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1*® Etude sur le combiné
1%° Etude - 1% partie : Evolution du combiné

= Question 1.1.1

Déterminez pour chacune des sectio

ns le nombre minimum de clips assurant la résistance ay
démontage défini dans le CdCf :

Nombre minimum
de clips

= Question 1.1.2

En fonction des nombres de clips définis
fournis dans le dossier techni
pour chacune des sections

précédemment, de I'effort de montage et des abaques
que, déterminez les couples de valeurs possibles de / et de o

Valeurs de /

Valeurs de o,

page : 17/24 |
w Question 1.1.3

Choisissez une section, un nombre de clips et un couple de valeur. Justifiez votre choix -
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= Question 1.1.4
> Repérez par des cercles les zones ol les clips seront installés. T
» Dessinez et cotez un clips en position dans la zone de détail prévue (en cohérence avec votre réponse a la question 1.1.3)
» Dessinez les éléments de positionnement des deux coques.

Ve de détall dun ciips |
Echelle : 4; |

elle: 41 |

Nouveau combiné
Echelle : 1:1
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1%® Etude — 2°™ partie - Recherche du type de moule POM PPH PS PE-HD
Effort engendré | . . . .
w Question 1.2.1 conforme au CdCf Oui /Non Oui /Non Oui /Non Qui /Non
Définissez I'équation du colit de production (Cpfroid) en fonction du nombre de piéces (X) Contrante

produites pour un outillage & carotte froide :

. Question 1.2.2

Définissez I'équation du co(t de production (Cpchaud) en fonction du nombre de pigces (X)
produites pour un outillage a canaux chauds :

w Question 1.2.3
Calculez le nombre de piéces au seuil de rentabilité de Foutillage & canaux chauds :

= Question 1.2.4
Quel est le type d'outillage choisi, justifiez votre réponse ?

2°"° Ftude sur les accroches

2°™ Etude — Retour client sur les accroches

w Question 2.1.1

Afin d'aider au choix de matiére de remplacement, remplissez le tableau suivant.
Barrez la mention inutile.

maximum inférieure
a la contrainte au
seuil

Oui /Non Oui /Non Oui /Non Oui /Non

Transfert de couleur | Oui /Non Oui /Non Qui /Non Oui /Non

Calcul de la cote empreinte réalisant la cote pidce de 18 0,30 pour 'ABS :

Cemp =

POM PP H PS PE-HD

Expression
littérale

Calcul de la
cote réalisée
avec la
dimension de
I'empreinte
prévue pour
FABS {Cemp)

Quelle matiére de remplacement préconiseriez-vous ?

La piece produite avec la nouvelle matiére sera-t-elle plus, ou moins, chére que celle produite
avec 'ABS ? Justifiez votre réponse, en prenant en compte le codt matiére et la masse
volumique.
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3°™ Etude d’un nouvel outillage
pour le socle

3°™ Etude - 1%° partie :

Signatures procédé
= Question 3.1.1

Repassez, sur toutes les vues. :
» enrouge les lignes de joint externes
» en vert les lignes de joint internes

DETAIL F D-D
ECHELLE 2 : 1

Support Echelle 1:1

A-A
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3°"™ Etude - 2°™ partie : Fonction alimentation

w. Question 3.2.1
Complétez la colonne « argumentation » pour chaque position de seuil.
Dans la colonne « choix de position », entourez le critére « retenu » ou « non retenu »

correspondant & votre choix.

4éme

Etude sur la grille

= Question 4.1.1

Choix de la Position

Argumentation

P1

Retenu / Non retenu

Temps d'injection :

Pression d'injection :

Température :

Qualité globale :

» Sur I'llot de production

4°™ Etude — 1°° partie : Retour client

Calculez le pourcentage de rebut pour chaque défaut constaté et donnez leur rang .

Défauts constatés

Nombre de piéces

% du rebut

P2

Retenu / Non retenu

Temps d'injection :

Pression d'injection :

Température :

Qualité globale :

total
Traces noires sur la pigce 100
Brdlures 30
Casse des clips lors de I'éjection 40
Traces de flux 20
Incompiets 10

> Atatelier d’assemblage

P3

Retenu / Non retenu

Temps d'injection :

Pression d'injection :

Température :

Qualité globale :

Défauts constatés Nombre de piéces % du rebut total
Casse des clips 65
Casse de la piéce 4
Bavures 18
Défauts d’aspect 5
Taches de graisse 3
Traces de flux 2
Manque matiére 3
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= Question 4.1.2 > Alatelier d'assemblage
Tracez la courbe cumulée Défaut o, % cumulé
¥ Sur I'llot de production
Défaut % % cumulé
100% 100% -
90 % 90% —
80% 80% —
70% ——
70%
60%
0,
60% 50%
50% e 40%
40% 30%
30% 20%
10%
20%
0% |
10% Conclusion :
0%
Conclusion : = Question 4.1.3
Au vu des défauts constatés, analysez les courbes d'injection de la page 14/24, pour :
> Laphase de remplissage :
> La commutation :
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= Question 4.1.4

En fonction de votre analyse, modifiez de maniére lisible
la fiche de réglage ci-dessous ;

Fiche de réglage Arburg 50T

(en utilisant un stylo de couleur),

paTE: ASle3lob I PRESSE: ARBUACL ToT" IOPERATEUR: b
REFERENCE QOUTILLAGE : REFERENCE MATIERE :
ARS

TEMPS DE CYCLE :
A .

