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Présentation générale

 Appareil destiné aux personnes ayant 

du mal à ouvrir les bouteilles en 

plastiques

 Système simple d’utilisation

 Portable et rechargeable



Présentation générale



Présentation générale

Quelques modifications ont été apportées:

 Le système de roue libre( frein) est à 

améliorer.

 Le bloc recharge devra être conçu:

 l ’électronique est déjà partiellement 

étudiée, ( circuit )

 La prise femelle est définie et devra 

s’adapter au bloc recharge.
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Fabrication prototype

 Nous avons usiné, ou prototypé 

certaines pièces afin de pouvoir 

assembler un prototype.

Plaque 

support
Plaque 

soutien



Fabrication prototype

Ou encore le Frein



Fabrication prototype

 Etant concepteur de la coque, j’ai 

fabriqué celle-ci à l’aide d’une 

« prototypeuse rapide »



Fabrication prototype

 Résultat

Les deux coques ont 

été réalisées de la 

même manière



Fabrication prototype

 Gâchette



Réalisation électronique

Programme réalisé sous FLOWCODE

 Mise en marche de la carte (on/off)

 Une fois le bouchon détecté(diode de 

signalisation) , le fonctionnement 

« marche avant » est autorisé.

 Marche arrière du moteur pour lâcher le bouchon ( 

présence bouchon non nécessaire)



Réalisation électronique



Réalisation électronique



Réalisation électronique

 Carte Test



Réalisation électronique

 Routage carte définitive et modèle 3D



Conclusion projet

 Bossage de coque trop petit

 Contact présence difficilement ajustable

 Mauvais fonctionnement du frein pour le 

blocage de la pince 



Industrialisation de produit

 Après étude du projet, il nous a été demandé 
d’industrialiser des pièces faisant partie de ce projet.

 Sihol Remi :

contact présence (découpage cambrage)

 Bernard Julien:

gâchette  (injection plastique)

 Branco Lionel:

Excentrique (injection plastique)

 Diemunsch Nicolas

Contact gâchette (découpage cambrage)



Industrialisation de pièce

 Voici la pièce que j’industrialise

La série est de 100 000 pièces.



Industrialisation de pièce

J’ai tout d’abord choisi la matière à l’aide de 

CES. 

Critères principaux:

 Bon conducteur

 Déformation plastique

 Prix

 La matière choisie est donc CuBe2



Industrialisation de pièce

Choix outillage:

 Outil à suivre avec plaque dévêtisseur 

élastique.
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Industrialisation de pièce

 Mise en bande:

Cas n°1:

Pas=14.13mm Nombre de poste : 4

Largeur de bande:19mm

Outillage :                couteau : 1

Poinçon de découpage : 6

Poinçon de cambrage : 2



Industrialisation de pièce

 Mise en bande:

Cas n°2:

Pas:15mm Nombre de poste : 5

Largeur de bande:19mm

Outillage :       couteau : 1

Poinçon de découpage : 5

Poinçon de cambrage : 2

Nous choisirons 

le cas n°2 car il y 

a un poinçon de 

plus dans le cas 

n°1



Industrialisation de pièce

Pourcentage d’utilisation matière

Surface de la pièce : 86mm²

Surface de la bande pour une pièce :

Pas x largeur de bande : 15 x 19 = 285mm²

(Surface pièce x 100) / Surface de bande pour une pièce

(86 / 285) x 100 = 30,1%



Industrialisation de pièce

Centre de poussée

Le centre de poussée devra être aligné 

avec le nez de presse



Industrialisation de pièce

 Détermination du jeu

Nous mettrons un 

jeu entre 

matrice/poinçon 

de 7% de 

l’épaisseur de 

bande

Soit 0.021mm



Industrialisation de pièce

 Calculs des efforts

Rc= Rmin/2

Rc=700Mpa

Soit 70daN



Industrialisation de pièce

 Calculs:
Effort de découpage

Fd = 172,61.61 x 0,3 x 70 = 3624,81daN

Effort de dévêtissage:

Fext= 5% de Fd= 181,21daN

Effort d’éjection:

Fej=1.33% de Fd= 48.21daN

Effort de cambrage:

Fcam: (E X L X Rc) /10= 23.1 daN     ( x 2 car deux cambrages )

Effort total=3900,51daN



Industrialisation de pièce

Choix de presse
Nous multiplierons l’effort total par 1.5 (par sécurité) pour déterminer la 

presse

Effort total x 1.5 = 58 508 N

Soit 5.9 tonnes

La presse EMG de 15T, pourra découper, 

cambrer la pièce sans problème



Industrialisation de pièce

 Choix des éléments élastiques
Données: 4 éléments élastiques

F=1812 / 4 = 453N

Diamètre :20mm

L’élastomère aura une course de1mm



Fabrication outillage

 Machine électroérosion à fil 



Fabrication outillage

Poinçons premier poste:

Couteau Poinçon n°1



Fabrication outillage

 Poinçon second poste:

 Poinçon troisième poste:



Fabrication outillage

 Poinçon poste final:



Fabrication outillage

 Matrice:

 plaque porte poinçon:

 plaque dévêtisseur:



Assemblage numérique



Etude des coûts

 Matière: 1007,28€

 Conception: 760€ (20h de conception à 38€/h)

 Fabrication: 998€

 Outillage: 757€

 Utilisation machine: 416€

La production d’une pièce revient à 0.04€

Coût total=: 3938,99€

Pour 100 000 pièces produites


