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Levier d’armement

Nomenclature Décocheur 303P
Description

1

3 [RONDELLE d4D6el BULTE

4 1406 (BIEL303P)
9 1421 (RONTEFLO) (d4D6el)

2 |420 (AXEBIEL)
5 [407 (BIELLEVIE)
' 6 [408 (ARM303P)
110 [421 (RONTEFLO)

12 [PATIN JAUNE D2.5x4
|13 404 (PLEXIBTM)

7 [RESSORT
" 8 409 (BIELPOUC)

NO

' 11 ]AMORTISSEUR CAOUTCHOUC

"1 [403 (CORP303P)

3
N

S
N

4
303P

D.

17 1410 (BOUTPOUC)
18 [IRONDELLE S4

19 |[CHC M4 x 10
| 20 |CORDELETTE ATTACHE CARQUOIS |

14 [405 (PLEXITOP)

5 [FHC M3 x 6
16 1422 (BIELARTI)

|21 |[STHC CUM4 x 6
[ 22 [POUSSOIR BILLE
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DT2 Dessin d’ensemble
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Description

403 (CORP303P)

420 (AXEBIEL)

RONDELLE d4D6el BULTE

406 (BIEL303P)

407 (BIELLEVIE)

408 (ARM303P) Levier d’'armement
RESSORT

409 (BIELPOUC)

421 (RONTEFLO) (d4D6el)

421 (RONTEFLO)
AMORTISSEUR CAOUTCHOUC
PATIN JAUNE D2.5x4

404 (PLEXIBTM)

405 (PLEXITOP)

FHC M3 x 6

422 (BIELARTI)

410 (BOUTPOUC)

CHC M4 x 10

STHC CUM4 x 6

POUSSOIR BILLE
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Ech: 2:1 , .
Décocheur a pouce

303 P

Dessiné par: A. S.

Produit d'éducation SOLIDWORKS - A titre éducatif uniquement. S.A.R.L. Arc Systeme 63670 La Roche Blanche

Date : 05/05/2018 A3H  Code plan:
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DT3 Analyse SYSML / Diagramme des cas d’utilisation et diagramme des exigences

req [Modéle] AS 303P[ Décocheur JJ

: «physicalRequirement»
«f ional i «requirements
ur;;hona:equwzn'entn Décocher la fleche d'un arc a poulie Dialsteanxibmedts
clérarn tres de T SRR R T Id="15"
clenchement Id="1 Text = "L teme doit étre
ld="1.2" . —®Text="Permettre le décochage mécanique d'une fléeche en minimisant e’f@', 335;3 Ime Qltsn
Text = "L'utilisateur peut l'incidence du lacher de corde manuel du tireur" pr;:Uiege :r?:)rr:nsa corrosion :
ajustelr la course et la - celle occasionnée par le
pression a exercer sur la contact avec la main"
gachette” wblocks
¢ 7 . K 1 ) Ammortisseurs
| usatisfy» |  usatisfy» «usabilityRequirement» «satisfyn - -
N «usability Requirement» «usability Requirement» Le systéme doit étre fiable - - e
| / N Le systéme doit étre Formes du décocheur Id="1.6" 2 /at' ¢ Freins de vis
ergonomigue e A i ) «satisfy» _ —
ke td“bbcm i Vis de ré “labbc:” la e iaals Text = "Lesystéme : L -~
| |e8sortce compression 8 e T . - ouree L= _ kderiveReq{ Text = "Laforme générale - ne doit pas se bloquer of
: Lentiery? Text = "Ledécocheur doit € =~ 1du décocheur doit __lz. - doit libérer la corde a & —<SASH2 | «blocks
étre : . permettre son utilisation : «usability Requirement» chaque solicitation L Poussoir a bille
| : W : - adaptable a la main de - sans fatigue ni géne Décocheur 3 doigts - ne doit pas décocher de -~ l"fatfw”
| «functionalRequirements Iarcl?er o - sans détériorer le D-Loop" Id="1.4.1" maniére intempestive h ablocks
I Armement du décocheur - facile a utiliser" Text = "Latraction de la - ne doit pas se dérégler Vis
d="11" corde s'effectue par : - limiter les vibrations” 21a
| |Text="L'action sur le levier - lindex
| |d am;ernent lperme;: «usabilityRequirements «usabilityRequirements «extendedRequirements = |:3 majeL_lr . TR D «designConstraint»
[ :STO:;Ter e crochet sur le Ambidextre Gachette personnalisable Etre attaché au carquois - l'annulaire égthéti que Mécanisme visible
i - !?e::d l."3I:ld(-')u:mr.:h(-)ur doit !I":Ieit l"sLi achette doit pouvoir : !I?r;t l.:"3I._2d(-'!cnu::h(-!ur doit (L deri E:;li "Le meécanisme doit
| |(décocheur double action) B o, I'g = po bor &t oftachd «usabilityRequirementy Text="C'estun produit | «deriveReq» | sire visble -
" = L L . R L) Ul pfr =CI I el parf R el [N /G ELEEI BT U Epaisseur du décocheur "plaisir”, son esthetique doit etre visble - .
| usatisfy» «satisfy» «satisfy» |gauchers et droitiers - personnalisée lien solide au carquois de &t sable et il - pour des raisons esthétiques
/ | A 7 N l'archer” Id="1.4.3" L agre e s - pour diagnostiquer des
| L. O —*Afin d'obterni personnalisable” L
I £ \ 1lea:sallsfg.r» / 1«satlsf}.&o " Text="Afind obternlr‘ U problémes (par exemple
«block» «block» «blocky» «satisfy» 7 N «satisfy» bonne tenue en main T _ 7\corps étrangers)’
AOBARM303P | |Vis 21a| |409BIELPOUC \ = | | I'épaisseur de l'ensemble - |asatisfy»  qsalisfyn .~ T
== _ e e <blocks \ | ne devra pas dépasser «extendedRequirementy | - |
- - _ _ N 422 (BIELARTI) 410 (BOUT ) \ T 14mm" Maintenance facile . P -
s~ — “ | CORDELETTE ATTACHE CARQUOIS |
=@My - id="1.7" e |
T — — __ «deriveRegt» ~ «designConstraint» Text = "L'utilisateur doit pouvoir m{&:'j%ﬂh:!)a&pﬁ:u(::aa “{IIOP} I
- - _ - ~ - Surfaces lisses facilement assurer la maintenance du plexiglass sont disponibles en 4 couleurs
~ Id="14.2" systéme : |
~ ~ o - nettoyage F~ <
~ ~ Text = "Les formes du oyage =~ - '
~ ™~ décocheur ne doivent pas - lubrification T - - _ _ «deriveReqty |
~ - . " L e e .
~ Q o présenter d'aspérité ni chgt des piéces d'usure ou ressort
~ ~ d'angles vifs. A K
"~ - ~ Les piéces devront étre «deriveReqts / Y aderiveReqts
. ~ deriveReqt» réalisées avec des congés / \
uc [Modéle] AS 303P[ CAS DUTLISATION ) Ay “ ou des cassages d'angle” / 3
Y 5\ «extendedRequirement» «extendedRequirement»
N \ «performanceRequirement» le r.:jééor:g:?:;lzst Outillage standard
N\ \ Ne pas couper le D-Loop — Id="3"
\ \ Id="14.4" Id="2 Text = "L'utilisateur
o Text = "L'utilisateur doit i i
\ \ Text ="La forme de la ] = intervient sur le systéme .
| \ N pouvoir acceder au avec des outils standards
DECOCHEUR ARC Systéme 303P \ piece en c?ntact avec le mécanisme du décocheur"
YRR N \ D-Loop doit permettre le - 7 *
AN \ gllssement sans . / /7 \«salisfy»
N\ occasionner de coupure. /
\ \ , / /7 \
\
\ Vi
Décacher une _— e — — — — — — - - - < Vs EL
fleche Visserie CHC & HC ISO
= - - 4includey T R S L
dinciuden / Libérer la corde en
ARCHER | minimisant les
mouvements
parasites
Tracter la corde
pour bander I'arc
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DT4 Schéma technologique du décocheur AS303P ‘ \DTS Role des éléments d’addition pour les alliages d’aluminium

