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Rappel adu Projet ;

A qui rend-il service ? Sur quoi agit-il ?

L'ouverture et la
fermeture des pétales
d’'une fleur

FPersonnes qui veulen
connaitre la tendance

meteorologique

Fleur barometrique

Dans quel but ?

Permettre a l'utilisateur de connaitre le temps qu'il
va faire grace a un barometre ornginal
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Rappel du projet




Rappel du projet 3

| FT123 Positionner le motoreducteur dans le pot

| FT31 Définir la forme et les dimensions du produit

_ FT41 Insérer le mécanisme dans une forme
attractive

| FT61 renouveler I'énergie

| FTG62 Intégrer 'acces a I'énergie dans la forme
préviue
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Rappel piéce :

™

Piece initiale



Rappel piece :

™

Piece initiale

/




Rappel piece :

L

Piece initiale




Rappel piece :

L}

Piece initiale




Rappel piece :

| FT123 Positionner le motoréducteur dans le pot

| FT61 renouveler I'énergie

| FT62 Intégrer I'acces a I'énergie dans la forme
prévue

Positionner et maintenir la carte de controle




Mediiications de ma piece pour injection :




Mediiications de ma piece pour injection :
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Cholx du moule s mx\




Cholx du moule@ :
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Choix du moule
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Presse a’injection
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Presse a’linjection :

Type ARBURG 221 K 55-250
Unite de fermetura

Force de fermeture kM 250
Force sécurité moule max. kM 2
Course d'ouverture mm 60 - 200
Epaisseur de moule mm 150 - 300
Distance entre plateaux max. mm 500
Passage entre colonnes mm 221
Plateaux de moule (bx h) mm 342 % 250
Diamétre de moule max. mm 221
Force d'éjection max. kN 20
Course d'éjection max. mm 60

Unité d'injection

Diamétre de vis mm 18/22/25
Rapport de vis LD 25/20,5/18
Course de vis max. mm 100

WVolume décrit par la vis max. cm * 25/38/49
Poids injectable max. g/ PS 21/32/4
Pression d'injection max. bar 2240/1500/ 1160
Débit d'injection max.cm’ /s 29/44/5
Contre-pression max. bar 1120/750/580
Rotation de la vis max. U/ min 450

Couple de rotation de la vis max. Nm 115

Force d'appui de la buse max. kN 37

Course de recul de la buse mad. mm 150
Puissance de chauffe (cylindre et buse) KW 3.5

Mombre de zones de chauffe 3+1
Contenance de la trémie I 50

Hydraulique, Entrainement, Divers

Puissance moteur de pompe KW 55
Cadence a vide 5 1.5
Puissance totale installée kW 9.5



Presse a lnjection

Type ARBURG 221 K 55-250

ito rmatira
Force de fermeture kN 250

Force sécurité moule max. kM 2
Course d'ouverture mm 60 - 200
Epaisseur de moule mm 150 - 300
Distance entre plateaux max. mm 500
Passage entre colonnes mm 221
Plateaux de moule (bx h) mm 342 % 250
Diamétre de moule max. mm 221
Force d'éjection max. kN 20
Course d'éjection max. mm 60

Unité d'injection

[Diamétre de vis mm 18/22/ 24
Rapport de vis LD 25/20,5/18
Course de vis max. mm 100

U{Qj_unm décrit jpar la vis max_cm - 25 /30 4G |
Poids injectable max. g/ PS 21/32/4
Pression d'injection miax. bar 224071500/ 1160
Débit d'injection max.cm’/ s 29/44/57
Contre-pression max. bar 1120/ 750/ 580
Rotation de la vis max. LI/ min 450
Couple de rotation de la vis max. Nm 115
Force d'appui de la buse max. kN 37
Course de recul de la buse Mmax. mm 150
Puissance de chauffe (cylindre et buse) KW 3.5
Mombre de zones de chauffe 3+ 1
Contenance de la trémie I 50
Hydraulique, Entrainement, Divers
Puissance moteur de pompe KW 55
Cadence a vide 5 1.5
Puissance totale installée kW 9.5
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Vérification compatidilité picce maching :
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Vériiication compatibilité piece machine 3

I il Proprnietés de :

[Imprimer... H Copier H Fermer H Options.. H Recalculer ]

Systéme de coordonnées

de sortie: |~ PAr défaut --

Injection.SLOPRT
Objets sélectionnés:

Inclure les corps/composants cachés

Montrer le systéme de coordonnées de sortie dans le coin de la fen
[] Propriétés de masse assignée

Propriétés de masse de Injection ( Part Configuration - Défaut )
Systéme de coordonnées de sortie @ -- par défaut --

Densité = 0.00 grammes par millimétre cube

Masse = 6.50 grammes

Valume = 6497.79 millimétres cubes

Superficie = 4057.20 millimétres 2

Centre de gravité: [ millimétres )

Axes d'inertie principaux et moments d'inertie principaws [ grammes * millin
Pris au centre de gravité.

