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Brevet de technicien supérieur
Conception Industrialisation en Microtechniques




Présentation genérale

@ Appareil destiné aux personnes ayant
du mal a ouvrir les bouteilles en
plastiques

O]

@ Portable et rechargeable



Presentation genérale

Fonctions de service

Critéres d'appréciation

Miveau

Flexibilite

Dévissage

Temps de dévissage

IMN.m

h secondes

Ergonomie :
»  Dimensions
* Masse

& 40 mm
::EEDDQ

Diameétre

hauteur

Entre 29 et 322 mm

Entre 11 et 15 mm

Accumulateurs

2/3 RO3




Quelgues modifications ont éte apportees:

Le systeme de roue libre( frein) est a
ameliorer.

Le bloc recharge devra étre concu:

| 'électronique est déja partiellement
étudiée, ( circuit)

La prise femelle est definie et devra
s'adapter au bloc recharge.



Vue éeclatée
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Fabrication prototype

@ Nous avons usine, ou prototype
certaines pieces afin de pouvoir

assembler un prototype.

Plague Plague
support soutien




Fabrication prototype

Ou encore le Frein




Fabrication prototype

@ Etant concepteur de la coque, jali
fabriqgué celle-ci a 'aide d’'une




Fabrication prototype

® Reésultat

Les deux coques ont
été réalisées de la
méme maniere




Fabrication prototype

® Gachette
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Réalisation électronique

Programme realisé sous FLOWCODE

Mise en marche de la carte (on/off)

Une fois le bouchon détecté(diode de
signalisation) , le fonctionnement

« marche avant » est autorisé.

Marche arriere du moteur pour lacher le bouchon (
présence bouchon non nécessaire)



Réalisation électronigue
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Réalisation électronique
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Réalisation électronique

@ Carte Test




Réalisation électronique

® Routage carte definitive et modele 3D
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Conclusion projet

Bossage de coque trop petit
Contact présence difficilement ajustable

Mauvais fonctionnement du frein pour le
blocage de la pince



Industrialisation de produit

® Apres étude du projet, il nous a eté demande
d'industrialiser des pieces faisant partie de ce projet.

®

contact presence (découpage cambrage)
® Bernard Julien: .
gachette (injection plastique)
® Branco Lionel:

Excentrique (injection plastique)
®

Contact gachette (découpage cambrage)




Voici la piece que jindustrialise
La série est de 100 000 pieces.




Industrialisation de piece

J'ai tout d’abord choisi la matiere a I'aide de
CES.

® Bon conducteur
® Déformation plastique
® Prix

® La matiere choisie est donc CuBe?




Industrialisation de piece

Choix outillage:

@ Outil a suivre avec plaque devétisseur
élastique.




Industrialisation de piece

® Mise en bande:

Cas n°1;:

Pas=14.13mm Nombre de poste : 4
Largeur de bande:19mm

Quitillage : couteau : 1
Poincon de découpage : 6
Poincon de cambrage : 2



Industrialisation de piece

® Mise en bande:

Cas n°2:

Pas:15mm Nombre de poste : 5
Largeur de bande:19mm

Quitillage : couteau : 1
Poincon de découpage : 5
Poincon de cambrage : 2



Pourcentage d'utilisation matiere

Surface de la piece : 86mm?

Surface de la bande pour une piece :
Pas x largeur de bande : 15x 19 = 285mm?

(Surface piece x 100) / Surface de bande pour une piéce

(86 / 285) x 100 =



Centre de poussee




Nous mettrons un
jeu entre
matrice/poingon
de de
I'épaisseur de
bande

Soit

Détermination du jeu

EFFET DU JEU DE COUPE SUR LES EAEAQ'EEISTIQUES DU BORD DE LA PIECE

Allioge de mognesium




Industrialisation de piece

@ Calculs des efforts
R CcC= R m | N / 2 Nuances usuelles* R min.** Re min,** ' Emplois

CROO4A [Cu ~ ETP] (cuivre affiné) 200 70 Matériau a trés bonne conductibilité électrique ; convient particuliérement pour
CWO04A [Cu - ETP] 350 300 cables, bobinages et contacts.
CW113C[CuPb 1 P] 350 300  Utilisé en décolletage. Trés haute conductibilité électrique et thermique.
CW453K [Cu Sn 8] (bronze) 490 390  Matériau de frottement pour bagues, douilles, chemises, segments.
R C: 7 O O M p a CC480K [Cu Sn 10] - - Pices moulées sans caractéristiques particuliéres.
CC493K [CuSn7Zn 4 Pb 7] 210 - Robinetterie.
S O it CC483K [Cu Sn 12] 200 Construction mécanique.
Q a0 Piaces d’ o ' NiaNONs e

(cuivre au béryllium) 1400 Ressorts (matériels électriques, matériels résistant a la corrosion). Connecteurs.
uZn Alliage de forgeage a froid ; se polit bien et convient aux revétements electrolytiques.
CC750S [Cu Zn 33 Pb 2] Piéces moulées.
CW506L [Cu Zn 33] Construction mécanique générale et pieces découpées dans la tole. Il se polit bien.

CC7655 [Cuzn 35 Mn 2 Al 1 Fe 1] Bonnes caractéristiques mécaniques. Bonnes qualités frottantes.
CW710R [Cu Zn 35 Ni 3 Mn 2 Al Pb] Mise en ceuvre aisée. Prix modéré.

CW612N [Cu Zn 39 Pb 2] Alliage le plus utilisé pour la plupart des piéces décolletées. Trés bonne usinabilité.
CW401J [Cu Ni 10 Zn 27] (maillechort) Matériels de microtechniques. Résistance a la corrosion. Soudabilité.

CC333G [Cu Al 10 Fe 5 Ni 5] (cupro-aluminium) Piéces devant résister a la corrosion (agents atmosphériques, eau de mer).
CW307G [Cu Al 10 Ni 5 Fe 4] Inoxydables a chaud. Pieces mécaniques diverses (compresseurs, pompes, etc.).

CW111C [Cu Ni 2 Si] (cupro-silicium) Piéces de frottement sous fortes charges, avec chocs éventuels.

* W : matériaux corroyés — C ou B matériaux moulés - R cuivres bruts affinés. ~ ** R min. et Re min. en MPa.



Industrialisation de piece

® Calculs:

Effort de découpage
Fq=172,61.61x0,3x 70 =

Effort total=

Effort de devétissage:
Fext= 5% de Fd=

Effort d’éjection:
Fej=1.33% de Fd=

Effort de cambrage:
Fcam: (E X L X Rc) /10= (x 2 car deux cambrages )



Industrialisation de piece

Choix de presse

Nous multiplierons I'effort total par 1.5 (par sécurité) pour déterminer la
presse

Effort total x 1.5 =58 508 N
Soit




Donneées: 4 elements elastiques
F=1812/4 =

Diamétre : S/
e A
IIRiNiAE
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Poincons premier poste:
Couteau Poincon n°1




Poincon second poste:

Poincon troisieme poste:




Poincon poste final:




Matrice:

plaque porte poincon:

plaque devétisseur:







Etude des couts

Matiere: 1007,28€

Conception: 760€ (20h de conception a 38€/h)
Fabrication: 998€

Outillage: 757€

Utilisation machine: 416€

La production d’'une piece revient a
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