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1) Présentation de I’entreprise

1.1 Présentation :

PM Industrie = L

L’entreprise PM INDUSTRIE, créée en avril 2004, est spécialisée dans la conception et
la fabrication de guidons pour jet-ski ou motomarine, quad et moto (voir figure 1).
La société commercialise ses produits sous la marque STAR BAR bien connue par les sportifs
de haut niveau.
La société réalise 70% de son chiffre d’affaires a I'export sur les marchés américains,
japonais et européens.
L’entreprise PM INDUSTRIE a décidé de construire 400 m2 de locaux de production en 2013,
permettant de lancer de nouveaux produits : snowscoot, aqua-bike, bras de motomarine. Ces

nouveaux produits devraient rapidement développer 'activité de I'entreprise.

Figure 1 - Guidons pour moto, jet ski et quad

J‘ E——

— =

Snowscoot Aqua bikes Kit pour bras de motomarine
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1.2 Fonctionnement de I’entreprise.

L’entreprise PM industrie possede trois unités de fabrication fonctionnant 5 jours sur 7 dont :

- Un atelier d’'usinage et de chaudronnerie métallique fonctionnant en 2 x 8h / jour.
- Un atelier d’injection fonctionnant en 1 x 8h / jour.
- Un atelier de montage et de mise en ceuvre des composites fonctionnant en 2 x 8h / jour.

1.3 Commande :

Pour information, I'entreprise vient de recevoir une commande importante de son client basé

au Japon de 2400 bras de motomarine de couleurs différentes (blanc ; bleu et jaune).

2) Mise en situation

Une motomarine, également appelée scooter des mers ou moto aquatique, est un véhicule a

propulsion permettant de se déplacer sur une étendue d’eau douce ou salée.

- La motomarine a bras, s'utilise en position debout, et

possede un bras articulé, permettant d’accompagner
I'utilisateur dans ses mouvements verticaux. Ce modele est ®°% = = -
i

principalement utilisé pour réaliser des figures lors de sauts

sur les vagues.

Motomarine a bras
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2.1 Présentation du bras de la motomarine

Le bras de la motomarine possede différents éléments, permettant de répondre aux diverses

exigences du produit.

- Eléments du bras :

1 4
2 5
3
6
Repére | Nom Nbr | Fonction principale Procéde Matiere
d’obtention
1 Brasnu | 1 Assurer la transmission du Chaudronnerie | Aluminium
mouvement. AG 4 MC
5 Poignée | 2 Avoir une bonne préemption Injection Silicone
3 Pad 1 Protéger l'utilisateur de la Composites Polyester +
tringlerie. RTM Mat de verre
: Diriger le Jet ski Cintrage Aluminium
4 Guidon 1 AG 4 MC
5 Bride de 2 Fixer le guidon au bras Injection Polypropyléne
fixation PP 30 GF
Platine Diriger le jet de propulsion Moulage + Aluminium
6 de 1 Usinage. AG 4 MC
direction

Les pieces repérées 3 et 5 seront les supports des problématiques de production

posées dans le dossier réponses.
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- Assemblage du bras.

Les deux brides permettent la fixation du guidon sur le bras par I'intermédiaire de deux vis de

type CHC (vis cylindrique hexagonale creuse 1SO 4762).

Schéma d’assemblage :

ECH non définie

Vis
R =
N
— |
A L/ !
|
|
/] N
g E - X : : :
/Pla’nne de direction o Plafine de directio
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3) Dossier technigue du pad

Pad est un mot anglais, il se traduit par « tampon de protection ».

3.1 Analyse des besoins.

Obstacles

Esthétique

(public)

Milieu ambiant

FP1: Protéger I'utilisateur de la tringlerie
FP2: Protéger la tringlerie des obstacles extérieurs

FC1: Etre adapté au bras
FC2: Etre esthétique
FC3: Résister au milieu ambiant ( Marin )
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3.2 Dessin de définition de la piéce.

i
|

!-.— - -
' 1 m}
! R
" B |
fomt— COUFE B-b

1 1

Rep, MNbr. Désignation Matiére
Echelle : Observations : Dessiné par :
1/4
Le:
Pad : motomarine
A4y
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3.3 Outillage RTM du pad.

3.4 Poste de production : Carrousel de production 4 postes
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3.5 Gamme de fabrication des pads.