Ix = (<0.00, 1.00, 0.00) Px = 633.49

Iy = (0.99, 0.00, 0.11) Py = 140391

Iz = (0.11, -0.00, 0.99) Pz = 195361

Moments d'inertie: [ grammes * millimétres carrés)

Pris au centre de gravité et aligné avec le systéme de coordonnées de sortie. —

L = 141102 : Lez = 62,12
Lyx = -1.24 ) Lyz =114
Lz = 62,12 ! Lzz = 1946.50
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Vértiication compatibilité piece maechine :

l Propniétés de mas:

’Imprimer... ” Copier ” Fermer ” Options.. ” Recalculer ]

Systéme de coordonnées

de sortier par défaut -- -

Piéced.SLDPRT
Objets sélectionnés:

Inclure les corps/composants cachés
Maontrer le systéme de coordonnées de sortie dans le coin de la fen
[] Propriétés de masse assignée
Propriétés de masse de PiéceB [ Part Configuration - Défaut )
Systéme de coordonnées de sortie : -- par défaut —-
Densité = 0,00 grammes par millimétre cube

Masse = 2.87 grammes

Volume = 2871 .40 millimétres cubes

Superficie = 2140.52 millimétres* 2

Centre de gravité: | millimétres )
X =57.77

Y =367
Z=0.00

Axes d'inertie principaux et moments d'inertie principawx [ grammes * millim
Pris au centre de gravité,

Ix = (0.98, 0.20, 0.00) Px = 263.37

Iy = [-0.20, 0.98, 0.00) Py = 1511.30

Iz = (0.00, -0.00, 1.00) Pz = 1756.75

Moments d'inertie: [ grammes * millimétres carrés)
Pris au centre de gravité et aligné avec le systéme de coordonnées de sortie. —

Lex = 314.90 Ly = 248.30 Lz = 0.00
Lyx = 248.30 Lyy = 1459.76 Lyz = 0.00
Lz = 0.00 Lzy = 0.00 Lzz = 1756.75
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Vériiication compatibilité piece machine 3

‘ﬁi \ARBURG 221K55-250 - Diamétre 22 mm v

Diametre Vis ou Piston [mm) B3
Yolume injectable [cm3] B
Pression d'injection [bar) 1500
Force de fermeture (KN) | 250
Course d'ouverture (mm) - Min /Max | g0 | 200
Force d'éjection [KN) |20
Course d'gjection [mm) | &0

Epaisseur du moule [mm)] - Min / Max | 150 | 300
Puissance installée [kw) | g5



Vérification compatibilité picce machine :

Lperficie: | 1145 08mm®:

tre; | 204 Bdmm
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Vérification compatibilité picce machine :

Etape 3: Données piece Rezultats

. Figce
Saizie du volume de la grappe

- Pigce + Caratte + Canal - 9400 Wolume grappe (ems3] | 9.4

[mm?3] Vol ,
. L table 7
Saizie de la surface projetée P RS T oul

au plan de jaint (mrnz] 1145.08 | < &lavaleur machine de 38 cm3

Waleur de prezsion d'injection Mazze grappe [g) | 9.96

" Minmale * Moyenne  Maximale

b achine

Frezsion danz lempreinte [bar) | 550,00
Etape 4 : Donnéez machine au en [Mpa)
| hb
Coefficient de perte de charge

Yaleur calculée avec une pression
A | ] 0.5 dinjection égale 3 1100 bars

Coefficient de sécurité Farce de vemrauillage [kN] | 62.98
ﬂ_l ﬂ 1 Force de verouillage oul
compatible 7
Etape 5 : Données maule | < &la valeur machine de 250 KN

b oule

Epaizzeur minimale de |a | 11.90

cantreplague [mm]

Epaisseur contreplague ol
compatible ?

¢ &la valeur de la contreplaque
Digtance entre tazeeaus [mm) dizponible de 36 mm

A ] ] 120
Longueur de la contreplague [mm)

0 Y Catculer




Vérification compatibilité picce machine :

Etape 3: Données piece Rezultats
. Figce
Saizie du volume de la grappe
- Pigce + Carotte + Canal - 9400 Volume: grappe (cma3] | 9.4
() Yolume grappe injectable ¥ ol

Saizie de la surface projetée

au plan de joint [mmz) 1145.08

| < &lavaleur machine de 38 cm3

YWaleur de pression dinjection

" Minmale * Moyenne  Maximale

Etape 4 : Donnéez machine
Coefficient de perte de charge
A 0.5

Coefficient de sécurnte

K1l o [

Etape 5 : Données moule

Diztance entre taszeaus [mm)
A + [ 120
Longueur de la contreplague [mm)

A [ ] [ 200

Masze grappe (g) | 9.95

b achine

Frezsion danz lempreinte [bar) | 550,00
au en [Mpa)
| 55

Yaleur calculée avec une pression
d'injection égale & 1100 barz

Force de wvernouillage [kMN) | G2.98

Force de venouillage oul
compatible ?

| < &lavalew machine de 250 KM

b oule

Epaizzeur minimale de |a | 11.90

cantreplague [mm]

Epaisseur contreplague ol
compatible ?