Le Cuivre (Cu) :

* Améliore fortement les caractéristiques mécaniques

/ « Réduit la résistance a la corrosion, l'aptitude a la déformation, au soudage et a l'anodisation
O |§ Le Magnésium (Mg) :

+ Améliore les caractéristiques mécaniques, |'aptitude a la déformation, la soudabilité et la résistance a la corrosion

Le Manganése (Mn) :
« Améliore la tenue a la corrosion, la ténacité tout en conservant une structure a grains fins qui favorise la déformation plastique,
néfaste a I'anodisation
5 Le Plomb (Pb) :

21a * Améliore la fragmentation des copeaux
« Tend & disparaitre dans le respect des directives européennes sur I'environnement (ROHS)

7 Le Silicium (Si) :

22 « Améliore les caractéristiques mécaniques, la résistance a |'abrasion, corrosion, trés bonne aptitude a I'anodisation

Le Zinc (Zn) :

« Associé au magnésium et parfois au cuivre, il améliore trés fortement les caractéristiques mécaniques et |'usinabilité

.) Réle des éléments d'addition ALMET »p. 51

Informations

Technigues Aluminium
6
M DT6 : Les directions d’usinage |

La recherche des directions d’usinage sert a définir le nombre d’axes et le nombre de posages
O 21b nécessaires a l'usinage de toutes les surfaces élémentaires d’une piéce. La direction d’usinage

correspond a la position de I'axe Z de la machine en position d’'usinage.

~—_Y

Déclenchement Certains usinages (surfaces planes)

peuvent se faire :

- soit en bout (travail d’enveloppe) ;

- soit de profil (travail d’enveloppe).
D’autres (les pergcages par exemple),
nécessitent d’avoir obligatoirement 'axe Z
colinéaire avec leur axe.

Une seule direction Z : CUV
Plusieurs directions Z : CU4 ou 5 axes

L’objectif de cette étude est de :

- réduire le nombre de directions d’usinage

Il s’agit dans un premier temps de faire I'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 déja utilisées.

-réduire le nombre de phases

Il s’agit de regrouper au maximum les directions d’'usinage compatible avec un accés a l'usinage des
entités et a I'existence d’une mise en position efficace.
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DT7 Dessin de définition du corps
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a @ 4 \.\ \
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S = 7]0.02]
C ]
= » @ 4H7
F 4|9 0.05/A[B]
@ 4H7 - :
@ 4H7 0,70 || ¥o:?ronceme’nf’suTon;rSICS)OQ?g; fH
&[0 002[A] B olérances genérales -
Etat de surface général Ral.é Etat géneral des bords ISO13715 ( ' f_o;l
Ech: 2:1
H c =R CORP303P
Matiere : EN_AW 2017 A
A DECOCHEUR 303P
— Dessiné par:
Traitement : OAS (Oxydation Anodique Sulfurique)
BTS CPRP S.A.R.L. Arc Sytéeme
Date : A3H Code plan :
— Produit d'éducation SOLIDWORKS. A titre éducatif uniquement.
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DT8 Etau LANG

CDoOGAHA’

e—— MEC ANIGUE

Makro+Grip®- I'étau idéal pour l'usinage en séries :
Précision, grande capacité de serrage et accessibilité
optimale

Dents de maintien sur les deux faces
des mors

Mors lisses pour le serrage des
piéces semi-finies

Retournez les mors en moins
d'une minute et augmentez
l'ouverture maximale

Mors a serrage concen- ‘
trique (auto-centrant)
+ou - 0,02 mm

Serra
la tec

i

e de piéces avec
nologie "forme

dans forme" Grip+Fix

Rigidité optimale grice au double
guidage des mors monoblocs

Retournez les
mors en moins

| d'une minute

et augmentez
Fouverture maxi-
male !