Remplissage de I'empreinte puis
obturation de I'alimentation en résine

Application du gelcoat

Pose des deux mats de verre

Nettoyage du moule et application de
'agent démoulant

Fermeture du moule avec mise sous
vide

Ouverture moule et démoulage piéce.

Mise en place du bol de trop plein de
résine et branchement du tuyau
d’alimentation en résine.

Il I - > .
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3.6 Ordre de fabrication. (Atelier composites)
Relative a la commande client du Japon : 2400 bras de motomarine

Soit : 1600 Pad blancs — 400 Pad bleus — 400 Pad jaunes

OFC N° 10BC Pad Blanc RTM Carrousel 4 postes
Matiéres Quantité unitaire Quantité total lot
Gelcoat:  GC514 40 g | P&

Résine : 988 V 160 g B
Catalyseur : Butanox M50 69 - g

Colorant:  blanc a 2% 089 B«
Mat verre : 225 gr/m?2 2x 0,172 m2(soit2 x 80 gr) | I m?

Date de lancement : [l

Date de fin de production : [l

Lot économique a produire : 200 pads Temps unitaire estimé : 4 min/ piéces

OFC N° 19BU Pad Bleu RTM Carrousel 4 postes
Matiéres Quantité unitaire Quantité total lot
Gelcoat:  GC514 40 g B«
Résine: 988V 160 g M <9
Catalyseur : Butanox M50 69 - g
Colorant:  bleu a 2% 0,8g B «
Mat verre : 225 gr/m? 2x 0,172 m? (soit 2 x 80 gr) | Ik
Date de lancement : [l Date de fin de production : [l
Lot économique a produire : 200 pads Temps de cycle estimé : 4 min/ pieces

OFC N° 19JE Pad Jaune RTM Carrousel 4 postes
Matieres Quantité unitaire Matieres
Gelcoat:  GC514 40g | P&

Résine : 988 V 160g B«
Catalyseur : Butanox M50 69 - g
Colorant:  jaune & 2% 0,8g B«
Mat verre : 225 gr/m? 2x 0,172 m2(soit 2 x 80 gr) | I m2
Date de lancement : [l Date de fin de production : [JJlf

Lot économique a produire : 200 pads Temps de cycle estimé : 4 min/ pieces
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3.7 Fiches matieres

- Fiches techniques : résine polyester

Reference o988 Process

Resine :
NORD Crthophtigie Frojection et

COMPOSITES Fre ucceléree A —

Thixotropee
Fomitle Strurture | Aspect A orsse volumigee ConN 012 11 g/cm3
) o S5rpm | 150 2555-20%C-5p5 1200 | mPos
VIOLET Viscositeé Brookffeld
POLYESTER | AMORFHE | P — 50rpm | 50 2555-20%C-sp5 | 550 | mPos
indice d'ocide 17 mgk OH/g

informatiions donnees par fe fabricant

Cette résine est développée spécialement pour durcir a A PMEC 15°¢ 20°C 25°¢
. . 1 54 min 34 min | 23 min
température ambiante,
Le PME est le catalyseur recommandé pour des % 15 43min | 29 min | 18 min
compris entre 1 et 2,5 2 28 min 22 min | 12 min
2,5 36 min 25 min | 17 min
Durcissement et posi cuisson :

Des stratifiés répendant a de nembreuses applications peuvent &tre obtenus en durcissant a la température ambiante.

Pour accélérer le durcissement, on doit laisser les stratifies pendant 24 heures 2 la température ambiante avant de
seumettre ces stratifiés a une post cuissen 16 heures a 40° C,

Coracierisiigues :

Depagement de styréne trés faible reduisant le taux de styréne dansles ateliers

Bonne adhésion entre les couches évitant ainsi tout délaminage, méme lorsqu’il sécoule plusieurs jours pendant la
stratification.

Résistance a I'eau améliorée ce qui rend la résine trés appropriée pour les applications marines.

Basse viscosité parmettant ainsi un mouillage rapide et efficace des fibres pendant |a stratification, aussi kien par moulage
au contact qu'a la projectien simultanée.

Résine thixotropée pour éviter les coulures en surfaces inclinées ou verticales.

Lengue vie en post suivie d'un durcissement rapide permettant une rotation rapide des moules. Ce durcissement se
manifeste par un état de coupe en gel relativement court.

Révélateur décatalyse : Faddition du catalyseur provogque un changement de couleur de la résine qui reprend une couleur
jaune clair aprés durcizsement,

Trés faible exothermie permettant de fabriquer de fortes épaisseurs avec mains de risques de distersion, d"aute-démoulage
ou de dégdts a la surface des moules.

