1- Mise en situation et présentation

Une entreprise spécialisée a fait évoluer son minidrone grace au systéme « Smart Block »,
brevet permettant de connecter un canon a billes, une pince ou encore une cameéra par simple
emboitement comme un « Lego ».

L’entreprise prévoit une augmentation significative du nombre de produits a fabriquer.

En conséquence, afin de diminuer le colt du support surmoulé, elle envisage d’en modifier
l'industrialisation.

Systeéme « Smart Block »

Drone avec caméra

Accessoires

Canona | —
"] billes
» Pince >
» Caméra [——>
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2 - Présentation du canon

o Réservoir a billes
Le canon a billes et

sa fixation sur le drone.

Mécanisme d’armage

4 plots métalliques
de connectique

Support
d’emboitement

Le support A sans la carte électronique

Plot

4 Plots
surmoulés

Coupe AA

Le support A avec la carte électronique

Coupe partielle BB

4 points de
soudures

Soudure

~

Carte électronique

~

Support A
«— Détail du plot soudé sur la carte
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3- Conception détaillée / pré-industrialisation du support A :

Données de conception et de réalisation du moule d'injection :

La série envisagée est de 100 000 piéces fabriquées par lot mensuel de 8 000 piéces avec un
retour sur investissement de 6 mois maximum.

A la fin de chaque lot, le moule est démonté, révisé et stocké jusqu’au lot suivant.

Actuellement le support A est obtenu unitairement en injection plastique avec ses 4 plots
surmoulés puis assemblé par soudage avec la carte électronique.

On envisage de réaliser le support en injection (sans les plots) puis de rajouter les 4 plots avant
I'opération de soudage avec la carte électronique.

Projet
—
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Estimation des codts :

‘ Tableau 1 — Données comparatives des 2 industrialisations \

Production du support | Production du support
actuel modifié
Matiére ABS ABS
Nombre d’empreintes 1 8
Volume d’une piéce 770 mm? 773 mm?
Masse d’une piéce 0,8¢g 0,8 g
Volume de la carotte 3 000 mm3 3 000 mm?
Volume d’un canal + seuil 450 mm?3 450 mm3
Surface projetée d’une piéce 358 mm? 358 mm?
Surface projetée de la carotte 450 mm? 450 mm?
Surface projetée d’un canal + seuil | 150 mm? 150 mm?
Temps et colt horaire du montage 10s
des 4 plots 40 €/h
Durée du cycle d’injection Non renseignée 12's
Temps et colt horaire de montage | Non renseigné 1h
+ réglage + démontage du moule 60 €/h
Temps et colt horaire d’entretien Non renseigné 2h
du moule (a chaque démontage) 40 €/h
Prix du moule fini Amorti 5000 €
Colt de la piece 0,5€ a définir
‘ Tableau 2 — Caractéristiques du matériau ‘

Données matiére fournisseur

Désignation matiére ABS

Masse volumique 1 050 kg/m3

T° injection 220 °C

Prix matiére 2 000 €/ tonne

Pression d’injection de 'ABS 1 000 bars

‘ Tableau 3 — Caractéristiques des presses d’injection disponibles ‘

DEMAG 500 ARBURG 170S BABYPLAST 6/12
Volume maxi injectable (cm?) 231 15 15
Force de verrouillage (kN) 1500 150 62
Pression maxi d’injection (bar) | 1 855 2 000 1100
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4 -  Etude rhéologique du support modifié

On envisage 2 emplacements du seuil d’'injection.

Pertes de charges (bars) :

Emplacement 1

Emplacement 2
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Gaine libre (mm) :

Emplacement 1

Emplacement 2
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Temps avant éjection (s):

Emplacement 1

Emplacement 2
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5- Conception détaillée du moule

La carcasse utilisée est de la marque
Rabourdin

Dimensions des plaques semelles : 246 x 276
Autres plaques : 218 x 246

Batterie : non dimensionnée

Semelles /

Extrait du catalogue Rabourdin

628 EJECTEUR NITRURE A TETE
CYLINDRIQUE

Commande: Ref.628 D=6 L=315 — 628 - 6 - 315
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626

EJECTEUR TUBULAIRE A TETE
CYLINDRIQUE NITRURE RODE

Commande :

Ref. 626 D=4 L=125 — 626 -4 -125
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6 - Conception de I’empreinte mobile pour fabriquer le support

La forme simplifiée de 'empreinte mobile devra étre la suivante :

Empreinte mobile = broches

Broche a réaliser :

Définition partielle de la broche :

Rayons admissibles 0,25

2,50 b5
27,50 P4.25 ’
—— B =
[
L]
3,50
Rayon admissible 0,25
Rayons admissibles 0,25
DETAIL B DETAIL C
ECHELLE 10O :1 ECHELLET1O :1
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7 - Validation d’un matériau

A) Présentation

Une lame ressort cambrée permet de retenir la bille durant la phase « d’armage » du canon,
puis de la laisser « échapper » lors de la phase du tir.

Canon a billes

Lame ressort

Lame ressort

Tous les rayons de cambrage = 0,2.

Le document technique ci-dessous indique le retour élastique pour différents matériaux :

Matiare Epaisseurtdle Cenmm Corre’ctic?:-n Ben
e mm degréis)
Aciers doux <0,8 =le 4,2
le<r £5e 5.3
Aluminium et alliages 0542 Zle 2
le<r £5e 3
Aciers inoxydables =0,8 Zle 3,5
le<r %5e 4,6
Zinc <0,5 Zle 0
le<r =5e 1
Cuivre et alliages 0,542 Zle 2,5
le<r £5e 3,5

r=rayon de pliage interne
B= correction
o =angle de pliage recherche

a—p=angle a produire
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B) Choix de matériau :

Une étude mécanique de la lame ressort a permis de déterminer une limite élastique minimum
de 500 MPa et une limite a la fatigue de 200 MPa minimum.

Diagramme de choix des matériaux non oxydables :

20007 Alliages d'aluminium pour forgeage et laminage susceptibles de durcissement par traitement thermique
Alliages de magnésium pour forgeage et lamination
1000 /
Alliages de zinc pour injection \

500 \
w
o
Z
g
2 2007
b7
©
K7
£ 100 er i
E Acier inoxy
= Bronze

50 Laiton

207 Alliages d'aluminium pour forgeage et laminage ne durcissant pas par traitement thermique

20 50 100 200 500
Limite de fatigue (MPa)
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