MISE EN SITUATION

1. Présentation de la pièce :

Ce moule d’injection plastique permet de produire un cache déport dont la fonction est de couvrir le système de réglage métallique avec une forme esthétique, afin de sécuriser l’utilisateur de barres parallèles en gymnastique.
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Cache divisé en deux parties collées dissimulant le col métallique.
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                                                                                    Pièce en transparence montrant la structure à cacher. 
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2. Présentation de l’outillage :

C’est un moule d’injection de thermoplastique dans deux empreintes. Les dimensions extérieures du moule sont 346x346. La carcasse est commandée chez notre fournisseur.




3. Problématique :
La section du déport métallique doit être augmenté pour une meilleur résistance à la fatigue.

Il nous faut donc refaire un bloc empreinte partie mobile (repère 27) pour réaliser un cache d’épaisseur plus faible afin de couvrir le nouveau déport sans gêne.
TRAVAIL DEMANDÉ :
 Ce sujet est composé de quatre parties distinctes toutes liées à la partie mobile de l’ensemble.

· 1ere  partie : Étude de la gamme de fabrication du bloc empreinte partie mobile  n°27 (temps estimé : 2 heures).
· 2eme partie : Planning prévisionnel afin de livrer cet outillage à la date fixée (30 min). 
· 3eme partie : Une étude de prix de revient d’un usinage (30mn).
· 4eme partie : La Fabrication Assistée par Ordinateur liée au bloc empreinte partie mobile n°27 (1 heure). 
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Désignation des surfaces du bloc empreinte PM n°27
ATTENTION : La numérotation de ces surfaces ne correspond pas à l’ordre de leur

                        réalisation.
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T1 : 11 éjecteurs en Ø6H7.
T2 : 4 taraudages M6.
T3 : 4 trous taraudés (canaux de refroidissement).
T4 : 4 trous lamés.
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Parc machines à votre disposition
· Fraiseuse conventionnelle.

· Tour parallèle.

· Rectifieuse plane.

· Électro-érosion fil.

· Électro-érosion enfonçage.

· Tour à commande numérique 2axes.

· Centre d’usinage 3 axes.

· Poste d’ajustage.

· Poste d’assemblage.

· Perceuse–aléseuse.
Outils disponibles

· Fraises 2 tailles carbure à 90° :    ø10  Z 4 dents

                                                                ø20  Z 4 dents

                                                                ø8  Z 4 dents

                                                                ø4  Z 2 dents
· Fraise 2 tailles carbure à 90° ø8 Z 2 dents rayon 1mm
· Fraise hémisphérique Ø10 Z 4 dents

· Forets et forets à pointer de tous les diamètres.

· Alésoirs machines et à mains de tous les diamètres.

Paramètres  de coupe pour outil carbure
	Matière usinée
	Vitesse de

coupe
	Avance en mm/dt  ( fz )
	TYPES DE FRAISES

	
	
	A
	B
	C
	D
	E
	

	Fonte  FGL 200
	110
	0,25
	0,20
	0,10
	0,25
	0,10
	A
	1 taille à surfacer

	Fonte  FGL 300
	80
	0,15
	0,12
	0,06
	0,15
	0,07
	
	

	Fonte malléable
	120
	0,15
	0,12
	0,06
	0,15
	0,07
	B
	2 tailles monobloc 

à queue

cylindrique ou conique

	Aciers jusqu’à 600 MPa
	120
	0,15
	0,12
	0,08
	0,20
	0,07
	
	

	Aciers de 600 à 1000 MPa
	100
	0,12
	0,10
	0,05
	0,13
	0,05
	
	

	Aciers de 1000 à 1200 MPa
	90
	0,10
	0,07
	0,04
	0,10
	0,05
	C
	2 tailles 

	Aciers de 1200 à 1400 MPa
	80
	0,07
	0,05
	0,04
	0,10
	0,05
	
	

	Cuivre 
	150
	0,10
	0,07
	0,06
	0,15
	0,05
	
	

	Laitons et bronzes tendres
	120
	0,20
	0,20
	0,08
	0,20
	0,10
	D
	3 tailles à denture 

alternée

	Laitons et bronzes durs
	110
	0,15
	0,12
	0,06
	0,15
	0,07
	
	

	Alliages d’aluminium 
	200
	0,35
	0,30
	0,08
	0,15
	0,15
	E
	A profil constant 

	Aluminium pur et alliages légers tendres
	350
	0,35
	0,30
	0,10
	0,20
	0,15
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Paramètres  de découpe au fil

	Épaisseur pièce 
(mm)
	10
	20
	30
	40
	50
	60
	70
	80

	Vitesse déroulement fil

(m/mn)
	5
	6
	6
	7
	8
	8
	9
	9

	Vitesse de coupe mm/mn
	10,1
	7
	5,1
	4
	3,1
	2,5
	2
	1,7
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TEMPS DE RÉALISATION DE L’ENSEMBLE DES PIÈCES (partie fixe et mobile).
	
	Ajustage, montage PF
	Ajustage, montage PM
	Mise à longueur des éjecteurs
	30
	29
	28
	27
	11
	9
	8
	7
	6
	5
	4
	3
	2
	1
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Légende :


Ref : référence


T : trou


P : plan


C : contour


M : forme moulante


R : rainure








