/ 4 Question 2 : Le silicone ulilisé pour la réalisation des tuyaux fait partie des matiéres T.D.
Citez 2 caracténstiques des T.D. -

Iy ne sont pas recyciabies.
Le passage de Pétat liguide a Vétat solide est irréversible.
La structure moléculaire est tridimensionnelle.

/2 Question 3 : Le bac support thermoformé repere 4 est en SB. Quelle caractéristique mecmlqu{: est
améliorée par I'apport de butadigne dans 1o P 7

Le vésistance aux chocs

/ 2 Question 4 : Les fabricants du Polycarbonate utilisé pour la pompe repére 1 tecommmande de sécher cette
matiere avant sa mise en aeuvre. Citez un défant que cela permet d'éviter ¥

Le défaut nonnné « givrage »
Llapparition de bulles

/2 Cuestion 5 : Nommez un apparcil permettant de réaliser ce séchugs .

Une étnve ou un dessicareny on une tréntie chongfiante.

EX&MEN B E.P. Mise en {Euvra des Materlaux Plashques composites

Eprewe Technc:!ngle - . _
SEE.SE” T 2006 Repére: EP3 Echelle ; B SDurée : 3h00 Coef: 4 [Page T
' Groupement EST ] Correction de la partie écrite |




{2 Question 6 : Relevez sur la fiche matiére page 18 les deux parameétres de réglage ntiles pour
effectier cette operation.

Température d ’émﬁgé-: 12¢°C
Temps d 'étvivage : 4 heures

/ 2 Question 7 : L’extrusion des poignets de transport repére 3 en PVC nécessite diverscs précauii-:ﬁns lors de sa
mise e EUvee , enlre avtre, une vis & la forme caractéristique {rcprcscntce 4 Ia question 8) est

utilisée, D-:mncz SO1 TTOTH .

Line vis & dégnzage

{2 Question § : Nommez les différentes zoncs de Ia vis sur le schéma ci-dessous -

nnn 0o
—
. —— |
[—] |

| —
| L - || L_J || | || LI
b - - b - W g
Homogéndisation  2° compression  dégazage - 1° compression affmentation

{u pompage

EXAMEN B.E.P. Mise en {Euvre des Materlaux F'Iasthues compns;tes : N
Epreuve ; Technologie
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CHAPITRE 2 : LE MOULE D’INJIECTION

- Caleuls-pour déterminer Ia pression de verrouillage a afficher lors de la fabrication du corps de
pompe.

{3 Questien 9 : Déterminez la force d’ouverture du moulra ¢n tenant compte des caracteristigues de la
matiére, du monlc et de la pigce.

.Rappel : Foree d’ouverture = pression dans I’empreinte X surface projetée de la moulée.

- KN (1KN=100daN)  bars cm?

Caractéristiques pidces | Caractéristiques moule
* Lasurface de chaque  |[* Moule 4 4 cmpreintes
pigce est dé 35 cny?
La surface des canaux {* Les perfcs de charges
d’alimentation sera sont de 50 %
néghygée

Caractéristiques matiéres
¥ Les pressions de miise en
euvre sont indiquées sur le
document matidre page 18

3

Surfuce projetée de fa moulée = Surfuce projetée d une pidce X nombre de pidces

33 A 4
= 140 om?
T'ression dans Pempreinte = pression d'injection - pertes de charges
= - 1800 Ce- 30%. -

Force d’ouverture = pression dans Uempreinte X surface projetée dé la moulée.

