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Partie B : Matiéres plastiques

Questions sur les matiéres plastiques — sur 18 points

Question no. 1 (1 point)

On dit qu’un des avantages des plastiques réside dans la réduction des colits d’assemblage
(permanent ou non) de pieces en usine. Nommez un exemple industriel concret (piéces ou
série de pieces) ou I'on a tiré partie d'un tel avantage. Soyez trés précis.
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2.2 Lequel des types de moules d’injection permet un gain trés important de
productivité sur une plus petite presse ?
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Question no. 3 (2 points) P! eCE€.
a) Donner une courte définition du terme « plastification » tel qu’applicable pour les

procédés d’injection ou d’extrusion (pellicule de films ou autre).
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b) Quelles sont les unités utilisées en SI pour la quantifier ? t g, ’ (A l b“
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Question no. 4 (1,5 points)

1. Nommez deux avantages significatifs reliés a I'utilisation de concentré maitre de
colorant comparativement & I’achat de résine pré-colorée pour un fabricant
d’articles domestiques de moyenne gamme tels des plats, des bacs, des portes
rouleau, poubelles, etc.... -
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3. Qu’elle est la vitesse maximale de rotation de la vis d’une extrudeuse ? VC(SA S _[‘[{ reote
(s.v.p. encercler la bonne réponse) ® X _ _
-\ S0Qq kPt de (A iCsine

a) environ 60.000 kg de résine plastique en boites @r(i -C0oree Y
b) environ 20 008.kg de résine plastique en boites
¢) environ 120 000 k@ de résine plastique en boites

—

Question no. 5 (2 points)

Vous étes I’ingénieur(e) responsable de déterminer 1’équipement et Iinstallation de ces
¢quipements dans une nouvelle usine po i filés en PVC (petite section
évidée d’env. (130 mm X 150 mm X 1,5 mm d’épaisseut) destinés au marché de la
fenestration. Les profilés doivent étre produils a un frés gros volume soit environ 12
millions de métres annuellement. Malheureusement, vous avez un budget assez restreint

[ - . .
pour le montage en enfier d une seule ligne d’extrusion.

I

Nommer trois (3) principales spécifications ou caractéristiques qui vous aideront

dans la sélection de I’extrudeuse. Indiquer également entre parenthéses les unités
correspondantes en Sf———— :
= . . N R/LA‘S \e Cl'bAMw
« Lo diammethe de 1A IS (D) 2 56 gaos, puas
SAvac . re Tar
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e Capacité de plastification (i.e. quantité max. de kilos de PVC fondu / heure)
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Qu est-ce qui devrait vous aider a déterminer la longueur du bac (ou du systeme) de

'\ &{ G‘?‘P refroidissement (et/ou conformation) devant etre utilisé dans le procédé d’extrusion

d'un profilé quelconque? Justifier techniquement votre réponse. (évidemment avec
des raisons autres que l'espace plancher disponible s.v.p.)
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Associer les vitesses de roductlon aux Sg;!i nnatlon des plasti ues
P i s S padmiy
a) livres / heure b) heure / 1000 piéces c) kg /heure
d)metres / heure e) pieces / heure f))lOOO pieces / heure
R ’.._g)secondes / cycle h) cycles / heure 1) pieces / heure
\\,\ ; (1~ J) aucune de ces réponses
\;,\} (é J\\ Remarque : Une réponse peut étre utilisée pour plus d'un procédé.
1. thermoformage de capotage d’appareil électronique <q
2. extrusion gonflage de film (pellicule)
3. extrusion de profilés de fenétre = Ly 5
4. injection soufflage de bouteilles de 2 11, N3) Sec /ol . S\~
5. injection de piéces plastiques mﬁ&’s A%

Question no. 7 (1,5 points)

. Pour un fabricant de shampoing (qualité moyenne gamme) ayant besoin d’une
koutellle de 500 ml,)quels seraient les avantages, a coiits comparables, qu’il aurait a

choisir une bouteille fabriquée par injection-soufflage et non une bouteille
fabriquée par extrusion-soufflage ? (au moins 2 avantages significatifs et courte

Justification)
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2. Pour quels types de bouteilles utilise-t-on principalement le procédé d’injection
soufflage bi-orienté ? Pourquoi ? Et quelle est la résine plastique la plus
fréquemment utilisée dans ce cas ?
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Question no. 8 (1,5 points) s ‘
: L : . . . S
En tant que jeune ingénieur(e) industriel(le), vous travaillez pour un manufacturier (une S
petite PME a Ville de Laval) de chauffes piscine au gaz naturel. Ces chauffes piscine sont Bl
d’un concept nouveau, breveté et d’une technologie trés innovatrice. Ils semblent présenter % A

un bon potentiel de ventes selon votre patron et son directeur des Ventes et Marketing. Ceci
est votre premier projet que vous développerez avec up industriel. Vous
avez donc la responsabilité de choisir le procédé p £ « capotage » pour
["habillage de ces chauffes-piscine. Les prévisio directeur Ventes et

Marketing sont estimées a environ 7 500 destinés au marché guébécois et ontarien d’ici les
5 prochaines années. Vous pensez d€ja au thermoformage.
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Nommez 3 raisons qui, a vos yeux, justifient ’'usage du prdcédé de thermoform : par

