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MISE EN SITUATION

Une entreprise de transformation des matiéres plastiques produit des « couvre plats »
destinées a garder les plats chauds (dessin de définition du couvre plat fourni page 2/31)

Matiére :PA 12 (GRILAMID TR70 LX)

Production : 100 000 piéces par an

Les différentes contraintes du cahier des charges de la piéce imposent en particulier :

-que le point d’injection doit étre le moins apparent possible.
-que la piéce doit étre saisie par un robot  la sortie de presse.
-que 1’économie de matiére doit étre optimisée.

-que I’inscription ‘Bon appétit’ doit pouvoir étre inscrite sur le « couvre plat » dans la

langue du pays utilisateur

-qu’aprés une étude rhéologique, I’épaisseur de la piéce varie entre 2.5 mm au centre

et 1.8 mm a la périphérie.

L’étude technique portera sur la réalisation de I’outillage destiné a I’injection des « couvre

plats ».
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COUVRE PLAT
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V5| 4 |Vis 527 8-25 Standard
V4| 4 |Vis 530 8-16 Standard
V3| 4 |Vis 527 12-25 Standard
V2| 4 [|Vis 527 14-50 Standard
V1| 4 |Vis 527 14-50 Standard
30 1 {Bloc hydraulique SCV 200-400 HCA Standard
29 1  |Support bloc hydraulique C35
28 1 |Anneau de levage 1022-14 Standard
27 1 |Plaquette de sécurité C35
26 1 |Cloison
25 1 |Clavette bloc empreinte PM C35
24 1 |Support de noyau C35
23 1 |Queue d'éjection C35
22 1 |Soupape d'éjection X155CrVMol2.1
21 1 |Noyau partie mobile X155CrVMol2.1
20 1 |Bloc empreinte PM X155CrVMol2.1
19 | 4 [Douille 1071-32x125 Standard
18 4 |Colonne 671-32-80-63 Standard
17 1 |Dévetisseuse X155CrVMol12.1
16 1 |Elastomére 391-32x32 Standard
15 4 |Colonette de guidage 1021-10x63 Standard
14 | 4 |Douille de guidage 1005-12x23 Standard
13 1 |Buse a obturateur SCMB-2025 Standard
12 1 |Bague de centrage SCV200-LREX Standard
11 1 [Collier chauffant NBH Standard
10 1 |Collier chauffant SCV MBHT Standard
9 1 |Bloc de régulation AU4G
8 1 |Bloc empreinte partie fixe X155CrVMol2.1
7 1 |Clavette bloc empreinte PF C35
6 1 |Plaque isolante partie fixe RESINE
5 1 [Semelle partie fixe GR 9016 SE 4040 Standard
4 1 |Porte empreinte PF PM 9030 EB4040 E63 Standard
3 1 |Porte empreinte PM PM 9030 EB4040 E125 Standard
2 1 |Semelle partie mobile Standard
1 1 |Plaque isolante PM RESINE Standard
Rep|Nbr Désignation Référence Matiére Obs

MOULE D'INJECTION - COUVRE PLAT

Nomenclature
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USINAGE DE LA DEVETISSEUSE SUR L’ELECTRO-EROSION A FIL

Figure 1

Course maxi des axes U et V : £30 mm
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CALCUL DU PAS DE BALAYAGE
EN FONCTION DE LA HAUTEUR DE CRETE

Calcul de la hauteur de créte « e » pour une fraise sphérique usinant un plan :

a

2
R? = (5) +(R - e)* (Pythagore)

2 a’ 2 2 .
R :—4—+R -2-e-R+e a

a2
-4——e-D+e2:0 @ !
|

(D) est une équation de la forme a-x* +be+c=0
A=b2—4.a-cA=D>—a’ !

NI _D-+D*-d’
e=-—27—:> €= 2 N ®
le ++/A étant une racine aberrante 1 e 1

On trouve une autre formule donnant un calcul approché de e :
2
a

En partant de l’équation@on supprime e? qui est négligeable et 1’on trouve e = D

Calcul du pas (a) pour une erreur de créte donnée :
2
a
En partant de I’équation @ T e-D—e? = a=.4(-D —e2)

a=2.Je- (D — )| ou en partant de la formule simplifice a = 2Je-D
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MODES D’USINAGE EN FAO
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Usinage en mode orbital

ORB

Déplacement en usinage sur 3 axes simulia-
nés avec prédéfinifion de la direction sélec-
fionnée avec le mot AXE.

‘tlectrode se déplace sur un cone avec une

pente de 45° jusqu'a obtenir la dimension
finale programmée.

AXE/
ORB/L,—H,~E~RET

Lorbite est en régle générale précédée par
un DOWN qui délimite la fin de l'usinage
en plongée et le début des orbites.
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Carte de Produit Référence Désignation : CouyRE PLAYS  Client N° de

contrdle de | | Machine Machine : Section : Opération carte

procédé | 1ot OF. Lot : Cm 1Cp 1Cpk] [Cm |Cp |Cpk

(”::{e"g‘:)"' Garactéristique | Cote surveillée: 4,84 0.4 Carte précédente 2.3a14,3% 27
vP Contréle SPC | Cible: 4,84 LCS; =A843 LCI; = A8 So= 0,024 . Fréquence de prélt : Sp / I I —

Dt 14573 | Ae[3] Ad[3| 2ol3| 21fs 22| 23524 L1 2%/3 | 293 79/3] 3a/313/3 | 3/4 | 4 BAAEAELY A4/

