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FICHE DE FORMALISATION

FRITTAGE
# Dégager les avantages et inconvénients du procédé de frittage :
avantages inconvénients

¢ permet la réalisation de pieces complexes e Non adapté aux petites SEriesS......ccccvvvveeericrverenns
e bon état de surface........cccoeevvevevierenieennen, e moyen de production trés importante (prix)........
e permet des choix de matériaux adaptés e caractéristiques mécaniques inférieures a .
aux conditions fonctionnelles .........cccc.c.ou... celles des matériaux primaires..........ccccveeeeeeeinnnnns
¢ pas d'usinage supplémentaire.................... ¢ pas de contre dépouilles possibles ....................
e précision dimensionnelle ............cccceveenee. o pas d'angles VifS ........cooouiiiiiiiiiiiieeeeee s

# Type de matériaux frittables :
e alliages conventionnels pour construction MEtAllIQUE ..........euveereieeiiiicieee e
e bronze, cuivre pour coussinet autolubIifiant ..o
o alliages spéciaux pour aimant, EIECIIOUE ........uuiiiiiiiie i eee e re e e sbre e e e sereas
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# lllustration du procédé : pignon d'attaque du Iéve-glace
Aucun angle vif

Pas de contre dépouille
Forme complexe :

denture en
dévelloppante de
cercle Bon état de surface

Légende a construire a partir des caractéristiques du procédé et des fonctions de la piece.

# Etapes du processus de frittage :
Y [T = Ty o TN o LoT S o To T Lo | USSP
A OT0 ] 11 o] =257 o] o HEU T TSP PT PP VPP
3 Frittage dans un four (chauffage a haute teMPErature) .........cccccveieciieeiiciee e
T O 1] o] = To =P PP P PP PP PPN
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FICHE DE FORMALISATION

DECOUPAGE ET EMBOUTISSAGE DE TOLE

#” Critéres prépondérants pour le choix du procédé :
Emboutissage
e piéce d'épaisseur constante et faible devant les autres dimensSions ..........ccccevvieeeeeriieeeenieee e
o prix intéressant seulement pour 1€S grandes SEIMES .....ccivvcuivieeiieee i e e e e e e e e rnrrree e e
o formes de PIECE SANS ANGIES VIfS .....uuiiiiiiiii e e e e e s e e e e e e s sanrr e reees
Découpage
e piece d'épaisseur constante et faible devant Ies dimMENSIONS ........cccovciveiiiiiie i
o prix intéressant seulement Pour 1€S grandes SEIMES ......uuiiiiiiie it
e cadence élevée de fahrication .

# Matériaux emboutissables et découpables : il s'agit de métaux et alliages en feuilles minces

e aciers éventuellement alli€s Ou traitéS €N SUMACE........ciiuiiie i
© AllIAGES T8 CUIVIE ...ttt ettt e oottt e e e e e e e ab bttt e e e e e e e o e abbbe e et e e e e e sanbabeeeeaaeeeaanrnbaeeeess
0 AllAGES A'AlUMINIUM ...eiiiiiie et e et e e e e b e e e st b et e e et b et e s e bbe e e e eanbe e e e e anbeeeeenreas
L 1] = T D o (=T ox =T )
# Vocabulaire de I'emboutissage : & \/ocabulaire des formes de découpes :
Trous de h
oincon i encoches
poing flan poingonnage
serre-flan
flan ’
matrice
Découpage Poingonnage Encochage
du flan par un outil découpage
I I dévétisseur ayant de du bord du
I I | — forme de la flanc
chute

# Expliquez le principe de la découpe avec outil a suivre :
Afin de minimiser la perte de matiere, plusieurs découpes de formes différentes peuvent étre réalisées en

O'ELAPES U T COUPE. .. ettt ittt ettt ettt ettt et skttt e s sttt e eesautb et e s asbb et e e aabb bt e e sanaeeeesabneeeesannneeesnnneeas
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R rator g stotor
1 poingonnage 5 poinconnage
2 peinconnage ] encochage
3 temps most 7 temps mort
4 découpags 8 coupe

Acier au sificium, e = 0.65 mm, : i E
Les zones noires représzntent Menlévement de matiére & chagque poste.
Les cotes sont en mm.

— 56 de p -poing sur outil prog

méme temps, la téle a découper avance d'un pas entre chaque descente de I'outil. Il y a autant d'outils que
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FICHE DE FO

RMALISATION

INJECTION

# Critéres prépondérants pour le choix de ce procédé :
e grandes séries a grande cadence. ............cccueeee....
¢ permet des pieces de grande complexité.............
¢ grand nombre de matériaux plastiques différents

¢ thermoplastiques (Polyamide,polyesters.....) .......
¢ thermodurcissables (Polyuréthanes.....) ..............
® COMDOSITO ..o

# Type de matériau le plus utilisé avec le procédé d'injection

# Vocabulaire et descriptif des phases d'injections :

T— moule @

trémie
=

chauffage +
%-: mt

=

vis d'extrusion

Du fait de la rotation et du chauffage du fit les
granulés de matériau plastique deviennent
malléables (plastification).

Une fois la dose souhaitée de matériau
préparée, on donne un mouvement d'avance a
la vis d'extrusion : le matériau est alors injecté
dans le moule.

Ouverture du moule et éjection de la piéce par
les éjecteurs.

# Traces remarquables sur une piéce injectée.

Point d'injection
On remarque que
ces marques ne
sont pas nette sur
la piece (cisaillage
de la carotte)

Empreintes des
éjecteurs

Plan de joint On remarque que
ces marques sont

nette sur la piéce