Unité Morme

Propriéiés physigues

Absorption d'eau g mg BS2782 (4304

Proprieie mecanigues -

Dureté BARCOL 47 Mpa 50178

Résistance a la traction g0 Mpa 50178

Résistance a la flexion 3700 Mpa 50178

Module de flexicn 2,2 % 502 527

Allongement a la rupture

Proprieies themigues &3 - 150 75.3

Température de fléchissement sous charge
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- Fiche technique : gelcoat polyester

GC 181
NORD Gel Coat Isophtaligue
COMPOSITES NEHGE TECHINI: NTG 009 G- 1711212
Page - 112

Le GC 181 est formulé & base de résine polyester isophtalique. Il est recommande pour les applications de qualite
au pinceau.

Thixotrope et pré-accalérs.

Pouvoir couvrant éleve.

Absence de coulure sur les surfaces verticales.

Bonnes résistances mécaniques et aux chocs.

Bonne résistance 3 Mydrolyse et au vieilissement climatigue.

Agrée alimentaire par le centre IANESCO de Poitiers.

2 PROPRIETES DU GEL COAT LIGUIDE

5 rpm : 375 - 525 Poise
50 rpm - 70 - 80 Poise
1.15- 1.22 giem”

G - 10 minuies

6E - 7O %

3 PROPRIETES DU GEL COAT DURCI

771 MPa

3.25 GPa

4835 MPa

228 GPa

2 83%

45

4 VERSIONS

Le gel coat GC 181 est disponible en toutes teintes.

Disponible en wersion auto démoulant GD181, finition GF181, stabilisé lumiére GL181. résistant & Iabrasion (HRA)
GH181.

En version long temps de gel sous la reférence GC 180, temps de gel de 12 - 18 min avec 2% PMEC a 20°C.

5 CONSEILS D'APPLICATION

+  Bien homogénéiser le produit avant utiisation.

+ Pour cbienir une polymerisation optimale, le tawx de catalyseur PMEC (type Butanox M50} doit étre compris
entre 1% et 2%, sslon la grandeur de la piéce 3 réaliser et la température ambiante (temperature
recommandés environ 20°C).

+ Déposer emviron 0.4 4 0,5 mm de gel coat soit environ 500 gr /fmé.

# Eviter les surépaisseurs notamment dans les angles. |l n'est pas souhaitable d'appliquer un film épais en une
seule passe ; preferer plusieurs couches fines.

IMPORTANT
Tmmmﬂﬁbmﬂdﬂ-uﬂﬂmmmmmm“m Tm:smmnmmpaseﬁeﬁmm

responsabilife pour fout dommage ou perie maﬁammmmm
ZA — route d°Amiens — 80830 Condé-Folie - FRANCE — Tel : 03 22 31.57.57 — Fax - 03.22 31.86.97
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suite

GC 181
NORD Gel Coat Isophtaligue
COMPOSITES HOHGE TECHRIC NTG 009 G - 1TH212
Page - 212

& EQSTCUSSON
Si I'on desire des proprigtés optimales de résistance, le strafifie avec le gel coat GC 181 doit étre post cuit. Dans le
but d"accélérer le durcissement, le siratifié doit étre laissé au repos pendant 24 heures a tempeérature ambiante (16
a 20°C) suivi d'une post cuisson de 168 heures a 40°C. Il est recommande deffectuer la post cuisson
immédiaternent aprés la période de maturation afin d'obtenir des résultats optimums.

T COMNDITIONNEMENT

Disponible en bidons de 25 kg,

8 CONDITIONS DESTOCKAGE
Stockage : Le gel coat GC 181 est stable 3 mois 3 compter de la date de fabrication. Le siockage doit &tre fait dans
des emballages dorigine fermes & une température comprise entre 15°C et 25°C, a lMécart des sources de chaleur
et du soleil.

Il est de la responsabiiité du client de s'assurer gue ke produit est utilisé dans de bonnes conditions en particulier
avant la date de peremption indiqueée sur le bidon.

Ce gel coat est soumis & la réglementation en vigueur pour les produits inflammables.
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- Fiche technique : mat de verre

MAT de VERRE
225/300/450/600/900 g/m?

B DESCRIPTION

des matiéres synthétiques en fibres de verre.

B DOMAINE D'APPLICATION

Imprégnation des résines polyester, vinylester et époxy.

