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Q.01. La matiére d’ceuvre entrante (MOE) et la matiére d’ceuvre sortante {MOS) de la presse.
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Q.02. Diagramme des interactions et liste des fonctions de services.

Energie
électrique

Pressefédiﬁjecter
hybride

Opérateur

Normes de
sécurité

Granulés
plastiques

Service
maintenance

2 )

Environnement

FP Produire des piéces en matiéres plastiques

FC1 Etre rentable économiquement

FC2 Etre facile & manipuler et 4 paramétrer

FC3 $’adapter aux dimensions du moule

FC4 S’adapter aux granulés plastiques

FC5 Utiliser I'énergie électrique du réseau

FC6 Respecter les normes de sécurité

FC7 Faciliter les opérations de maintenance

FCB Respecter I'environnement F

Q.03. FAST partiel relatif  la fonction « FT1 ».

Xk

FT111 : Distribuer
I"énergie électrique

FT11 : Déplacer le plateau
maobile en translation

FT1

Variateur

FT112 : Entrainer le
plateau mobile en
translation

Vﬂru C& Sb\ i

FT113 : Guider le plateau
mobhile en translation

[}S’Mf’%a‘cp Cyrf’lu\" L

FT12 : Détecter la position

du plateau mobile

Codeur optique

-

e

FT13 : Verrouiller le moule

UM l k_é .-JG %Qi -mQ,hA
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FT2

énergie
hydraulique

FT22 : Distribuer
I'énergie
hydraulique

D.Rep 2 | /2,50 Pt
Q.04. FAST partiel relatif a la fonction « FT2 ». ' g
FT21 : Alimenter en <57

Uraup e

lqyc!faufhrx

rl:

FT23 : Acheminer
les granulés
plastigues

FT231 : Alimenter le
fourreau par les granulés
plastigues

Electrovannes

FT232 : Canaliser les
granulés plastiques

Tréfw\la

"\ch,.(loﬁ!‘ra

L.—1 FT24 : Plastifier les
granulés plastigues

FT241 : Fondre la
matiére plastigue

FT2411 : Chauffer et

contenir la matiére

Colliers
chauffants +
fourreau

FT2412 : Détecter la

température de la

Thermocouples

[}

matiére fondue
FT242 : Malaxer et F,T2421, § Lonvertir rw © ey
" I'énergie hydraulique
doser la matiére ) . ) l’) l 6
lastique en énergie mécanique Y Ve *C}k
pastiq de rotation
FT2422 ; Adapter Fedwe e 0

I’énergie mécanique de
rotation

I.)-/{—fmélcwl‘&’

FT2423 : Agiter et Wil
frotter la matiére i .
plastique A tn %& ¢ l‘t&

FT2424 : Guider en

rotation

Roulements

FT25 : Avancer la
téte d'injection
vers [e moule

FT251 : Convertir I'énergie
hydraulique en énergie
mécanique de translation

FT252 : Guider la téte
d’injection en translation

LW :
a IM.'AQ‘\("M\/

Vc’ylh

FT26 : injecter la
matiére fondue

FT261 : Effectuer Ia liaison
étanche entre |a téte
d’injection et le moule

S ur-AJce
¢ M- /( f.-,.’:l Vi o

FT262 : Actionner la vis
d’injection en translaticn

FT263 : Détecter la pression
d’injection

/Pl ""UC‘YJJ.,D"
0 - {;’ & MW hm

4

Capteur de
pression




g3 gall - 2022 dpalalt § ;5 - Lyl 2a gl 20 g haialt &
o Aol i o glalt el dpdaly ) o glal A - puigal aske sdila -

D.Rep 3 | /1,75p4
Q.05. Désignation et fonction des composants demancdés du schéma du circuit hydrauligue. 1,25 pt
Repére Désignation Fonction

€
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E2 Refroidisseur Refroidir le circuit hydraulique
Q.06. Schéma du circuit hydraulique correspondant 2 la phase 2 : Avance de la téte d'injection. 0,50 pt
V3 L2 =
] |
Al
I ( MH
I:J! .I. \ . ) Lb
-+
L
V4 | Qi
LP1
i -
Zone a compléter .
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Groupe hydraulique
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Q.07. Calcu! de fa course de dosage maximale Cmax {en mm).

