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1. Conception et pré-industrialisation du support A

Le dossier décrit le projet d'injecter le support A sans ses quatre plots, qui seront ajoutés avant le soudage de la carte
électronique. Les tableaux donnent les données de production, de matériau, de presses et de colts utiles a I'étude de
cette nouvelle industrialisation.

Estimation des colits

Question 3. Exploiter les données comparatives des deux industrialisations, les caractéristiques de ’ABS
et les capacités des presses disponibles pour étudier le colt et la faisabilité de la production du support
modifié, en tenant compte du montage des plots, du moule et de ses opérations d’entretien.

Pour un cycle de 8 piéces, le volume injecté est 8 x 773 + 3000 + 8 x 450 = 12784 mm?, soit 12,784 cm?. La
surface projetée totale de 4 514 mmz? exige 451,4 kN & 1 000 bar. Les trois presses ont un volume et une pression
suffisants, mais seule la DEMAG 500 fournit la force de verrouillage nécessaire.

Poste par support Calcul Colit

ABS, carotte et canaux compris 12,784 cm3 x 1,05 g/cm3 x 2 €/kg +~ 8 0,00336 €
Montage des 4 plots 10 s x 40 €/h 0,11111 €
Montage, réglage, démontage et entretien du moule (Lhx60€+2hx40€)+8000 0,01750 €
Moule amorti sur 6 lots 5000 € + (6 x 8 000) 0,10417 €

Le co(it estimé est de 0,2361 €/support, hors colt horaire de fonctionnement de la presse, non indiqué. Sur six
lots, I'’économie face au codt actuel de 0,50 € atteint environ 12 666 €, moule compris : I'objectif de retour sur
investissement en six mois est respecté. A 12 s par cycle, la cadence théorique est de 2 400 supports/h.

Bilan de faisabilité et de co(t

[ Tabioau ]

Production du support | Production du support
actuel modifié

Matiére
Nombre dempreintes 1 8
folume d'une piéce 770 mm® 773 m
jasse dune piéce 08 X
/olume de Ia carotte 3000 mm” 3000 mm”
folume d'un canal + seul 450 mm? 450 mm?
urface projelée d'une piéce 358 mm? 358 mm?
urface projetée de la carotte 450 mm” 450 mm”
urface projetée d'un canal + seul | 150 mm? 150 mm?
‘emps et codt horaire du montage 105

des 4 plots 40€m
Durée du cycle dinjection Non renseignée 125
Temps et codit horaire de montage | Non renseigne in

+ réglage + démontage du moule 60 €
Tomps et coit horaire d'entretien | Non renseigné 2h

du moule (4 chague démontage) 40€m

Prix du moule fini Amorl 5000€
Colt de a piece 05€

adefinir

[ Tableau ot ' ]

Données matiére fournisseur
Désignation matiére ABS
Masse volumique 1050 kg/m3
T injection 220°C

Prix matiere 2000 €/ fonne
Pression dinjection de I'ABS 1,000 bars

[Tani i ]

Force requise : 451,4 kN {G 1705 | BABYPLAST 6/12
Volume maxi injectaie (cm-) 31 [BE] 15
;f;gpresse retenue : DEMAG 500 “6020

Codit estimé : 0,2361 €/support

v REPONSE A RETENIR

DEMAG 500. Codt estimé : 0,2361 €/support, hors fonctionnement de la presse. Economie sur six lots,
moule compris : environ 12 666 €.
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2. Etude rhéologique du support modifié

Deux emplacements de seuil d’injection sont présentés pour le support modifié. Les simulations comparent les pertes de
charge, la gaine libre et le temps avant éjection pour chacun d’eux.

Comparaison des emplacements de seuil

Question 4. Comparer les deux emplacements du seuil a partir des simulations de pertes de charge, de
gaine libre et de temps avant éjection, puis utiliser ces résultats pour étayer le choix d’un emplacement.

Les maxima lus sur les échelles des cartes sont récapitulés ci-dessous. Pour les trois indicateurs, 'emplacement
2 affiche une valeur maximale inférieure a celle de 'emplacement 1. La baisse de perte de charge indique un
remplissage moins pénalisant en pression ; la baisse du temps avant éjection permet d’envisager une éjection
plus précoce. La gaine libre simulée est également moins élevée. Si I'objectif est de limiter ces trois maxima, les
résultats favorisent donc I'emplacement 2.

