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OPTION A : REALISATION DES OUTILLAGES METALLIQUES

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL O.M.F.M.

E2 : EPREUVE DE TECH‘JOLOGIE

BAGUE DE GUIDAGE

45 Cr Al Mo 18-12

COLONNE OE GUIDAGE

45 Cr Al Mo 1812

Dascnation

49
148
47
4514 | VIS TF 4x10
451 4 1 GOUPILLES 6x20
441 2 | BOUCHONS EXPANSION
431 7 | BOUCHONS 1/4 GAZ
4214 | VIS CHe 16x240
418 1 VIS CHe 16x150
401 8 1 VIS CHe 840
3591 8 | ENTRETCISES
381 4 | RESISTANCES DE REGULATION
37] 4 { JOINTS TORIGUES 26,3x2
361 4 | JOINTS TORIGUES 38,5x2
3514 BISETTES
341 1 1 NOYAU CENTRELR
3314 1 JOINTS TORIQUES 22,8x2
3214 | JOINTS TORIGUES 46X2
3§{8{ VS
30| 4 1 BOUCHONS
291 1 | GOUPILLE &x40
28121 VIS CHC 6x30
2714 { VI5 CHC 530
261 44 VIS DE FIXATION DE SOUPAPE
2512 1 GOUPHIES 8x50
241 4} VIS DE FIXATION PAVE
231 4 | NOYAU OE REFROIDISSEMENT
Z22{ 4 | POINCONS 40 Cr Mn Mo 86
2114 | PAVES C4 e
201 4 | MATRICES 40 Cr Mn Mo 86
S]4 | BUSES
18 | 5 | ENTRETOISE C4hE e
17 | 1 { BUSE MOULE
1611 { RONDELLE DOF CENTRAGE {45 ¢
1511 | BLOC CHAUD
1414 | REMISE A ZERD 45 Cr Al Mo 1812
1314 { EJECTEURS 45 Cr Al Mo 1812
4 1 SOUPAPES 45 Cr Al Mo 1812
4
4
1
1
1
4
1
1
T
2
Mo

12

1

10

g PLAQUE EJECTION 45 Mn Si

8 CONTRE PLAGUE EJECTION 45 M S

7 PLAQUE SUPPORT 45 Mn Si

b TASSEAUX PARTIE FIXE 45 Mn Si

5 PLAGUE PORTE EMPREINTE FIXE |40 Cr Mn Mo 86

4 PLAQUE PORTE EMPREINTE MOBILE {40 Cr Mn Mo 8-6
13 PLAGLE INTERMEDIAIRE 45 M S

2 TASSEAUX PARTIE MOBILE 45 Mn Si

1 PLAQUE DF FOND OF MOULE 45 Mn S

Rep Matiére Ubeervafion
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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL G.M.F.M.
OPTION A : REALISATION DES OUTILLAGES METALLIQUES
E2 : KEPREUVE DE TECHNOLOGIE

36 Alliages Cuivre Béryllium

= LUGAND

, ACIERS
Sfrocddents

AUBERTDUVAL

Suivartgde

MOLDMAX HH 40 HRC

propriétés physigues

Densiteé: 8,5

Coefficient de dilatation {inéaire: 17 u/M°C
Conductihilité théorique 105w/M*° a 20°C
Dureté 40 HRC ( environ 4Q0 Hv)
Résislience 5,5 joules

état de Hwaison

Cet alliage est livré a ['état traité a 40 HRC prét a
I'empioi avec une charge de rupture de 1200 -1300
N/mm?2,

hygiéne industrielie

Linhalation de béryllium sous forme de particules cu de
fumées peut causer une maladie pulmonaire. Pour les
alliages cuivre béryllium, ce risque est trés atténué en
raison de ia faible teneur de béryllium dans ces alliages.
La plupart des opérations ne présentent aucun risque
d'augmenter la concentiration de béryllium dans I'air.
Cependant, pour certaines opérations susceptibles de
produire des poussiéres et des fumées telles que le
meulage, e polissage, le soudage, I'usinage par électro-
érosion ou la refusion, une aspiration judicieusement
placée permettra d'empécher ces poussiéres et ces
fumées de se répandre dans I'atmospheére. 1f faudra
obtenir un taux de concentration de particules de
béryilium inférieur a 2ug/m d'air. Cette valeur est
admise comme valeur limite de moyvenne d'exposition a
ne pas dépasser.