= B X 140
- 126 000 dalN ou 7 260 KN

/1 Question 10 : Délerminez la force de verrouillage du moule.
Rappel :

Force de verrouillage = foree d’ouverture du moule + 10 % de la foree douverture du moule

= ]24 000 -+ 12 a0l

= I38 600 daN ow T 386 KN

I_ .
EXAMEN : B.E.F. Mise en {Euwe des Materiaux - Plashques cnmpasﬂes [
Epreuue Technologle e
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/2 Question 11 : Pour répondre & cette question , vous ne tiendrez pas compte de la réponse précédente mats
vous utiliserez une force de verrouillage de 900 KN,
Déterminez 4 1"alde de 1°abaque ci-dessous la pression de verrouillage & afﬁchu::r sur la presse
afin de maintenir le moule fermé duraut [injection des pidces.
{ le & du vérin de verrowllage est de 240 mum.)

A
KN

500

600

e

Force de varmuilbame

¥
! | T4 1

1200 | /
P.

Verin & 240 numn.

Vérin @ 200 mm.

[ i) | a0 &0

7 b

i

I ™

121 144} bar (pression de verrpuillaps)

./ 2 Question 12 : La pitee ci~dossous représentée 4 Péchelle 1 :1 fait partie du moule des pompes (repéee 1)
Tl vous est demandé d'en commarnder une autre,

Fn relevant les dimensions que vous jugerez utiles dircctement sur le dessin, allez rechercher
la référence de cet élément de monle dans le docnment fournisseur page 16/16. .

o o - . . Inspirez vous de I'exemple figurant sous le dessin du document fournisseur page 16416, ... .

Nem de la picee @ Efectenr (ritruré chromél

Réference de Ia commande © Réf - 628 — 5 x 100

I _______-_-_-_-_-_-_-,..1...._.___-_--

Echelle : 1 ;1
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CHAPITRE 3 :L'INJECTION DE LA POMPE REPERE 1

{3 Question 13 : Citez les différents éléments désignés de Ia presse représentée ci-dessous

Colonne de guidepe

Buse _
Ferin de verronillage

Calfier chinfiant

H‘ __

O | T

7 = =53

Manomiire

P.hm-*m:_mbi&ﬂ—_

/2 Question 14 : Lors e Pinjection du corps de pompe en PC, des points noirs apparaissent sur les pigces.
MNommez une origine de ce défant.

Pollution de la maticre
Surchaufie
femps de séionr

/2 Question 15 : Proposez une solition permettant d*¢liminer ce défaut,

Purge de fa matiere ef adaptation des températures
Nefrayaue a'e la trémie, de Ualimentation aumnmngue en matiére er du cylindre.

E){AMEN B E.P. Mise en L‘Euum des Matériaux — PIast:ques cnmpomtes

Epreuva : Technolngle ) _ o .
|Session: 2008 | Reptre: EPQ Echelle : Durée : 3h00 [Coef:a  [Page:9/16 |
Groupement ES5T o __Correction de ta partie écrite




3 Question 16 : Complétez les phases manquantes du cycle d’injection -

1. Fermeture du moule

2 . Yereonillage du moulc g
3. Approche du bloe de plastification
4. Imjection

5. Maintien en pression

6. Refmidiésemcnl el dosage
7 . Recul du bloc de plastiﬁca.tiﬂn |

8 . Ouverlure du moulc

9. Ejcction et retowr des éjectenrs

16 . Panse puis relance du eycle

{2 Question 17 : Citez deax consignes spéciﬁques 4 une purge que doit respecter I'opérateur pour sa
sécurité.
Travailler avec des gants spéciaux « hewle fempératire »
Meittre des lunettes de protection anti projection
Porter une lemue de travail type bleu de chauffe
Ne pas placer fe visage face & la buse

. Respecier scrupuleusement la procédure de purge.

Litilizsation d 'un matéricl addguat & catte intervention

3 Question 18 : Pour ces trois zones potentielletnent dangereuses sur une presse d’injection, nommez un
risque specifique.