Critére Emplacement 1 Emplacement 2 Ecart
Perte de charge maximale 316,4 bar 261,1 bar 55,3 bar
Gaine libre maximale 1,917 mm 1,405 mm 0,512 mm
Temps maximal avant éjection 9,342 s 5,358 s 3,984 s

Maxima de pertes de charge

4- Etude théologique du support modifié
O envisage 2 emplacements du seul dinjocton

Portes do charges (bars)

Emplacoent 1 E1:316,4
bar | E2:
261,1 bar

Emplacement 2
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v REPONSE A RETENIR

Maxima de gaine libre

E1:1,917 mm|E2: 1,405 mm

Emplacement 1

Emplacement 2

Maxima du temps avant éjection

E1:9,342s|E2:5358s

Emplacement 1
Emplacement 2

Choisir I'emplacement 2 : ses maxima de perte de charge, de gaine libre et de temps avant éjection sont les

plus faibles.
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3. Conception détaillée du moule

Le dossier présente une carcasse de moule Rabourdin, ses dimensions de plaques et des extraits de catalogue relatifs a
deux types d’éjecteurs. Ces documents apportent les données nécessaires a la conception détaillée des composants du
moule.

Carcasse et éjecteurs

Exploiter les dimensions de la carcasse et les extraits du catalogue Rabourdin pour étudier
les composants d’éjection présentés et leurs références.

La carcasse Rabourdin comporte des semelles de 246 x 276 mm et des autres plaques de 218 x 246 mm. Les
extraits du catalogue donnent deux éjecteurs distincts :

Référence Désignation Diamétre Longueur
628 - 6 - 315 Ejecteur nitruré a téte cylindrique 6 mm 315 mm
626 -4 -125 Ejecteur tubulaire a téte cylindrique, nitruré rodé 4 mm 125 mm

La longueur et le diameétre se vérifient selon la géométrie de 'empreinte et la course d’éjection. La batterie
d’éjection est indiquée comme non dimensionnée.

Référence de I'éjecteur cylindrique

628 EJECTEUR NITRURE A TETE
CYLINDRIQUE

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

628 - 6 - 315

Référence de I'éjecteur tubulaire

626 EJECTEUR TUBULAIRE A TETE
CYLINDRIQUE NITRURE RODE

Commande: Ref.626 D=4 L=125 — 626-4-125

626 -4 - 125

v REPONSE A RETENIR

Semelles : 246 x 276 mm ; autres plaques : 218 x 246 mm. Ejecteurs : 628 - 6 - 315 et 626 - 4 - 125.
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4. Conception de I'empreinte mobile pour fabriquer le support

L'empreinte mobile est présentée comme I'association d’un corps et de broches. Le dossier fournit la représentation d’'une
broche a réaliser et sa définition partielle, avec des dimensions et des rayons admissibles.

Définition de la broche

Question 6. A partir de la représentation de ’empreinte mobile et de la définition partielle cotée, étudier la
broche a réaliser en respectant les dimensions et les rayons admissibles indiqués.

La définition donne une longueur totale de 2,50 + 27,50 = 30,00 mm. La rainure axiale mesure 3,50 mm.
Respecter aussi les diametres et les rayons indiqués, notamment le profil R 1,30 au détail C.

Elément Cote ou exigence

Longueur totale 30,00 mm

Rainure axiale 3,50 mm

Diamétres @ 4,25 mmetd 5,21 mm
Détail C R 1,30 mm

Arétes indiquées Rayons admissibles : 0,25 mm

Définition de la broche annotée

DiLongueur totale : 30,00 mm : @ 4,25 mm ; @ 5,21 mm
N .
Rainure : 3,50 mm R 1,30 mm ; rayons admissibles : 0,25 bes(,
mm

2 ®5.21
T . : D425 .
— T B c

1

{ —

3,50

Rayon admissible 0,25

Rayons admissibles 0,25

DETAIL B DETAIL C
ECHELLE10:1 ECHELLE10: 1

v REPONSE A RETENIR

Broche : longueur 30,00 mm, rainure 3,50 mm, @ 4,25 mm et @ 5,21 mm, profil R 1,30 mm ; rayons
admissibles de 0,25 mm.
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5. Validation d’un matériau pour la lame ressort

La lame ressort retient la bille pendant 'armage du canon et la laisse échapper lors du tir ; son dossier présente sa
géomeétrie et un tableau de retour élastique. Le choix du matériau doit aussi tenir compte des limites minimales de
résistance élastique et de fatigue indiquées, a confronter au diagramme fourni.

Retour élastique et choix du matériau

Question 7. Exploiter les données de la lame ressort, le tableau de retour élastique et le diagramme des
matériaux non oxydables pour étudier le matériau au regard des limites mécaniques minimales indiquées.

