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NB : L’examen comporte quatre exercices indépendants. 

 

Exercice 1 : (4 points) 

1. Identifier le procédé de mise en œuvre de ces objets ; 

Objets Procédés de mise en œuvre 

Feuille pour thermoformage  

Préforme   

Gobelet jetable  

Citerne   

Tube plastique  

Poignées de casserole  

Flacon  

Matelas  

Conteneur  

Bouteille d’eau  

Bouchon pour bouteille  

Film plastique   

2. Quel type de pièce peut-on réaliser par soufflage ?   

…………………………………………………………………………………………………………………………  
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..…………………………………………………………………………………………………………….......    

Exercice 2 : (5 points)=3+1+1) 

Le diagramme incomplet ci-dessous montre les transitions thermiques et les états du 

polymères amorphe ou semi cristallin ; 

1. Sur le diagramme, nommer les transitions thermiques et les états en fonction 

de la température ; 

2. Mentionner par flèches les températures de déformation sous charge pour un 

polymère amorphe TDca et un polymère semi cristallin TDcsc en indiquant leurs 

formules ; 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

3. Que signifie température de transition vitreuse ; 

………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………… 

 

 

 

                                                              NE RIEN ECRIRE ICI 

 

                                                                                        

                                                               

                                                 

                                                              NE RIEN ECRIRE ICI 

TT 

T
g
 : Température de transition ………………………………………………… 

T
ll
 : Température de transition ………………..………(phases ………………….)  

Tf : Température de …………………………….  (phases …………………….)  

T
D
 : Température de …………………………………………. 

……………….  

……………….  

……………….  

……………….  

T
DF

 : Température de transition ………………………………………… 

……………….  
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Exercice 3 : (6 points =3+2+1) 

   La figure 1 montre le diagramme PVT du PA 6-6. On souhaite simuler le cycle 
d’injection et déterminer le retrait total de la pièce injectée. 

1. Illustrer, sur le diagramme PVT, le cycle de moulage du PA 6-6 dans les deux cas 
suivants: 

 Sans maintien (en bleu) : Pi=800 bars, température d’injection= 270 °C; 
 Avec maintien (en rouge) : Pi=1600 bars, température d’injection= 250 °C, 

Pm= 1/8 de Pi et le seuil d’injection fige à 150°C ; 

 
Figure 1. Diagramme PVT du PA 66. 

2. Estimer le retrait volumique dans les deux cas ; 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………………………………..

…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

Exercice 4 : (5 points=2+ 1+ 2)  

   La société SS-injection est spécialisée dans l’injection de pièces plastiques. Elle produit des 

gobelets en plastique non jetables en polypropylène. La société utilise pour cette production un 

moule 3 plaques et 4 empreintes identiques. Elle dispose d’un parc de presses à injecter de 250 

à 2500 kN. 

A partir des données (voir dossier technique) : dessin de la pièce, fiche matière et données 

outillage. 

1. Calculer la surface projetée sur le plan de joint. Sachant que le moule utilisé est un 

moule trois plaques et que dans ce cas les canaux d’alimentation n’interviennent pas. 
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……………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………. 

2. Déterminer le pourcentage des pertes de charge estimées lors de l’écoulement dans 
les empreintes (voir dossier technique) ; 

…………………………………………………………………………………………………………………………… 

3. Calculer la force de verrouillage minimale en tonne (Coefficient de sécurité de 10%) 

……………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………. 

……………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………. 

Dossier technique                                            

1. DESSIN DE LA PIECE Vue de la moulée 

 

 
La Buse est plongeante dans le moule : pas de carotte. 

Dessin de l’outillage 

 
FORMULES  

 La force de Verrouillage moule  

FV=1,1 x PM x SF 
Avec 

PM : pression matière [Bar] 

SF : surface frontale projetée de la grappe (la moulée) 

[cm²] 

FV : force de Verrouillage moule en [daN] 

 Unités :  
1 MPa=10 bar ;  

1 bar x 1 cm2=1 daN=0.01 kN=0.001 Tonnes 

DONNÉES OUTILLAGE   

 Pertes de charge estimées lors de l’écoulement dans les 

empreintes : 50 %.  

FICHE MATIÈRE : (Caractéristiques du 

Polypropylène PPH 7060) 
 Température injection matière : 230 °C  

 Pression maximale admissible par la matière = 100 MPa 

 


