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~ PRESENTATION du PRODUIT

L’objectif de cette étude est la modélisation partielle d’un outillage de fonderie (coulée par
gravité) permettant la réalisation en série d’une contre bride. -

Cette piéce, aprés des reprises en usinage est placée dans un moto-réducteur a engrenages
paralléles. Elle réalise I’interface entre la partie génération du mouvement (moteur électrique)
et réduction de la vitesse (réducteur).

* PRESENTATION ‘de POUTILLAGE
' ELEMENTS du CAHIER des CHARGES

Désignation : CONTRE BRIDE (voir le document 1)

Matiére d’ceuvre : A-S7G

Procédé de mise en ceuvre : Fonderie en moule métallique, coulée par gravité.
Caractéristiques de I’outillage :

- Série : 4000 piéces par an.
- Durée de vie souhaitée pour le moule : 25000 piéces.
- Matiére utilisée pour le moule : C50 et 35NiCr15 pour les parties moulantes.
- Production assurée sur coquilleuse Manceau-Matic 2 vérins (voir le document 4).
- Un opérateur est présent devant le poste de travail avec pour taches :
- L’alimentation en alliage liquide a la louche.
- L’évacuation de la piéce a I’aide d’une pince.
- L’ouverture et la fermeture des coquilles (départ de cycle).
- L’application du poteyage par pulvérisation sur les surfaces en contact
avec I’alliage coulé.
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" TRAVAIL DEMANDE

- Une copie, dont I’entéte sera complétée, est a préparer et a rendre
impérativement, méme vierge.

REMARQUES IMPORTANTES pour la MODELISATION :

- Le type de modélisation 3D (surfacique, volumique ou solide) est laissé a
Uinitiative du candidat.

- Les correcteurs ne liront que les couches (ou niveaux, ou calques, ou layers...)
dans lesquelles sont demandées les modélisations.

- Il ne sera pas tenu compte du retrait.

Partie 1 : DEFINITION de la CHAPE PARTIE MOBILE

Etablir sur la couche 10 et dans le référentiel XYZ, le modéle 3D dela
chape partie mobile (PM).
Résultats attendus :

- Blec

- Empreinte (forme moulante)

- Passage des noyaux.

Remargue : ne pas modéliser la fonction Remplissage / Alimentation.

Ces modélisations doivent respecter les contraintes suivantes :

- Les formes de guidage et de positionnement sont définies sur le document 5.

- Respecter le morcellement et les lignes de joint (voir le document 1).

- Mettre en place des dépouilles de 1° ct r Y [
aux surfaces paralléles a la direction = ‘
principale de démoulage. T T T |

! | :
| |
; : ? !
! - . |
l C+ ! "‘_ Cf
i l 1 T _‘—‘
Piéce sans dépouilles Piéce avec dépouilles
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Partie 2 : DEFINITION dela CHAPE PARTIE FIXE

Etablir sur la couche 20 et dans le référentiel XYZ, le modéle 3D de la
chape partie fixe (PF).

Résultats attendus :

- Blec
- Passage des noyaux.
- Alimentation / Remplissage

Ces modélisations doivent respecter les contraintes suivantes :

Les formes de guidage et de positionnement sont définies sur le document 5.

Suite a la pré-étude, il est défini pour le systéme de remplissage et d’alimentation :
- Son positionnement par rapport a I’empreinte.
- Son dimensionnement.

——> Voir le document 3.

Partie 3 : DEFINITION des NOYAUX de PARTIE FIXE

Etablir sur la couche 30 et dans le référentiel XYZ, les modéles
3D des noyaux 2 et 3 de la partie fixe et des piéces (a définir)
nécessaire au respect des contraintes.

Résultats attendus :

- Forme moulante

- Formes de guidage et de position

- Formes (et/ou piéces) assurant Pextraction des éléments
du moule.

Ces modélisations doivent respecter les contraintes suivantes :

Respecter le morcellement et les lignes de joint (voir le document 1).

Mettre en place des dépouilles de 1° aux surfaces paralléles a la direction
principale de démoulage.

La hiérarchisation des mouvements est donnée par la pré-étude (voir document 2).
Ne pas modéliser les filetages et taraudages.

Un double épaulement est réalisé sur chaque noyau.
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pages suivantes :

Document
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permettant la recomposition du document en taille réelle



ERE4DFO

DETAIL D
Ech 3:1

DETAIL C
Ech 2:1
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DETAIL D
Ech 3:1
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Position moule fermé

~| (course C1)

1 (course C2)

fin de course

butée course C3

fin de course

Cc2

Document 2 - Sujet A




ERE4DFO

' \R/\ C/C
- ‘ /
N % =

\ 2 =

AN
\\ 15
Canal d

e coulée

(32)

Masselotte

Attaque

Centre piéce

32

25
<«
<

56

64

SECTION E/E

983
DETAIL G
Ech 4:1 4b>g%

S\

(6)

DF | DETAIL D
DM Ech 3:2

(54)

DOCUMENT 3 - Sujet A




ERE4DFO

N
Manuel QUALITE
)
1- Poste de production
La production sera assurée sur une coquilleuse Manceau-Matic 2 vérins
(voir le document 5 et la figure 1).
Plaque de guidage de coquille
COQUILLEUSE MANCEAU-Matic 2 vérins
%J
Figl- 1 1 /
La chape fixe est : - liée a la partie fixe de la coquilleuse par l'intermédiaire de
deux tasseaux sur la lunette (fixation par bride par l'arriére).
- positionnée par la plaque de guidage.
La chape mobile : - est liée au vérin (c6té chape mobile).
- se déplace sur la semelle de fixation.
- est guidée dans son mouvement par la plaque de guidage.
La liaison entre les Attolage femelle

vérins et les parties
mobiles est réalisée
par un systéme

d'attelage (voir figure 2).
Donc il faut prévoir sur

les éléments du moule

(interface moule/attelage),

un trou taraudé M16 de

longueur mini 25.
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Passage de pinces

Profondeur = 8mm

R5

Chape fixe

20

Tasseau de fixation
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