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Plus de tatonnements,
ni de calcul pour régler
votre pompe doselse.

VOIS AFFICHEZ DIRECTEMENT -

_ : » Je poids de la grappe @

R LT, et L - #lapourcentage de coloran hécessaire
) IR & Ja densitd du colorarl ;

- » e temps de dosage de la vis,

A chague lancement da cycle,

[a pompe dosause LK 01 distribes

lz quantité exacle de colorant rdésird,

-
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AVERTISSEMENT :
PRENEZ CONNAISSANCE DE LA TOTALITE DU
DOSSIER AVANT DE COMMENCER A
REPONDRE AUX DIFFERENTES QUESTIONS

La pompe doseusc pour coloration ligquide :

Mise en situation: La pompe doseuse permet d’alimenter directement le fourreau de [a presse en colorant
liguide. Le sfrict volume de colorant nécessaire par moulée est transféré lors de chaque
dosage. Cetie alimentation est précise et réguhiére,

La pompe est toujours Liveée posée sur son bac support thenmoforme et protégée a "aide d™un film de protection
repeére 5 en I'K bd et non représenté sur te schéma ci-dessons.

Pi¢ec N® 3 : Poignel de transport

- Pigce N° 2.1 Tube

| anana  ana | poMPEDOSEUSE | |
PROGRAMMAGLE

| firinnn HRsET k

DDODD
/
T

Pidee N° 4 : Bac support

Pigce N° [ : Pompe

Schémma stmphfie de la pompe doseuse
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CHAPETRYE I LES MATIERES PLASTIOUES MISES EN OEUVRE

/2 Question | : Complétez le tableau suivant en prenant la premiére ligne comme exemple

Rcﬁi:rc de © Nom de Farhicle Abréviation normalisée de f Nom ch1m1quf: de la matagrgﬁa;a:_
I"article la mmatidre plaglique .
1 Poimnpe PC _ " Polycarbonate
''''' 2 ' Tuyan 81 )
3 Poignet ) PYC
de transport

4 Bue support P5-5B
5 Film de protection PE bd

~ £ 4 Queston 2 : Le silicone utilisé pour la réalisation des tuyaux fait partie des ratieres .0
‘Citez 2 caractérstiques des T.D. :

/2 (uestion 3 : Le bac support thermoformé repére 4 est en SB. Quelle caractéristique mnéeanigue est
améliorée par "apport de butadigne dans le PS ?

/2 Question 4 © Les fabricants du Polycarbonale ulilisé pour Ia pompe repére | recomnmande de sécher cotie
matitre avanl sa mise en euvre. Citez un délaut que cela permet d’éviter 7

{2 Onestion 5 : Nornmey un apparell permettant de réaliser ce séchage .
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{2 Cestion ¢ : Relevez sur la fiche maliére page |8 les deux paramétres de réglage ntiles pour
cifcetuer cetle opération,

/2 Question 7 : L’extrusion des poignets de transport repére 3 cn PVC nécessite diverses précautions lors de sa
mise en eUVIe , eltre avtre, une vis a ka forme carﬂctcnanuc {représentée 4 la question R} cst
utilisée. Donncz SO 101 .

Chiestion & Nommez les différentes zomes de 1a vis sar le schéma ci-dessous -

Grouvpement EST
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CHAPITRE 2 : LE MOULE DYINJECTION

‘Caleuls pour déterminer la pression de verrouillage 3 afficher lors de Ja fabrication du corps de
poTpe. :

/ 3 Question 9 : Délerminez 1a force d’ouverture du nioule en tenant compte des caractéristiques de la
matiére, du moule et de la pigce.

‘Rappel : Force d’ouverture = pression dans |’empreinte X surface projetée de [a moulée.

EN{]1 KM = 100 daN) bars cm*
Caractéristiques piéces __I_le_r_;_a_gFgligg_t_ul@ﬁ_ga_}l_lc Larac:tq‘istiq_lcs maticres
*. Lasurface de chaque  {# Moule 4 4 empreintes * Les pressions de mise en

pitee est de 35 cm?® ceuvee sont indiquécs sur le
*  La surface des canaux | *  Les pertes de charpes document matiére page 15

d’alimentation sera sont de 50 %

-néghgeée. .- .