¢ &la valeur de la contreplaque
dizponible de 36 mm
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Vérification compatibilité picce machine :

Etape 3: Données piece Rezultats
. Figce
Saizie du volume de la grappe
- Pigce + Carotte + Canal - 9400 Volume: grappe (cma3] | 9.4
() Yolume grappe injectable ¥ ol

Saizie de la surface projetée

au plan de joint [mmz) 1145.08

| < &lavaleur machine de 38 cm3

YWaleur de pression dinjection

" Minmale * Moyenne  Maximale

Etape 4 : Donnéez machine
Coefficient de perte de charge
A 0.5

Coefficient de sécurnte

K1l o [

Etape 5 : Données moule

Diztance entre taszeaus [mm)
A + [ 120
Longueur de la contreplague [mm)

A [ ] [ 200

Mazze grappe (g) | 996
b achine
Frezzion dans l'empreinte [bar) | 55000
au en [Mpa)
| hh

Yaleur calculée avec une pression
d'injection égale & 1100 barz

Force de wvernouillage [kMN) | G2.98

Force de venouillage oul
compatible ?

| < &lavalew machine de 250 KM

b oule

Epaizzeur minimale de |a | 11.90

cantreplague [mm]

Epaisseur contreplague ol
compatible ?

¢ &la valeur de la contreplaque
dizponible de 36 mm
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Vérification compatibiliié picce machine :

Etape 3: Données piece Rezultats
. Figce
Saizie du volume de la grappe
- Pigce + Carotte + Canal - 9400 Volume: grappe (cma3] | 9.4
() Yolume grappe injectable ¥ ol

Saizie de la surface projetée

au plan de joint [mmz) 1145.08

| < &lavaleur machine de 38 cm3

YWaleur de pression dinjection

" Minmale * Moyenne  Maximale

Etape 4 : Donnéez machine
Coefficient de perte de charge
A 0.5

Coefficient de sécurnte

K1l o [

Etape 5 : Données moule

Diztance entre taszeaus [mm)
A + [ 120
Longueur de la contreplague [mm)

A [ ] [ 200

Mazze grappe (g) | 996
b achine
Frezzion dans l'empreinte [bar) | 55000
au en [Mpa)
| hh

Yaleur calculée avec une pression
d'injection égale & 1100 barz

Force de wvernouillage [kMN) | G2.98

Force de venouillage oul
compatible ?

| < &lavalew machine de 250 KM

b oule

Epaizzeur minimale de |a | 11.90

cantreplague [mm]

Epaisseur contreplague ol
compatible ?

¢ &la valeur de la contreplaque
dizponible de 36 mm
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Etude rhéologique

FLOW/ Front de hiatiére Type : Coque
Bément : 444
MNosud : 212
Matériau : ABS
sec Produit : ABS
' 02197
01799
0.1400
01001
0.0603
0.0204
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Etude rhéolodique :

Sec
0.2198

01788

01379

0.0969

0.0559
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Etude de la fonetion mise en forme 2

R
#- A | Annotations
—Q Plan de face

—Q Plan de dessus

i, Composants de conception A —Q Plan de droite
B njection-1@grains | —L origine
=%
EHS Contraintes dans...
2| Capteurs
: EHA] Annotations
| Paramétres d'échelle A - @] Corps volumigqu...
Echelle autour: 3= Matériau <non s...
[Origines des composa v] L | \C\ Plan de face
= = Plan de dessus
V| Retrait uniforme <5 Plan de droite
| 2.00% |: —L Origine
Boss.-Extru.1

3‘@ Boss.-Extru.2

Enléw. mat.-Extru.1
J‘@ Enlév. mat.-Extru.2

J‘@ Boss.-Extru.3

[
£
[
[
[
E]‘@ Enléw. mat.-Extru.3
[
B
[
[

aa

3‘@ Enléw. mat.-Extru.4
3‘@ Boss.-Extru.4
Enlév. mat.-Extru.5
J‘@ Enléw. mat.-Extru.6
“@ Esquisseld
Congéd

—@ Congés

— Plani

Congéf




Etude de la fonction mise @n forme :

23



Etude de la fonction mise @n forme :
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Etude de la fonction mise @n forme 2
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Etude de la fonction mise @n forme :

Entrae:
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Etude de la fonction mise @n forme 2
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Etude de la fonction mise @n forme :
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alimentations




Etude de la fenction alinentation :
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Etude de la fenction alinentation :

