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Présentation du contexte : 

 
Dans le cadre du développement durable, une grande partie des villes et villages créent des 
pistes cyclables. 
Dans la plupart des grandes villes, des citoyens se mobilisent en associations pour essayer 
de promouvoir le vélo comme mode de transport alternatif. 
C’est le cas de l’association « véloenville » qui fait partie d’un réseau d’associations en 
France et en Belgique « Heureuxcyclage » qui est la fédération francophone des ateliers de 
réparation de vélo participatif. 
Leur but est d’aider les habitants des grandes villes à réparer leurs vélos par eux-mêmes 
dans des ateliers participatifs encadrés. Cela représente des milliers de nouveaux 
adhérents par an. 
 
Chaque nouvel adhérent reçoit à son inscription deux démonte-pneus avec comme slogan :  
 

 
 
 
Un deuxième démonte-pneu plus sophistiqué a été conçu en fibre de carbone surmoulé de 
matière thermoplastique PA 6 GF 30. 
Il a pour but, au-delà du défi technologique, de servir d’objet promotionnel de qualité et de 
haute technicité et sera distribué aux élus pour les sensibiliser aux actions menées par 
l’association. 
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Plan de détail du démonte-pneu thermoplastique : 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
Informations démonte-pneu thermoplastique : 

 
 
Masse d’une pièce : 13,25 grammes 
 
Masse de la carotte : 4,8 g 
 
Nombre d’empreintes : 2 
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Fabrication des démonte-pneus en carbone surmoulé : 

 
 
Pour la production des inserts en carbone, l’atelier est équipé de : 
 

- deux séries de 4 moules / contre-moule métalliques, 
- une étuve de petite capacité (4 moules à la fois), 
- de mécanismes de mise sous pression des moules, 
- d’une presse de compression avec plateaux chauffants, 
- d’un poste de drapage, 
- d’un poste de détourage, 
- d’une presse à injecter ARBURG Allrounder 270 S 400/170/25. 

 
 
 
 
Présentation des différentes étapes de fabrication de l’insert carbone : 
 
 

 
 
 
  

Avant démoulage. 

Après détourage. 

Pièce sur moulée. 
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Fiche glacière. 

Référence du rouleau : HexPly M49 

Durée maximum de stockage :  

Température de stockage :  

Durée de vie à 25°C :  

 Date de 
sortie 

Heure de 
sortie 

Date de 
rentrée 

Heure de 
rentrée 

Tps passé 
à 25°C 

Reste de vie 

 
1 
 

 
12/03/2025 

 
10h 

 
12/03/2025 

 
17h 

 
7h 

 
29 jours et 

17h 
 
2 
 

 
18/03/2025 

 
7h 

 
18/03/2025 

 
14h 

 
7h 

 
29 jours et 

10h 
  
3 
 

 
20/04/2025 

 
8h 

 
20/04/2025 

 
16h   

 
 
Toutes les opérations de réalisation des inserts en carbone sont réalisées pour une seule 
et même personne. 
Le rouleau de pré-imprégné est sorti une fois par jour pour découper la quantité nécessaire. 
Le temps de travail de l’opérateur est 7h/jour avec une heure de pause le midi. 
Les horaires de travail sont de 8h à 12h et de 13h à 16h. 
La cuisson peut avoir lieu entre 12h et 13h. 
Le détourage des inserts peut être cumulé en une seule fois à la fin. 
 
 
Gamme de fabrication : 
 
 

Etape Désignation Temps de 
réalisation : 

Réalisée en temps 
masqué par rapport à 

l’étape : 

1 Sortie du rouleau et 
décongélation 20 minutes  

2 Drapage de 4 moules / contre-
moule 40 minutes 3 

3 Cuisson à 120°C 60 minutes  

4 Démoulage de la série de 4 
moules et cirage 20 minutes 1 ; 3 

5 Détourage de la série de 4 
moules 20 minutes 1 ; 3 
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Plan d’ensemble du moule des démontes pneus thermoplastiques : 
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Nomenclature simplifiée des éléments constituants les blocs 
empreintes des moules de démontes pneus. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Démonte pneu 

