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Présentation du projet industriel 

Projet industriel "Support de cône ISO50" pour la société Kantemir 

 

Produit en images 

 

 

 

 

 

 

 

Contexte/Environnement : Atelier de mécanique de précision 

 

 

 

 

        

 

 

 

Cahier des charges Produit : 

Désignation du projet : Projet 56 / Moule d'injection plastique Porte Cône ISO 50 

Désignation du produit : Porte Cône ISO 50 

 Client : KANTEMIR, Z.A. de Mané Craping, 56690 Landévant 

Contact : https://www.kantemir.com/ 

            Tél. : Kantemir 02.97.56.65.21 
            

Références Matières Plastiques : ABS ou PP (à confirmer) 

Désignation : Acrylonitrile Butadiène Styrène ou Polypropylène 

- Retrait moyen : RABS = 0.5%  -  RPP = 1,9% 

- Température moule : entre 30°C et 60°C  

- Température d’injection matière : autour de 240°C 

- Pression d’injection maxi : 700 à 800 bar selon la matière 

Support de cône ISO50 (en plastique injecté) 

pour racks de rangement outils "fraises" sur desserte et armoire de machine CN 

Armoire de rangement outils Portes outils 

Portes outils Cône ISO50 

Rack de rangement outils 
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Dessin de définition "Support de cône ISO50" (Version initiale) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Caractéristiques outillage :  

Moule d’injection plastique, sans contredépouille apparente. 

Moule équipé d’une buse chaude pour optimiser les conditions d’injection matière. 

Cadence de production : 

 - Production par an : 200 pièces/an 

 - Nombre d’empreinte : 1 empreinte  

Financement :  

- Coût outillage (matière brute) : 3000€ 

- Financement : 100% Kantemir  

Echéancier (sur une année scolaire) : 

- Projet collaboratif entre BTS CPRPA et EPC : Septembre/Octobre 

- Conception outil en CPRPA : Octobre/Novembre 

- Devis, mise en plan moule et mises en plans pièces : Novembre/Décembre 

- Analyses des nomenclatures de phases : Décembre/Janvier 

- Lancement de planification et de production : Janvier/Avril 

- Date des essais avec le BTS EPC : Avril/Mai 

- Date de livraison : Juin 

Surface frontale 
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Tableau des matières : ABS et PP 

 

  

 ABS PP 

Désignation 
Acrylonitrile Butadiène 

Styrène 
Polypropylène 

Famille Thermoplastiques Thermoplastiques 

Sous famille Styréniques Polyoléfines 

   

Symbole de recyclage 

    

Masse volumique (à 20°C) 1,05 g/cm3 0,91 g/cm3 

   

Prix moyen de la matière 2 à 3 €/kg 1 à 2 €/kg 

   

Caractéristiques matière à 
l'injection 

  

Structure Amorphe Semi-Cristalline 

Etuvage 80°C pendant 2 à 4h Non 

Retrait mini (%) 0,40% 1% 

Retrait maxi (%) 0,70% 2,80% 

Température d'injection min 210°C 210°C 

Température d'injection max 270°C 290°C 

Pression spécifique matière maxi 800 bar 700 bar 

Température du moule 30°C < T° < 80°C 4°C < T° < 60°C 

Rem : Le tableau comparatif des matières ABS et PP souligne entre autres, pour le PP un coût au kg plus 

faible, offrant une plus grande disponibilité et sans qu’il soit nécessaire d’étuver la matière (plus souple 

d’utilisation). Dans le dossier 04-Démarche de projet industriel en 6 étapes, il est précisé que Le PP présente 

également une meilleure stabilité aux solvants et donc aux huiles et agents lubrifiant de coupe en usinage. 

Rappel : les matières plastiques ont tendance à absorber l’humidité ambiante. Une opération d’étuvage 

consiste à sécher la matière plastique avant utilisation. 
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Cahier des charges outil/moule : 

Format carcasse standard du fournisseur Meusburger : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Carcasse moule livrée :         Ex : Plaque Porte Empreinte Fixe 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rem : La carcasse est "nue" de toute solution conceptuelle propre au produit à mouler. 

Encombrement outil / Dimensions carcasse standard du moule "Support de cône ISO50" :   

H=246 

Par l’achat en ligne d’une carcasse près-colonnée auprès 

du fournisseur Meusburger, le moule est livré sous trois 

jours près-assemblé ; 

   - Chaque plaque est fraisée sur les 4 flans et rectifiée  

   sur 2 faces (faces de fermeture), 

 

   - Colonnes + vis d’assemblage carcasse finalisées. 

 

   - Batterie d’éjection prête à l’emploi pour la mise en 

   place des éjecteurs prévus à la conception. 

L=296

L 
ép 296 

125 

Près-colonnée 

4 colonnes 

Fraisé 4 flans 

Rectifié 2 faces 

4 Trous taraudés 

pour l’assemblage 

- Le format moule LxH = 296x246 est fonction 

de l’étendue de la surface frontale de la pièce 

plastique. 

- Les épaisseurs plaques empreintes sont 

fonctions de la hauteur de la pièce plastique 

répartie de part et d’autre du PdJ. 

- La hauteur tasseau tient compte de la course 

utile pour éjecter la pièce plastique du moule. 

- La bague de centrage 125 est définie par 

rapport au diamètre de centrage du plateau 

fixe de la presse d’injection. 

Illustration de ces paramètres et 

des solutions conceptuelles  

à découvrir sur les plans moule 

Remarque : 

- Pour ce moule, L = ép = 296 n’est que pure coïncidence. 

Ce n’est généralement pas le cas.  
 

- Course ouverture moule utile au démoulage = 220mm 

Course Ejection=53mm 
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Cahier des charges Presse : 

Référence Presse : ARBURG 470 S 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Eléments du dossier technique 

       Presse ARBURG 470S 

  

Presse d’injection plastique 

Zone moulante 
Entre plateaux 

de presse 

Unité d’injection Unité d’ouverture / fermeture 

Trémie Matière 
Verrouillage hydraulique 

Pupitre de 

commande 

Modèle lycée - Unité d’injection Horizontal 400 - Vis D40 
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7/703 - Projet Industriel - Cahier des Charges BTS CPRPA / BTS EPC 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Unité d’injection Unité d’ouverture / fermeture Espace Moule 

Nez de Buse 

d’injection 

Plateau fixe Plateau Mobile 