Surface projetée de la monlée =

Pression dans Pempreinie =

Foxce d’ouverture
= KN
/1 CQueslion 10 : Déterminez fa force de vereonillage du monle.

Rappel :
Force de verrouitlage = force d’ouverture du moule + 13 %% de 1a foree d’ouverture du moule

Force de verronillage = KN
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£-2 Question 11 ; Pour répondre  cetle question , vous ne tiendrez pas compte de fa réponse précédents mais
vous utiliseres une force de verronitlage de 900 KN.
Détermmines a aide de Pabaque ci-dessous Ia pression de verrouillage & afficher sur la presse
afin de maintentr le moule fermé durant Iinjection des pidgces,
{ e @ du vérn de verrouillape cst de 240 mm.)

&
K Vérm ¢ 240 mm.
P ..
Yeérin G 200 mm.
oo
0en
I T
Foree de vevrou il Tape
| j ! I 1 ] T

] 1] 1)) & HIh (E1L1 S s 140 bar (peession ds verrouillags)

/2 Question 12 : La pidce ci-dessous représentée i I'échelle 1 11 fait partie du moulc des pompes (repére 1)
H vous est demandé d’en commander une autre,
En relevant les dimensions que vous jugerer utiles directement sur le dessin, allez rechercher
fa référence de cet élément de moute dans le document fournisscur page 16/16. |
Inspirez vous de "exemple figurant sous le dessin du document Tournisseur page 16/16.

Nom de la piéce :

Eé&ference de la commande :

__________________ N S

Echclle- 1 -1
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CHAPTTRE 3 L INJECTION DE. LA PONMPE REPERE 1

f 3 Cuestion 13 : Citez les différents éléments désignés de la presse représenice ci-dessons

L=
JF gEEAEN

G

k

/2 Question 14 : Lors de I"injection du corps de pompe en PC, des points noirs apparaissent sur les pmu:q
Nommez ung origine de ce défaut.

{ 2 Chestion 15 @ Proposcz une solution permettant &' éliminer ce délant.
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{3 Queshon 16 ; Complétez les phases manguantes du cyele d’injection :

1.

2 . Verrouillage de moule

3. Approche du bloc de plashificalion

4. Iijection

fi . Refroidissement «t

7. Recul du blec de plastification .

& . Duverture du moule

9. Ljection ct retour des écctenrs

10 . Pausc puis relance du cycle

/2 Question 17 : Citez deux consignes spécifiques 4 une purge que doit respecter 1"opérateur pour sa

socnritd.

/3 Question 18 : Pour ces trois zones potentiellement dungerenses sur une presse 'injection nommez un

risque spécifique.

Zone dc la presse

Risque de danger

Le cylindre

Zone de fermeture
Environnement de 1 owlillage

Zome d'évacuation des picees
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CHAPITRE 4 :L'"EXTRUSION DU TEHYAU REPERE 2

/4 Question 19 : Citez quatre procédés (extrusion différents.

/ 6 Question 20 ; Nomnez les différents élémenis de Pextradeuss qui vous gst représenide ci-dessous

N

e

IR

__

B a o

{2 Question 21 : Nommez deux calibreurs inteines.

£ 4 Question 22 :Sur quels paraméires machines doit-on agir afin de faire varier I’épaisseur d’un tube ?

Epreuve : Techiairugie
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- CHAPETRY 5 :LEXTRUSION GAINAGE on CABLAGE

Celle technique permet la réalisation du cdble d'alircniation de ta pompe doseuse.

/2 Question 23 : On utilise avec ce procédd une (3te filiére en dquerre aver alimentation laiérale.
Nomntez, en vous inspirant du schéma ci-dessous, les particulanités de 1a seconde téte filidre.