COULEUR :

_Nokusel,

REMARQUES ou PRECISIONS EVENTUELLES:

PONTON

MODE

A e] 3l ]

| EIE]@IEI--EI =]

BUSE Zo.1 Zo.2 Zo.3 Zo.4 Zo.6 Zo. 7

CONSIGNE VEILLE
Lo

ENVEWLE

. O

COURSE DE DEGAGEMENT | @ I rom

BUSE COLLEE | A

mm  POS, PONT. | AY 'mm
ea—

APPROCHE RAPIDE mmis

APPROCHE RAPIDE mm/s
——eersane

DEGAGEMENT mmis

(he 1, [Cuo 1

————
DEGAGEMENT |

P. APPROCHE
bars

MAINT. BUSE
bars

APPROCHE LENTE mm

RETARD DEGAGEMENT

Lello]:

CHAUFFE
VOL.FER.
VOL.INJ,
M123
SECU. INJ.

REGULATION

EJECTION
* Attelée : OUI

NO
= Schéma !

v O

m|

N° du circuit 1

Température

Set e,

_Debit_

Fiche de reglage Arburg 50T

FERMETURE

VITESSES DE FERMETURES

wmu s, TUDUER DUVERT:

r—l—l—l—l—r—l—l—-s’

FERMETURE mm

—

tonnes

BP
P.DEY
AVEC W75

-

VERROUILLAGE

- %

bars i

E VITESSES D'OUVERTURE

B

QUVERTURE mm

INIT. EP. MOULE [.J]  COURSE DEVER, mm  EP. MOULE mm  SOMMIER mm
EJECTION HYDRAULIQUE - POSITION EJECTEUR
nowere [ 4] © erext [ ]| gz Cme e o o
INFO SORTIE mm [uo] EE MINUT, EJEC. [ |
H g EJE. AIR 1
FIN4 DsE SORTIE mm 2 2 VITESSE 1 SORTIE NFO. DEPART e
R w —
o ——
INFO VTesSE 2 mm E g | viesss2sorne %, MINUTERIE
o g a —
RETOUR REDUIT mm o o | VITESSERENTREE % =" |
AV o . . 3o ] |mws  we M2 mz o

INJECTION

—
PRESSIONS bars MODE

=

] 4]
TEMPS DE MAINTIEN 4s

POSITION

mm
PRESSIONS

VITESSES

% i i Z lbar‘
MASQUE

CDURSE D'INJECTION

mm/s P. LIMITE

I jo ICONTRE PRESSION bars

COURSE DE DOSAGE  mm

PREDECOMPE N

POST RECOMPRESSION .

LBO |

VITESSES vis tlmm

COURSE DE DOSAGE

mm
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4™ Etude — 2°™ partie : Organisation de la production de la grille
». Question 4.2.1

Etablissez le planning de char:
clavier, en tenant compte des cons;i
ci-dessous et le diagramme de Gan

Tableau MRP du Mois d'Octobre

Ensemble Téléphone

| SeptS4 | OctST | OctS2 | OctS3

BB

3024 3024 3024 3024

SD

3500

Fin OP

Début QP

Clavier

[ SeptS4 | OctS1 | OctS2 | OctS3

BB

SD

2200

Fin OP

Début OP

Grille

SeptS4 | OctS1 | OctS2 | OctS3

BB

SD

1700

Fin OP

Début OP

Diagramme de Gantt de I'atelier pour le mois d'octobre
Planning de production

ge de I'atelier pour I'ensemble Téléphone monté, la grille et le
gnes du bureau des méthodes, complétez le tableau MRP
tt qui s'y rapporte.

Octobre §1

Octobre $2 Octobre $3

LMMJVLMMJVLMMJV

Combiné i

Engel 1000 kN
Couvercle

Engel 800 kN Sacle
Boy 300 kN Accroche
Arburg 500 kN | Slavier
Grille

| production

Zone a compléter

w. Question 4.2.2

Suite au défaut « casse de clips » en semaine 1 de décembre, répercutez la production de la
grille mise au rebut dans le tableau MRP. Puis définissez le diagramme de Gantt pour la grille,
la production de clavier restera inchangée.

Nouveau tableau MRP avec prise en charge des

Planning de production

rebuts
Grille ]
Nov$84 | DécS§1 | Déc S2 Déc S3
BB
SD 200
Fin OP
Début OP
Diagramme de Gantt de I'atelier pour le mois de décembre
Décembre S1 Décembre 52 Décembre $3

LIMIM|J ]|V MIM MIM]J
Combiné . it
Engel 1000 kN
Couvercle
Engel 800 kN Sacle
Boy 300 kN Accroche
Arburg 500 kN Clavier
Grille

production

Zone a compléter
Production mise au rebut



