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Conception projet

CAHIER DES
CHARGES

Il est primordial de se fixer un cahier des
charges des plus précis possibles. Vous pouvez
notamment vous posez les questions
suivantes:

Quels sont les objectifs a remplir par la piece
!)

=» Etanchéité objet,
'accessibilité, créer une structure...

d'un fermer

Quel est I'environnement de la piece ?

=® Exposition au soleil, milieu humide, plage
de température...

Quelle doit étre la durée de vie de la piece ?
=p Une utilisation, une semaine, 5 ans....

A quoi doit résister votre piéce ?

=® Aux chocs, & des courants électriques,
au feu...

A quoi doit ressembler votre piece ?
Couleur, aspect de surface, marquage,
traces de procédés acceptées...

TECHNOLOGIES

pieces plastiques :

DESSINER

L’impression 3D est un procédé couche par
couche, majoritairement utilisé pour du
prototypage, permettant d'obtenir des formes
complexes. Pour choisir des formes propices a
cette technologie, il faut placer un maximum de
matiére sur les couches inférieures et minimiser
la quantité de matiére totale.
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Exemple d'évolutions de forme d'une piéce "support" imprimée

L'injection et la compression sont des
procédés de transformation utilisant un outillage,
un moule a la forme négative de celle souhaitée.
Ce moule doit s'ouvrir selon un plan de joint
representé par un trait blanc ci-aprés.
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Contre-dépouille nécessitant
des mouvements

B - =

Démoulage difficile

Epaisseur
constante

Favoriser un
seul sens de
démoulage

Dépouiller les
angles

Exemple d'évolutions de forme de piéces injectées

Il existe principalement deux moyens d'obtenir des

I'impression 3D avec ses co(ts

quasiment fixes et l'injection ou la compression qui

nécessite un investissement outillage important mais

Impression 3D

Injection / Compression

Quantité de pieces

A des colts de production moindre. Chaqgue technologie a
ses avantages et ses contraintes et ACPM peut vous
accompagner dans votre choix de procédes.

Imprimante 3D Outillage d'injection
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LES PROCEDES

— — <N

La compression  consiste appliquer une

forte pression sur de la matiére en forme de
granule ou de pastille.
C'est un procédé de transformation de matiéres
thermodurcissables.

e .
L mjectlon plastique consiste a "pousser"
de la matiére dans un moule fermé. Dans le
cadre des thermoplastiques : on refroidit de la
matiére chaude dans le moule alors que dans
le cadre des thermodurcissables on "cuit" de
la matiére froide dans le moule.

Les variations de ces procédés existent avec
par exemple des procédés d'injection des silicones,
de compression transfert... Il existe aussi d'autres
techniques de transformation de plastique telles
que l'extrusion, I'usinage, le thermoformage.

Conception outillage

CHOIX

De nombreuses possibilités vont s'offrir a vous

PRINCIPES

dans le cadre du choix de I'outillage. Nous vous

. ) invitons a vous poser les questions suivantes :
Dans le cadre de l'injection plastique et de la

compression, il est nécessaire d'utiliser un
outillage. La différence entre les deux techniques
est dans le moyen d'acheminement de la matiére.
Dans le cas de l'injection, la matiere est amenée
par le fourreau qu'en compression, elle doit étre
déposée sur le moule. La compression est

Combien souhaitez-vous d'empreintes de la

méme piéce dans le moule ?

=» Une empreinte 1, deux 2, quatre 4,
huit 8...

forcément verticale mais l'injection peut aussi
tre horizontale, n'hésitez pas a nous contacter
pour en savoir plus.

Souhaitez-vous avoir plusieurs empreintes
différentes dans le méme moule ?
=% Une piéce associée a un moule, deux

L'outillage est appelé "Moule" et sa structure

o piéces différentes dans un moule 1+1,
ressemble a ceci:

Plaques empreintes deux identiques et une différente 2+1

— [/
o

d'injection

I et piece

Quel moyen d'alimentation souhaitez-vous ?
=% Buse chaude, canal froid avec degrapage
automatique...

Batterie . ) ]
Ou souhaitez-vous fabriquer le moule

d'éjection . ) _
=p France, Union Européenne, Chine...

Bien entendu, l'expérience du producteur de
piéce pourra vous donner des éléments afin de

mieux comprendre les différents arbitrages.
Empreintes
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Industrialisation

REGLAGES

MISES AU POINT  s—

OUTILLAGE

Un outillage ne permet que rarement de faire
des pieces conformes du premier coup. Pour
les pieces techniques avec des tolérances
trés restreintes, il sera méme nécessaire
d'avoir des mises au point, c'est-a-dire, des
reprises d'usinage du moule.

Dans beaucoup de cas, il est donc
nécessaire de prévoir un premier moule dans
le sens retouche des opérations d'usinage.
Attention, le sens de retouche du moule est
souvent contre-intuitif car le moule est le

négatif de la piece !

