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Présentation du sujet : 

 

 

La société SC est spécialisée dans la production et la commercialisation des produits de lavage sous forme 

de gels pour le secteur domestique. Pour des raisons de diversification et de concurrence elle commercialise 

entre autres des produits pour le secteur de l'électricité de bâtiment comme les coffrets et les tubes oranges. 

Elle comporte plusieurs départements répartis selon l'implantation donné ci-dessous :  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

L'étude portera  principalement sur  la fabrication 

 Injection des pots 275 ml 

 Extrusion des sacs pour l'emballage 

 Compression de coffrets  

N.B 

 Aucun document n'est autorisé  

 Répondre directement sur ce document à rendre à la fin  
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Première partie: 

Technique de mise en œuvre par injection  

Les pots d'emballage d'épaisseur de paroi égale à 0.65 mm et de volume égale à 275 ml en PP (Voir fiche 

technique Annexe 1) sont obtenus par injection.  Le pot est présenté ci-dessous lors d'une pesée sur une 

balance:  

 
Le moule d'injection du pot monté sur la presse (voir figure ci-dessous) est fabriqué par un mouliste local: il 

s'agit d'un moule à quatre empreintes rapportés  à canaux chauds doté d'un système d'éjection bi-étagé type 

HASCO. 

 
 

Les données concernant le moule sont présentées dans le tableau ci-dessous: 

 

Caractéristiques Valeurs 

Dimensions moule L= 496 mm l= 446 mm H= 530 mm 

Système d'injection  Canaux chauds 

Système éjection Ejecteur bi-étagé + soupape à air 

Carcasse  Standards  PEDROTTI              Matière 1.1730 

Course d'éjection  125 mm 

Masse du pot 275 ml 14.4 grammes 

Surface projeté du pot  56 cm² 

Production envisagée 5 million de pièces 

Coût du moule  300 000 dh 

Temps de cycle 10 secondes 

 

Partie fixe 

Partie 

mobile 

Pupitre  

Régulateur 

Trémie 
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L'atelier d'injection travaille 24h/24h en deux équipes de 2 x 12h Avec une heure de repos pour chaque 

équipe et dispose de 20 presses d'injection de différentes tailles de marque HAITIAN Série A dont les 

caractéristiques sont donnés en annexe A3 

Travail demandé /12 pts 

 
1. Décoder la matière  

Avant l'entreprise utilise le PP Homo pour son emballage puis elle est passé au PP Copo et 

finalement elle utilise un mélange 75% Copo+25%Homo. 

 Que signifie la matière PP 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------- /0.25 pts 

 A quelle famille elle appartiennent cette matière  

----------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.25 pts 

 Quelle est la différence entre un PP Copo et un PP Homo 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------/0.25 pts 

 Justifier les raisons qui ont poussé l'entreprise à changer sa matière 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------/0.25 pts 

2. Identifier et choisir la presse à injection 

 Identifier sur le schéma suivant les constituants de la presse d' injection en complétant le 

tableau / 2.25 pts 

 

Repère Désignations Fonction 

1   

2   

3   

4   

10

 

2 

3 

5 

6 

7 

8 

4 

9 11 
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5   

6   

7   

8   

9   

10   

11   

 

 Que signifie la désignation Euromap : HAITIAN MA 2800 H -1350 ? 

HAITIAN MA : ------------------------------------------------------------------------------------------------------------

2800 : ---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

H : ---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

1350 : -------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Tenant compte des dimensions du moule choisir la presse adéquate en se référant  

à l'annexe 3. Justifier 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

3. Choisir les périphériques nécessaires 

 Quelle sont les périphériques nécessaires pour le fonctionnement d'une presse d'injection? 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Quelles sont les endroits qui doivent être refroidis sur une presse d'injection? 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.25 pts 

 Sachant que le moule du pot est à canaux chauds de quel périphérique a-t on besoin? 

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.25 pts 

 Quelle est le rôle d'un thermorégulateur ? 

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.25 pts 

4. Configurer le réglage de la presse  

 Citer les principaux paramètres à régler sur l'unité de fermeture / verrouillage 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 
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 Déterminer la force de verrouillage nécessaire pour le moule du pot en exploitant les données 

de simulation en Annexe 2. 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.25 pts 

 Calculer cette force et comparer avec les résultats de simulation. La pression d'injection dans 

le vérin est 86 bars avec rapport de multiplication de 10 sur la matière et une perte de charge 

de 40%. 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.75 pts 

 Déterminer le temps de refroidissement à afficher en utilisant l'abaque de la fiche de la 

matière 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.25 pts 

 Citer les principaux paramètres à régler sur l'unité de plastification. 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Calculer le volume de dosage et en déduire la course de dosage 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.75 pts 

 Déterminer les températures à afficher sur chaque zone 

thermo-régulée sachant qu'elles sont au nombre de 4. 