Avantages de la technologie Grip+Fix :

Le marquage préalable de la piéce (jusqu'a 20 tonnes de pression)
autorise un maintien efficace de toutes vos piéces (matiéres
jusqu'a 45 HRC) par un talon de 3 mm seulement, méme sur des
etaux trés compacts !

Une faible force de serrage suffit & tenir efficacement toutes les
piéces. Les déformations de la piéce et du systéme de serrage
sont ainsi fortement réduites

Le marquage garantit une grande précision de positionnement
des piéces sur I'étau. Toute butée devient ainsi inutile.

N

Forme du talon avec empreintes

Etau Makro Grip 46

Référence 2000 812 | 2000 813 | 2001 102

Longueur de base 77 il F 4 157

Capacité de serrage | 0 a 65 0a105 |0a145

Etau Makro Grip 77

Référence 2026 154 | 2000 629 | 2000 630 | 2000 631

Longueur de base 102 130 170 210

Capacité de serrage 0a85 0a120 0a160 0 a 200 Exemp[e dimensions pour
Etau Makro Grip 77

Etau Makro Grip 125

Référence 2000 819 | 2000 820 | 2000 821 | 2000 868 | 2026 606

Longueur de base 160 210 260 310 360

Capacité de serrage | 0 a 155 0a 205 0a255 0a 305 0 a 355

DT9

Extrait catalogue matiere ALMETT

Toles 2017

v,

1020x2020

1270x2520

1520x3020 . .
Il est possible de faire

couper des bandes a la
largeur voulue dans la téle
d’'épaisseur choisie mais le
prix au kg est d’environ
10% plus cher

Dim. en mm

50 x 30 4,20 [ ]
60x 5 0.81 ]

60 x & 0,97 [ ]

60x 8 1.30 L)

60x 10 1.62 [ ] 1,68 L]
60x 12 1,94 [ ]

60x 15 2,43 [ ] 252 L[]
60 x 20 3,24 * 3.36 @
60 x 25 4,20 [ ]
60 x 30 4,86 ] 504 @
60 x 40 6,72 [
70x5 0,94 ®

70x 40 7.84 ]
80x5 1,08 [}

80x 6 1.30 ]

80x8 1.73 o

80x 10 2,16 [ ] 2,24 [
80x 15 3.24 = 3,36 @
80x 20 4,32 ® 4,48 °
80 x 25 5,60 @
80x30 6,72 [ ]
80 x 40 8.64 2 8,96 @
80 x 80 11,20 ]
80 x 60 13,44 @
100x 5 1.36 ®

DT10 Documentation centreur expansible NORELEM

03157 Mandrin de centrage expansible

D
zD* ! Le mandrin de centrage convient tout particulierement pour la reprise d’usinage de
- f piéces tournées. Le diamétre D peut étre adapté au diamétre de serrage de la
%ué/% " piéce a usiner, soit par tournage, soit par rectification. Le mandrin se caractérise
= TV 5 par sa hauteur réduite et par I'absence de griffes de serrage encombrantes. Le
| serrage peut étre effectué a l'aide d'une clé a six pans.
/ T /// * D' min. = plus petit diamétre D admissible pour le tournage ou la rectification.
| 2 Préparation :
i QOuvrir le mandrin de centrage a un diamétre supérieur d’'environ 0,1 mm (course
4 de serrage) au diamétre de repos. Ensuite, usiner le mandrin sur un tour jusqu’a
- obtenir le diamétre intérieur de la piéce a usiner
03157020407 | 7.4 | 41 | 20h9 [137 M2 107| 76 | 61 4,
03157-040812 |12,4| 8 | 29,72h9 | 21 M4 218 16 | 15 | 8 |
NES 03157-061214 | 14,212,2| 31,509 |23 Mg 24919 | 15 |12 ;
03157-081420 | 20 [135| 375h9 | 29 M8 249( 19 [ 15 [14]] 11,1
03157-062027 27 | 18 50 h9 39,4 M10 286|222 |175(17 | 20
03157-102535 | 353 23 | 56h9 | 455 M12 318 254 206 21 150 26,3
03157123442 | 42 |293| 695h8 | 559 M16 396(318] 27 |22 280 445
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DT11 Solutions montage de reprise

En vue de dessus, la piéce représentée en rouge est supposée transparente et le talon a usiner est représenté en

trait mixte
ey 2 ik
|( ) | (
Mors fixe . e @ e
: —— |
: N [
Mors mobile i e i

Moars fixe O

S——

Mors mobile

Solution 1

e — Mors fixe

Mars mobile

Solution 3

Solution 2

centreur expansible

locating

Solution 4

\DT12 Calcul de la pression de matage : Formule de Hertz

|
p U418\|I| r

1- Contact étroit, ponctuel ou linéique

Deux solides sont en contact ponctuel ou linéique lorsqu'ils sont tangents en un point ou

suivant un segment de droite.

La theorie de Hertz permet d'evaluer les déformations des deux solides en contact ainsi que
la pression de contact engendrée sur les deux solides. Cette pression est comparée aux

modules d'élasticité des matériaux.

Avand chargemend

avec :
- p: pression de contact (MPa)
- ||R| :norme de la résultante des efforts au contact de la pigce (N)
- r.:rayon de courbure relatif au niveau du contact (mm})
1 1
- relation: —=l_—*—
re |y
— i :rayon de courbure du cylindre 1 (= = siplan)
— rz:rayon de courbure du cylindre 2 (= = si plan)

— signe + pour la tangence extérieure
signe — pour la tangence intérieure

- E. : Module d'élasticité équivalent (MPa) Signe +

) 1 1 1 1
- relation : E—E—z—(g +E_2)
- E: : Module d'élasticité du matériau 1
- E:: Module d'élasticité du matériau 2

Signe -

- Exemples
— Eacer : 210 000 MPa
- Eaw: 75000 MPa
- | : longueur de contact (mm)
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DT13 Présentation du systéme de mesure dimensionnelle par imagerie KEYENCE DT15 Principe de la mesure multiple

