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Final IP50
Toutes les réponses doivent fiqurer sur le document

Vous avez eu au cours du semestre un projet de production d’un objet aux formes «
complexes », vous allez utiliser votre réalisation personnelle comme support a ce final.

Restitution de la situation du projet

Nom de I’objet :

Liste des pieces réalisées (ou qui aurait di I’étre) pour concrétiser le projet :

Ensemble | Sous ensemble piéece
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Question 1 : Exprimez votre projet sous le forme d’un graphe (8 Points)

Notation 4 points pour la logique et la pertinence, 4 points pour la mise en forme et la lisibilité.
Exprimez les variantes (pour ceux qui en ont).

Prenez le temps de faire un brouillon

Réponse page : 1) Réponse Graphe du projet

Question 2 : Etape supplémentaire (4 points)

Votre client n’est pas satisfait par 1’aspect du produit fini que vous lui proposez. En considérant qu’il n’est pas possible de
modifier les étapes de votre projet,

1. Ecrire les parametres du nouveau vecteur état de I’objet afin qu’il soit satisfaisant,

2. Nommez un procédé permettant d’améliorer la satisfaction du client. Décrivez la maniére dont il va agir sur
I’objet.

3. Ecrivez les fonctions de transformation de ce procédé.

Réponse page :  2) Etape supplémentaire

Question3 : prototypage rapide (4 points)

Si nous avions disposé d’une machine de prototypage rapide répondant a la fonction de transformation (Voir document
en annexe « fonction de transformation procédé de prototypage rapide dépose fil »), construire le graphe qui
permettrait de passer de I’objet numérique a I’objet satisfaisant (ne pas rentrer dans les détails mais assurez-vous que le

systéme soit cohérent).

Réponse page :  3) Graphe basé sur le procédé de PR

Question 4 : Préparation des Moules - FAO (4 points)

Il est possible d’utiliser la phase de Fao pour évaluer la valeur de certains paramétres du vecteur état. Lors de la phase
de programmation des trajectoires d’usinage en Fao pour I’¢laboration d’un moule, il est possible d’extraire les
informations suivantes du logiciel de Fao :

e Volume de matiere enlevée (différence entre le brut et la piece finie),
e Le temps d’usinage pour chaque opération. (Calcul produit lors de la simulation des trajectoires)
e Lamesure de la valeur restante (différence entre la surface générée par le passage des outils et la

piéce CAO)
1.1. Proposer une solution pour évaluer 1’énergie de la transformation lors de I'usinage des moules.
1.2. Sur quels paramétres de Fao peut-on agir pour faire minimiser le paramétre Temps de cette activité (usinage des
moules)
1.3. La dimension des outils de coupe de forme hémisphérique peut agir sur plusieurs paramétres. Nommez les et

expliquez pourquoi.
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Document réponse : 2) Etape supplémentaire (A compléter)

S

Energie Energie
Matiére Matiére
Surface Surface
Objet projet brut ( OB) Procede = surf vol
0 0
FT1
FT2
N
FT3
Energie FT4
Satisfaisante
FT5
Matiere FT6
Matiere = matiere plan
FT
7
Surface ET
Qualité de surface = idem surface moule 8
Couleur=couleur matiere

N _/

Objet projet satisfaisant

Energie

Matiére

Surface
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Annexe 1 : Document fonction de transformation procédé de prototypage rapide dépose fil

/ -machine PR

~

Géométrie

-Axe x et y horizontal course 250mm précision +/-0.05
- axe z vertical —course 200mm précision+/-0.1
-épaisseur couche 0.1mm diamétre buse 0.1mm

Energie

énaisselir coliche) =504

Capacité fusion refroidissement 1gr/min
Taux échafaudage 20% masse déposée
Porosité PR= fonction de(dia buse ,précision X,Y,Z,

NG

Matiere

/ -_fil matiére FM

~

Géométrie
-diametre=1mm
Lonaueur= infini

Energie

-matiére solide

Matiere

standard

Matiere=thermoplastique polypropyléne

Surface

Surface parfaite

Objet numérique ON

~

Procédé = dépose fil

-

Géométrie
-dimension= cote absolue
- forme = forme géométrique

FT1

Dimension objet max

coursePR X*Y*Z

FT2

Forme dans XY

Forme section ON XY+
précisionPR XY

Objet physique \
Géométrie

-dimension objet
-Forme dansXY
- Forme dans plan contenant Z

Energie
Objet virtuel

Forme dans plan contenant
Z

Forme section ON Z(X ou
Y)avec marche hauteur
épaisseur couche PR+
précisionPRZ

+précision PRX

‘Energie
Temps production

FT4

Matiere
Matiére = matiere virtuelle

Temps production

Masse matiére virtuelle
ON*capacité fusion
refroidissement PR*taux
échafaudages PR

FT5

Surface
Qualité de surface = parfaite
Couleur=couleur symbolique

matiere

Matiére FM+ porositéPR

FT6

porosité

Porosité PR

N

Qualité surface

Marche d’escalier de
profondeur(0a épaisseur
couche PR)

couleur

Couleur PolyPropylene
standard FM

Matiére
Matiere
porosité

Surface
Qualité de surface

Couleur




