
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ce document a été mis en ligne par l’organisme FormaV© 

Toute reproduction, représentation ou diffusion, même partielle, sans autorisation 
préalable, est strictement interdite. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pour en savoir plus sur nos formations disponibles, veuillez visiter : 
www.formav.co/explorer 

https://formav.co/
http://www.formav.co/explorer


Concours général des métiers Plastiques et Composites Ressources SESSION 2018 

Épreuve écrite d’admissibilité Code : CGM PLC Page : 1/20 

 

SESSION 2018 
 
 

CONCOURS GÉNÉRAL DES MÉTIERS 
 

PLASTIQUES ET COMPOSITES 
 

 
 

Dossier Ressources 
 
 

Sommaire Page

Présentation de l’entreprise et du produit 2

Fabrication du manche  3

Dessin de définition surmoulage 1 4

Le moule d’injection 5

Fiche matière Polypropylène 6

Fiche matière Elastomère 7

Fiche matière résine polyester DION   8-9

Parc machine 10

Extrait catalogue VIS 11-12

Extrait catalogue BRIDES / RONDELLES 13

Extrait Fiche de sécurité MEKP 14

Extrait Fiche de sécurité résine polyester DION 15

Extrait norme pour l’essai MFI ISO 1133 16-17

Extrait de la norme ISO 868 dureté shore  18

Feuille de suivi de production 19

Journal de bord du suivi de production 20

  



Concours général des métiers Plastiques et Composites Ressources SESSION 2018 

Épreuve écrite d’admissibilité Code : CGM PLC Page : 2/20 

 

 
Présentation de l'entreprise 

 

La société « Moulage Technique du Sud Ouest » exerce son activité dans l’injection des 

matières plastiques. Elle est tout particulièrement spécialisée dans la bi-injection et le 

surmoulage de pièces techniques. 

 

L’entreprise emploie 80 salariés, répartis sur cinq ateliers (décoration / injection / 

assemblage / outillage / maintenance). Elle exploite un parc de 7 presses à injecter 

horizontales et 10 presses d’injection verticales. 

 

Présentation du produit 
 

La production choisie est celle d’un manche de marteau ergonomique fabriqué pour un 

fournisseur multimarque.  

Le manche est fabriqué en trois parties : 
 

 

 
 
 
Un bloc porte empreinte interchangeable, placé dans le moule, permet d’apposer différents 

logos sur le manche selon les clients. 

 

L’entreprise doit répondre à une demande de 25 000 manches par mois pendant 5 ans. 

 

Elle fonctionne en 2 équipes, 5 jours sur 7 : 

- Equipe 1 : 8h-15h 

- Equipe 2 : 15h-22h 

âme en composite fibre de verre / résine 

surmoulage 1 SM1 (PP noir) 

surmoulage 2 SM2 (élastomère rouge) 

Zone pour le logo 
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Fabrication du manche : 
 

La réalisation du manche par injection se fait en 3 étapes : 

1- Mise en place de l’insert (l’âme) en fibre de verre dans le moule 

2- Surmoulage de l’insert par un polypropylène noir 

3- Surmoulage du tout par un élastomère thermoplastique rouge 

 
 
1 2 3 
 

                  

 

 
Nom Insert ou âme Surmoulage 1 (SM1) Surmoulage 2 (SM2) 

Matière Fibre verre / résine PP noir (2% colorant) Elastomère rouge  

(3% colorant) 

Taux de 

rebut 

-- 6% 6% 

Description  Insert en fibre de verre et 

résine fabriqué par 

pultrusion (extrusion de 

thermodurcissable). Il 

donne sa rigidité et sa 

résistance mécanique au 

manche.  

Premier surmoulage en PP 

noir, qui va servir d’interface 

entre l’âme et le grip (partie 

élastomère).  

Il donne une forme 

ergonomique au manche, 

améliore l’accrochage avec 

l’élastomère et fait apparaitre 

la marque pour laquelle le 

manche est fabriqué. 

