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Nom Prénom du candidat : ______________________________________________ 

 

L’épreuve consiste en la production d’un support de gourde de vélo en pré-imprégné de fibre de carbone. 

 

1. Donner le nom de la structure d’une résine époxyde :   Tridimensionnelle 

 

 

2. Choisissez dans la liste des contraintes mécaniques, celle qui conviennent le mieux pour compléter les phrases ci-

dessous : (la traction, la compression, la flexion, le cisaillement, la torsion) 

On choisit la fibre de carbone car sa résistance  à la/au Traction        . est bien 

supérieure à celle de la fibre de verre, mais cette dernière résiste pourtant mieux à la/au 

Cisaillement    . 
 

3. Définir avec les documents fournisseur, la température et le temps de cuisson minimale de la pièce avec les moyens 

matériels dont vous disposez.  

Temps : 2.5 heures 

Température : 110°Celcius 
 

 

4. Définir le débit économique pour la production d’un porte-gourde. (voir plan) 

• Dimension du Gabarit 4 dernières couches (corps du porte gourde) 

Longueur :              200                       Largeur :        90                      . 
 

• Définir la longueur mini et la largeur des quatre premières couches de préimprégné (languette)  

Longueur :   90+12+31min =  133          Largeur :        10 mini                . 
 

• Donner la surface mini de pré-imprégné utilisé en m², détailler le calcul 

0.216 x 0.29  =0.0626 m²                                                       . 

                                                                                              . 
 

• Schématiser sur le dessin ci-contre la position des découpes sur le rouleau d’unidirectionnel    

 

  



Croquis du débit économique 
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Sens du rouleau 
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Déroulement de l’activité 

 

 

 

 

 

 

Démouler • Mettre de côté la soupape de vide 

• Jeter les consommables 

• Nettoyer les résidus éventuels 

• Moule

• Cire TR104

•  Petit chiffon

• Pièce après cuisson

•  Spatule

• Ciseaux

• Enveloppe de renfort

•  Ciseaux

• Marqueur

• Gabarit

• Etre très précis dans la 

coupe 

• Eviter les chutes 

• Calculer la longueur de 

la languette 

• Procéder par gestes 

cycloïdaux 

• Moule 

• Chiffon doux

•

Cire sèche (traces blanches) 

Moule vierge 
Pièce démoulée vierge de 
consommable 

• Bâche à vide

•  Joint Butyl

• Marqueur

• Tissus délaminant 

• Feutre de pompage

• Réaliser la poche de 

mise sous vide 

• Frotter 

énergiquement 

Draper 
• Kit renforts

•  Kit consommables

• Contre moule silicone

• Moule

• Posage

• Plan

• Réglet

• Rouleau de drapage

• Chalumeaux à air chaud

• Respecter l’ordre des renforts 

• Soigner la précision 

•  appliquer le renfort dans l’angle 

intérieur avant qu’il ne colle sur les faces 

pour éviter les « tendus » 

• Appliquer le contre moule dès que le 

drapage des renforts est terminé. 

•  risque de poussières dans le contre 

moule silicone 

Mettre sous 

vide 

Cirer le moule 

• Moule prêt

• Soupape de vide

• Poche de mise sous vide

• Tuyau silicone

• Pompe à vide

• Attendre l’arrêt de la pompe 

avant de raccorder le vide 

Lancer la 

cuisson 

• Moule sous vide

• Étuve

• Programmer la T° de cuisson 

• Brancher sur le vide à 

l’intérieur de l’étuve 

Détourer la 

pièce 

• Pièce démoulée

• Ponceuse pneumatique

• Cabine de détourage

• Plan

• Réglet

• Pied à coulisse

• Marqueur

• Abrasif P150

• Poncer les bords de pièces 

conformément au plan  

• Finir les arrêtes au P150 

Contrôler la 

pièce 

Nettoyer le 

poste de travail 

• Poubelle

• Spatule

• Utiliser la spatule s’il reste 

des traces de préimprégné 

• Pièce détourée

• Plan

• Fiche de contrôle

• Réglet

• Pied à coulisse

Lire et remplir 

le dossier 

• Dossier papier

•  Stylo

• Calculette

• Question 1,2,3 et 5 à l’oral 

• Question 4 et 6 à l’écrit 

• Remplir soigneusement la 

fiche de contrôle 

• Emettre un avis définitif 

quant à la validation. 

Pièce drapée + consommables posés 

Lustrer le 

moule 

Découper les 

renforts 

Découper les 

consommables Moule lustré 

Kit consommables 
complet 

Kit renforts 
complet 

Pas de fuite 

Pièce sous vide + T° étuve programmée 

Poste de travail libre 

Pièce détourée 

Pièce contrôlée + fiche remplie → FIN d’épreuve 
Cuisson terminée, moule à 50° 

Dossier Complété 
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FICHE D’AUTO CONTROLE 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Repérer les défauts par leur N° dans une bulle    3       désignant le défaut 

1 Porosité 8  
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2 Défaut d’aspect 9  

3 irrespect cotation 10  

4  11  

5  12  

6  13  

7  14  

Observations : 

 Visa : 

ACCEPTÉE A RETOUCHER REBUTÉE 



 

 

 





 

 

Pompe à vide 
Panneau de commande étuve 

Alimentation 

vide étuve 

Réglage 

température 

Distributeur de consommables 

Feutre de pompage 
Tissus délaminant  
Bâche à vide 

Poste de drapage 

Matériel 

Soupapes de vide 

Rouleaux de drapage 

Chalumeaux à air 

chaud 

Gabarits de découpe 

Ciseaux 

Flexibles 

SITUATION DU POSTE 

DE TRAVAIL 

Stockage Pré-

imprégné 


