


METHODOLOGIE :

Trucs et astuces

Fabriquer et utiliser le bon type de
moule est tres important pour réussir
son thermoformage. Voici quelques
recommandations lorsque vous choisis-
sez ou réalisez un moule.

Pour choisir la matiére que vous allez
thermoformer il faut prendre en con-
sidération :

P Sa capacité a conserver sa forme

P Le nombre de tirages que la matiére
peut supporter avant qu’elle ne se dé-
forme

P Sa résistance a la chaleur de la feuille
en plastique

» La facilité a retirer le moule de la
matiére

-

Le design de son moule

PAttention aux cavités, lacunes et au-
tres saillies, le moule risque d’étre diffi-
cile a retirer de votre piéce.

PPenser a dessiner des angles légere-
ment en pentes sur la piéce qui sera
moulée. Cela facilitera le démoulage. Un
angle de minimum 3° est recommandé.

PRéaliser des trous d’aération dans
'objet que vous souhaitez thermoform-
er permettra une meilleure circulation
de lair et un meilleur moulage Cela
empéche l’air d’étre emprisonné entre la
forme a mouler et la feuille en plastique.
Pour capturer les détails, il faudra per-
cer des trous de 1 mm dans les parties
étroites.

anuel ne fournit des informations qu’a titre
formatif et n’est valable que pour les machines
disponibles au cityfab 1.

Lutilisation des lasers varie en fonction des

marques et des modeles.

Ce manuel ne vous dispense pas de la formatior

Renseignez-vous toujours aupres de l‘équipe
connaitre les informations relatives a

état des machines au moment de votre veune

Modéle : Vaqueform

Taille des feuilles plastiques :
330 mm x 250 mm

Epaisseur maximale des
feuilles: 3 mm

Epaisseur minimale : 0.2 mm

Dimension maximale du
thermoformage : 280 mm x
200 mm

Profondeur maximale de
tirage:200 mm

Espacement idéal entre les
objets: +-30 mm
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1- Allumer la machine

P Allumer linterrupteur a l'arriére de la machine.

» Allumer en appuyant sur le bouton “on” a gauche (il faut
appuyer fort).
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2- Ouvrir LASERCUT 6

P> Baisser la poignée de la machine.

» Ouvrir les deux clapets orange afin de retirer le cadre en
métal de la machine.

-

» Disposer la feuille en plastique (le c6té brillant doit étre
vers le haut). Attention, sur certains plastiques, il y a un pel-
liculage a enlever.

P

» Remettre le cadre en métal et rabaisser les clapets pour
bien maintenir la feuille en plastique.

1! Attention ! Des petits boulons, au niveau des clapets et

sur l’arriére de la machine, doivent étre resserrés avec une clé
Allen de 3 mm afin de bien maintenir le plastique dans la ma-
chine.

3- Réglages sur ’écran

Choisir le plastique que vous allez utiliser en utilisant les
fleches « gauche » « droite » et en validant sur le bouton « o ».

» La machine vous propose la température par défaut cor-
respondant a votre plastique mais il est possible de modifier
le réglage en utilisant les fleches « gauche » « droite » et en
validant sur le bouton « 0 ».

P K : Sélectionner ’épaisseur de votre plastique en utilisant
les fleches « gauche » « droite » et en validant sur le bouton «
o ». Ceci modifiera le temps de refroidissement de votre for-
mage.

P V : correspond au réglage d’aspiration. Lorsqu’il est sur
0. La pression et l'aspiration sont de méme puissance. Il est
possible d’ajuster ce réglage et d’augmenter ou de baisser ce
parametre pour que le plastique soit plus aspiré et vienne
mieux épouser les formes du la pieéce a mouler.

4 - Chauffer le plastique

» Relever la barre pour positionner le plastique au plus
proche des résistances

» Appuyer sur le bouton orange START pour que la tempéra-
ture monte afin que le plastique se ramollisse (si vous oubliez
d’appuyer sur START la température restera bloquée autour
de 60/70°).




5- Thermoformer

Une fois la température atteinte, 'aspiration se met automa-
tiquement en marche

11 attention cela fait du bruit et peut surprendre!).

A ce moment, il faut baisser fermement la barre pour que le
plastique vienne épouser les formes de la machine.

Attention : Surveiller attentivement la température, la ma-
chine se lance dés qu’elle atteint 'objectif fixé.

6- Refroidissement
Mettre des gants pour manipuler le cadre en métal afin de retir-
er la feuille et recharger la suivante.

Attendre que le plastique soit suffisamment refroidi avant
d’enlever votre piece thermoformée !

Une fois que vous avez fini n’oubliez pas de bien éteindre la ma-
chine pour qu’elle ne reste pas allumée toute la nuit et mette le
feuau fablab!

T - BRAVO !

Vous avez réussi votre premier thermoformage, il ne vous
reste plus qu’a relancer un autre projet !

Aussi, n’hésitez pas a partager vos créations en nous envoyant
des photos/vidéos ou en tagguant cityabl sur vos stories et
publications. Nous les repartagerons avec plaisir afin d’inspir-
er d’autres usagers !

Type.- s Temperandre Utilisation commune Propriétés
plastique de formage
HIPS 160 Emballages, nourriture, présentation Economique, facile a peindre et a coller
w " Robuste, rigide, grande résistance aux
ABS 170 Boitiers et piéces automobiles, jouets g ; & :
chaocs, facilement usinable
_— 170 Pieces automobiles, l'industrie Résistant aux solvants, résistance
extérieure moyenne a élevée
Embs|kapes, moultes poircchiscatsl, Léger, transparent, bonne résistance aux
PETG" 150 applications médicales, sécurité el P ?
: : chocs
alimentaire
Les plastiques possibles mais moins courants
ACRYLIQUE 175 Eclairages, applications sanitaires Haute résistance mais fragile aux chocs
Polycarbonate 190 Diffuseurs de lumiére, casques Résistant, combustion lente
Polyéthyléne 150 Emballages, contenants Flexible, bonne résistance aux chocs
Polypropyléne 175 Boites, bagages, jouets Flexible ,Bonne résistance aux chocs
EVA 70 Travaux d'artisanat, doublures Tres flexible, facile a couper
Kydex® 180 Etuis, fourreaux, cloisons d'avion Permet un grand contréle de la tolérance