Approprié aux piéces sensibles aux changements climatiques et au revétement.

AT de VERRE 225/300/450/500500 gy SOLOCAR PROD

0303
Version 0103

MAT de VERRE est composé de fibres de verre coupées, agglomeérées par un liant pour le renforcement

m CARACTERISTIQUES PRODUIT

Poids au m? 225, 300, 450, 600 et 900 g/m*
Matériau Verre E
Longueur des fils S0 mm
Finesse des fils 30 tex
‘Diamétre du filament 12/10000 mm
Matiére des fils silane

B MISE EN CEUVRE

Renforcement des résines polyester, vinylester et époxy.

Pour la mise en ceuvre des moulages au contact, des feuilles, des procédés sous vide et par injection.
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- Fiche technique : catalyseur.

FICHE MATIERE
CATALYSEUR Reference Process
AKZONOBEL|  BUTANOX M-50
Famille Structure Aspect Masze volumique (20°C) 118 glem”
Viscasite 24 mPas
TRANSPARED :
FMEC \'ISQI.‘EI.I‘ [oxgine actif 88-9 %
Indice d'acide 17 mgKOH/g
Informanions données par le fabriguant
Desciption : Le peroxyde de methyl ethyl ecétone est en solution dans du dimethyl phthalate.
CH, ?H 3 CH,
HOO—(::—O—O'—C—OOH ; HOO—({J—OOH i HOOH
C.H, C,H, CH;
FDS - Nocif en cas dingestion. Provoque des briilures. Blesse la cornee et les paupiéres. Risque
: de lesions oculaires graves
Dozage : dela3®%
Stockage (T po ) 25 °C
Temperature de décomposition 60 *C
Ressources SESSION 2019
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3.8 Fiches sécurité :

Catalyseur

Lo

AKZO NOBEL
FICHE DE DONNEES DE SECURITE
Conformement au reglement (CE) no 1907/2006

BUTANOX M-50
1. IDENTIFICATION DE LA SUBSTANCE/PREPARATION ET DE LA SOCIETE/ENTREPRISE

Identité chimique
Peroxyde de méthyléthylcétone, solution dans le phtalate de diméthyle

Fournisseur

Akzo Nobel Polymer Chemicals bv
Stationsstraat 77

PO Box 247

NL-3800 AE Amersfoort

The Netherlands

Tel.: #31-33 4676767

www_akzonobel-polymerchemicals.com

Adresse électronique de la personne responsable de la fiche de données de sécurité
jaco.wessels@akzonobel.com

N° Tél. d'urgence
ORFILA: (+33) 01 45 42 59 59 (INTOXICATIONS)

CENTRE URGENCE 24H/24 (Akzo Nobel Chemicals
Deventer-NL)

00 31-570 679 211 (Anglais) (Fax. 00 31-570 679
801)

Emploi prévu
Agent de durcissement

Date de derniére modification / Révision #
2007/12/105/ 4.04

Famille chimique
péroxydes

2. IDENTIFICATION DES RISQUES

| Peut provoguer un incendie.Nocif en cas d'ingestion.Provogue des briiures.

3. COMPOSITION/INFORMATIONS SUR LES INGREDIENTS

Ce produit doit étre considéré comme une préparation selon les directives CE.

Informations sur les composants dangereux

Description chimique
Peroxyde de méthyléthylcétone, solution dans le phtalate de diméthyle

Composition / Renseignements sur les ingrédients

Numéro |% en poids N° CAS Nom chimique
1 30- 37 001338-234 Peroxyde de methyléthylcétone
2 55- 70 000131-11-3 Dimethyl phthalate
3 1-5 000078-83-3 Methyl ethyl cetone
4 1-3 D07732-18-5 Eau
N°annexe-1 N°¢ CE Symbole(s) (EU |Phrases de risques
classement)
1 215-881-2 CE R02 RO7 R22 R34
2 2050118 aucun(e)
3 606-002-00-3 201-150-0 F Xi R11 R38 R66 RE7
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- Fiches de sécurité : résine polyester

FICHE DE DONNEES DE L = 1'
NORD SECURITE e
COMPOSHES NORESTER 988 V Remplace la fiche : 14/3/2007
PF_0009
Nocif

1 IDENTIFICATION DE LA SUBSTANCE / PREPARATION ET DE LA SOCIETE / ENTREPRISE

Nom commercial : NORESTER 988 V.
Identification du produit : RESINE POLYESTER
Usage : Industnel.
Identification de |a sociéte : Nord Composites

Z A Route d'Amiens
F-80800 Condé-Folie France

N* de téléphone en cas durgence : 0145425050

2 IDENTIFICATION DES DANGERS

Cette préparation est classée dangereuse conformément a la directive 1000/45/CE
Principaux dangers : Inflammable.
Symptomes liés a l'utilisation

- Inhalation : La surexposition aux vapeurs peut provoquer des maux de téte, des nausées.
- Contact avec la peau : Le contact répété ou prolongé avec la peau peut provogquer une irmitation.