Les projecteurs de profils, les microscopes de mesure et les MMT {
Pied & coulisse/micrométre

Si la fonction de mesure collective est activée, plusieurs cibles placées sur la platine peuvent étre mesurées simultanément.
La série IM recherche et mesure la position et I'orientation de chaque cible, éliminant ainsi la tache fastidieuse et chronophage

optiques font traditionnellement appel aux images pour mesurer

Ae———

les dimensions d'une cible. Ces instruments permettent de capturer TS

de positionnement des cibles.
La série IM mesure sans difficulté les cibles placées de fagon aléatoire sur la platine.
Le temps de mesure est ainsi considérablement réduit. Cette fonction peut étre utilisée afin de mesurer jusqu’a 99 cibles.

| Projecteur
de profil

I'image d'une cible, de visualiser les contours a mesurer (ou par

reconnaissance automatique) et de mesurer le déplacement de la
platine XY, afin d'obtenir les dimensions de la cible.

Microscope de mesure

Notre systéme de mesure dimensionnelle par imagerie se distingue
principalement par sa capacité & mesurer une cible en détectant en MMT optiques
une seule fois la totalité du profil projeté dans le champ de vision

relativement large. Lutilisateur peut ainsi effectuer une mesure en :
17

I
guelques secondes, simplement en plagcant une cible sur la platine et ‘ I
en appuyant sur le bouton MESURE. el —]

Lorsque 300 secondes minimum sont nécessaires pour mesurer 10 points avec
un projecteur de profil

——— 300 secondes minimum ——»
TEMPS DE TEMPS DE MISE TEMPS DE
POSITIONNEMENT Al POINT MESURE

5 secondes maximum v

= Réduction considérable du temps d’inspection

Avec les projecteurs de profils et les microscopes de mesure, ['utilisateur
doit déplacer manuellement la platine XY pendant la mesure ; le temps de
mesure augmente proportionnellement au nombre de points de mesure
Avec la série IM, plus besoin de positionner la platine XY. La mesure peut

————

étre réalisée en seulement quelques secondes, méme avec un grand

nombre de points.

= Des résultats qui ne varient pas d’un utilisateur a un autre

Lorsque le contour de la cible est identifié a I'ceil humain, il est impossible d'éviter des variations ou des erreurs de mesure entre les différents

Ecran affichant les résultats détaillés de chaque mesure

utilisateurs aux compétences inégales. Le systeme de mesure dimensionnelle par imagerie série IM permet de détecter automatiquement les gij;éaluamns peLvent &tfe affactiiges ehilin clinidiceil grace a l'atfichage

contours, pour des résultats stables et corrects, indépendamment de I'utilisateur.

DT14 Champ de vision des modéles de la série IM

DT16 Gamme et précision de mesure suivant la téte et le mode choisi \

= Mesure multiple du modéle champ large .
La téte de mesure du modéle champ large de la série IM-7010/IM-7020 est équipée d'un mode de mesure multiple. Certes, le champ de vision Modgle Téte IM-6025 IM-6145 IM-7010 IM-7020
de l'objectif ne peut étre ajusté que sur @ 100 mm et sur @ 25 mm. En revanche, il est possible d'élargir la plage en combinant assemblage ]
dimages et platine XY. o Mode de mesure champ large 2100 mm @25 mm 200 x 200 mm 200 x 200 mm
amp de vision
ASSEMBLAGE D’IMAGES - gy ST : Mode de mesure haute précision @25 mm #6 mm 125 = 125 mm 125 x 125 mm
. - e Mode de mesure  Sans déplacement de a platine +1ym +0,5m 41,0 ym +1,0 ym
, e — champ large Avec déplacement de la platine = = +2,0 ym 2,0 ym
= épétabilité |
P Mode de mesure Sans déplacement de a platine +0,5um +0,1pm +0,5 um +0,5 pm
d haute précision Avec déplacement de la platine - - +15m +1,5pum
. J , . . O Mode de mesure Sans assemblage 5,0 pm™’ +2,0 pm? +5 pm*! +5 pm*!
MESURE A LARGE CHAMP MESURE DE HAUTE PRECISION Précisionde  CIAP 148 Avec assemblage = £ +{7+0,02L) ym* | +(7+0,02L) pm*
200 mm mesure 26 Mode de mesure Sans assemblage +2,0 ym*? +0,7 pm* +2 um*? +2 pm*2
[€ > haute précision Avec assemblage = o +(4+0,020) ym*® | +(4+0,02L) pm™

*1 Dans une plage de 80 mm & partir du centre de |a platine et pour une température de fonctionnement de +23 + 1,0 °C & la position du point focal.

*2 Dans une plage de @820 mm a partir du centre de la platine et pour une tempeérature de fonctionnement de +23 + 1,0 °C a |a position du point focal

*3 Dans une plage de 180 x 180 mm (4= R40) et pour une température ambiante de fonctionnement de +23 +1°C 2 la position du point focal et avec une charge de
2 kg max. sur la platine (L = déplacement de |a platine en mm)

*4 Dans une plage de @5 mm a partir du centre de la platine et pour une température de fonctionnement de +23 + 1,0 °C & la position du point focal.

*5 Dans une plage de 120 x 120 mm et pour une température ambiante de fonctionnement de +23 +1°C a la position du point focal et avec une charge de
2 kg max. sur |a platine (L = déplacement de |a platine en mm)

200 mm

LARGE CHAMP 200 x 200 mm HAUTE PRECISION 125 x 125 mm
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DT17 Dessin du CAPOT PLEXITOP en PMMA

0,10 x 45°

il

DETAIL D
| ECHELLE 10 : 1

]

[r—

| - Retrait=0.2a 0.8 %

- volume = 5695 mm?3

Caractéristiques du PMMA :
<t - masse volumique p = 1,18 g-cm™
= - T° fusion : 160 & 200 °C
] - T° moulage : 200 a 270 °C
'

Caractéristiques de la piéce :
COUPE A-A - périmétre extérieur et intérieur = 405 mm
- surface projetée = 2196 mm?