 

Deuxième surmoulage en 

élastomère : Celui-ci va donner 

une bonne adhérence au manche, 

améliorer l’esthétique (ajout d’une 

couleur) et l’amortissement des 

vibrations lors de l’utilisation du 

marteau (meilleur confort 

d’utilisation). 
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Dessin de définition du surmoulage 1

 

Noir

Surface frontale : 77,3cm² 
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7.7 gr/cm3 

   28 %

    22 %
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Fiche matière POLYPROPYLENE thermoplastique :  
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Fiche matière ELASTOMERE thermoplastique 
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Fiche matière résine polyester DION :  

 



Concours général des métiers Plastiques et Composites Ressources SESSION 2018 

Épreuve écrite d’admissibilité Code : CGM PLC Page : 9/20 

 

Fiche matière résine polyester DION :  

 



Concours général des métiers Plastiques et Composites Ressources SESSION 2018 

Épreuve écrite d’admissibilité Code : CGM PLC Page : 10/20 

 

 

Presses à injecter Horizontales de l’Atelier PLASTITECH 
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DEMAG SHI 
H260/260-1400 

600 327 562 125 M16 35/35 --- 157/157 1400

BILLION 
HERCULE 

H160/270-2000 
550 229 467 125 M16 32/35 --- 140/157 2000

KRAUSS 
MAFFEI M320 

 H470/260-3200 
735 310 620 160 M16 40/35 --- 220/157 3200

BILLION 
SELECT 

H80/270-1250 
650 259 357 125 M16 28/35 --- 110/157 1250

BILLION 
PROXIMA 
H120-500 

sans 
colonne 195 430 100 M12 30 92,8 123,7 500 

ENGEL Victory 
H280-900 

sans 
colonne 180 370 125 M12 32 116,5 116,6 900 

SANDRETTO  
H400-950 

350 110 400 115 M16 45 165 223 950 
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Extrait du catalogue HASCO : 
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Extrait Fiche de sécurité MEKP 
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Extrait Fiche de sécurité résine polyester DION 
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Extrait norme pour l’essai MFI ISO 1133 
 

(ISO 1133 : 
1997) 

Determination of the melt mass-flow rate (MFR) of 
thermoplastics  

English version of DIN EN ISO 1133 

{ 

EN ISO 1133 

 
4 Procedure A 

 

4.1 Clean the apparatus (see 5.2). Before beginning a series of tests, ensure that the 
cylinder (3.1.2) has been at the selected temperature for not less than 15 min. 

4.2 Then charge the cylinder with 3 g to 8 g of the sample according to the anticipated melt 
flow  rate (see, as a guide, table 2). During the charging, compress the material with the 
packing rod (3.2.1.1), using hand pressure. To ensure a charge as free from air as possible 
for material susceptible to  oxidative  degradation,  complete  the charging process in 1 min.  
Put the piston, loaded or unloaded according to the flow rate of the material, in the cylinder. 

Table 2 
 

Melt flow rate 

g/10 min 
Mass of test sample in cylinder 

g 
Extrudate cut-off time-interval 

s 

>0,1 but < 0.5  3 to 5 240 

> 0,5 but < 1 4 to 6 120 

> 1 but < 3,5 4 to 6 60 

> 3,5 but < 10 6 to 8 30 

> 10 6 to 8 5  to 15 

1) lt is recommended that melt a flow rate should not be measured if the value obtained is less than 0,1 
g/10 min or greater than 100 g/10 min. 

4.3 The melt mass-flow rate (MFR), also named melt flow index (MFI), expressed in grams 
per 10 min, is given by the equation: 

MFR (e,M) = ( m x tref ) / t 
e is the test temperature,  in degrees Celsius;  
M  is the nominal load, in kilograms; 
m is the average mass, in grams, of the cut-offs; 
tref is the reference time in seconds (600 s);  
t is the cut-off time-interval, in seconds. 
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Extrait norme pour l’essai MFI ISO 1133 

 

Annex A 
Test conditions for melt flow rate determination 

The conditions used shall be as indicated in the appropriate material designation or 
specification. Table A.1 indicates test conditions that have been found useful. 

Table A.1 
 

Conditions (code letter) Test temperature, e, °C Nominal load (combined), kg  

A 
B 
D 

E 

F 

G 
H 
M 
N 

s 
T 
u 
w 
z 

250 
150 
190 
190 
190 
190 
200 
230 
230 
280 
190 
220 
300 
125 

2,16 
2,16 
2,16 
0,325 

10,00 
21,60 

5,00 
2,16 
3,80 
2,16 
5,00 

10,00 
1,20 
0,325 

NOTE - If, in the future, conditions other than those listed in this table are necessary, e.g. for new thermoplastics, only 
the loads already in use shall be chosen. Temperatures shall also be selected from those already in the table. If absolutely 
necessary, new temperatures might have to be taken because of the nature of the new thermoplastic.  

 

Annex B 

Conditions in use for the designation for standards thermoplastic materials 

Table B.1 indicates test conditions  that are currently  specified  in relevant  International  Standards.  Other 
test conditions not listed here may be used, if necessary, for a particular material. 