Owa V- %?u

Q.08. Calcul de la force d'injection Finj (en kN) capable de créer la pression d’injection maximare_‘l(inj.

. L

!

A = Po{ ;5' -~ F X FEAN (Ai’i_)‘ X 3 D0xlo

Q.09. Déduction de I'effort Fv (en kN} que doit développer chaque vérin d’injection pour créer la force Finj.

?V:“%ﬂ& - Q)h;)wb: A Exne ki

Q.10. Calcul du diametre théorique D {en mm) que doit avoir chague vérin d’injection pour développer la force Fv.

T

Q,\}L\FV
Pl

i
'

Q.11. Déduction du diamétre d (en mm} que doit avoir la tige de chague vérin d’injection.

Fa

/

[0,25 pt

Q.12. Faut-il changer les vérins d'injectio;xs V1 et V2 ? Si oui, propaser une référence convenable.
- [ 24
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Q.14. Tableau des valeurs des durées : touw, tier et Tey.

D.Rep 5 | /1,75 Pt
Q.13. Le chronogramme de fonctionnement. 0,50 pt
Ordre 5 : i i - i '
- Phasel iPhase2 Phase3 |  Phase4 | Phase5 {Phaset Phase7, Phase8 !Phasel!
chronologique I ' ] i i 1 -. i
des phases . — ' i S S B S SR AN
' | : P B
- J - — . — ..‘.’ — - - ! L] - [} : 1 L]
i | Maintien  Plastification Ejection ,
» - n e Ion ' s = —'.'." ek Al T & > I T | . H
Qrérations o |, Refroidissement ¥ i -
4° 2 R KN 110 tfens)
Sortle e e Lo ' : |
Vérins V3, V4 - d ]
Rentrée l - I ! - L
0 12 3 I3 '8 '10 " tlens)
F 3 y—. - »
Fermé : i
Moule [& |
Quvert P 3 ¢ . P
i) 12 ) '6 '8
Marche {7 |77 ! ! T T 17177
- SUR SN SR gl _..i .‘T_. - =
Moteur MH ] S J’ 1 T i s A S e I E
Arrét i L i L N B !
0 ) L a— '8 g o % (ens)
4 | P | /| f .
Sortie = 1 ' 1 IS
R W S | | S |- L
Vérins V1, v2 s T I [N O O O 0
Rentrée i . ! i L i | | .
0 3 L I3 8 ) lens)

&'

Durée d'ouverture du moule

tmlll

Durée de fermeture du moule
ter

Durée du cycle de moulage

Valeur {en s)

% 3

o517

Tey
L

Q.15. Nombre de piéces Nbp que peut produire cette presse en une heure.

Lo

[0,25 pt |

Q.

Q.

16. Pour avoir une meilleure rentabilité : Augmentation ou diminution de la durée du cycle de moulage Tey. -T),?SE'[—
} \ A / 77 1’\
Nmund e de Fa duree ¥, ¢

" N g ] )_,)
17. La proposition de la solution convenable pour arriver & ce but. ki 0,25 pt