Dimensions pouvant &tre retenues en mm

[ ‘Eanal principal

D = diamétre du canal
D=6 L;=75maxi
D=8 L,=752250

D =10 L, =250 maxi

=
Canal secondaire | _Canal princi yﬁ J, D
G o
d = @ canal 255 2y | fe-Secandaire
d=6 L;=75max _€_ == ===
- —L—l—*q
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Etuade fonction extraction : \\\\\Q
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Etude de [a fonction extraction :
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Travall préparatoire pour la réalisation de Foutillage:
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Travail préparatoire pour la réalisation de IFeutillags:
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Travalil préparatoire pour la réalisation de Foutillags:
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FAQ &
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FAQ &
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FAQ &
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FAQ 2




FAQ &
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FAQ 2

Genéral | Rappart I Conditions de cnupe|

Gestion des opérations

= 58 1: FRAISE 2 TAILLES [FR_2T_D16_L32_E25] [Broche] D:16 L:32
= tﬁ Pozage Pozage piece usinage 3| posage @2 2
[B] #yé 1: Surfagage en colimagon: Sufagage de la pigoe 4 2=05
[B] #é 2: Contournage:
- 58 2 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-00507100-5450] [Broche] [:5 L:30
- tﬁ. Fozage Pozage pigce uzinage 3 [ posage (@72 2
.3 Yidage de poche en colimagon: EBAUCHE DE L& POCHE
E e 4 "idage de poche en colimagon: EBALCHE DE L& POCHE
E e 35 Widage de poche en colimacon: EBAUCHE DE L& POCHE
—|- 58 3: FRAISE HEMISPHERIQUE [FR_HEMI-00507100-5450] [Broche] D05 L:20
- t'l' Fozage Pozage pigce uzinage 3 [ posage (@72 -]
[B] $y¢&: Rainurage: EBAUICHE DE L& RAINURE
—|- 58 4: FRAISE HEMISPHERIQUE [FR_HEMI-00201003-5450] [Broche] D:2 L5
- t'l' Fozage Pozage pigce uzinage 3 [ posage (@72 -]
ﬂ?: Rainurage: EBAJCHE DE La RAINURE
= 58 3: FRAISE HERMISPHERIQUE [FR_HERMI-0050100-5450)] [Broche] D05 L:20
- Tﬂ. Pozage Pozage pigce uzinage 3 [ posage (@2 2]
QB: Rainurage: EBAJCHE DE La RAINURE
= 58 4: FRAISE HERMISPHERIQUE [FR_HEMI-00207100-5450] [Broche] D02 L:15
= E‘f Pozage Pozage pigce usinage 3| posage (@2 2
9 Rainurage: EBALCHE DE La RAINURE
—- 58 5: FRAISE HERMISPHERIQUE [FR_HEMI-00E01 020-5450) [Broche] DB LE
= E‘f Pozage Pozage pigce usinage 3| posage (@2 2
10: Rainurags: EBALCHE DE L& RAIMURE
—- 58 E: FORET A POIMTER [FO_POIM-004020R-5450] [Broche] [:4 L:50
= E‘f Pozage Pozage pigce usinage 3| posage @2 2
11: Pointage:
—- 58 ¥: FORET & POIMTER [FO_POIM-00220R-5450] [Broche] D:2 L25
= 'h. Pozage Pozage pigce usinage 3| posage @2 2]

[E] ﬂ'l 2 Paintage:

Machine-outil : CUCH_REALMECS,_MP3

Temps : Total=3:50:41 Travail = 3:43:20 R apide = 0:00:41
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Réalisation :
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Réalisation &
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Réalisation :
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Réalisation :
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Usinage grains partie 1ixe &t mollle :
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Réalisation des inserts s
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Réalisation des inserts &
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Uslnage des ralnures pariie iixe &t mollle 3
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Usinage des rainures partie 1ixe et moblle 3

s =

¢ Lo PR !
o o - T R
N N L \
T ¢S ol = LAt
i * vl A1
e 3
-
0
p
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Usinage des rainures partie 1ixe et molile 3
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Uslnage contreplaque :
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Usinage contreplaque




Uslnage contreplaque :

46



Uslnage Insert contreplaque 3
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Uslnage Insert contreplaque 3

a7
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Uslnage insert contreplaque :
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Uslinage plaque d‘éjection :
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Usinage plaque d’éjection 3
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Uslinage porte éjecteurs :
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Uslinage ports éj@@i@llf@ ;







Percages taraudages semelle s
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Percages taraudages semelle
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Montage moule partie 7ixe s
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Montage moule partie ixe 3
., %
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Montage moule partie e ;
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Moniage moule parie moolie 3