Zone de la presse Risque de danger
Le cylindre Fritture
Flectrocution
Zone de fermcture Eeorasement d'un membre
Emvironmement de 'outillage ' Doigt coincé
Zone d’évacuation des pidees Eerasement de la muin par chnde de mondée
Briffure par moulée chande

D 'autres véponses penvent éive acceptées si directement en relation avec 'environnement de la presse

E){AMEN B.E.P. Mise en CEuvre des Materlaux Piastiques cnmpasltes ]
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- CHAPITRE 4 :1’EXTRUSION DU TUYAU REPERE 2

[ 4'Question 19 : Citex gquatre procédés dextrusion différents,

- Extrusion gonfluge

- Ixtrusion souffluge

- Extrusion profiles

- Exfrusion calandrage
- Fxtrusion filiere plate

/6 Question 20 : Nommez les différents dlérments de I’ extrudense qui vous est représeniée ci-dessous :

T8t fifiére! owtiflape

Cuelirswe
\ Collter chauffant au marchette on chauffage /
N ]  Mco
oBRoo
Pentilution —
Mofepé}' éIei:‘é‘_ N . i e J ———— 2z / - I__(‘Q_.'_mr_?_u_{ffc

/2 Queshion 21 : Nomme: deux calibreurs internes.

Calibrenr & mandrin
Calibrenr & chaine ou & bouchon

/ 4 Question 22 :Sur quels parametres machines doit-on agir afin de faire varner I'épaisseur d'un tube ?

Vitesse de tirage
Vitesse de rotation vis
(eventnellement :Tempédrature de la M.P. )

EXAMEN : B.E.P. Mise en (Euvre des Matariaux — Plastigues composites

| Epreuve : Technologis

Session :2006 | Repere: EP3 | Echelle: Durée : 3h00
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CHAPITRE 5 :L’EXTRUSION GAINAGE ou CABLAGE

Cette technique permet 1a réalisation du cible ’alimentation de la pompe doseuse.

{2 Question 23.: On ulilise avee cc procédé une téte filitre en équerre avec alimontation latérale,
: - Notamer, en vous inspirant du schéma ci-dessous, les particularités de 1a seconde téte filidre.

Almentation Téte filitre elrorite _
latérale -
—- Téte Alimeniation _centrale ou axiale
' Filiére
d’¢équerre .
Sortie — IR
extrudat Amvée Soriie
matidre Téte extnidat
[liére '

e T e el LT

/1 Question 24 - Lors d™un contrdle sur le cible, Popérateur constate le défaut suivant :

- Maticre plastique 1solante {(PVC)

Novau de cuivre

Motnmer le défaut observé | Mawvais centrave filigre

EXAMEN : B.E.P. Mise en (Euvre des Matériaux — Plastigues composites ‘

| Epreuve : Technologie
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. CHAPITRE 6 :L’EXTRUSION GONFLAGE DU FILM DE PROTECTION REPERE 5

{ 2 Question 25  Citez deux procédés d’extrusion permettant de réaliser le film utilisé dans
I’emballage des pots de colorani hiquide wilisés avee la pompe doscnsc.

- Extrusion gonflage
- Extrusion filiére plate et calandrage

/2 Question 26 : Nomimez les différents éléments constitnant la téte filiére anunlaire qui vous cst représeniée |

FPoincon

Filicre

Téte filicre { corps)

Torpille ou diffisenr

/1 Question 27 : A quel ni.vmu sur le ballon réahisé en PE BD , sc silue, 12 ligne de fipeage ?
{ Vous pouvez vous aider d'un schéma)

A la sortie de la téte filiére soit & lu base du ballon elle représenie lu Izm:fe entre la M.P. solide
ay dessus de la M.P. liguide au dessons.

/ 2 Question 28 : Que se passe-t-il au niveau de cettc ligne ?

Cette figne est & la transition entre une structure liquide et amorphe ef Une structure w solidifiée »
et Fecrisiallivée |

Réponse suffisante ; elle reprévente la Hinite entre la M.P. solide au dessus de la M.P. liguide au

desmus
EXAMEH B E P. Mise en (Euwe des Materlaux Flasthues cumpomtes : : |
Epreuve : Technologie —_— ____
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CHAPITRE 7: THERMOTORMAGE BU BAC SUPPORT REPERE 4

/ 3 Question 25 - Nommez les différents sléments de la thermoformeusc qui vous cst représentée.