[P

-_—‘ ‘—_-
?0°

—— | 1,40
A 88,61

Tolérances générales ISO 2768 mK

Matiére : PMMA PLEXITOP
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DT18 Dessin du moule

B-B

GRAPPE

PARTIE MOBILE

404 PLEXIBTM

Plots ccniques PARTIE FIXE

Ech: 1:2 —G—@

405 PLEXITOP i MOUII_DEEEIE)%?-ILI;FJISQ %:)J?I,DP& INF
Dessiné par :
BTS C.P.R.P S.A.R.L. Arc Systéme
o Dates: A3H | code plan:
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DT19

Dessin de la plaque empreinte \

(@ 26H7) 5] o

A

//
1

(25)

|
|

Qp2

AU 7

(6,30

| |
@32 | [AQergqge MI10)

6xG1/8 ‘ | |

© © ©©

COUPE E-E
ECHELLE 1 : 1

0 ECHELLE 31
B
RO.2
) DETAIL AE DETAIL AF
ECHELLE 2: 1 ECHELLE 3: 1
M5 EI Suivant formes numerigues
- o
g Cotation partielle
o
|
2 14H7 ' Ech: 1:2
—"I_L“|x g 4|0 002[A[B - C|B] Matiére : 40CrMinMo 8-6 PLAQUE EMPREINTE
40CMD8
COUPE PARTIELLE C-C ——— ;ar_ ) Base Lypsys 01 27 010
BTS C.P.R.P S.A.R.L. Arc Systéme
Date : A3H | codeplan:

R3

RO.2

COUPE PARTIELLE F-F
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DT 20 Rugosité en fonction du pas de balayage

Sélection du pas de balayage P en fonction de la hauteur de créte.

Hauteur de créte en balayage ou contournage avec fraise hémisphérique ou fraise torique.

Fraise deux tailles

'l ” P n |
h=R+|1—cos { sin' | — 1}

L ‘2R 1)
©
=]
R : Rayon en bout, rayon de pointe
. P : Avance
h : Hauteur de la créte
R Pas P en fonction de la hauteur de eréte en mm
0,1 2 0,3 4 1,5 0,6 0,7 0.8 0.9 1

05 0,003 0,010 0.023 0,042 0,067 0,100 - - - -

1 0,001 0,005 0,011 0,020 0,032 0,046 0,063 0,083 0,107 -

1,5 0,001 0003 | 0,008 | 0,013 | 0,021 0,030 | 0,041 0,054 | 0080 | 0080 | E
2 0,001 0,003 0006 | 0010 | 0016 | 0,023 0,031 0,040 | 0,061 0,064 E
2.5 0,001 0,002 0,006 0,008 0,013 0,018 0,025 0,032 0,041 0,051 -::
3 0,002 0,004 0,007 0,010 0,015 0,028 0.027 0,034 0,042 %
4 0,001 0,003 0,005 0,008 0,011 0,013 0,020 0,025 0,031 :
4.5 0,001 0,002 0,004 0,007 0,010 0,013 0,018 0,023 0,028 'E
5 0,001 0,002 0,004 0,006 0,009 0,012 0016 0,020 0,025 &
6 0.001 | 0,002 | 0.003 | 0,005 | 0.008 [ 0,010 [ 0.013 | 0017 | 0.021 | &
8 0,001 0,001 0,003 0, 00k 0,006 0,008 0,010 0013 0,015 | T
10 0,001 0,001 0,002 | 0,003 | 0,005 | 0,006 | 0,006 | 0,010 | 0,013
12,5 0,001 0,001 (0,002 0,002 0,004 0,003 0,006 (0,008 0,010

DT21 Dessin de définition BIELARTI

= .l
< <
O * * =
e — - b
S ) !
1+~ O
™N| 6
C12l870
o\ 50
2\ | d3 €
)\
. P
L
a—
o
OR
| -
~ !
-
=
i
N |
el — (
509 -+ ™
(o]« O ~
< GOy 1Y
~ el
I o4\
o
<
@<
ol

COTATION PARTIELLE

U}
5
Echelle 1:1

VUEC
Tolérances générales 1SO 2768 fH

Etat de surface général Ral.6
Tolérancement suivant ISO 8015

Etat géneral des bords ISO13715

DECOCHEUR 303P
422 BIELARTI
S.A.R.L Arc Systéeme

A4H Codeplan:

A.S.
BTS C.P.R.P.

Matiére : EN-AW 2017 A
Date :

Ech: 5:1
Dessiné par :
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DT22 Tableau de matériaux pour production additive

Matériaux proposés par la société Scultéo

PA 12

Alumide PA2200

CarbonMide

AISi7Mg0.6

Vos objets en Nylon PA12 (plastique) sont imprimés
depuis une poudre de polyamide, plus communément
appelé nylon ou plastique. Solide et flexible a la fois,
le polyamide résiste a la pression lorsqu’il subit une
flexion. Il permet également I'impression de modéles
complexes contenant des volumes inclus dans
d’autres volumes. Peu colteux et rapide a produire,
le polyamide permet, aux personnes débutantes
comme aux plus expérimentées d’imprimer leur

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

Vos objets en CarbonMide sont imprimés a partir
d'une fine poudre de plastique noir (PA12) qui est
renforcée avec des fibres de carbone.
Le matériau est particulierement résistant et posséde
un excellent ratio entre son poids et sa rigidité.
Le matériau est parfait pour les professionnels ayant
déja une expérience de limpression 3D et les
personnes ayant besoins d'un matériau résistant et
Iéger avec une trés grand précision d'impression.