57



M@)m@g@ m@)@zﬂ@ g@@m@ mc@bﬂﬂ@

. : T e | . "4 -
St 4 : k-
3 v ] - 2 R R e P J ¥ % : ¥
o N aiks < 83 P4 AP A g i % 3
“ -— ) i 7 ' > SR vdD v ok - ? 8,

A a ot NULRRA g : . - ¥ X Y E s P v F
\ L T LS "t \ 7 ; / y
k. ot B e b it A7 g 23 : : o

. p oy / A

57



Montage moule partie mo.ole ;
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M@mt@g@ WD@M/]@ partie movlie ;

Male of -vwv" v

59



Mise en production de ["eutlllage de valldation 3
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Miise en production de foutillage de validation :

‘ ‘
4
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Mise en production de ["outlllage de valldation :
> ; | )
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Probleme lors de I'injection 3
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Probléme lors de I’injection




Probleme lors de Iinjection :
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Piece injectée :
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Etude économique de Foutililage de validation
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Etude éconemique de Foutillage de validation :

Codt outillage =
Colt étude + Codt fabrication + Codt matiére et fournitures
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Etude économique de IMoutillage de validation :

Codt outillage =
Colt étude + Codt fabrication + Codt matiére et fournitures

Bureau d’études : 24h x 38€/h = 912€
Bureau des méthodes : 5h x 38€/h = 190€

Machine a commande numerique : 65h x 38€/h = 2470€
Perceuse a colonne : 3h x 23€/h = 69¢€
Ajustage et montage : 5h x 30€/h = 150€
Réglage presse d’injection : 3h x 38€/h = 114€
Production presse d’injection : 2h x 15€/h = 30€

2 éjecteurs @5mm x 160mm : 4,15€ x 2 = 8,30€
2 éjecteurs @4mm x 200mm : 4,38€ x 2 = 8,76€
3 rappels d’¢jecteurs @12mm x 160 : 9,70€ x 3 = 29,1€
2 éjecteurs @2.5mm x 125mm : 10,52€ x 2 = 21,04€
2 éjecteurs tubulaires @4mm x 150mm : 80,83 x 2 = 161,66€
Moule estimeé a 1500€
EN AW 2017 : 2,2€/Kg x 1,89Kg = 4,57€
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Etude économique de IMoutillage de validation :

Codt outillage =
Colt étude + Codt fabrication + Codt matiére et fournitures

Bureau d’études : 24h x 38€/h = 912€
Bureau des méthodes : 5h x 38€/h = 190€

Machine a commande numerique : 65h x 38€/h = 2470€
Perceuse a colonne : 3h x 23€/h = 69¢€
Ajustage et montage : 5h x 30€/h = 150€ Codt outillage =
Réglage presse d’injection : 3h x 38€/h = 114€ 1102€ + 2833€ + 1733,43€

Production presse d’injection : 2h x 15€/h = 30€ =
5668,43€

2 éjecteurs @5mm x 160mm : 4,15€ x 2 = 8,30€

2 éjecteurs @4mm x 200mm : 4,38€ x 2 = 8,76€
3 rappels d’¢jecteurs @12mm x 160 : 9,70€ x 3 = 29,1€

2 éjecteurs @2.5mm x 125mm : 10,52€ x 2 = 21,04€
2 éjecteurs tubulaires @4mm x 150mm : 80,83 x 2 = 161,66€
Moule estimeé a 1500€

EN AW 2017 : 2,2€/Kg x 1,89Kg = 4,57€
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Etude économique de la piéce:

La masse d’ABS pour fabriquer une piece est de 9,4¢g
1 Kg ABS = 2,1€
1000g d’ABS / 9.4¢g pour la piece = 106,38
2,1€ /106,38 = 0,01974€ pour une piece
Cont total = Colt outillage + (Colit d’une piece x nombre de piece) / nombre de picces

Codt total = 5668,43 + (0,01974 x nombre de piece) / nombre de pieces
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Etude économique de la piéce:

La masse d’ABS pour fabriquer une piece est de 9,4¢g
1 Kg ABS = 2,1€
1000g d’ABS / 9.4¢g pour la piece = 106,38
2,1€ /106,38 = 0,01974€ pour une piece
Cont total = Colt outillage + (Colit d’une piece x nombre de piece) / nombre de picces

Codt total = 5668,43 + (0,01974 x nombre de piece) / nombre de pieces

Pour une piece = 5668,45€
Pour 10 pieces = 566,86€
Pour 100 pieces = 56,7€
Pour 1000 pieces = 5,69€

Pour 10000 pieces = 0,59€

Pour 100000 pieces = 0,076€
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Controle des pléces:
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Controle des pieces
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Controle des pieces

Tolerances genérales - Moulage par injection

ECAR'I'S PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

] <1 ] 3] s [ 0] 6] 2]w]e] s]n] o] s|m]=
] 013 | 2045 | £017 | 2020 | 2022 | =026 | 027 | *030 | =035 [ =038 | =043 | 050 | £0,60 | 075 | =00
“,ﬂv +004 | 2005 £006 | =007 | £008 | 008 | 010 | =011 | £ 013 | 045 [ £047 | 2020 | =024 | 2030 | =036
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Controle des pieces