- Contact avec les yeux : Irritant au contact direct avec les yeux.

- Ingestion : Lingestion de ce produit peut présenter un danger pour la sante.

Danger pour l'environnement : Pas d'effet écologique connu causé par ce produit.

3 COMPOSITION / INFORMATIONS SUR LES COMPOSANTS

Ce produit est considéré comme dangereux et contient des composants dangereux.

Nom de la substance Valeur(s) No CAS | No CE / No index Symbole(s) Phrase{s) R
Styréne - 3 ars% 100-42-5 / 202-851-5 / 801-026-00-0 Xn 10-20-38738
Admin. orale (rat) DLS0 mg/kg] : 5000
Admin. orale (sounis) DLS0 [mghg] : 300

4 PREMIERS SECOURS

Premiers soins

- Inhalation : Amener la victime 3 lair libre. En cas de malaise consulter un médecin.

- Contact avec la peau : Oter les vétements touches et laver les parties exposées de la peau au moyen d'un
savon doux et d'eau, puis rincer a 'eau chaude.

- Contact avec les yeux : En cas de contact avec les yeux, rincer immediatement et abondamment a Feau et
consulter un médecin.

- Ingestion : Consulter un médecin si une indisposition se développe. Rincer la bouche. NE PAS
FAIRE VOMIR.

5 MESURES DE LUTTE CONTRE L'INCENDIE

Moyens d'extinction

- Adéquats : Mousse. Dioxyde de carbone. Poudre.

- Contre-indigué : Eau.

Risgues particuliers : En cas de feu, présence de fumées dangersuses.
Protection contre lincendie : Porter un équipement de protection adéquat.
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4) Dossier technigue de la bride

4.1 Présentation de la bride.

Cette bride permet le serrage du guidon sur la platine de direction de la motomarine. Voir
présentation du bras en début de dossier.

Elle est injectée en PP 30 GF dans un moule simple (dit deux plaques). Ce moule comporte
deux empreintes. L'injection se fait par une alimentation sous-marine. Les rebuts
d’alimentation sont rebroyés en ligne et réutilisés dans la fabrication des pieces.

Les pieces sont contrdlées périodiquement en sortie de presse par I'opérateur de production.
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4. 2 Dessin de définition de la bride.

4001

57

Point d'injection

20+0,5

12.5

1[I

@ 8.5

Tolérances Générales NFT 58000 Classe Normale

Echelle : Matidre :
BRIDE PP 30 GF
fichier : 45df
SR PM INDUSTRIE er: Aodte
A4V N° PLMA44g
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4.3 Fiche matiere bride

Attention :

La référence de la matiére de cette fiche (PP 30 % FV BLK) correspond au PP 30 GF.

ATMOS PLASTICS Fiche Technique N°12-01

ECOGRAN® PP 309%FV BLK

Le produt ECOCRAN® PP 30°%FV BLK est un polypropyléne régénéré noir et chargé 30%
fibres de verre. La matiére est issue de chutes de production propres et non oxydées

provenant de la production de pidces pour lindustrie,

Ce produit présente :
< Une grande facilité de mise en ceuvre

Principales caractéristiques de MECOCRANG 9 5000my Bl

Caractéristique Résultat Unité Norme
Indice de fluidité (230°C, 2.16 kg) 82 g/ 10 min | 150 1133
Taux dhumidré £0.20 % Inteme
Taux de cendre 302 % ISO 3451
Denské 1.12 = 0.04 g/cm® | 1SO1183

Ce produit est particulidrement destiné 4 Injection de pidoes industrielies.

Ce produit présente une writable alternative 3 lutilisation des PP 30%FY pour de
nombreuses applications dans lesquelles I'utlisation dune référence spédfique ou

I'alimentarité ne sont pas imposédes.

La charge de fibre de vesre dminue le retrait matiére lors du démoulage d'emiron 1%.