I- Vaiite ﬂﬁm{,fﬁznre l \
—

iTJ_CJ_O_O_O\CJ\C}_'-’,_J"LJLI'l

2- Serre flan ou cadre de bridage

3- Flan ou plague , feuille

4 Moule (positif)

J- Events {passage o 'uir) 3

fi- Crrisvon

-{ 2 Qnestion 30 : Sous quelles formes sont livrées les semi-produils ulilisés en thermoformage ?
Donnez, deirx éponses.
- Feuille
- Bobine
- Plague

CHAPITRE 8 : COLORATION LIQUYDIL

# 2 Question 31 : Quel est le principal avantage de ce type de techuique de coloration des pitecs cn injection ?

Pas de netinyage de fu pumpe de Ea fr mre a’u sysreme d n:fmzenmtmn mais ere un .
changement de flexible. - : e :

Précision de la coloration.
Onalité de In diffusion des pigments

{ 2 Question 32 : La pompe doseuse utilise du colorant liquide. Citez deux autres [ormies habituelles de
présentabion des colorants.
- Crranplés MM
- Poudre
- Péates
CHAPITRE 9: PNEUMATIOLUIE

2 Qucxhcm 33 : Quelle est habituellement ls pression d’air dang e réseau general d'an atelicr ; pour Putilisation
d'vne soufflette par cxemple 7
Salbar.

{ 2 Question 34 ; Expliquez lc rdle d'un manométre |
H permet de mesurer ef d 'indiguer une pression (d'air en preumatioue)

EXAMEN : B.E.P. Mise en (Euvre des Materiaux — Plastigues composites

| Epreuve : Technologie e : .
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FICHE MATIERE

POLYCARBONATE

P.C. .

Maticre de structure amorphe

Masze volumgue :

Température du fourrean :

Pression d’injection -

TPression de mainbien :
Contre pression ;

Vitesse d mjection :

. ¥itesse derolation vis o

Tompérature du moule ;

Etuvage :

Remarques :

Arréts machine -

1.20 grfent’
250° 4 320°C

Jusqu’a 1 800 bars. On fait souvent appel 4 la pression d’injection maxi car 1a
matiere est trés visquieuse.

30 % de la pression d’injection
Une contre pression taible de 50 4 100 bars sur la matiére est suffisante.

It est recummandc d’adopter une vitesse d’imjection élevée, Toutefols, pour eviter

le phénoméne de jotiing, on peut régler en vitessc lenle § _]us.qu a entrée de la
matitre dans "empreinie, :

Assczlﬂnte pmu mrlter ]ea surchauﬂcs ‘Su,rtoutmacc les qudht@sauto cxtmgmhlﬁ:s.

SI’J 2 12{} * C Un moule chand appﬂr'ﬂ: un bcI ¢tal dz: surface et diminue les .
contraintes infermnes.

Un £tuvage est nécessaire © 4 heures 4 120° C dans une étave ventifée.

TIne buse libre est conscitlée. J1 faut aussi éviter tout-équipement entrainant des
zones de stagnation de matigre,

De préférence vider i fourrean. il cst possible de latsser le PC dans 1c pot durant la
nuit on les week-end.. Pour ceci, i} faut baisser ot maintenir les chauffes 4 160 —
180 °C. Ne pas baisser au-dessous de 160 ® C car le PC adhére fortement aux
parties métaltiques et risque d’entrainer des dépdts A la remise en route. Pour
purger, on peut ulthser des déchets de PMMA, de préférence iransparents.

EXJ!\MEN B.E.P. Mise en EEwre des Materlaux Plasthues cumpnsﬂ:es {
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