14mm (+- 0,2mm)

oL WN P

13,86mm
13,88mm
13,80mm
13,84mm
13,82mm

Tolerances genérales - Moulage par injection

ECAR'I'S PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

o] i [ 3 [ s I wlslz]lalels]ln]w]m]m]m] =
] 013 | 2045 | £017 | 2020 | 2022 | =026 | 027 | *030 | =035 [ =038 | =043 | 050 | £0,60 | 075 | =00
"De précision | < 000 | £0.05 | 008 | =007 | <008 | £0,08 | £010 | =011 | 2043 | <045 | £047 | 020 | =024 | 2030 | =03

67



Controle des piecas

14mm (+- 0,2mm)

13,86mm
13,88mm
13,80mm
13,84mm
13,82mm

oL WN P

Tolerances genérales - Moulage par injection

Cote validée

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

S T e e A

£ ] 2 P A B Pt e oy 7 LR S, P NS A ¥ 9 - 2t

s | 150 | 200 | 20

pale | 013 | 2015 | £047 | £020 | 202 [£025 | 027 | +030 | 035 | 20,38 =043 | £050 | £0,60 [ +075 | =090

- vy

oo

e prbolion | <004 | 005 | £ 006 | =007 | £ 008

+0,09

+0,10

=01

+ 0,13

+0,15

0,47

£0,20

+0,24

030

£ 036
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Controle des pieces :

68



Controle des pieces

Tolerances genérales - Moulage par injection

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

Chssedeprécision] <1 | 3 |

$ e o

” :;’ f

.::Z‘s.. s

e n.,...

30

@ | 3 | 70 |

115

Normale | 013 | 2015 | £017 [ 020 | 2022 | 2025 | 027 | *030 | =035 [ =036 [ =043 | 050 | £0,60 | *075 | =00
£040 [ =041 | 048 [ +045 [ 2047 | 2020 [ £024 | z030 | 203

£ 0,06

=007
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Controle des pieces

20mm (+- 0,22mm)

1 20,20mm
2 20,28mm
3 20,06mm
4 20,08mm
5 20,20mm

Tolerances genérales - Moulage par injection

Chssedeprécision] <1 | 3 |

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

$ e o

” :;’ f

.::Z‘s.. s

e n.,...

30

@ | 3 | 70 |

115

Sl 013 | 2045 | £017 [ £020 | 2022 | 025 | 027 | 030 | =035 | 2038 | =043 | 2050 | =060 [ +075 | 2090

-

£ 0,06

=007

+ 0,08

+0,09

+ 0,10

=011 | + 043

£ 0,15

0,47

£0,2

+0,24

030

£ 036
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Controle des pieces

20mm (+- 0,22mm)

1 20,20mm
2 20,18mm
3 20,06mm
4 20,08mm
5 20,20mm

Tolerances genérales - Moulage par injection

Cote validée

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT
Normale | +013 | 045 | 017 | <020 | 2022 025 | +027 | 030 | =035 [ =036 | =043 | £050 | =060 | 075 [ £090

I+ I+

007 | 008 | 008 |00 | =011 | 0143 [ <045 [ =047 [ 2020 | 024 [ 2030 [ 2036 68

£0,05 | 0,06
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Controle des pieces

Tolerances genérales - Moulage par injection

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

o] <1 | 3 | 6 10 on 30 | 40 | s3 | 70 | %0 | 115 | 150 | 200 | 250
ormale” | 043 [ £045 | 017 | £020 | 2022 | +025 | 027 | +030 | 2035 | =038 | =043 | 050 [ 060 [ £075 [ 2090
ﬁ +004 | £0,05| £006 | =007 | 008 | 0,08 | £010 | =011 | £013 | =045 | £017 | 020 | £ 024 | 2030 | 2036
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Controle des pieces

2mm (+- 0,13mm)

oL WN P

2,06mm
2,10mm
2,08mm
2,10mm
2,02mm

Tolerances genérales - Moulage par injection

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

sopn] <1 ] 3 | s [ w | % 2] %] 0| 5] o] w0 m]m] =
ormale” | 043 [ £045 | 017 | £020 | 2022 | +025 | 027 | +030 | 2035 | =038 | =043 | 050 [ 060 [ £075 [ 2090
e précision | < 00¢ | <005 | £ 0,06 | 007 | <008 | 2005 | 040 | -011 | £ 043 | <015 | 037 | =020 | 024 | =030 | =03
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Controle des pieces

2mm (+- 0,13mm)

2,06mm
2,10mm
2,08mm
2,10mm
2,02mm

oL WN P

3mm (+- 0,15mm)