 

 
Collectif vélo en ville 

Repère Nb Désignation Matière Fournisseur Réf catalogue 
      

60 2 Vis de maintien  Meusburger  
59 12 Bouchon régulation  Meusburger E 2075/8/9 

      
55      
54      
53      
52      
51 8 Éjecteur gravure  Meusburger E 1710 / 4X125 

50 2 Éjecteur remise à 
zéro 

 Meusburger E 1710 / 
10X125 

49 1   Meusburger  
48      
47      
46 2 Broche trou PM    
45 2 Broche trou PF    
44 2 Bloc gravure PM 40 CrMo8 Lugand  
43 2 Bloc gravure PF 40 CrMo8 Lugand  

42 2 Bloc déport plan de 
joint PM 40 CrMo8 Lugand  

41 2 Bloc déport plan de 
joint PF 40 CrMo8 Lugand  

40 2 Plaque maintien C45 Lugand  
      

26 1 Bloc empreinte PM 40 CrMo8 Lugand LA 23 12 
25 1 Bloc empreinte PF 40 CrMo8 Lugand LA 23 12 
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Caractéristiques presses à injecter ARBURG série 270S. 
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 n° MOULE 

014520 
FICHE DE RÉGLAGE 

INJECTION  

 

CLIENT PRINCIPAL   

VÉLOENVILLE   
DÉSIGNATION PIECE 

Démonte pneu thermoplastique  

Matière utilisée : PA 6 Orgalloy RS 6030 NAT 

Colorant :  Non déterminé 

I 
Nbre 

d'empreinte(s) 

Masse moulée 
en g 

Surface frontale 
Pièce en cm2 Plage de réglage Surveillance 

 2 A calculer A calculer Mini Maxi PARAMETRES 

N Température              

 Cylindre  
°C) 

260 260 245 240 235 230  230 280 -10 +10 

J   Buse     trémie     

 Bloc chaud : Oui  - non   voir →  235 235 235 235 

E Dosage : A calculer Temps : 15   10 17 

 Injection − Temps : 1,3 s 1,1 2,2 0.2 0.2 

C  − Limite Pression : 1000 
10001.1250..bars 

00 1100   

 COMMUTATION     Pression :     1300 

T      Course :  10 mm     

  − Pression : 700 bars     

I MAINTIEN − Temps :  5 s     

  − Matelas :  8 mm   6 10 
O Tps refroidissement   35 s 30 45   

 Temps de cycle :   55 s     

N Autre  .     

Cycle Auto    Semi-Auto  ASSERVISSEMENT (synoptique) 
 Injection Temps injection + maintien : 6,3 s  
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Plan de maintenance presses à injecter ARBUG 

 
 
17 = Bâti machine : remplacer le 

filtre à air du réservoir d’huile. 
Élément de 
maintenance : 

Bâti de la machine 

Conséquence :  Alarme 
Périodicité en heures 
de fonctionnement en 
automatique : 

5000 

Travaux à exécuter :  Remplacer le filtre à air du réservoir d’huile. 
 
 

 
 
41 = Capots et dispositifs de 

protection : contrôler le 
fonctionnement mécanique et 
électrique. 

Élément de 
maintenance : 

Dispositifs de 
protection 

Conséquence :  Avertissement 
Périodicité en heures 
de fonctionnement en 
automatique : 

5000 

Travaux à exécuter :  Contrôler les dispositifs de protection 
mécaniques et électriques. 
 

 
 
40 = Capots et dispositifs de 

protection : nettoyer et lubrifier 
les dispositifs de guidage. 

Élément de 
maintenance : 

Dispositifs de 
protection 

Conséquence :  Avertissement 
Périodicité en heures 
de fonctionnement en 
automatique : 

1000 

Travaux à exécuter :  Unité de fermeture : nettoyer et huiler les 
guides des capots. 
Unité d’injection : nettoyer et huiler les guides 
des capots. 
 