[C] Augmenterla puissance du moteur hydraulique

@ Augmenter I'efficacité du systéme de refroidissement

1 Augmenter la vitesse du moteur MH

[0 Augmenter la pression d'injection
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Q.18. Fonction ou composant convenable du circuit électrique partiel de I'unité de fermeture.
Fonction i Cm:nposant
imenter e crcutt enénergie dectrique | Lok q<brg s Ln o Mas
Alimenter le circuit en énergie électrique ‘5) 3 J B
e KM1, KM2.
Distribuer "énergie électrique )
. . C\) e (\'. Ve
C(ﬂu yer bur ‘/) c’h ’:{«éj & E-pefw\w Moteur asynchrone M1. e
(X(méff-,\_\L € 0 mi f
Codeur incré tal.
_ l g I—- . E)eurmcremen a Lr) ]
ANy . ablecle o O F o
( o P Foer ) # . G o cimen e
* | Traiter les informations e Automate programmable (API)
- AV T
omm
i o AV

Q.19. Caractéristiques des deux tensions 3 I'entrée et 3 |z sortie du composant T1.

Valeur Valeur maximale Fréquence
efficace {en v) {en V) {en Hz)

Ul 3 Ventrée de T1 S & %Aé&— 030 H& ] /J
o €A ¢
U2 3 lasortiede Tt q_l K 6~T/J EK Sc Hg )

Q.20.a. Schéma synoptique du variateur de vitesse qui commande le moteur asynchrone triphasé M1.

Tension Rapport U2/U1

! Cs1 _ES_S_ c52 :
Réseau triphasé :l n ! = : ¢ / 4
50 Hz 1 ' - ?&4 : : M1 ' O, by
e = " i T
: | :
st: . f 0. bow I Ear es2: .. @nd RS M &b Z]

Q.20.b. Calcul de ia fréquence f (en Hz) de |a tension d’alimentation du moteur lorsque sa vitesse Nm = 1140 tr/min.

M ,(P - AMloa X _ ﬁ)&HS

60 § o /

Q.21. Déduction de la valeur de la tension Um {en V) aux harnes du moteur.,

=S L o
% uh: (BK {gfg_,QOh
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Q.22. Représentation de la tension Um. (prendre pour t=0, Um=0)

450

400

350

250

300 A
A

200 A

150

100

tenms

-50

10 (157 Mo 7T

-100

-150
~200

-250

-300

-350

-400
-450

«500 e

Q.23. Identification des liaisons du systéme de déplacement du plateau mobile.

Liaison entre

Nom de la liaison Tx

Ty

Tz [ Rx | Ry | Rz

Ecrou 3 billes/B3ti

o1 ST A

&

Ecrou a billes/Bielle 0

Y cdyivafole

(& e N &

v

Bielle 1/Bati

p (e b |

O

Dlo|lo

Plateau mobile/848ti

(5-'(1.'{{.’»(-“' 'E, r\. /1

I

[«
(&
A
o)

Ol o

Q.24. Sens de déplacement de V'écrou & billes pour fermer le moule ? {entourer la bonne réponse).

10,25 pt |

.
0,25 pt

Vers la gauche

Vers la droite

P A

Q.

25. Schéma cinématique des liaisons L1 et L2 en tenant compte des solutions constructives Solul et Solu2 du D.res 6.

LI

Frein

929

Q.26. Type de {a courrole utilisée dans le réducteur et calcul de son rapport fle réduction k.

|0,50 pt |

0,25pt |

(ovyaie Lyd py =& "“@94’«

K=

c,mn

LA
.o
LTS

a5 A

54
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Q.27. Calcul de la vitesse moyenne Vp (en mm/min) de déplacement du piateau mobile.

Q.28. Déduction de la vitesse de translation Ve {en mm/min} de I'écrou du vérin électrique

Q.29. Calcul de la vitesse de rotation Nv {en tr/min) de |a vis du vérin électrigue.

0,25 pt

30. Calcul de la vitesse de rotation Nm (en tr/min} du moteur électrigﬁe.

Q.
Q.31. Vérification si la vitesse appartient a la plage des vitesses permises pour le variateur de vitesse et justification @ pt
2,50 pts

Q.32. Dessin de la buse en :
e Vue de face en coupe A-A.
7
1%

¢ Vue de droite.
A-A

——

) |

1