 On donne : ΔT =30°C . Justifier. 

 

 

 

 

 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------/0.5 pts 
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5. Préparer et lancer la production  

 Calculer la cadence théorique de production Horaire et journalière. 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Calculer la quantité de la matière nécessaire pour la production journalière en kg. exprimer le 

résultat en nombre de sacs sachant que sa contenance est de 25 kg. 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

6. Suivre et optimiser la production 

 En exploitant les résultats de la simulation en annexe 2 et vos connaissances quels sont les 

défauts susceptibles d'apparaître sur le pot 

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Proposer les actions correctives  à faire sur le moule et sur la presse  /0.5 pts 

Défauts  Actions sur la moule Actions sur la presse 

-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
--------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
--------------------------------------- 
-------------------------------------- 

-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
--------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
--------------------------------------- 
-------------------------------------- 

-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
--------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
-------------------------------------- 
--------------------------------------- 
-------------------------------------- 

 

7. Assurer la sécurité   

 Citer les risques liés à la transformation des matières plastiques par injection 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 
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 Quelles sont alors les mesures de sécurité à prendre 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

Deuxième  partie: 

Technique de mise en œuvre par extrusion 

/4 pts 

Pour le conditionnement des pots, l’entreprise utilise des sachets en plastique. Ils sont obtenus par 

extrusion gonflage. La Laize demandée est de 300mm (largeur à plat)  avec un taux de gonflage 

optimal de 2 à 2.5,  

 Parmi les filières ci-dessous, laquelle choisissez-vous ? Justifier votre réponse. 

         Ø 80                            Ø 60                               Ø 40  

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Etablir l’expression du taux de tirage. 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Si on adopte les donnes si dessous, la gaine sera-t-elle acceptable ? 

Gaine de 300 mm (largeur à plat)  Epaisseur en 50 μm  Ø filière : 100 mm Entrefer : 0,8mm 

K : étant le rapport de la masse volumique à l’état fondu et de la masse volumique à l’état 

solide : 0,82. 

N.B 

Sachant que si le taux de tirage est compris entre 1,5 et 8 on considérera la gaine comme 

acceptable 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------/1 pts 

 Nommer les éléments repère  3; 4; 6; 7; 8; 10; 14 et 16 de la chaine d’extrusion gonflage si 

dessous.     /1 pt 
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Repère Désignations 

3  

4  

6  

7  

8  

10  

14  

16  

 

 Avant l’emballage, plusieurs opérations de parachèvement sont nécessaires. L’opération qui 

nous intéresse ici est l’impression du logo de la société par marquage à chaud. Donner le 

principe de fonctionnement. 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------/ 0.5 pt 
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 Citer d'autres techniques de marquage que vous connaissez. 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------/ 0.5 p 

Troisième partie: 

Techniques de mise en œuvre des matières composites 

/ 4 pts  

le coffret ci-dessous composé de cuve et de son couvercle est obtenu par compression de mats pré-

imprégnés SMC (Sheet Molding Compound) dont la composition est donnée ci-dessous :  

 

 

 

Composition: 

— résine polyester orthophtalique ou isophtalique ............... 15 

— solution de polymère thermoplastique (anti-retrait)............ 10 

— perbenzoate de tert-butyle ………………....................... 0,4 

— peroctoate de tert-butyle ................................................... 0,1 

— stéarate de zinc (lubrifiant) ................................................ 1,7 

— pigment empâté.................................................................... 3 

— carbonate de calcium (charge)............................................ 43 

— oxyde de magnésium (épaississant) .................................. 0,3 

— résine neutre (pour la dispersion de l'oxyde) ..................... 1,5 

— fibres de verre de 25 mm de long........................................ 25 

 

 

 
SMC 

 
Procédé de compression 
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Travail demandé : 

 Donner une définition complète à la matière composite . 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------/1 pts 

 Donner des exemples d'utilisation de ce types de matériaux 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Le coffret est obtenu par compression de mats pré imprégnées SMC dans un moule monté 

sur une presse hydraulique de 1000 tonnes. décrire le principe de ce procédé  

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Que signifie l'abréviation SMC 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Le moule de compression est chauffé par des résistances pendant un temps bien déterminé 

qu'on appelle temps de cuisson.  Justifier pourquoi 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Quelles sont les paramètres à régler dans ce cas. 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

------ -------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 

 Le parachèvement des coffrets à la sortie se fait manuellement par un opérateur. Quelles sont 

les précautions et les mesures de sécurité à respecter 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------/0.5 pts 
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FICHE TECHNIQUE DE LA MATIERE ANNEXE 1 
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Résultats de simulation de l'injection des pots sur le logiciel Moldflow 

ANNEXE 2 
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CARATERISTIQUES DES PRESSES D'INJECTION ANNEXE 3 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 


