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DT1 : éclaté du connecteur 
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A 

 

  
Fonctionnement de la longe - connecteurs CLIC IT 21 

   

Situation 
Point de vue 

utilisateur 
Connecteur A Connecteur B 

Déplacement le long de 
la ligne de vie. Les 2 

connecteurs ne 
peuvent être retirés. 

Les 2 connecteurs sont sur 
la ligne de vie - Aucune 

action de l'utilisateur sur 
les gâchettes. 

  

Passage du connecteur 
A de part et d'autre 

d'un point de fixation 
de la ligne de vie. 

( Nécessité de répéter 
les mêmes opérations 
avec le connecteur B 

pour avoir les 2 
connecteurs du même 

côté du point de 
fixation et reprendre le 
déplacement le long de 

la ligne de vie). 

1) L'utilisateur veut 
décrocher le connecteur 

A. Il appuie sur la gâchette 
du connecteur A 

 
 

 
 

2) Le connecteur A est 
décroché de la ligne de vie 

et est ouvert. 
 
 
 

 

Il peut être replacé de 
l'autre côté du point de 

fixation de la ligne de vie. 
 

  

Câble Bleu 

Câble Rouge 

Loquet 6 

Barillet 5 Loquet 6 

Barillet 5 

Connecteur A Connecteur B 

B 

A B 

A B 

la gâchette 

verrouille le 

barillet 

le loquet ne  

verrouille pas le 

barillet 

la gâchette 

verrouille le 

barillet 

le loquet ne  

verrouille pas le 

barillet 

le loquet ne  

verrouille pas le 

barillet 

la gâchette ne  

verrouille plus le 

barillet 

la gâchette 

verrouille le 

barillet 

le loquet ne  

verrouille pas le 

barillet 

le loquet ne  

verrouille pas le 

barillet 

la gâchette ne  

verrouille pas le 

barillet 

le loquet  

verrouille le 

barillet 

la gâchette 

verrouille le 

barillet 

ligne de vie 

DT2 : fonctionnement de la 

longe 
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Goupille  
réglage 19 

(Câble 
rouge) 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Réglage de la 

position des 

extrémités des 

gaines des 

câbles bleu et 

rouge (donc de 

l'action des 

loquets sur les 

barillets) 

Déroulement du montage  

PRÉ MONTAGE 

4x vis 
TORX 

11 

Plaquette 
gauche 

10 

Foncet  
4 

Gâchette  
7 

Ressort 
8 

Extrémité B 
Câble bleu 

Loquet 
6 

Barillet  
5 

Extrémité B 
Câble rouge 

(rep 12) 

Câble 
rouge 

(rep 12) 

Ressort 
9 

Câble 
bleu 

(rep 13) 
+ + + + + + + 

+ 

+ 

+ + + + 

+ 

Sous ensemble 
Ph10 

CONNECTEUR B 
(1+3+2+16+14+18

+15+17) 

Barillet 5  
sur insert 

métallique 3 

Goupille  
réglage 19 

(Câble 
bleu) 

PRE MONTAGE 

4x vis 
TORX 

11 

Plaquette 
gauche 

10 

Foncet  
4 

Extrémité A 
Câble rouge 

Gâchette  
7 

Ressort 
8 

Loquet 
6 

Ressort 
9 

Barillet 5  
sur insert 

métallique 3 

Câble 
rouge 

(rep 12) 

Goupille  
réglage 19 

(Câble bleu) 

Câble 
bleu 

(rep 13) 
+ + + + + + + 

+ 

+ + + + 

+ 

Sous ensemble 
Ph10 

CONNECTEUR A 
(1+3+2+16+14+18

+15+17) 

Extrémité A 
Câble bleu 

(rep 13) 

Barillet  
5 + 

Goupille  
réglage 19 

(Câble 
rouge) 

Légende : 

1) La flèche    indique le sens de lecture du graphe de montage 

2) Le signe + indique que le composant mentionné dans la bulle est ajouté 

soit à l’assemblage soit au composant précédant (cas du prémontage). 
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DT3 : graphe de montage de la longe - phase 20 
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Phase Opérations Machine / Poste 

10 SCIAGE Scie 

20 TOURNAGE Tour C.N. 2 axes 

30 FRAISAGE C.N. (face arrière) C.U. 3 axes 

40 TRAITEMENTS THERMIQUES Poste Tth 

50 RECTIFICATION Rectifieuse plane 

60 
FRAISAGE C.N.  
(logement et frein de bavure coté empreinte) 

C.U. 3 axes 

70 ÉROSION ENFONCAGE (empreinte) E.E.E. 