Table B.1 

International Standard 
(see clause 2) 

Materials Conditions 
(code letter) 

Test temperature, (} 
oc 

Nominal load (combined), mnom 

kg 
ISO 1622-1 PS H 200 5,00

ISO 1872-1 

ISO 1872-1 
PE 

PE 
D 

T

190 

190

2,16 

5,00
ISO 1873-1 PP M 230 2, 16

ISO 2580-1 ABS u 220 10,00

ISO 2897-1 PS-1 H 200 5,00

ISO 7391-1 PC w 300 1,20

ISO 8257-1 PMMA N 230 3,80

ISO 9988-1 POM D 190 2,16

ISO 10366-1 MABS u 220 10,00
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Extrait de la norme ISO 868 dureté shore : 
 
ISO 868 Test Standard Explained 
Shore Hardness - ISO 868 
 

measure of the indentation resistance of elastomeric or soft plastic materials based 
on the depth of penetration of a conical indentor. Hardness values range from 0 (for 
full penetration) to 100 (for no penetration). Full penetration is between 2.46 and 
2.54 mm (0.097 and 0.100 in) depending on the equipment used.  
 
It is recommended that Durometer D tests be used when Durometer A results are 
greater than 90 and that Durometer A tests be used when Durometer D results are 
less than 20. Durometer A values less than 10 are inexact and are not reported. 
 
Delayed hardness results are sometimes reported. The delay is the time (in 
seconds) in between application of the indentor and when the hardness is read. If a 
delay is not reported, the hardness value is the instantaneous hardness (within 1 
second). 
 

Durometer Use Indentor 

A Used for softer materials. 

 

D Used for harder materials. 

 

 
Shown below is a hardness comparison chart. Hardness is a complex material 
property influenced by a variety of factors. Any conversions using this chart will be 
a rough estimate and should not be considered an exact conversion 
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Feuille de suivi de production 
 
 

Atelier : INJECTION Produit : Manche N°3 
Rouge 

Matière : 

 PP 5570 Noir  

Date :  Contrôleurs : Opérateurs des différentes 
équipes 

Caractéristique contrôlée : Masse surmoulage 1 (53 g ± 0,1) 

 

Tableau de synthèse des mesures (5 manches toutes les 30 minutes)

Heure 8H00 8H30 9H00 9H30 10H00 10H30 11H00 11H30 

Mesure 1 53,03 53,01 53,00 53,00 53,02 52,98 53,00 52,98 

Mesure 2 53,02 53,01 53,01 53,00 52,97 52,97 53,01 52,98 

Mesure 3 53,02 53,00 53,00 52,98 53,03 52,90 52,97 52,99 

Mesure 4 53,02 53,01 52,98 52,98 53,07 52,91 53,03 53,03 

Mesure 5 53,01 53,01 52,99 52,99 53,05 52,94 52,99 53,07 
 

Heure 12H00 12H30 13H00 13H30 14H00 14H30 15H00  

Mesure 1 53,03 53,00 53,05 53,01 53,06 52,98 53,01  

Mesure 2 53,07 52,98 53,04 53,01 53,01 52,98 52,97  

Mesure 3 53,01 52,99 53,03 53,01 53,03 52,99 52,98  

Mesure 4 53,97 53,06 53,04 53,03 53,01 53,01 52,99  

Mesure 5 53,03 53,01 53,03 53,01 52,98 52,98 53,03  

 
  



Concours général des métiers Plastiques et Composites Ressources SESSION 2018 

Épreuve écrite d’admissibilité Code : CGM PLC Page : 20/20 

 

Journal de bord du suivi de production 
 

Atelier : Injection 
Produit : Manche N°3 
Rouge 

Matière :  

PP 5570 Noir 

Date :  Contrôleurs : Opérateurs des différentes 
équipes 

Caractéristique contrôlée : Masse surmoulage 1  

 
8H00 RAS 

8H30 RAS 

9H00 RAS 

9H30 9H40 : Problème sur un thermorégulateur (baisse température moule) 

10H00 RAS 

10H30 10H35 : Défaut démoulage : portion de pièce coincée dans le moule (rupture de cycle) 

11H00 RAS 

11H30 RAS 

12H00 RAS 

12H30 RAS 

13H00 13H10 : Réajustement des paramètres d’injection 

13H30 RAS 

14H00 RAS 

14H30 RAS 

15H00 15H00 : Arrêt de la production 
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