Les objets imprimés en 3D en aluminium AlSi7Mg0,6
par Sculpteo sont créés a partir d'une fine poudre
métallique composée principalement d'aluminium
(90%), de Silicium (7%) et de Magnésium (0,6%). Ce
matériau posseéde de bonnes caractéristiques
mécaniques et peut étre utilisé pour des piéces
sujettes a de fortes tensions. Le matériau est résistant
et 1éger. Sa composition le rend trés adapté pour le
moulage. Cet alliage est généralement utilisé en

de fabrication

technique de frittage sélectif par laser

technique de frittage sélectif par laser.

selon la technique de frittage sélectif par laser

Materiaux modélisation en 3D a moindre codt. En raison de l'orientation des fibres de carbone, les |fonderie pour des éléments fins et des géométries
propriétés mécanique du matériau peuvent varier en |complexes. Le second avantage de I'aluminium
fonction de l'orientation. L'axe Z est moins résistant| AlSi7Mg0,6 est son trés faible poids.
que les axes X et Y.

“ :
. !
W o
Module de Young : 1700 MPa Module de Young : 3600 MPa Module de Young : 6100(X) 3400(Y) 2200(Z2) Module de Young : 7000 MPa
Spécifications |Re : 45 N-mm™ Re : 45 N-mm™ MPa Rm : 350 N-mm-2
meécaniques (A % : 3 A%:3 Re : 72 (X) 56 (Y) 25 (Z) N-mm Re : 290 N-mm-2
A% :53(X)4,4(Y)2,1(2) A % : 10 (aprés traitement T5)
Technologie L’'impression 3D en PA12 est réalisée selonla |L’'impression 3D en alumide est réalisée selon la|L’'impression 3D en CarbonMide est réalisée SLM (Selective Laser Melting), fusion par laser

Traitements

Traitement T5 (2h dans un four a 300°C)

thermiques "relaxation de contrainte internes"
L Résolution : 0,1- 0,15 mm / haute : 0,06 mm . o Résolution : 0,150 mm Résolution : 0,150 mm
Précision . ) o - Résolution = 0,150 mm . _ o o ) .
Tolérance : £ 0.3% (avec limite de £ 0.3 mm) Tolérance = £ 0.5% (avec limite de £ 0.5 mm) Tolérance £ 0.05 mm sur des petites formes
von Mises [N/m*2) von Mises (N/mA2) von Mises (N/mA2) von Mises (N/m”2)
6.386e+007 6.283e+007 6.241e+007 6,102e+007
5.854e+007 l 5.760e+007 5.721e+007 l 5.593e+007
B 5.322¢+007 L 5.236e+007 _ 5.202e+007 _ 5.085e+007
. 4.790e+007 —» . 4.T13e+007 - 4.632e+007 . 4577e+007
Simulation Y s . 41894007 _ 416264007  40@e+007
L 3.726e+007 . 3.666e+007 _ 3.642e+007 _ 3.560e+007
Charge 3.154e+007 ‘_ 3.143e+007 3.122e+007 3.052e+007
répartie de j onay g 2615t | 2 02e+007 ' 2.544e+007
60N o e s o
e . Tabees . 1.527e+007
Tateccor 10494007 1.0426+007 1.019e+007
5.347e+006 5.260e+006 5.225e+006 p—
2.693e+004 265364004 26356400 '
Ly . 2.283e+004
SR O — Limite d'élasticité: 4.800e+007 — Limite d'élasticité: 7.200e+007 | S e_ »
— Limite d'élasticité: 2.070e+008
Prix . -
série de 250 618 € (option série) 1533 € 8370 € 3018 €
BTS Conception des Processus de Réalisation de Produits CPRP a et b Session 2020
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DT23 Dessin de définition BIELPOUC

® 0.1

40.05| A

13

COTATION PARTIELLE
PROFIL SUIVANT MODELE 3D

Dureté : 48-52 HRc

Echelle 2 : 1

™~|0.11A|B-C|B

() 4H7 Tolérancement suivant ISO 8015

Tolérances générales ISO 2768 fH

Etat de surface général Ral.6 Etat géneral des bords ISO13715

Ech: 3:1
Matiére : X100 Cr Mo V 8-1-1
Des -

BTS CPRP 2019
Date : A4H

DECOCHEUR 303P
409 BIELPOUC

S.A.R. L. Arc Sytéme
Code plan :
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DT24 Comparatif des techniques de découpe

'DT25 Fiche matériau /X100 CrMoV 8 —1 -1

Jet d’eau

Plasma

Laser

Electro érosion fil

Procédé

Procédé d’érosion : abrasif
liquide a haute vitesse

Procédé de fusion a l'aide
d'un arc de gaz ionisé a
haute température

Procédé de fusion a l'aide
d’un rayon laser concentré

Procédé d’érosion a I'aide
de décharges électriques

Transformation
secondaire

Généralement inexistante.
Le jet d’eau est un procédé
de découpe a 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 trés superficielle.

Principalement I'acier,

x
= Principalement I'acier, I’acier inoxydable et -
= - T , L , Matériaux conducteurs
@ | Tous matériaux. I'acier inoxydable et I'aluminium. D’autres .
z , . - uniquement.
§ Paluminium. matériaux peuvent
également étre découpés.

- Jusqu’a 60 cm,
@ ratiquement tous les . 's .
§ | prauqt ; Jusqu'a5-7,5cm, selon |Jusqu’a 2,5 cm ou moins, . .
& | matériaux. La contrainte de - L Jusqu’a 30 cm ou moins.
o | _— les matériaux. selon les matériaux.
g 'axe Z est la seule limite

pour I'épaisseur.
c
9
(2] s ’a A 1A
'g Jusqu’a 0,025 mm Jusqu’a 0,25 mm Jusqu’a 0,025 mm Jusqu’a 0,0025 mm
.
o

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

Tolérance (mm)

ubéooq)e au jet deau

r‘bedm-e'rosion par fil

ﬂ(?»cyrx)upa@ 4 la flamme

"D"‘bémupe au laser

de découpe

IRugosité (pm)

Tolérance / Rugosité pour 4 procédés

Source : CES Edupack

Ihre gewiinschten Sonderabmessungen kdnnen bis Starke 125 mm kurzfristig in unserem Lager in Wil zugesagt, gefrast und

geschliffen werden.

