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DT1   Nomenclature et éclaté du système 
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DT2   Dessin d’ensemble 

 

  Levier d’armement 
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DT3   Analyse SYSML / Diagramme des cas d’utilisation et diagramme des exigences 
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DT4   Schéma technologique du décocheur AS303P 

 
 

 

DT5   Rôle des éléments d’addition pour les alliages d’aluminium 
 

 
DT6 : Les directions d’usinage 

La recherche des directions d’usinage sert à définir le nombre d’axes et le nombre de posages 
nécessaires à l’usinage de toutes les surfaces élémentaires d’une pièce. La direction d’usinage 
correspond à la position de l’axe Z de la machine en position d’usinage. 

 
 

L’objectif de cette étude est de : 
- réduire le nombre de directions d’usinage 
Il s’agit dans un premier temps de faire l’inventaire des entités d’usinage qui n’ont qu’une seule 
direction possible puis de répartir, si c’est possible, les autres entités d’usinage sur ces directions 
d’usinage déjà utilisées. 
-réduire le nombre de phases 
Il s’agit de regrouper au maximum les directions d’usinage compatible avec un accès à l’usinage des 
entités et à l’existence d’une mise en position efficace.
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Déclenchement Certains usinages (surfaces planes) 
peuvent se faire : 
- soit en bout (travail d’enveloppe) ; 
- soit de profil (travail d’enveloppe). 
D’autres (les perçages par exemple), 
nécessitent d’avoir obligatoirement l’axe Z 
colinéaire avec leur axe. 
Une seule direction Z : CUV 
Plusieurs directions Z : CU4 ou 5 axes 
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DT7   Dessin de définition du corps 
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DT8 : Etau LANG 
 
 
DT9 : Extrait catalogue matière ALMETT 
 
 
 
 
 
 
 
 
DT10 : Documentation centreur expansible NORELEM 
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DT11   Solutions montage de reprise 
En vue de dessus, la pièce représentée en rouge est supposée transparente et le talon à usiner est représenté en 
trait mixte 

 
 
 Solution 2 

 
 

Solution 1 Solution 2 
 
 

 
 

 
Solution 3 Solution 4 

Talon non représenté sur les 2 vues en perspectives 

centreur expansible                      locating 

 

   Semelle montage d’usinage 

DT12   Calcul de la pression de matage : Formule de Hertz 
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DT13   Présentation du système de mesure dimensionnelle par imagerie KEYENCE 
 

 
 

DT14   Champ de vision des modèles de la série IM 

 

 

DT15   Principe de la mesure multiple 
 

 
 
 

DT16   Gamme et précision de mesure suivant la tête et le mode choisi 
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Caractéristiques du PMMA : 
- masse volumique ρ = 1,18 gꞏcm-³ 
- T° fusion : 160 à 200 °C 
- T° moulage : 200 à 270 °C 
- Retrait = 0.2 à 0.8 % 
 
Caractéristiques de la pièce : 
- périmètre extérieur et intérieur = 405 mm
- surface projetée = 2196 mm2 
- volume = 5695 mm3 

DT17   Dessin du CAPOT PLEXITOP en PMMA 
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DT18   Dessin du moule 
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DT19   Dessin de la plaque empreinte 

 

Canal 

Seuil 
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Sélection du pas de balayage P en fonction de la hauteur de crête. 
Hauteur de crête en balayage ou contournage avec fraise hémisphérique ou fraise torique. 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

DT21   Dessin de définition BIELARTI DT 20   Rugosité en fonction du pas de balayage 



BTS Conception des Processus de Réalisation de Produits CPRP a et b Session 2020 

Épreuve E4 : Conception préliminaire Code CCE4COP  Page 29 sur 39 
 

DT22   Tableau de matériaux pour production additive 
 

 Matériaux proposés par la société Scultéo  

Matériaux 

PA 12 Alumide PA2200 CarbonMide AlSi7Mg0.6 
Vos objets en Nylon PA12 (plastique) sont imprimés 
depuis une poudre de polyamide, plus communément 
appelé nylon ou plastique. Solide et flexible à la fois, 
le polyamide résiste à la pression lorsqu’il subit une 
flexion. Il permet également l’impression de modèles 
complexes contenant des volumes inclus dans 
d’autres volumes. Peu coûteux et rapide à produire, 
le polyamide permet, aux personnes débutantes 
comme aux plus expérimentées d’imprimer leur 
modélisation en 3D à moindre coût. 

Vos objets en Alumide sont imprimés depuis un 
mélange de poudre de polyamide et de fines 
particules d’aluminium. Sa surface est gris mat, 
légèrement poreuse avec des éclats d’aluminium. 
L’alumide est rigide mais peut résister à une pression 
importante. Tout comme le polyamide, l’Alumide 
permet l’impression de modèles complexes 
contenant des volumes inclus dans d’autres volumes.

Vos objets en CarbonMide sont imprimés à partir 
d'une fine poudre de plastique noir (PA12) qui est 
renforcée avec des fibres de carbone. 
Le matériau est particulièrement résistant et possède 
un excellent ratio entre son poids et sa rigidité. 
Le matériau est parfait pour les professionnels ayant 
déjà une expérience de l'impression 3D et les 
personnes ayant besoins d'un matériau résistant et 
léger avec une très grand précision d'impression. 
En raison de l'orientation des fibres de carbone, les 
propriétés mécanique du matériau peuvent varier en 
fonction de l'orientation. L'axe Z est moins résistant 
que les axes X et Y.  

