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ORGANISATION DE L’EPREUVE PRATIQUE
Epreuve T3 : 15 min lecture du dossier + 2h15 sur poste

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 :

2. Choisissez dans la liste des contraintes mécaniques, celle qui conviennent le mieux pour compléter les phrases ci-
dessous : (/a traction, la compression, la flexion, le cisaillement, la torsion)

On choisit la fibre de carbone car sa résistance a la/au . est bien
supérieure a celle de la fibre de verre, mais cette derniére résiste pourtant mieux a la/au

3. Définir avec les documents fournisseur, la température et le temps de cuisson minimale de la piéce avec les moyens
matériels dont vous disposez.

Temps :

Température :

4. Définir le débit économique pour la production d’un porte-gourde. (voir plan)
¢ Dimension du Gabarit 4 derniéres couches (corps du porte gourde)

Longueur : Largeur : .

e Définir la longueur mini et la largeur des quatre premieres couches de préimprégné (languette)

Longueur : Largeur : .

* Donner la surface mini de pré-imprégné utilisé en m?, détailler le calcul

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



Croquis du débit économique
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Déroulement de I'activité
e Dossier papier Lire et remp“r e Question 1,2,3 et5al'oral
e Stylo . e Question 4 et 6 a I'écrit
le dossier
e Calculette
=—t— Dossier Complété
e Piéce apres cuisson 4>[ Démouler ]1—‘ Mettre de c6té la soupape de vide
e Spatule e Jeter les consommables
e Ciseaux ¢ Nettoyer les résidus éventuels
—— Moule vierge
______________________________ Piéce démoulée vierge de
consommable
« Moule 4>| Cirer le moule ]1— Procéder par gestes
 Cire TR104 cycloidaux
¢ Petit chiffon . I . o
L Cire séche (traces blanches) *  Enveloppe de renfort Découper les Etre trés précis dans la
» Ciseaux renforts coupe
e Marqueur * Eviter les chutes
« Moule Lustrer le Frotter e Gabarit —t— Kit renforts e Calculer la longueur de
5 ; complet la languette
* Chiffon doux moule energiquement
* Bache a vide Découper les Réaliser la poche de
L— Moule lustré  Joint Butyl consommables mise sous vide
* Marqueur
e Tissus délaminant )
. g —— Kit consommables
eutre de pompage complet
* Kit renforts . ’
. 4>[ Draper ]<~ Re.specter | o,rd.r? des renforts
* Kit consommables * Soigner la précision

* Contre moule silicone A . ,
Moul . appliquer le renfort dans I'angle
* Moule s .
intérieur avant qu’il ne colle sur les facem
* Posage Ay
g pour éviter les « tendus »
e Plan
e Réglet
¢ Rouleau de drapage
¢ Chalumeaux a air chaud

¢ Appliquer le contre moule dés que le
drapage des renforts est terminé.

. A risque de poussiéres dans le contre
moule silicone

=t— Pjéce drapée + consommables posés

* Moule prét e Attendre 'arrét de la pompe
) Mettre sous .
¢ Soupape de vide . avant de raccorder le vide
* Poche de mise sous vide vide
¢ Tuyau silicone
* Pompe a vide

- Pas de fuite

s N
* Moule sous vide l4— Programmer la T° de cuisson
 vide =¥ Lancer la g o
e Etuve . ¢ Brancher sur le vide a
Ccuisson I'intérieur de I'étuve
\ J
== Piece sous vide + T° étuve programmée
¢ Poubelle Nettoyer le Utiliser la spatule s'il reste
¢ Spatule . des traces de préimprégné
L poste de travail
y,

== Poste de travail libre

>. Piece démoulée Détourer la Poncer les bords de pieces
¢ Ponceuse pneumatique - conformément au plan
¢ Cabine de détourage piece * Finir les arrétes au P150

¢ Plan

¢ Réglet

* Pied a coulisse
* Marqueur

* Abrasif P150

— Piéce détourée

¢ Piece détouré Controler la ¢ Remplir soigneusement la
¢ Plan . fiche de contrdle
* Fiche de contrdle piece e Emettre un avis définitif

¢ Réglet quant a la validation.

* Pieda coulisse —— Piéce contrélée + fiche remplie > FIN d’épreuve

Cuisson terminée, moule a 50°




FICHE D’AUTO CONTROLE

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

3

1 Porosité 8
2 Défaut d’aspect S -%
()]
3 irrespect cotation 10 §
‘@
4 11 ;
[
5 12 @
3
6 13 3
<
7 14
Observations :
Visa :
ACCEPTEE A RETOUCHER| REBUTEE
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SE 84LV boat] HODUTT~.