2,94mm
2,92mm
3,00mm
2,96mm
2,94mm

ook, WNPE

Tolerances genérales - Moulage par injection

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

mamn <1 00, S e o 30 | a0 | s3 | 70 | 9% | 115 | 150 | 200 [ 280
Mormale | +043 | £015 | 017 [ £020 | 02 | 025 | £027 | +030 | 2035 | 2038 | =043 [ 050 | 0,60 [ 2075 | =090
De g | o004 [ +005| to06 | 007 | £008 | £008 [£010 | =011 | +013 | +045 | 017 | 020 | 024 [ 2030 | =03
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Controle des pieces
2mm (+- 0,23mm)

2,06mm
2,10mm
2,08mm
2,10mm
2,02mm

oL WN P

3mm (+- 0,15mm)

2,94mm
2,92mm
3,00mm
2,96mm
2,94mm
Tolerances genérales - Moulage par injection

ook, WNPE

Cote validée

ECAR'IS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT
mamn <1 00, S e o 30 | a0 | s3 | 70 | 9% | 115 | 150 | 200 [ 280
emate | 013 | +045 | £017 | 020 | 2022 | +025 | £027 [ +030 | 2035 [ 2038 [ =043 | £050 | £0,60 [ 075 | 20,0

007 | £008 [£008 | £010 [ =011 | 043 | £045 | =047 | =020 | £ 024 | =030 | =036 69

— Vy -— -

P =0, 3

De précision | < 004 | £ 005 | +006

I+ I+




Controle des pieces :
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Controle des pieces

Tolerances genérales - Moulage par injection

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

Chasse de précision | < 1
MNormale | +013 | 2045 | 047 | =020 | +022 | 025 |[£027 | 030 | =035 | =038 | =043 | £0,50 | 060 | £075 | 0,90

o 3: s 5

8 ooy (£

” |

15

2 |

'm\J

@ | §3 | 70

115

+004 | 005 | 006 | =007 [ £008 [ 000 [+0%0 [ =011 | 2013 | 2095 [ 2047 | 202 [ 024 | 030 | 203
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Controle des pieces

Amm (+- 0,15mm)

1 3,92mm
2 3,94mm
3 3,96mm
4 3,96mm
5 3,92mm

Tolerances genérales - Moulage par injection

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

Cssedepicion| <1 | 3 | 6 [ 10 | 15 | 2 | 20 | s | 63 | 70 [ o0 | ns | 150 | 200 | 20
Mormale | 015 | 2045 [ £017 | 020 | 2022 | =025 [ <027 =030 | 2035 [ 2036 | =043 | 050 | =060 | 075 [ =090
£0,06 | =007 | 0,08 | £008 | £090 [ =011 | £013 [ =035 [x047 [ 2020 [ x024 [ 2030 [ 203
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Controle des pieces

Amm (+- 0,15mm)

oL WN P

Entraxe 28,5mm (+- 0,25mm)

oL wWN P

3,92mm
3,94mm
3,96mm
3,96mm
3,92mm

28,32mm
28,28mm
28,36mm
28,28mm
28,40mm

Tolerances genérales - Moulage par injection

Classe dopricision| <1 | 3 |
Normale

013 | £0,15

e

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

£017 | 020

:". . s

15

2 |

'm“‘

022 | 2025 | =027

@ | §3 | 70

+03 | 2035

+0,38

=043

115

+0,50

+ 0,60

0,75

0,9

- 3
aeQuite -
“rf ST A TR

1004 | £005

£0,06 | =007

+ 0,08

+0,09

+ 0,10

=011 | +013

£ 0,15

0,47

£0,2

+0,24

0,30

£ 036
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Controle des pieces

Amm (+- 0,15mm)

1 3,92mm
2 3,94mm
3 3,96mm
4 3,96mm
5 3,92mm

Entraxe 28,5mm (+- 0,25mm)

1 28,32mm
2 28,28mm
3 28,36mm
4 28,28mm
5 28,40mm

Tolerances genérales - Moulage par injection

Cote validée

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT
Clssedepeicision| <1 { 3 | 6 | 10 [ 15 | 2 | 30 | 4 | 53 | 70 [ 90 | 15 | 150 | 200 | 280
Mormale | 1013 [ 205 ] £017 [ <020 [ 2022 [+025 [=027 [+030 | =035 [ =036 [ =049 [ +050 | =060 [ +075 [ =090

+004 | 005 | 006 | =007 [ £008 [ 000 [+0%0 [ =011 | 2013 | 2095 [ 2047 | 202 [ 024 | 030 | 203 70

