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- Rappels 

- Conception détaillée d’outillage 
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- Travail préparatoire 

- Réalisation de l’outillage de validation 

- Montage 

- Injection 

-Validation du procédé 

- Conclusion 
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Pièce initiale 
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Pièce initiale 
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Pièce initiale 
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Pièce initiale 
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Positionner et maintenir la carte de contrôle 
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Coût outillage  = 

Coût étude + Coût fabrication + Coût matière et fournitures 
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Coût outillage  = 

Coût étude + Coût fabrication + Coût matière et fournitures 

Bureau d’études : 24h x 38€/h = 912€ 

Bureau des méthodes : 5h x 38€/h = 190€ 

 

Machine à commande numérique : 65h x 38€/h = 2470€ 

Perceuse à 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 Ø5mm x 160mm : 4,15€ x 2 = 8,30€ 

2 éjecteurs Ø4mm x 200mm : 4,38€ x 2 = 8,76€ 

3 rappels d’éjecteurs Ø12mm x 160 : 9,70€ x 3 = 29,1€ 

2 éjecteurs Ø2.5mm x 125mm : 10,52€ x 2 = 21,04€ 

2 éjecteurs tubulaires Ø4mm x 150mm : 80,83 x 2 = 161,66€ 

Moule estimé à 1500€ 

EN AW 2017 : 2,2€/Kg x 1,89Kg = 4,57€  



65 

Coût outillage  = 

Coût étude + Coût fabrication + Coût matière et fournitures 

Bureau d’études : 24h x 38€/h = 912€ 

Bureau des méthodes : 5h x 38€/h = 190€ 

 

Machine à commande numérique : 65h x 38€/h = 2470€ 

Perceuse à 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 Ø5mm x 160mm : 4,15€ x 2 = 8,30€ 

2 éjecteurs Ø4mm x 200mm : 4,38€ x 2 = 8,76€ 

3 rappels d’éjecteurs Ø12mm x 160 : 9,70€ x 3 = 29,1€ 

2 éjecteurs Ø2.5mm x 125mm : 10,52€ x 2 = 21,04€ 

2 éjecteurs tubulaires Ø4mm x 150mm : 80,83 x 2 = 161,66€ 

Moule estimé à 1500€ 

EN AW 2017 : 2,2€/Kg x 1,89Kg = 4,57€  

Coût outillage  = 

1102€ + 2833€ + 1733,43€ 

= 

5668,43€ 
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La masse d’ABS pour fabriquer une pièce est de 9,4g 

1 Kg ABS = 2,1€ 

1000g d’ABS / 9.4g pour la pièce = 106,38 

2,1€ / 106,38 = 0,01974€ pour une pièce 

Coût total = Coût outillage + (Coût d’une pièce x nombre de pièce) / nombre de pièces 

 

Coût total = 5668,43 + (0,01974 x nombre de pièce) / nombre de pièces 



66 

La masse d’ABS pour fabriquer une pièce est de 9,4g 

1 Kg ABS = 2,1€ 

1000g d’ABS / 9.4g pour la pièce = 106,38 

2,1€ / 106,38 = 0,01974€ pour une pièce 

Coût total = Coût outillage + (Coût d’une pièce x nombre de pièce) / nombre de pièces 

 

Coût total = 5668,43 + (0,01974 x nombre de pièce) / nombre de pièces 

Pour une pièce = 5668,45€ 

Pour 10 pièces = 566,86€ 

Pour 100 pièces = 56,7€ 

Pour 1000 pièces = 5,69€ 

Pour 10000 pièces = 0,59€ 

Pour 100000 pièces = 0,076€ 
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14mm (+- 0,2mm) 

 

1 13,86mm 

2 13,88mm 

3 13,80mm 

4 13,84mm 

5 13,82mm 



67 

Côte validée 

14mm (+- 0,2mm) 

 

1 13,86mm 

2 13,88mm 

3 13,80mm 

4 13,84mm 

5 13,82mm 
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20mm (+- 0,22mm) 

 

1 20,20mm 

2 20,18mm 

3 20,06mm 

4 20,08mm 

5 20,20mm 
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Côte validée 

20mm (+- 0,22mm) 

 

1 20,20mm 

2 20,18mm 

3 20,06mm 

4 20,08mm 

5 20,20mm 
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2mm (+- 0,13mm) 

 

1 2,06mm 

2 2,10mm 

3 2,08mm 

4 2,10mm 

5 2,02mm 
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2mm (+- 0,13mm) 

 

1 2,06mm 

2 2,10mm 

3 2,08mm 

4 2,10mm 

5 2,02mm 

3mm (+- 0,15mm) 

 

1 2,94mm 

2 2,92mm 

3 3,00mm 

4 2,96mm 

5 2,94mm 
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Côte validée 

2mm (+- 0,13mm) 

 

1 2,06mm 

2 2,10mm 

3 2,08mm 

4 2,10mm 

5 2,02mm 

3mm (+- 0,15mm) 

 

1 2,94mm 

2 2,92mm 

3 3,00mm 

4 2,96mm 

5 2,94mm 
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4mm (+- 0,15mm) 

 

1 3,92mm 

2 3,94mm 

3 3,96mm 

4 3,96mm 

5 3,92mm 
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4mm (+- 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 
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Côte validée 

4mm (+- 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 



70 



70 

2mm (+- 0,13mm) 

 

1 1,90mm 

2 1,88mm 

3 1,92mm 

4 1,90mm 

5 1,90mm 
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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 
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Côte validée 

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 
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Positionner et maintenir la carte de contrôle 
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Fonction validée 
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Fonction validée 
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Fonction non validée 
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Fonction théoriquement validée 
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Fonction validée 
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Fonction validée 
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