Préimprégné a base d'époxy cuisant a basse
température

Préimprégné polyvalent, de haute résistance

Cuit a des températures aussi basses que 80°C

Peut simplement étre mis en oeuvre sous vide

Excellent aspect collant, facilitant le maniement et le positionnement

Basse viscosité — Idéale pour l'utilisation de lourds tissus de renforcements

Propriétés
Propriétés avant cuisson <~wiétés pendant la mise en oeuvre
SE 84LV \ SE 84LV
Durée de vie @ 18-22°C 8 semaines &\ Température de cuisson minimale (°C) 80
Durée de vie avec un stockage @ -18°C 2ans “Qﬂ"'m“m de cuisson (@ température minimale 12
de c n) (heures)
Définition du danger Xi F
S fisdosité le (isotherme @ température 70
Risques 36/38, 43 \ minimale de cuisson) (P)
Sécurité 24, 26, 28, 37/39, 57, 60 Viscosité minimale (rampe 1°C/min) (P) 24
Température @ viscosité minimale (rampe 1°C/min)
98
Q (°C)
Temps minimum de cuisson @ 90°C (heures:minutes) 6:00
Temps minimum de cui: @ 100°C (h inutes) 3:00
Temps minimum de cuisson @ 110°C (heures:minutes) 1:30
Temps minimum de cuisson @ 120°C (heures:minutes) 0:45
Propriétés

Propriétés Mécaniques ﬂ \\
!
N/ ﬂ HS Fibrml:;rbone 2001 RC200T WRE293
C N/ /

Systéme de résine SE 84LV SE 84LV SE 84LV SE 84LV
Cuisson (temps / température / pression) 25hrs/ 110°C/ 1 Bar 25hrs/ 110°C/ 1 Bar 1hr/120°C/ 6 Bar 1hr/120°C /6 Bar
Procédé Sac a vide Sac a vide Sous presse Sous presse
Poids de fibres (g/m2) 300 194 194 275
Poids du préimprégné (g/m2) 476 334 334 474
Taux de résine du préimprégné (% par poids) 37 42 42 42
Résistance en Tension (MPa) 2844 760 1074 546
Module de résistance en tension (GPa) 129.2 55.9 66.4 257
Taux de fibres du laminé testé en tension (FVF) (%) 59.8 56.6 60.8 53.9
Epaisseur du laminé par couche* (CPT) (mm) 0.281 0214 0,199 0.221
Résistance en Tension aprés normalisation @ 60%
FVF (MPa) 2854 806 1060 608
Module de résistance en Tension aprés
normalisation @ 60% FVF (GPa) 1297 852 854 =
Résistance en compression (MPa) 1187 718 767 687
Taux de fibres du laminé testé en compression

575 56 60.3 545
(FVF) (%)
Résistance en Compression aprés normalisation @
60% FVF (MPa) 1239 770 764 756
C de entre les (MPa) 79 76 70 55

Note: *L'épaisseur du laminé par couche C.PT, est celle du laminé testé en tension sauf si aucune donnée en tension n'est disponible.
Toutes les données regroupées dans ce document doivent étre utilisées de maniére indicative. Des variations peuvent exister entre les rouleaux.
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Eclaté du drapage
Le détourage ne dewvra laisser \
que le fissus sergé apparent 2 Diametre réel gourde

35
& vide apres détourage

Partie Amrétoir DETA”_ A
Couche 4 : Sergée ECHELLE 5 - 1
Couche 3 : Unidirectioné
(Sens Axial)
Couche 2 : Unidirectionel :ﬂ
(Sens Axial)
COUCh_e 1 : Unidirectionel
(Sens Axial) Partie porte bidon
Couche 4 : Sergé
Couche 3 : Unidirectionel
(Sens Radial) Mandrin
Couche 2 : Unidirectionel
(Sens Axial)
L, Couche 1 : Unidirectionel
ETAT DEPLIE (Sens Radial) Posage
Echelle 1:2
200

| Sergé : Préimprégné Gurit® RC200T résine SE84LV 200g/m?

Indice A : Ajout cote 10 mini
e e tete “Ston Unidirectionnel : Préimprégné Gurit® T700UD 300g/m?

largeur de languette "stop
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gourde NOM

21/03/2025 Gabarit JM Betton

03/04/2025

Porte Gourde" sur I'état déplié ' bate - 10/12/2024
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\' o Echelle
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Poste de drapage

Matériel

Soupapes de vide

Flexibles

Rouleaux de drapage Ciseaux

Chalumeaux a air
chaud

Gabarits de découpe

Panneau de commande étuve

Réglage J

température

Alimentation
vide étuve Stockage Pré-

imprégné

Distributeur de consommables

Feutre de pompage
Tissus délaminant

Stockage mofiles Bdche a vide

/

Petite
orepege étuve

Carbone

o
-

|
+

Renforts et

Consommables ey

"h

COMPOSITES

Centre
dusinage

Salle
métrologie

Zone RTM
Armoires
matériels

Bureau
professeurs

Poste
Préparation

SITUATION DU POSTE
DE TRAVAIL

Cabine
peinture