 
 
03 = Système hydraulique : contrôle 

visuel de l’étanchéité. 
Élément de 
maintenance : 

Système 
hydraulique 

Conséquence :  Consigne 
Périodicité en heures 
de fonctionnement en 
automatique : 

5000 

Travaux à exécuter :  Contrôle visuel et l’étanchéité des flexibles 
hydrauliques de la machine. 
 
 

  



 
CONCOURS GENERAL DES METIERS 
 PLASTIQUES ET COMPOSITES Dossier Ressources SESSION 2025 

Épreuve écrite d’admissibilité  Code : 25-CGM-PLC-E1 Page : 17 / 19 

 

54 = Système hydraulique : huile 
hydraulique : mesure et 
comptage des particules selon 
ISO 4406 

Élément de 
maintenance : 

Système 
hydraulique 

Conséquence :  Avertissement 
Périodicité en heures 
de fonctionnement en 
automatique : 

5000 

Travaux à exécuter :  Contrôle de la pollution fine de l’huile 
hydraulique conformément à la norme ISO 
4406 

 
55 = Unité d’injection : contrôle 

visuel de l’ensemble de 
plastification 

Élément de 
maintenance : 

Unité d’injection 

Conséquence :  Avertissement 
Périodicité en heures 
de fonctionnement en 
automatique : 

2000 

Travaux à exécuter :  Contrôle visuel : buse, fourreau accouplement 
vis. 
Nettoyer et resserrer. 

 
49 = Unité d’injection : nettoyer et 

lubrifier les colonnes. 
Élément de 
maintenance : 

Unité d’injection 

Conséquence :  Avertissement 
Périodicité en heures 
de fonctionnement en 
automatique : 

2000 

Travaux à exécuter :  Nettoyer et huiler légèrement les colonnes de 
l’unité d’injection sur les zones en mouvement. 
 

 
31 = Unité de fermeture : lubrifier la 

plaque d’éjection. 
Élément de 
maintenance : 

Unité de fermeture 

Conséquence :  Avertissement 
Périodicité en heures 
de fonctionnement en 
automatique : 

1000 

Travaux à exécuter :  Lubrifier la plaque d’accouplement de 
l’éjecteur. 
 

 
34 = Unité de fermeture : lubrifier le 

plateau de bridage du moule. 
Élément de 
maintenance : 

Unité de fermeture 

Conséquence :  Avertissement 
Périodicité en heures 
de fonctionnement en 
automatique : 

1000 

Travaux à exécuter :  Lubrifier les plateaux mobile et fixe. 
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Fiche de poste 
 

Table aspirante 

 
Détourage et ponçage de pièces 

en composites de petite taille. 
 

 
Équipement obligatoire 

 

 
 

 
 

Risques principaux : 
 
Risque de coupures :  

 

 
 

 
Risque d’inhalation des particules fines : 

 

 
 

 
En cas d’accident : prévenir le SST de l’équipe et le chef d’équipe. 
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RAPPEL DES FORMULES DE CALCUL : 

 
 

Formules Surface et Volume :  
 
Surface d’un rectangle (cm2) = Longueur (cm) x largeur (cm). 
 
Volume d’un parallélépipède (cm3) = hauteur (cm) x largeur (cm) x épaisseur (cm) 
 
 
 
 
Calculs du volume de dosage : 
 
                                   Masse de la moulée (en gramme) 
Volume matière (à température ambiante)  = ---------------------------------------------------------- 
                                 Masse volumique de la matière (en g/cm3) 
 
 
 

 Vol matière (temp. ambiante) 
Vol matière (à chaud) = --------------------------------------------- 
                 Taux de rétractation volumique 
 
 
 
Volume de dosage = Vol matière (à chaud) + 10 % de matelas. 
 
Course de dosage = Volume de dosage / section vis 
                              = Volume de dosage / (π x Rayon vis 2) 
 
Taux de broyé = masse carotte / masse moulée 
 
 
 
 
Calculs Force de fermeture (VERROUILLAGE) Fv :  
 
Pm (Pression dans le moule) = Pression d’injection x pertes de charges 
Fm (Force qui tend à ouvrir le moule) = Pm x Surface frontale  
Fv = Fm + 20% de coefficient de sécurité. 
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