compasition en %

Be 1,75-2,05
Co+Ni 0,35

St 0,30 maxi
Al 0,30 maxi

appiications
Le MOLDMAX est un alliage de cuivre au béryllium

spécialement élaboré pour {'industrie des moules pour
matiére plastique.

Une combinaison remarquable de conductibilité thermique
et de résistance permet d'obtenir:

- des cycles thermiques pius courts

- un meilieur controle dimensionnel des piéces

-une meilletire tenue du pian de joint

- une exceilente résistance a la corrosion

L'aliiage MOLDMAX offre une résistance et une tenue a
i'usure sembiabie a celle de nomibreux aciers d'putillage.
De pius, sa conductibilité thermique est 4 fois supérieure a
celle de I'acier et comparable a celie de I"aluminium. Son
utilisation est particuliérement indiquée pour les inserts de
col ou de poignée dans les mouies d'extrusion soufflage,
les éléments de moules d'injection, les noyaux, les buses
et les canaux d'injections.

La résistance 3 l'usure et a la corrosion peut étre
améliorée avec des traitements de surface. Il est possible
d'effectuer un revétement de chrome dur, de nicke!
chimigue ou un P¥D de nitture de chrome (CrN) sur

I'alliage MOLDMAX.

DTS




OPTION A : REALISATION DES OUTILLAGES METALLIQUES

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL O.M.F.M.

E2 : EPREUVE DE TECHNOLOGIE

Fraises en carbure monobloc

FRAISES A RAINURER

Angle d’hélice: ~60°
Tolérances: Diamétre d'outil D, — h10
Diamétre de queue dmy, — h6

Série longue, sans coupe au centre

DIN 6527
R215.36L pour la finition en fraisage latéral

=120-15°

/4 = Longueur & programmer

Type Profil Référence de commande Dimensions, mm Nuance .
de queue
. Hélice
D Max. 2 o
mm @ h Iy ag" dmg, o, mm chy b, g
Cylindrigue 8 R215.36-08060-AC19L 6 |- 83 19 8 8-10 16 0,15 0,25 W
10 JR215.36-10060-AC22L 6 |- 72 22 10 8-10 20 0,15 0,25 w
12 R215.36-12060-AC26L 6 |- 83 26 12 8-10 224 0,15 0,25 154
D 14 R215.36-14060-AC26L 6 |~ 83 286 14 810 28 020 035 |
16 R215.36-16060-AC32L 8 |- 92 32 16 8-10 31,5 0,20 0,35 W
18 R215.36-18060-AC32L 6 |- 92 32 18 8-10 355 0,20 8,35 be
20 R215.36-20060-AC38L 6 |- 104 38 20 8-10 40 0,20 0.35 %
Weidon 8 R215.36-08060-BCi9L 6 45 63 19 8 8-10 16 0,15 0,25 w
1% 10 R215.36-10060-BC22L 6 52 72 22 10 8-10 20 0,15 0,25 w
12  R215.36-12060-BC26L 6 60,5 83 26 12 8-10 224 0,15 0,25 w
14 R215.36-14060-BC26L 6 160,5 83 26 14 8-10 28 0,20 0,35 w
16 R215.36-16060-BC32L. . 6 |68 92 32 16 8-10 31,5 0,20 0,35 Y7
18 R215.36-18060-BC32L 6 (68 92 32 18 8-10 355 0,20 0,35 ¥
20 R215.36-20060-BC38L 6 |79 104 38 20 8-10 40 0,20 0,35 b

1) Longueur d’aréte de coupe max.