gegliht Sur demande nous scions, fraisons et rectifions rapidement toutes les dimensions spéciales jusqu'a une épaisseur de 125 mm
recuit a notre dépot de Wil.
Kurzname ~X 100 CrMo V8-1-1
Symbole ~X 100 CrMo V8-1-1
Werkstoff-Nr. 1.2990
No. de matiére 1.2990
Werkstoffeigenschaften New entwickelter Ledeburitischer Kaltarbeitsstahl mit hoher Hérte, guter Zahigkeit und hoher Anlassbestandigkeit bei gleichzeitig
hohem VerschleiBwiderstand.
Propriétés Acier ledéburitique nouvelle génération alliant une excellente résistance & I'usure et une haute tenacité, Dureté élevée, faible déformation
au fraitement thermique, trés bonne tenue de coupe et haute résistance a la compression. Apte aux revétement de surface usuels.
Chemische ;
Zusammensetzung C Si Cr Mo v
{Richtwerte in %) 1,0 09 8.0 1,6 1,6
Analyse théorique (%)
Warmebehandlung Wamebehandiung
Traitement thermique - Traitement thermique "
Weichglihen Spannungsarmgliihen Harten Anlassen
Recuit d'adoucissement Recuit de deétente Trempe Revenu
°C Ab- Glihharte HB | °C Ab- °C in Hérte nach dem ‘C HRC
kiihlu kihlung Abschrecken HRC
Refroidisse- | Dureté HB a Refroidisse- Milieu de Durete HRC
ment I'etat recuit ment trempe sous pleine trempe
O, Luft 100 62
830 Ofen ca, Ofen 1030 oder 200 59
= max. 250 650 Warmbad | 300 57
860 Four Four 500-550 °C] 62-64 400 58
Huile, 500 60
airou | 525 60
bain chaud | 550 59
500-550 °C| 575 55
600 46

Verwendungshinweise

Applicatio

ns

Schneid- und Stanzwerkzeuge, Feinschneidwerkzeuge, Gewindewalzbacken und -rollen, Kreisscherenmesser, Kaltpilgerdorne, SchlieBlesisten
und Kunststoffiormen, KaltflieBpresswerkzeuge und Tiefziehwerkzeuge, Holzbearbeitungswerkzeuge, Kaltwalzen.
Outils d'étampage et de découpage pour matiéres a haute résistance, molettes et peignes a rouler les filets, cisailles circulaires, mandrins de
laminoirs a froid a pas de pelerin, outils pour emboutissage profond.

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild

Diagramme TTT refroidissement continu

Anlassschaubild bei Hartetemperatur 1030°C

Diagramme de revenu pour une température

de trempe de 1030°C
1200
70
1100
T 66
1000 SRR S ST .
=0 ~N N {\\ RN N VRS RY N
&6 Acin] TN A AN \\\ q AN . =
& ] A —
- SN )
5 700 \ \\ NN N \\ \ 4 54 \
::j 600 N A NN : \ 8 |
3 \ 'ﬂ\ \\\ 1 1\ \ 2 50
g ” \ \ \ 3
g ‘ \ \ S
: X \ ) \\\\ \ [\ \ g 4
€ a0 \ \ A NN \ \\\ \ \ ° 42
g Ms \\ \\ \\\\ \\“ AN B
3 200 a8
N kY, A
g 100 |t N \ \\ \) N \ A\
= A N 34
’ PR M ERRNNE ) SN S
100 101 102 102 104 105 106 30
Sekunden / Secondes L Lol Lol Lol sl 0 100 200 300 400 500 600 700 800
100 101 102 103 104 Anlasstemperatur in °C /
Minuten / Minutes | N TT B T 1 Température de revenu en “C
100 100 102

Zeit / Temps —»

Stunden / heures
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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