1e/T1

NOLLDACNLA A@ID0Ud nd AT0YLNOD 1d ALAVD

Heare | 3%15] Ao"[9%s| 3% 30 $*50| shis M cla"zo0l 745 Ak [dhio |9k ac|9ho gns|9hsge n 19" |aho| %o ahio
X 1731478 485 A8 4,8 148! 4,72 14,914,836 (4F3 AH 231 |43 [A85 |4, 85 |4 FF AFE ARY | A8S | 434
X2 A 81 IASL 14,78 AFS (480 483 43 1A 92 42543k [ 482 | AFS 14,84 14,38 136 | AISIAFZ | Ass A48 |A84
X3 A|§° A|g; A,‘l( /‘|zl A.Y A."‘ /‘.8‘ Al# 4,%1. A'%S A.a’.\ /‘lg A.?b A,gll -Al’3 A‘ %S 1‘113 ({uzg AISII A ?& _
X4 1821422 1489 {4 AR 4,82 (4,284,982 4,88 A8l [ AR 4,75 (A8 | A%0|AFS [ABL A7 [ AlS |AZ | ASE
Xs AEA8D[A L4480 2405 1473 | 4261473 233 | AFE 433 AB) | 4 FF AR AFL N 90| A85 | A6\ 4F? A Recapitulatif des résultats
Total l meoto= A, 844
Moyenmo ¥ A 798 |A,FOH 4,82 | A.F3 |A8L V97 [A732}4, %01 4, S| AL 1A, Yok 131, A8 A, 84| 4822 4,3 |ABKIAEL 8| |%= o024
Ecarttypes |00\3 oo230,032]0025{0023 |0,013]0,028] 0,021 9033]0,033 oozi|ooes op3do, 03] 0,036/ 0,03¢ 0,038| 6,043 0045 0,046
! T — —r—r—r———— F=—F—1 Limites de contrdle
Algq 1 1 1 1 1 1 1 1
4,83 : ! it — — = LS5 = A, 43
gl,sl = — =% £ — : ':
A’g{i %‘ ‘: ll'l “‘\ /l \“\ u;' Y l” “ ,1', LCI:\—- = J) zze
2 A l go b “\ y 4 “ .o \‘\ ’,’ T
Alz.s “ } 1
A F8 :
Alz? ‘l'l: ""‘ ’.I [ 1 }f 1
TEs ! T '} ! ! Limites de contrdle
o,os . ﬁ
" %‘;'M"”lr ] === : ——ics,= O, 04%
b}o.)‘ t T " } //1] -~ : /I |I
éo,o:z. ] 1 l: i LSSS= /
OIO’J- : ‘l{ |:
o’ : : ; ——
[Tournal de bord |
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Type de graphique sur carte (x ) ou
(s)

Description

Décision carte des moyennes

(x)

Décision carte des écart-types (s)

[Rs

Tiers
supér ieur

A
=
Tiers tentrat ¢ - V—\V_\_//_.\_ X

Tiers
infée iour

L

Reéduction de la variabilité

Ameélioration liée 3 un changement dans le processus (lot, matiére,
procédure...) si le phénomeéne est observé sur les 2 cartes.

Rechercher éventuellement les causes du compte rendu errone.

1%
. 2 8 I
TN NPT T I ‘i”hmol
uc

Procédé sous controle
o Les courbes (X ,sio0uW)
oscillent de chaque coté de la
moyenne.
o 2/3 des points sont dans le
tiers central de la carte

Production (pas d'intervention)

Cas de la limite supérieure

1 Régler le procédé de la valeur La capabilité court terme se détériore. |l
s ) AN / ¢ Ecort Point hors limite de I'écart qui sépare le point de la | faut trouver l'origine de cette détérioration
'k ~ Le dernier point tracé a franchi valeur cible ou et intervenir.
i une limite de contrle Il'y a une erreur de mesure
Rechercher la cause assignable Cas de la limite inférieure
ayant pu entrainer cet écart. La capabilité court terme s'améliore.
Le systéme de mesure est bloqué

Les Cas de la limite supérieure

LSS Régler le procédé de la valeur La capabilité court terme se détériore. |l

P ]

Tendance supérieure ou
inférieure
9 points consécutifs sont d'un

de V'écart qui sépare les points de
la valeur cible ou
Rechercher la cause assignable

faut trouver l'origine de cette détérioration
et intervenir.
Cas de la limite inférieure

ti: méme coté de la moyenne ayant pu entrainer cet écart. La capabilité court terme s’améliore, il faut
trouver l'origine de cette amélioration pour
la maintenir.
LCS
LSS i Tendance croissante ou Régler le procédé si le dernier Cas de la limite supérieure

Xous /’1
LSi

décroissante
9 points consécutifs sont en

point approche les limites ou
rechercher la cause assignable

La capabilité a court terme se détériore. |i
faut trouver l'origine de cette détérioration

augmentation ou en diminution | ayant pu entrainer cette tendance et intervenir.
LC) reguliere
P N Rechercher tout phénoméne du processus (alimentation, température...) dont
Cycles la fréquence correspond a celle observee.

| U 4 |

HTOULNOD Ad SALAVI UVd ADVIOTId AT dN0d NOISIOAA Jd STTOHA
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PARTIE D : FORMULAIRE QUALITE

Sx

i=1

e Calcul de la moyenne des échantillons : X =

e Calcul de I’écart-type des échantillons : s

e Indices de capabilté :

Cp= IT retenu
p ~dispersion globale du procédé

Cpk =mi Tolérance sup—moyenne . moyenne—tolérance inf
PE= 172 dispersion glob > 1/2 dispersion glob

TS—x . k’—Ti]

soit Cpk = rmr{—36_—— M —35_—

CoteA Dispersion
instantanée

h A

Dispersion
, lglobalc T

Temps

Variation de réglage

4_)
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