2 Pas de I'hélice en mm

Exemple de commande: 10 piéces R215.36-08060-AC19L 1020

Le meilleur &tat de surface et le minimum de fiexion

Machine: C.U. {50 40
Outil: R216.36-10060-BC22L.
Nuance: 1020
Matiére: Acier a outils 50 HRC
Profondeurs de coupe: a

=15 mm,

g = 0,5 mm

Vitesse v, m/min

Flexion, mm

Avance vy, mm/min
Méthode de fraisage
Etat de surface R,, pm

Durée de vie, min

Essai 1 Essai 2

60 60

690 - 1340

En avalant Conventionnelle
0,29 | 1.9

0,013 o 1]
60 45 |

DTé6
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OPTION A : REALISATION DES OUTILLAGES METALLIQUES

E2 : EPREUVE DE TECHENOLOGIE

ECARTS POUR ELEMENTS USINES

NF EX 22768 - IS0 2758

R i . ANGLES CASSES | DIMENSIONS ANGULAIRES
- DIMENSIONS LIN Rayons - chanfreins Dimenslon du c5té le plus court
| Classe de 0533 33 64 a | 1203 {0533 3a | Jusqud | 10350 ) 503 | 1203
précision inclus 6 30 120 400 | Inclus 6 >8 10 Incius 120 400
t (fin) *005 * EX 8] *Q15 *602 *02 +05- =1 ‘1o e o -
m {moyen) *01 =01 =02 =83 =05 +02 x5 =1
¢ (targe} *402 +03 +45 +03 *12 =04 +i *2 > 193¢ zi° =% =19
v (trés farge)| — =05 *1 %15 %25 04 =1 =2 =3P 2 ER +3r
' TOLERANCES GEOMETRIQUES
' — Adal
T - A e———— . ———————_
Tolérances ,_/_ 7 i / Z/ R
Classede lJusqua|10330] 30 | 100 | 300 |Jusqud| 100 | 300 |Jusqr2| 100 | 300 .
précisions | 10 |incs| 3100 | 3300 | 21000| toa | 3300 |a1000| 100 | 3300 |atoog| Foutesdimensions
H ffin) o2 | 6% | 61 | ez | a3 oz | a2 | o4 o5 | a5 | o5 ot
K (mayen) as | ot | 02 | a4 | ag o4 0 | o2 as as - | o8 02
L large} 81 02 04 84 12 0.6 1 15 |, 98 1 15 5

/.

O

Méme valaur que la loiérance dimensionnells ou de
rectitude ou de planéité si elles sont supérieures,

Méme valetr que ia tolérance diamétrale mais 3
condition de rester inférieure i Iz tolérance

de battement.

Les &carts de coaxialité sont fimités par les
tatérances de batlement.

REGLES GENERALES.

& Si plusieurs tolérances géométriques s'appliquent 2 im méma dlément, retenir la tolérance la plus large.
x  Choisir comme m'lémnce_le plus long des deux éléments. Si les deux &léments ont la méme dimension nominale, chacun d'eux peut dtre pris comme référence.

- INDICATIONS SUR LES DESSINS

Inscrire dans ou prés du cartouche @ Tolérances générales ISO 7768 - mK.

PIECES OBTENUES A PARTIR DE TOLES*

Sclage Mécancsoudage - Classe B NF E 86050
* 1 milllmetra par métre Tolrances < NENS | 581000 | Tolkrances <35
avec tne tolérance minimale de = 0.5 mm Hnéaires =1 +2 +3 anquisires £y
Talerie - Chaudronnerie
Tolérances =05 millimétre par métre Tolérances - 2430
dimensionnefies avec une toférance minimale de + 0,3 mm anquiaires ‘
Décaupage 2 la presse Emboutissage Extrusion
Précis medms
T10am13 Teamn
Ordinaire Teim1o {sur dlamétres)

* Valewrs données 4 live de premidre estimation powr les appfications courantes.

Tiré du « guide du dessinateur » AL CHEVALIER
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