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NB : L'examen comporte trois exercices indépendants.

EXERCICE 1 : (4,5 POINTS=1.25+0.75+1.5+1)

1. Compléter les six phases essentielles du procédé de moulage constituant le cycle
de fabrication ;

Fermeture

du moule #

3. Pour chaque procédé discontinu, citer deux exemples de pieces :

Procédé discontinu

Exemple 1

Exemple 2

Micro injection

Injection sur insert

Injection a grandes cadences

Injection sous atmosphere neutre

Thermoformage

Rotomoulage

4. Quel est le principe de rotomoulage ;




NE RIEN ECRIRE ICI

NE RIEN ECRIRE ICI

EXERCICE 2 : (8 POINTS=4.5+1,5+2)

Les systemes de fermeture des presses et les groupes de plastification peuvent étre

disposés horizontalement ou verticalement. Les combinaisons de ces deux possibilités

conduisent aux diverses presses d’injection : La presse horizontale en ligne, la
presse verticale et la presse d'angle.

1. La figure ci-dessous montre une presse horizontale a fermeture a genouilleres

avec blocage hydraulique du moule. Les genouilleres sont actionnées par un vérin

VA et I'éjection est également assurée hydrauliquement. En s’aidant des

abréviations citées sur la figure ci-dessous, nommer les différents éléments de

cette machine ;
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Presse a injecter les thermoplastiques

2. Mentionner, pour chaque presse, les deux dispositions principales des groupes de
fermeture et d’injection ;

Type de presse disposition du groupe disposition du groupe
de fermeture d’injection

Presse horizontale en ligne

Presse verticale

Presse d’angle.

3. Mentionner pour chaque presse les caractéristiques principales (relier par fleche) :

elle ne demande pas de grande hauteur sous plafond

Presse la hauteur peut devenir génante
horizontale encombrante au sol
en ligne I'automatisation est plus difficile car les pieces ne

tombent plus d’elles-mémes
ses organes sont trés accessibles

Presse La mise en place du moule est difficile
verticale

la mise en place des moules est aisée

a un encombrement au sol limité

on peut prévoir un mécanisme d’éjection sur les deux
plateaux de la machine
Presse garde son intérét dans les fabrications de pieces avec

d’angle insertions
L'alimentation des objets moulés se fait directement

par le plan de joint
EXERCICE 3 : (7,5 POINTS=5,5+2)
La machine d'injection plastique est construite autour d'un bati comprenant :
e Le systéme de fermeture et de maintien du moule ;
e Le systéme d'éjection des piéces ;
e Les organes de refroidissement ;
e Les organes de génération de puissance hydraulique ;
e ainsi que la commande numérique.
A ce bati modulaire sont associées une ou deux unités d'injection mono-vis.




A. Unité d’injection ;s.;:;s:1.5

1. Quelles sont les quatre taches assurées par le groupe d’injection ;

3. Comme la figure 2 le montre, le clapet est vissé au bout de la vis. Il est constitué
de trois éléments : le corps C, la bague B, le siege S. Mentionner la position
(a droite ou a gauche) et décrire le fonctionnement du clapet :

X> Pendant la phase de la plastification;
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> Pendant la phase d’injection. S
AP avant-pot F fourreau
.............................................................................. B bague S siége
Bu buse V vis

C corps

Figure 2 - clapet.

B. Unité de fermeture .s:o.rs:0.7s

1. Quel est le rble (2) du groupe de fermeture ?