La lame mesure 0,20 mm d’épaisseur et tous ses rayons de cambrage valent 0,20 mm. Pour I'acier inoxydable, le
tableau donne donc une correction = 3,5° (épaisseur < 0,8 mm et rayon intérieur < 1 mm). L'angle recherché est
97° £ 0,5° ; 'angle a produire vaut 97° — 3,5°.

Vérification Conclusion

Angle de fabrication 93,5°+0,5°

Limite élastigue minimale 500 MPa

Limite de fatigue minimale 200 MPa

Matériau retenu Acier inoxydable : son domaine couvre les deux seuils

Angle de pliage corrigé

Lame ressort

97° recherché : produire 93,5°
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Seuils mécaniques sur le diagramme

Alliages d'aluminium pour forgeage et laminage susceptibles de durcissement par traitement thermique

Alliages de magnésium pour forgeage et lamination

Alliages de zinc pour injection S 2N TR [T

Acier inoxydable
Bronze

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

v REPONSE A RETENIR

Acier inoxydable ; correction B = 3,5° ; angle de fabrication : 93,5° + 0,5°.
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SYNTHESE DE L’EPREUVE & REFERENTIEL + BTS CONCEPTION ET INDUSTRIALISATION EN MICROTECHNIQUES

Ce qu'il faut retenir de ce sujet (Session 2019)

Bilan de I’épreuve : La sous-épreuve E51 du BTS Conception et industrialisation en microtechniques, session 2019, porte le
code 19-CDE5PI-MEL ; elle dure quatre heures et son coefficient est 2. Le dossier technique traite de la pré-industrialisation
du support d’un minidrone : choix de production, rhéologie, conception du moule et validation du matériau d’'une lame ressort.
Aucun bareme détaillé n’est fourni.

Notions-clés, formules & régles a maitriser Points de vigilance & attentes du jury
« Le projet prévoit I'injection du support A sans plots, puis « Distinguer les données de production du support actuel de
I'ajout des quatre plots avant le soudage de la carte celles du support modifié dans les tableaux.

électronique. . Vérifier les unités et effectuer les conversions nécessaires

« La sélection d’'une presse s’appuie notamment sur le avant de comparer volumes, surfaces ou co(ts.
volume injectable, la force de verrouillage et la pression

' Aetilist « Comparer les simulations avec leurs échelles et unités
maximale d’injection.

propres, sans confondre les trois résultats rhéologiques.
« La comparaison rhéologique porte sur les pertes de

« Respecter les cotes, les rayons admissibles et les
charge, la gaine libre et le temps avant éjection.

références visibles dans les plans et extraits de catalogue.
o Le matériau de la lame ressort doit satisfaire une limite

élastique minimale de 500 MPa et une limite de fatigue

minimale de 200 MPa.

Questions fréquentes sur cette épreuve (Q&A Examen)

Q : Comment étudier le colt des deux méthodes de production du support ?

Séparez les colts de matiére, d’'injection et de montage des plots, puis examinez les colts de montage, réglage et entretien du moule ainsi
que son prix. Le dossier fournit des données de comparaison, mais pas de corrigé ni de bareme.

Q : Comment comparer les deux emplacements du seuil d’injection ?

Lisez séparément les pertes de charge en bars, la gaine libre en millimetres et le temps avant éjection en secondes. Comparez les
résultats des deux emplacements selon chaque indicateur et tenez compte des échelles propres a chaque simulation.

Q : Le dossier donne-t-il un baréme ou une répartition du temps par partie ?

Non. La page de garde indique une durée totale de quatre heures et un coefficient 2. Le dossier technique fourni ne donne ni répartition
des points ni durée par partie.

Q : Quels seuils mécaniques faut-il vérifier pour le matériau de la lame ressort ?

Le matériau doit atteindre au minimum 500 MPa de limite élastique et 200 MPa de limite de fatigue. Le diagramme fourni permet de
confronter ces exigences aux domaines des matériaux non oxydables.

Sujet officiel associé (PDF) : https://btscim.frlassets/annales/bts-cim/E5.1 - Conception détaillée : Pré-industrialisation/2019/BTS CIM -
E5.1 - Conception détaillée : Pré-industrialisation - Session 2019 - 1-Sujet.pdf

Ressources BTS Conception et Industrialisation en Microtechniques : Toutes les annales & corrigés ¢ Fiches de révision compleétes
Simulateur de notes d’examen
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