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	TP
	Conception et Realisation d’un outillage de Thermoformage
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	Durée : 4h 
	
	


FLASH-UP – Conception et réalisation 
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d’un blister de vente de produit thermoformé.
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	PROBLEMATIQUE

	

	Concevoir le packaging qui semble le mieux adapté à la vente, réaliser un outillage rapide  de thermoformage, thermoformer le blister, valider le packaging.

	OBJECTIFS DU TP

	

	Rechercher l’implantation la plus favorable dans le packaging pour les produits vendus. 

A partir de la maquette numérique réalisée, fabriquer l’outillage rapide en stratoconception.

Mettre  en œuvre le procédé de thermoformage.

Analyser et interpréter les résultats obtenus.

Valider le modèle d’étude proposé.  




	Moyens pour réaliser l’activité

	
Maquette numérique des éléments à présenter dans le packaging.


Machine de Stratoconception – Machine de thermoformage.

 Logiciel de CAO.


Documents : Sujet TP – Dossier Technique – Documents Ressources.

Travail demandé


L’objectif   de la séance est de concevoir le packaging  de vente du Flash-up, d’en réaliser le blister et de valider  le packaging.

On dispose des maquettes numériques : du boîtier, du bracelet, du corps de dynamo.

Pour cela nous procéderons de la manière suivante.

· Conception  du packaging.

· Réalisation de la maquette numérique de l’outillage rapide.

· Réalisation de l’outillage rapide en stratoconception.

· Réalisation du blister en thermoformage.

· Validation du packaging.

Le graphique nous montre les différentes étapes à mettre en œuvre.
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1° partie : Conception du packaging et réalisation de la maquette numérique de l’outillage rapide.

Le packaging sera composé d’un blister thermoformé et collé sur un carton

(La notice d’utilisation du flash-up  sera imprimée sur le carton).

1.1 : A partir des maquettes numériques proposées (corps dynamo, flash-up, bracelet plié,) 

Choisir l’implantation sur le carton, des éléments cités, qui vous semble la plus rationnelle.

Remarque : Cette implantation doit permettre une bonne présentation du produit à la vente, doit permettre de thermoformer le blister dans les meilleures conditions.

1.2 : Concevoir la maquette numérique de l’outillage rapide (dénomination : outirap).

Remarque : 

Cet outillage  sera composé d’une semelle de forme  parallélépipédique qui permettra l’implantation des éléments de mise en forme  du blister et le positionnement de l’outillage sur la thermoformeuse (dimensions de cette semelle : 150mm*150mm*9mm).

Prévoir un évidement dans les éléments de mise en forme (corps dynamo, flash-up) et semelle pour favoriser le thermoformage.

Les éléments de mise  en forme du blister devront permettre l’extraction facile du blister de l’outillage après thermoformage et le positionnement efficace des éléments packagés (corps dynamo, flash-up, bracelet plié).

2° partie : Réalisation de l’outillage rapide.

2.1 : A partir du logiciel de CAO, générer le fichier « outirap » au format STL 
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 2.2 : Préparer le modèle STL à l’aide du logiciel Stratoconcept en vue  de son traitement 

(voir document  ressource  « Charly 2 »)

· Prendre connaissance des règles de sécurité relative à la machine (fiche machine). 

· Positionner et coller la plaque de médium sur la table de travail.

· Vérifier l’état et les dimensions de la fraise 

· Vérifier la fréquence de rotation sélectionnée.

· La préparation du modèle STL peut commencer.
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2.3 : Usinage des strates constituant le futur prototype à l’aide  du logiciel Gpilote.

· Ouvrir le fichier ISO généré.

· Positionner l’origine pièce.

· Lancer le cycle d’usinage.
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2.4 : Assemblage des strates

· Positionner les inserts.

· Coller les strates avec de la colle à bois.

2.5 : Finition du prototype

· Poncer l’outillage rapide.

· Percer des trous de diamètre 1mm (perceuse sensitive) en périphérie des éléments de mise en forme (pas entre chaque trou : 10mm) et  trois trous sur la partie supérieure des éléments de mise en forme (positionnement en ligne dans la plus grande dimension et débouchant dans la partie creuse) .Ces trous permettent le passage de l’air lors de l’opération de thermoformage.

3° partie : Réalisation du blister en thermoformage 

     (Voir document  ressource  « Thermoformage »)
· Prendre connaissance des règles de sécurité relative à la machine (fiche machine). 

· Positionner l’outillage dans la machine.

· Mettre en place la feuille de APET à thermoformée (épaisseur 0.5mm).
· Régler la température de chauffe et le temps de chauffe en vous aidant de la fiche machine.

      Ces valeurs ne sont que des valeurs indicatives.

· Procéder au thermoformage du blister comme indiquer dans le document ressource.

· Vérifier la qualité de la  pièce thermoformée (forme, variation d’épaisseur, altération d’aspect, déformation du blister, esthétique.

4°partie : Validation du packaging

Positionner le flash-up, le corps de dynamo, le bracelet dans le package et vérifier :

· Le bon positionnement des éléments emballés  dans le blister.

· La bonne présentation  à la vente des éléments emballés.

· La bonne protection des éléments emballés.

· Conclure.
Maillage de l’outil 


au format stl





Conception


 de l’outil 





Fichier CAO de la pièce 
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Zone graphique





Gestion du tableau de bord





Choix du mode usinage ou simulation





Démarrage de l’usinage




















Fabrication de l’outillage  par procédé de PR





Pièces de présérie obtenues


par le procédé de fabrication 


conventionnel
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