Big bags de 1000 kg environ. Autres conditionnements disponibles sur demande.
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4.4 Extrait fiche de réglage presse.

ARBURG 270 S
ABRBURG

BRIDE

o 24
= &

IS O

1) ‘;r.f'
2
DATE 27/11/2017 Régleur Nicolas H
Nb de piéces dans la moulée 2 Matiére PP 30 GF BLK
Masse d'une piece 212 |g Temps de cycle en seconde 38
Masse des déchets par moulée 2 |g Cadence horaire piéce/heure 189
Surface frontale 31,20 | cm?
CYLINDRE

Tolérance valeur inf. (T8002) 20 [°C “Trait gradués (SK821) \ 3 \
Tolérance d'arrét sup. (T8003) 20 [°C
T ° d'alimentation (T801) 230 |°C Tolérance (T801 T) 10 °C
T ° de la zone 2 (T802) 235 |°C Tolérance (T802 T) 10 °C
T ° de la zone 3 (T803) 240 |°C Tolérance (T803 T) 10 °C
T ° de la zone 4 (T804) 235 |°C Tolérance (T804 T) 10 °C

DONNEES D'ORDRE

Compteur piece machine préesélection
Nombre d'empreintes (f9103) 2 (f076) 200
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4.5 Fiche outillage de la bride.
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4.6 KANBAN bride
L’atelier de montage et d'injection fonctionne par le principe KANBAN

Principe d’enchainement

par KANBAN
- Atelier amon : Injection - Atelier aval: Montage des bras
L
[ =
[ =
Bacs avec kanban
Vert: V1etV2 — T
Orange 01 —_ Kanban des bacs entamés
Rouge : R1 et R2
- Exemple de Fiche Kanban
de la Bride
FICHE KANBAN _
Bride PP 30 GF — Bras M 220 Etat-R1
Origine : poste d'injection 17 Quantité : 200 pieces

Destination : poste de montage 24 | Temps de production : 4h
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5) Ressources annexes

5.1 Extrait catalogue fournisseur Websilor.

HWebsilor

LEVAGE ET MANUTENTION

Anneaux de levage males

- Anneau norme DIN 580 et filetage 150
- Acier inoxydable AISI 316 estampé

- Marquage : diamétre, CMU, fabricant, matiére, numéro de lot

Caractéristiques

M CMU A 8 c E E:
reference

L1 pas. poids 100

(kg) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (ka)

AMI1O6 M6 180 20 36 20 6 8 36 | 13 1 5,00
AMI108 M3 300 20 36 20 6 8 Ae| 13 1,25 6,00
AMITIO M10 500 25 45 25 8 10w 45 17 1,50 11,50
AMIT12  M12 800 30 54 30 10 12 53 205 1,75 19,00
AMITI4  M14 1100 30 5 30 10 12 53 205 2 19,00
AMI16  M16 1500 35 63 35 12 14 62 27 2 28,00
AMIT20 M20 2400 40 72 40 14 % 1 30 250 45,00
AMI124 M24 3600 50 90 50 18 20 00 36 3 90,00
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5.2 Extrait de la notice de |I'appareil de contrdle de la fluidité de thermoplastiques.

PRINCIPE MELT FLOW INDEX

The melt flow index (MFI) or melt flow rate (MFR) is a measure for the ease
of flow of melted plastics. It is often used in the plastic industry for quality control
of thermoplastics. The method is described in the standards ASTM D1238 and ISO
1133. A small sample of about 5 grams is heated above its melting or softening
point and forced to flow through a capillary using a piston actuated by a specified
weight, usually 2.16 kg or 5 kg. The weight of melt in grams flowing through the

capillary in 10 minutes is the melt flow index.

MELT FLOW INDEXER

N
4—— Weight

.| 4—— Piston

’ 4——— Heated Barrel

Melt flow indices are often listed on data sheets of thermoplastic materials. In
general, a higher MFI indicates a lower material viscosity, and when comparing
polymers of the same class, a lower melt flow rate corresponds to a higher
molecular weight and/or less branching. The melt flow indexer is the most popular
device in the plastic industry to determine material viscosities and is often used to
test batch-to-batch consistency. However, it is also the least accurate method. To
obtain more accurate and meaningful viscosity data, a capillary or a cone and plate
rheometer should be used. Some companies will also perform in-mold rheology

tests using actual manufacturing molds.

- Calculated : .
MFR : g/ 10 min
Average mass x 600 Average mass : g
MFR cutting time Cutting time : s
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