Alimentation Téte filigre
latérale
:D‘ Téte Alimentation B
 Filigre
d’équerre
Sortic - —— >
extradat Atrivée Sortie
matitre Téte extrudat
filigre '

£ 1 Question 24 : Lors d’un contrdle sur le cible, Popérateur eonstate le défaut suivant :

-« Matigre plastique 1solante (PVC)

Moyau de cuivre

Nonmmez le délaut observé

EXAMEN : B.E.P. Mise en (Euvre des Matériaux - Plastiques composites
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CHATTTRE 6 :1"EXTRUSION GONFLAGE DU FILM DE PROTECTION REPERE 5

/ 2 Question 25 ; Citez deux procédés d’extrusion permettant de réaliser le flm ulilisé dans
emballage des pots de colorant liguide utilisés avec la pompe doseuse.

/2 Question 26 : Nommer les différents dléments constituant la téte filidre annulaire qui vous est représentde |

/1 Question 27 : A quel niveau sur le ballon réalisé en P BL | se siue, 1a ligne de Iigcags 7
{ Vous pouver vous aider d’un schéma)

/2 Question 28 : Que se passe-t-i] au niveau de cetie ligne ?
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CHAPITRE 7: THERMOFORMAGE DU BAC SUPPORT REPERE 4

/3 Question 29 : Nommniez les diftérents é1éments de la thermoformeuse qui vous est représeniée.

i i
2 G agan

/- '\
T

3
e

4
o
3- 3
6 f

/2 Question 30 = Sous quelles formes sont liviées tes semi-produits utilisés en thermoformage ?
Tonnez dewx réponses.

CHAPITRE 8 : COLORATION LIQUINDE

/ 2 Question 31 : Quel est le principal avantage de ce type de teehnigne de coloration des pigces en injection 7

{2 Question 32 : La pompe doseusc uiilise du colotant liquide. Citez deux autres lormes habituelles de
présentation des colorants,

CHAPITRE 9; PNEUMATIQOUE

/2 Question 33 - Quelle est habituellement la pression d’air dans le réscan général & un atelier ; pour Iutilisation
d’une souftlette par exemple ?

/2 Question 34 : Bupliquez le réle d'un manometre |

EXAMEN : B.E.P. Mise en (Euvre des Matériaux - Plastiques composites
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FICHE MATIERE

POLYCARBONATE

FC.

Matigre de structure amorphe

Masse volwmique :

Temperature du tourrean

Pression d’mjection :

- Pression de maimtieti 7

Confre pression ;

Vitesse d’injection :

Vitesse de rofalion vis ;

Temperatire du moule :

Btuvagc :

Bemarques ;

Amréts maching -

1.20 grem’
250° 2 320° C

Fusqu'a 1 800 bars. On fait souvent appet i la pression d’injection maxi car la
rmatiére est trés visquense.

Sﬂ: %cie Id pré.ssiﬁﬂ:ﬁ*iﬁj ec‘tmn :
tme contre pression faible de 50 a 100 bars sur la matiére est suffisante.

Il est rec;.:nmandé d’adopter une vitesse d’injection élevée. Toulelois, pour éviter

le phenomene de jetting, on peut régler en vitesse lente jusqu’a Uentrée de la
matiere dans Iempremte,

Assez lente pour eviter les surchaunfTes. Surtout avec les qualités auto-exilinguibles.

8074 120 ° C Un moule chaud apporte un bel &at dE: sirface ol duminee les
contraintes internes. "

Un ehuvage est nécessaire : 4 heures 4 120° C dans unc étuve ventilée,

Une busc libre est conseillée, [ faut aussi éviter t(mt gguipement entrainant des
zones de stagnation de matiére.

De préférence vider le fourrcau. Tl est possible de laisser le PC dans le pot durant [a
nuil ou les weel-end.. Pour cect, 1] it baisser et maintenir les chauffes 3 160 —
180 °C. Ne pas baisser au-dessous de 160 © € car le PC adhére forternent aux
parlties metalliques et risque d’entrainer des dépdts 4 la remise en route, Pour
purger, on peut utiliser des déchets de PMMA, de préférenec transparents,
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