- T
aeQuite -
“rf ST A TR




Controle des pieces

Tolerances genérales - Moulage par injection

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

Chasse de précision | < 1
MNormale | +013 | 2045 | 047 | =020 | +022 | 025 |[£027 | 030 | =035 | =038 | =043 | £0,50 | 060 | £075 | 0,90

o 3: s 5

8 ooy (£

” |

15

2 |

'm\J

@ | §3 | 70

115

+004 | 005 | 006 | =007 [ £008 [ 000 [+0%0 [ =011 | 2013 | 2095 [ 2047 | 202 [ 024 | 030 | 203
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Controle des pieces

2mm (+- 0,13mm)

1 1,90mm
2 1,88mm
3 1,92mm
4 1,90mm
5 1,90mm

Tolerances genérales - Moulage par injection

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

Cssedepicion| <1 | 3 | 6 [ 10 | 15 | 2 | 20 | s | 63 | 70 [ o0 | ns | 150 | 200 | 20
Mormale | 015 | 2045 [ £017 | 020 | 2022 | =025 [ <027 =030 | 2035 [ 2036 | =043 | 050 | =060 | 075 [ =090
£0,06 | =007 | 0,08 | £008 | £090 [ =011 | £013 [ =035 [x047 [ 2020 [ x024 [ 2030 [ 203
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Controle des pieces

2mm (+- 0,13mm)

oL WN P

1,90mm
1,88mm
1,92mm
1,90mm
1,90mm

Entraxe 29mm (+- 0,25mm)

oL wWN P

28,82mm
28,88mm
28,86mm
28,88mm
28,80mm

Tolerances genérales - Moulage par injection

Normale

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

0403 | 2015 | 0,17

+020

:". . s

15

2 |

'm“‘

022 | 2025 | =027

@ | §3 | 70

+03 | 2035

+0,38

=043

115

+0,50

+ 0,60

0,75

0,9

s b P S
TSR o %310
“r; S TR N

1004 | £005 | 0,06

=007

+ 0,08

+0,09

+ 0,10

=011 | +013

£ 0,15

0,47

£0,2

+0,24

0,30

£ 036
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Controle des pieces

2mm (+- 0,13mm)

1 1,90mm
2 1,88mm
3 1,92mm
4 1,90mm
5 1,90mm

Entraxe 29mm (+- 0,25mm)

1 28,82mm
2 28,88mm
3 28,86mm
4 28,88mm
5 28,80mm

Tolerances genérales - Moulage par injection

Cote validée

ECARTS PAR COTES NE COMPRENANT PAS DE PLAN DE JOINT

Normale | £ 013 | 20,15 | +017

+020

:". . s

15

2 |

'm“‘

022 | 2025 | =027

@ | §3 | 70

+03 | 2035

+0,38

=043

115

+0,50

+ 0,60

0,75

0,9

. ¥4 5T 2
aeadie
“r; ST A TR

1004 | £005 | 0,06

=007

+ 0,08

+0,09

+ 0,10

=011 | +013

£ 0,15

0,47

£0,2

+0,24

0,30
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Validation des fonctions de la piéce dans I‘assemblage :

| FT123 Positionner le motoréducteur dans le pot

| FT61 renouveler I'énergie

| FT62 Intégrer I'acces a I'énergie dans la forme
prévue

Positionner et maintenir la carte de controle

71



FT123 : Peslitionner et maintenir le meteoréductaur 3

72



FT123 : Pesiiionner &t maintenir le motoréductaur

o
(=}

72



FT123 : Pesiiionner &t maintenir le motoréductaur 3

Fonction validée

72



FT &1 : Renouveler I'énerdie :

73



FT 61 : Renouveler I'énerdie :

5

e\

AN
NN

RN
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Fréed: R

enouveler I'én

‘

ergie 3

74



Fréed: R

enouveler I'én

‘

Fonction validée

ergie 3

74



FTe2 : Intégrer I'aceés & I'énergie dans la forme prévue :

75



FT62 : Intégrer 'aceés @ I'énerdie dans la forme prévue 3




FT62 : Intégrer I'accss @ /I”ézm@rgﬁ@ dans la forme prévue :

T v}%?! R o 3; P . 3
. "'t:. ‘-’.'. B B V% bt A

< -
4
-
3 .‘“l
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-
-

2 : Intégrer I'aceés & /I”én@r(le e dans la forme prévue :

77



-
-

2 : Intégrer I'aceés & /I”én@r(le e dans la forme prévue :

77






Peositionner et maintenir la carie de controle :




Peositionner et maintenir la carie de controle :

Fonction théoriquement validée




Vallcdation cdu seull d’injection :

79



valigation du S@Mﬂﬂ@?”ﬂmj@@tzz@m °

re ‘;Y'"

79



B r::

Valldation du seull a’injection

by ."\". "‘_7 D 2% o

. H = % 4 -‘“ - ‘ hi"'Q "' v L
L S
S
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Validation cdu plan de jolnt :

80



Valldation du plan deé jolnt :

80



Valldation du plan deé jolnt :

Fonction validée

80



Coneclusion 2

81