Alésages H6 H7 H8 H9
Arbres 6 g5 hS| iS5 k5 e7 g6 h6 js6 m6 pb e 17 h sT w x1 9 d9
3| % 6 2 0 42 4 H0 4 2 0 43 4B 412 +14 14 6 0 424 428 430 436 +25 60 20
0 12 6 4 2 0 0 24 8 6 3 +2 46 0 28 -16 -10 414 418 +20 426 O -85 45
it 3 a 6|8 10 45 00425 46 412 20 4 0 44 +12 420 418 20 -0 0 31 43 40 447 30 70 -0
£ ) 0 -8 9 5 25 +41 0 -32 12 8 4 4 412 0 38 -2 -12 419 423 +28 435 0 -100 -60
3 6 a 10| ¥ 1 5 00 43 47 415 25 5 0 445 +15 424 +2 25 13 0 438 43 449 457 436 80 40
b e ST 0 2 M 6 3 41 0 40 -1 9 45 46 415 0 47 28 15 423 428) +34 442 0 16 76
g 10 a 14|t 16 6 0 44 49 418 32 6 0 455 +18 429 427 32 16 0 446 +51 +58 468 +43 95 -50
i 0 27 4 8 4 41 0 50 -17 A1 55 47 418 0 59 34 -18 428 433 440 450 0 -138 -93
? 53 o[ 6 00 44 49 418 32 6 0 455 +18 429 +27 32 -16 0 +46 451 463 478 +43 95 50
0 27 14 B] 4 #4 0 50 17 -11 55 47 +18 0 50 -34 -18 428 +33| 445 460 0 -138 93
8 g 18 3 24|*8 0 T 00445 +11 421 40 7 0 465 +21 435 +33 40 20 O 456 462 +75 494 +52 -110 65
0 0 -3 16 9 45 +2 0 61 20 13 65 +8 422 0 73 41 21 435 +41) 454 473 0 -162 -117
3 24 3 30|t 0 T 00445411 420 40 7 0 465 +21 435 +33 40 20 O 456 469 +85 4109 +52 -110 -65
o 0 33 -6 9 45 +2 0 -61 20 13 65 +8 422 0 -73 -41 21 435 448 464 488 0 -162 -117
Bl 0 3 40|*6 25 9 0455413 425 50 9 0 48 425 442 +39 50 25 O 468 485 +105 +137 +62 -120 -80
I il | 0 41 22 -1 55 2 0 75 -25 16 8 +9 426 0 -89 -50 -25 443 460 +80 4112 O -182 -142
N 0 1 s|*6 5 9 0 455 +13 425 50 9 0 48 +25 442 +39 50 -25 0 468 495 +122 4161 +62 -130 -80
£ 0 41 2 -1 55 2 0 75 25 16 8 +9 426 0 -89 50 25 +43 +70 +97 4136 O -192 -142
£ 0 a 65 |*9 X 100 0 465 +15 +30 60 -10 0 495 +30 +51 +46 60 -30 0 483 +117 +152 4202 +74 -140 -100
o g | 0 49 -2 -13] §5 +2 0 90 -29 19 95 +11 432 0 -106 -60 -30 53 +B7 +122 4172 O -214 -174
0 65 a 80 |*9 B30 10 00465415 430 60 10 0 495 430 451 +46 60 30 O 489 +132 +176 4240 +74 -150 -100
L) S5 T 0 49 28 3] 65 42 0 00 29 19 95 +11 432 0 106 60 -30 459 +102 +146 +210 0 -224 -174
8 . g0 a 100 |*2 36 12 0 .75 +18 435 72 12 0 411 435 459 +54 72 36 0 +106 +153 +213 +293 +87 -170 -120
5| £ 0 58 -27 15 .75 +3 0 -107 34 22 .41 +13 4837 0 -126 -71 -35 471 +124 +178 4258 0 -257 -207
Bl 100 a 120 |*2 36 12 0475 +18 435 72 <12 0 41 435 459 454 72 36 O +114 4179 4245 4345 +87 180 -120
6 0 58 -27 -15; 75 #3830 107 34 22 41 413 437 0 126 71 -35 479 +144 +210 4310 0 -267 -207
A 120 a Mo |*5 4 M 0 49421 440 85 14 04125 +40 468 463 -85 43 0 +132 4210 4288 4405 +100 -200 -145
" 0 68 32 18 .9 43 0125 -39 25 .125 +15 443 0 -148 -83 40 492 +170 +248 4365 0 -300 -245
s 140 a 160 [*25 43 M 0 49 421 440 85 14 0 4125 +40 468 +63 85 43 0 +140 4280 4320 4455 +100 210 -145
2 0 0 68 -32 -8 .9 +3 0 -125 -39 -25 .25 +15 443 0 -148 83 -40 4100 +190 +280 4415 O -310 -245
ol L 60 a 180 |*5 43 M 0 49 421 +40 85 14 04125 +40 468 +63 -85 43 O +148 4250 4350 4505 +100 -230 -145
8 £ 0 68 -32 <18 .9 +3 0 -125 39 25 125 +15 443 0 -148 -83 -40 +108 +210 +310 +465 0 -330 -245
o 90 a 200|*® 0 A5 0 410 +24 446 -100 -15 0 +145 +46 +79 +72 -100 -50 O +168 +282 +396 +566 +115 -240 -170
£ 0 79 35 200 10 +4 0 -146 44 29 145 +17 450 0 -172 -96 46 +122 +236 +350 4520 0 -355 -285
o N 00 & 225 +29 50 <15 0/ 410 +24 +46 -100 -15 0 4145 +46 479 +72 -100 -50 O +176 +304 +431 4621 +115 -260 -170
0 0 -79 -35 -20 .40 +4 0 -146 -4 29 145 +17 50 0 -172 96 -46 +130 +258 +385 4575 O -375 -285
. A 225 4 250 | #2950 15 0 410 424 446 100 15 0 4145 +46 4+79 +72 -100 -50 O +186 +330 +471 +686 +115 -280 -170
o 0 79 35 200 10 +4 0 -146 44 29 45 +17 450 0 -172 -96 46 +140 +284 +425 640 0 -395 285
et £ 250 & 280 |*32 56 17 004115 427 452 110 17 0 416 452 488 +81 110 56 0 4210 +367 +527 +762 +130 -300 -190
0 0 -88 40 -23 .15 +4 0 -162 49 32 .16 +20 456 0 -191 -108 -52 +158 4315 4475 4710 O -430 -320
TR 280 a 315 |32 56 17 04115 427 452 -110 17 0 416 +52 488 +81 110 56 0 +222 +402 4577 4842 +130 -330 -190
g, Ok 0 88 40 B 15 +4 0162 49 82 16 +20 456 0 -191 -108 52 +170 4350 4525 4790 0 -460 -320
Usinayo mm
5 Angle cassé Dimension angulaire (cété le plus
Dimension linéaire
Classe de (chanfrein ou rayon) court)
précision  >05a3 >3a >6a >30a >120a >400a >1000a >2000a >05a3 >3a So | % >10a50 >50a >120a
inclus 6 30 120 400 1000 2000 4000 inclus 6 - inclus 120 400
* +
1 (fin) +0,05 &k ko +0,15 02 03 +0,5 — +0,2 +05 £1 %1° +30' +20' | +10
- -
m (moyen) +01 01 o +03 05 :08 12 +2 +0,2 +05 1| £1° +30' £200 +10'
- *
c (large) +0,2 203 +08  £1.2 +£2 +3 +4 £04 £1 (22 +1° +30' | %15
0.5 1°30'
v (trés large) —_ 05| £1 | £1.5 |:£25 +4 +6 +8 +04 1 | £2| 232 +2° .12 +30
Tolérances géométriques mm
Batt t
Rectitude (— ) - Planéité () Perpendicularité (1) Symeétrie (=) sttoment {1/
Classe de . )
précision >10 a 30 >30a >100a  >300a >100a  >300a >100a  >300a
<10 <100 <100 —
inclus 100 300 1000 300 1000 300 1000
H (fin) 0,02 0,06 0,1 0,2 0,3 0,2 0,3 0,4 0,5 0,5 0,5 0,1
K (moyen) 0,05 0,1 0,2 0,4 0,6 0,4 0,6 0,8 0,6 0,6 0,8 0,2
L (large) 0,1 0,2 0,4 0,8 1,2 0,6 1 15 0,6 1 15 0,5
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