Les objets imprimés en 3D en aluminium AlSi7Mg0,6 
par Sculpteo sont créés à partir d'une fine poudre 
métallique composée principalement d'aluminium 
(90%), de Silicium (7%) et de Magnésium (0,6%). Ce 
matériau possède de bonnes caractéristiques 
mécaniques et peut être utilisé pour des pièces 
sujettes à de fortes tensions. Le matériau est résistant 
et léger. Sa composition le rend très adapté pour le 
moulage. Cet alliage est généralement utilisé en 
fonderie pour des éléments fins et des géométries 
complexes. Le second avantage de l'aluminium 
AlSi7Mg0,6 est son très faible poids.  

 

   

Spécifications 
mécaniques 

Module de Young : 1700 MPa 
Re : 45 Nꞏmm-2 
A % : 3 

Module de Young : 3600 MPa 
Re : 45 Nꞏmm-2 
A % : 3 
 

Module de Young : 6100(X) 3400(Y) 2200(Z) 
MPa 
Re : 72 (X) 56 (Y) 25 (Z) Nꞏmm-2 
A % : 5,3 (X) 4,4(Y) 2,1(Z) 

Module de Young : 7000 MPa 
Rm : 350 Nꞏmm-2 
Re : 290 Nꞏmm-2 
A % : 10  (après traitement T5) 

Technologie 
de fabrication 

L’impression 3D en PA12 est réalisée selon la 
technique de frittage sélectif par laser  

L’impression 3D en alumide est réalisée selon la 
technique de frittage sélectif par laser. 

L’impression 3D en CarbonMide est réalisée 
selon la technique de frittage sélectif par laser  

SLM (Selective Laser Melting), fusion par laser 

Traitements 
thermiques 

   Traitement T5 (2h dans un four à 300°C) 
"relaxation de contrainte internes" 

Précision Résolution : 0,1- 0,15 mm / haute : 0,06 mm 
Tolérance : ± 0.3% (avec limite de ± 0.3 mm)  Résolution = 0,150 mm Résolution : 0,150 mm 

Tolérance = ± 0.5% (avec limite de ± 0.5 mm)  
Résolution : 0,150 mm  

Tolérance ± 0.05 mm sur des petites formes 

Simulation 
 

Charge 
répartie de 

60N 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Prix 
série de 250 618 € (option série) 1533 € 8370 € 3018 € 
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DT23   Dessin de définition BIELPOUC 
  



BTS Conception des Processus de Réalisation de Produits CPRP a et b Session 2020 

Épreuve E4 : Conception préliminaire Code CCE4COP Page 31 sur 39 
 

DT24   Comparatif des techniques de découpe 
 Jet d’eau Plasma Laser  Électro érosion fil 

Pr
oc

éd
é 

Procédé d’érosion : abrasif 
liquide à haute vitesse  

Procédé de fusion à l’aide 
d’un arc de gaz ionisé à 
haute température  

Procédé de fusion à l’aide 
d’un rayon laser concentré 

Procédé d’érosion à l’aide 
de décharges électriques 

Tr
an

sf
or

m
at

io
n 

se
co

nd
ai

re
 Généralement inexistante. 

Le jet d’eau est un procédé 
de découpe à froid qui 
laisse les bords doux et 
satinés.  

Oui, généralement. 
Meulage pour retirer les 
zones thermiquement 
affectées et lissage pour 
éliminer les déformations 
causées par la chaleur.  
Le gaz employé a un 
impact sur la profondeur 
des zones thermiquement 
affectées.  

Oui, parfois. Retrait du 
bord oxydé et de la zone 
thermiquement affectée. 
Les gaz employés ont un 
impact sur la profondeur 
des zones thermiquement 
affectées.  

Généralement inexistante. 
Zone thermiquement 
affectée très superficielle. 
 

M
at

ér
ia

ux
 

Tous matériaux.  
Principalement l’acier, 
l’acier inoxydable et 
l’aluminium. 

Principalement l’acier, 
l’acier inoxydable et 
l’aluminium. D’autres 
matériaux peuvent 
également être découpés. 

Matériaux conducteurs 
uniquement. 

Ep
ai

ss
eu

r Jusqu’à 60 cm, 
pratiquement tous les 
matériaux. La contrainte de 
l’axe Z est la seule limite 
pour l’épaisseur. 

Jusqu’à 5 – 7,5 cm, selon 
les matériaux. 

Jusqu’à 2,5 cm ou moins, 
selon les matériaux. Jusqu’à 30 cm ou moins. 

Pr
éc

is
io

n 

Jusqu’à 0,025 mm Jusqu’à 0,25 mm Jusqu’à 0,025 mm Jusqu’à 0,0025 mm 

 
Source : https://www.flowwaterjet.fr/Apprendre/Comparatif-des-technologies-de-decoupe 
 

 
 
Tolérance / Rugosité pour 4 procédés 
de découpe 
 
 
 

Source : CES Edupack  
 

DT25   Fiche matériau / X100 Cr Mo V 8 – 1 – 1 
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DT26   Centre d’usinage vertical 4 axes 
 

 
 

Zone utile de la table basculante 

 

 
DT27   Extrait du tableau des ajustements normaux et de la norme ISO 2768 

Extrait du Memotech Génie Mécanique Edition Casteilla 
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