Exemple : Probleme
d'épaisseur de paroi

Trop fine/ \Trop épaisse

Possibilité d'usiner : Besoin de changer

sens de retouche l'empreinte ou une partie

LES ESSAIS

Dans l'impression 3D, différents facteurs de
réglages existent comme la vitesse d'impression
et la température, ils influencent la qualité voire
la viabilité de la piece.

réglages d'une machine

sont

facteurs de
plastique
nombreux, interagissent entre eux et peuvent

Les
d'injection extrémement
créer des défauts variés, tels que des::

= Difficulté d'éjection de la piece du moule

= Bavures

= Brilures

= Déformations ou retassures,

= Traces de flux de matiére ou d'éjecteurs

= Incomplets ...

Grace a des connaissances en plasturgie mais
surtout de I'expérience dans les procédés, les
régleurs machines peuvent faire varier de
nombreux paramétres afin d'obtenir des piéces
conformes tels que :

= La température matiere, buse et moule

= Le temps de refroidissment

= | a pression et la vitesse d'injection

= Le dosage matiere et le temps dans le fourreau
= Lavitesse et la pression ...

L'étape des essais est surément I'une des plus
intéressantes. Elle consiste a l'injection des
premiéres piéces en espérant la meilleure
conformité possible. Selon votre relation avec
le producteur de piéces ainsi que ses
disponibilités, le client peut-étre invité a venir
physiquement lors de ces essais. C'est aussi
l'occasion de venir visiter l'entreprise du
collaborateur et de mieux comprendre sa fagon
de travailler, ACPM apprécie particulierement
cesrencontres.
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Conclusion

REUSSIR VOS
PROJETS
PLASTIQUES

A travers ce livre blanc, nous espérons vous
avoir donné un maximum d'éléments pour
saisir les risques et les enjeux d'un projet de
production de pieces plastiques.

Il est primordial de définir quelles étapes vous
souhaitez externaliser. Par exemple, il est
possible de solliciter des entreprises tierces
pour dessiner vos piéces et ainsi limiter les
risques d'une conception mal adaptée a un
procéde.

Malgré les nombreuses difficultés liées a un
projet plastique, vouloir concevoir des piéces
et les fabriquer en France est une ambition
qui doit étre encouragée et soutenue par tous
les acteurs de l'industrie. ACPM est membre
de la French Fab, I'écosystéme qui incarne
cette volonté de développer [industrie
francaise.

#lﬂ FRENCH FAB

QUELQUES POINTS
D'ATTENTION

Dans cette derniére partie nous souhaitons
mettre en avant différents éléments::

= Les métiers de la plasturgie sont variés et
peuvent étre trés techniques. En effet, étre
dessinateur, créateur d'outillage ou injecteur
demandent de nombreuses connaissances et les
années d'expérience permettent d'assurer la
viabilité d'un projet.

* Le choix de la technologie ne doit se faire

qu'aprés avoir défini un cahier des charges du
projet.

= Valider la géométrie finales de vos piéces est
nécessaire pour éviter des mauvaises surprises
de prix et de délai.

= La qualité du partenariat qui va se créer entre le
client et le producteur de piéces est un élément
central permettant d'assurer la réussite de vos
projets.

Reproduction, méme partielle, interdite sans |'autorisation de ACPM (SAS Abbaye de Chocques de Produits Manufacturés).
Tous droits reservées © 2021



L'’ACCOMPAGNEMENT ACPM

1. ETUDE

Analyse du besoin
Accompagnement et Phase
de Co-design

Etablir le Cahier des charges
(matiéres, aspect,
contraintes mécaniques...)
Rhéologie

2. PROTOTYPAGE

Impression 3D (en interne ou

externe selon le besoin)
Moule prototype
Usinage plastique

3. CONCEPTION OUTILLAGE ET
DEVELOPPEMENT

Etude et réalisation outillage (dans
le réseau de partenaires d'ACPM)
Sélection du partenaire en fonction
de votre projet et de son CDC (taille
de série, contraintes design piece,
codt, délai...)

Maitrise et Gestion du planning

4. QUALIFICATION
Phase d'essais, mise(s) au point
outillage

Validation  produit  (analyse
dimensionnelle, qualité visuelle,
tests mécaniques si nécessaire)
Définition et enregistrement des
parameétres clés de réglage

S. INDUSTRIALISATION

Elaboration d'un dossier technique
(gamme opératoire, fiche de réglage,
gamme de conditionnement, gamme
de contréle)

Assurer la répétabilité du process
Assemblage et Finition

Définir et mise en ceuvre d'un plan de
maintenance préventive outillage

6. LOGISTIQUE

Assurer des stocks sécurité
si  nécessaire (sur les
matieres, les produits finis)
Gestion en Kanban

Assurer le FIFO et la
tragabilité des produits

CUNTABTER AcpM m Gare TGV de Béthune a 6km
Accé A26
&‘ chpzsriza:FQathg,r Zl;tl_eille :50min

W Aéroport Lille-Lesquin a 50min

Email : contact@ac-pm.fr

Tel:03.21.61.40.90
Fax:03.21.61.40.91

|
www.ac-pm.fr >~

R

Maxime Thibaut,
Directeur d'ACPM
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