-
rapport au procédé d’injection pour la fabrication de ces capots d’habillage. 4 S/ u_&);
Justifier en quelques mots ces trois raisons. - w" A‘; b : WJLV -
: , ﬁ S s l 7 -8
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Question no. 9 (2 points)

I

Dans les matériaux composites, le renfort contribue essentiellement a la résistance
mécanique d’une piece fabriquée en matériaux composites. Nommez précisément les 4
¢léments qui influencent les propriétés mécaniques de cette piéce en composites;
laquelle sera trés moyennement sollicitée mécaniquement. Précisez en quelques mots

ces éléments. | ; V\lw\{ -
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Le procédé de moulage par projection posséde l'avantage sur le procédé de moulage
contact de réduire les colts de main d’ceuvre directe (MOD) mais également
I"inconvénient de présenter des variations importantes d’épaisseurs de paroi et de poids
de piéce a piece. Comment peut-on techniquement contrecarrer ces inconvénients tout
en continuant d’utiliser ce procédé ?
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Question no. 10 (1.5 points)

PARMI LES PROCEDES SUIVANTS,

a) injection b) extrusion ¢) extrusion-soufflage

d) thermoformage  e) surmoulage f) injection soufflage bi-orienté
g) injection aux gaz i) moulage contact j) enroulement filamentaire

k) aucun des procédés mentionnés

LEQUEL EST LE PLUS SUCEPTIBLE D'ETRE UTILISE POUR FABRIQUER LES
OBJETS COURANTS SUIVANTSFABRIQUES EN PLASATIQUE ?

1l est a remarquer qu'un procédé peut étre utilisé pour plus d'une réponse ou aucune
réponse. 1l est a noter aussi que plus d'un procédé peut étre utilisé comme mode de
Jfabrication pour une piéce.

Inscrire la lettre ou procédé correspondant.

1.1 une bouteille d’eau de source 25 litres (tres grand format)

1.2 une bouteille d’eau de source 2 litres

1.3 une planche civiére pour rayons X

1.4 un boitier de cassette vidéo

1.5 une gouttiére pour maison

1.6 un pare-chocs de voiture (de couleur harmonisée a la
voiture)—— ('t QUOI 7alp '

.7_une «(barquette } de biscuits J

.8 _un grosontenant de recyclage (env. 200 Ii) PR

-9 _un tuyau de drain agricole

.10 un boitier de clé USB
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Question no. 11 (3 points)

1. Vous avez a mouler un dessus de boitier de téléphone (modéle de table avec fil) en
ABS résistant au feu. Le moule de type a trois plaques permettra le moulage de 4
boitiers a la fois. Le boitier fait environ 6 po. par 8 po. (150 mm X 200 mm) avec une
profondeur d’environ 1.5 pouce (38 m). L’épaisseur nominale des parois est de 0,090
pouce (2,2 mm). Le seuil d’alimentation sera de type sous-marin /submarine or tunne |
gate]. Quelle devrait étre la force minimale de verrouillage (ou de fermeture) en
tonnes free déployée par la presse d’injection a utiliser ?  (Calculs et hypothéses a
["appui) O™ gee

e o
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2. Lecycle évu pour ces piéces est de 48 secondes par c@ Si on doit
produire 850 000 unités/pour I’an 2009 et, 725 000 unités pour Ian 2010, Evaluer le
nombre d’heures-machine requis pour chacune de ces années. (Calculs a l'appui)
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3. Dans I"identification de la presse la plus appropriée pour moules ces piéces,
nommez 3 critéres les plus importants ou significatifs servant a la caractériser.

o torce do {fevmeture. (tonned)
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Question boni (1 point additionnel)

B.1. Lors de I'extrusion mono passe d’un céble coaxial (type cible TV) avec blindage
tissé en fils de cuivre

|.Conducteur de cuivre

ey 2. Isolation en HDPE blanc dutm"/
‘X‘ ___________________ = (@
—— Bromms o waimmn il 4
4. Isolation en PVC noir _ caint
—_— S, N ,
a)  comment utilise-t-on d’extrudeuse(s) / de filiére(s) ? A o
' «—rhhte]
b)  comment est introduit le tissage de fils autour du noyau de plastique avant d’étre
recouvert de PVC ?
11 et inhodmtd dans [enite” cle (ONnformite
QU CErHe du pue, (i aesnim )I ‘ @
/

B2. Il existe des billets de monnaie en plastique. Certains ont circulé en classe lors d*un
séance de cours. On vous demande :

a) par quelle caractéristique pouvait-on reconnaitre visuellement qu’ils étaient fabriqués /‘\/‘/u' _
uniquement & partir de plastique et que 1’on ne retrouve pas sur les billets en papier ? KC

Q L(: rCf e (,LQ IQ IU[Y\\ ere 'D[/UJ \ﬂ*’C;\JP@/
he Sont pAS f(roiJse.

b) de quel pays étaient ces dénominations ? (nommez 1 des 3 pays les utilisant)

Bonne chance et bonne carriére en ingénierie.
Bonnes Vacances

Michel Labonté ' .
2009-04-20 ; Lf



