	Lycée El May Jerba 
	Devoir de Synthèse N° 2

	Disciplines TECHNIQUES
	Durée : 4 heures
	Coefficient : 4

	Classes : 
	4ème Sciences techniques
 
	
	02 Mars 2010


UNITE AUTOMATIQUE DE MOULAGE
I- Mise en situation :
Le système représenté ci-dessous permet de mouler des pièces sous pression dans un moule alimenté par une poche à partir d’un bac contenant du métal (Aluminium) en fusion arrivant d’un four d’alimentation.
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II- Constitution :

Le système ci dessus est constitué principalement :

- D’un moteur M1 à deux sens de marche entraînant la poche verticalement.

- D’un moteur M2  entraînant la poche horizontalement.

- D’un vérin d’injection (C1).

- D’un vérin de fermeture de la moule (C2).

- D’un vérin de basculement de la poche (C3).
III- Description du système :


La presse à mouler est alimentée par une poche à partir d’un creuset contenant du métal en fusion. La poche se remplie par la descente dans le creuset. Sa vidange se fait par le vérin C3. Les mouvements vertical et horizontal de la poche sont assurés respectivement par les moteurs à deux sens de marches M1 et M2. La position initiale de la poche est au dessus du creuset et le moule est ouvert.

L’action sur le bouton départ cycle (dcy) provoque la fermeture de la moule et la descente de la poche. La poche doit rester 7 secondes dans le creuset pour une homogénéisation des températures avant la remontée. La poche est ensuite translatée jusqu’à la position au dessus du moule.

- Si le moule est fermée la poche effectuera la coulée, l’injection est commandée, cette commande sera maintenue jusqu’au retour de la poche au dessus du creuset, l’injection est terminée le moule s’ouvre.

- Si le moule est ouvert. La poche attendra 2 secondes avant de revenir en position d’attente au dessus du creuset.

Un avertisseur sonore sera actionné si la poche remplie reste plus d’une minute en attente.

NB : La marche automatique est complétée par une marche manuelle permettant d’effectuer n’importe quel mouvement sous la responsabilité de l’opérateur.
IV- Choix technologique de la partie opérative :
	Processeurs 
	Mouvement
	Actionneur
	Pré-actionneur
	Capteurs

	Poche
	- Translation verticale
	- Moteur M1 à deux sens de marches
	· KMH

· KMB
	· h
· b

	
	- Translation horizontale
	- Moteur inverseur frein M2
	· KMD

· KMG
	· d
· g

	
	- Basculement
	- Vérin C3
	Distributeur 5-2 électrique/électrique

M3 : - 14M3 ( Sortie)

        - 12M3 ( Rentrée)
	· l31
· l30

	Injecteur
	- Injection
	- Vérin C1
	Distributeur 5-2 électrique/électrique

M1 : - 14M1 ( Sortie)

        - 12M1 ( Rentrée)
	· l10
· l11

	Moule
	- Fermeture du moule

- Ouverture du moule
	- Vérin C2
	Distributeur 5-2 électrique/électrique

M2 : - 14M2 ( Sortie)

        - 12M2 ( Rentrée)
	· l21
· l20

	avertisseur
	Déclenchement de l’avertisseur sonore
	AS
	AS
	S : Arrêt de l’avertisseur.

	· dcy : Départ cycle 




V- Fonctionnement de l’embrayage - frein :

Pour assurer la translation horizontale du chariot porte poche, ce dernier est équipé d’un moteur embrayage-frein dont le fonctionnement est le suivant :

- Déplacement à droite : Lorsque les bobines  B1 et B3 sont excitées, la cloche (8) applique l’effort presseur sur les disques embrayages (9+42) d’ou la transmission  du mouvement est à travers la chaîne (37).

- Déplacement à gauche : Lorsque les bobines  B2 et B3 sont excitées la cloche (8) applique l’effort presseur sur les disques embrayages (9+42) ce qui provoque la transmission  du mouvement  à travers le couple d’engrenages(13,29).

L’arrêt en translation du chariot est assurée par un frein éléctro-magnétique commandé par la bobine B3
VI- Description fonctionnelle :
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VII- ETUDE DE L’ETAGE DE MISE EN FORME

Etude de l’amplificateur
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Nomenclature :
	3
	1
	Garniture
	46
	1
	Plateau récepteur 

	22
	1
	Armature
	45
	1
	Plateau moteur

	21
	1
	Ressort 
	44
	1
	Arbre moteur

	20
	1
	Plaquette 
	43
	1
	Clavette parallèle

	19
	1
	Disque
	42
	10
	Disque 

	18
	1
	Plaquette
	41
	1
	Vis de pression

	17
	1
	Couvercle
	40
	1
	Joint à lèvre

	16
	1
	Boîtier
	39
	1
	Cales clinquants

	15
	2
	Roulement à aiguilles
	38
	1
	Garniture

	14
	1
	Anneau élastique pour arbre
	37
	1
	Chaîne

	13
	1
	Roue dentée
	36
	1
	Clavette parallèle

	12
	2
	Cloche 
	35
	1
	Roue dentée

	11
	1
	Couvercle
	34
	1
	Bâti

	10
	2
	Armature 
	33
	1
	Arbre de sortie

	9
	12
	Disque 
	32
	1
	Roue creuse

	8
	1
	Cloche
	31
	1
	Clavette parallèle

	7
	2
	Support 
	30
	1
	Arbre (vis sans fin)

	6
	2
	Bague
	29
	1
	Roue dentée

	5
	1
	Roue dentée
	28
	1
	bague

	4
	1
	Bague
	27
	1
	Roulement 25 BC 03

	3
	1
	Roulement 20 BC 02
	26
	1
	Rondelle frein

	2
	1
	Boîtier 
	25
	1
	Roue à encoches

	1
	1
	Arbre d’entrée 
	24
	1
	Roue à encoches

	Rep
	Nbre
	Désignation
	Rep
	Nbre
	Désignation


Dessin de définition de la bague (6) :
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Translater la poche  à droite








Remonter la poche





Poche à droite
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Poche en position haute
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Translater la poche  à gauche





Remontée effectuée
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7 secondes écoulées








Remonter la poche 
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Faire fonctionner l’avertisseur sonore





Injecter le métal dans le moule et basculer la poche





Vider la poche dans le moule





Faire descendre la poche





Poche en attente au dessus du creuset.





1 minute écoulée
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Arrêter l’avertisseur sonore
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Translater la poche  à droite
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Métal injecté et poche fermé
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Coulée effectuée
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Poche en position basse
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Attente de 2s





2 seconde écoulées





moule fermé
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Poche en attente au dessus de la presse et moule ouvert





Poche au dessus de la presse et moule fermé.





  Poche dans le creuset
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Départ cycle et conditions initiales remplies
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