80 AJUSTAGE et POLISSAGE Poste ajustage 

90 CONTROLE Métrologie 

100 NITRURATION DES EMPREINTES Sous-traitance 

 

 
 
 
- Tableau de choix des régimes à utiliser en fonction de : 
     - l’état de surface obtenu (en unité VDI) 
     - l’enlèvement de matière ou débit (Vw) 
     - l’usure relative de l’électrode (δ  en %) 
 

Régime Rugosité Débit :  Vw 
(mm3·min-1) 

δ  en % 

VDI Ra (µm) 

Finition VDI 24 1,6 6 16 

Demi-finition VDI 32 4,1 28 2.7 

Ébauche VDI 40 10 800 1 

 
 
 
 
- Tableau 1 : données relatives aux opérations d’électroérosion par enfonçage de 

l’insert 
 

Régime 
Volume matière 
enlevé (mm3) 

Débit Vw  
(mm3·min-1) 

Durée d’usinage 
(min) 

Ébauche Sur feuille de copie 800 Sur feuille de copie 

Demi-finition 3732 28 133,28 

Finition 1244 6 207,33 

Volume total de 
l’empreinte  

47719 
Durée totale de 

l’usinage  
Sur feuille de copie 

 
 
 

 

 

Données électroérosion par enfonçage (EEE) 

Gamme de fabrication actuelle des inserts de matriçage   

 

 

Conversion Ra -  Rt   

Formulaire de calcul de ae et fz en fonction de Rt 

DT5 : insert – réalisation par EEE ou fraisage 
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DT6 : insert – procédé PECM 
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DT7 : définition du carter – feuille 1/2 
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Ensemble de 
surfaces E1 

Ensemble de 
surfaces E2 

Ensemble de 
surfaces E3 

DT8 : définition du carter – feuille 2/2 



 

 BTS Conception des processus de réalisation de produits CPRP a et b Session 2023 

Épreuve E4 : Conception préliminaire Code : 23CCE4COP Page 26 sur 36 

 

 Partie A : surface ou groupe de surfaces à usiner  

Plan de grande dimension  
W1 : tournage 
W2 : fraisage de face ou en bout 

Plan de petite dimension W1 : fraisage de face ou en bout avec une 
fraise deux tailles ou fraisage de face avec une 
fraise trois tailles (broche côté surface usinée) 
W2 : fraisage de face avec une fraise trois 
tailles (broche côté surface non usinée) 
W3 et W4 : fraisage de profil (deux tailles ou 
trois tailles) 

Cylindre intérieur 
débouchant 

 

Cylindre intérieur 
non débouchant 
(ou borgne). 

 

Cylindres intérieurs 
de diamètres 
décroissants 

 
W2 : exceptionnellement 

 

 
Rainure  
parallélépipédique. 

 
W1 : fraisage à la fraise deux tailles 
W2 et W3 : fraisage à la fraise trois tailles (ou    
                  une taille) 

W2 W1 

W3 W2 

W1 

W1 

W1 W2 

W1 

W2 

W3 

W4 

W1 

W2 

Partie B : règles de maintien en position 

Règle n°1 :  
Le maintien en position (MAP) doit avoir tendance à appliquer la pièce sur ses contacts avec le 
porte-pièce. 
Exemple : (la flèche          représente l'action de l'élément de serrage) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Règle n°2 :  
Mettre en place plusieurs éléments de MAP si  nécessaire.  

 

surface de contact  
complet avec le 
porte pièce 

surface de contact  
complet avec le 
porte pièce 

règle 1 respectée 

surface de contact  
complet avec le porte 
pièce 

règle 1 non respectée 
basculement de la pièce 

règle 1 non respectée 
contact non garanti avec la 
surface d'appui (surface de 
contact), risque de 
vibrations pendant l'usinage 

DT9 : orientations d’usinage – règles MAP 
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Partie A :  orientations principales 
 d'usinage pour les 
 surfaces de l'ensemble E3 

Partie C - sph 101 Partie B 

  

Wa   

W b   

W c   

Wa 

Wd 

Nota : Wc n'est pas prise en compte 
dans cette question. 

DT10 : ressources parties 4 et 5 
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  Posage CU 3 axes   

Posage Phase 10 Posage 1 Posage Phase 20 à 40 Posage 2, 3 et 4 

 

 

 

 

      

  Posage CU 4 axes   

Posage Sous-phase 101 Posage 5 Posage Sous-phase 102 Posage 6 

 

 

 

 

 

      

 Posage CU 5 axes  

Posage Phase 10 Posage 7 

 

 

 

 1 
 3 

 2 

 1  2 
 3 

 1 

 2 

 3 

 1 

 2 

 3 

 2  1 
 3 

Signification des symboles 
utilisés: 

 
 : appui plan 
 
 : linéaire rectiligne 
          ou     
   linéaire annulaire 
  
 : ponctuel 

   3 

   1 

   2 

DT11 : solutions de posages 
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Coûts "machine" et "porte-pièce" 

Coût horaire de la machine 
( un opérateur par machine) 

150 euros 
Cas d'utilisation pour une face utilisée 

sur le cube pour la sous phase 101 

Coût horaire de la machine 
( un opérateur pour 2 machines) 

105 euros 
Cas d'utilisation pour 2  faces utilisées 

sur le cube pour la sous phase 101 

Coût de l'ensemble des porte-pièces 
(sur une face) pour la sous phase 101 

800 euros  

Coût de l'ensemble des porte-pièces 
(sur une face) pour la sous phase 102 

700 euros  

 

Temps et coûts d'utilisation d'une face pour la sous-phase 
101 et d'une face pour la sous-phase102 

 

Temps usinage 1820 cmin 

P
o
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r 

2
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e
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Temps de rotation palette hors usinage 
en cours de sous phase 

20 cmin 

Temps montage 90 cmin 

Temps total 1930 cmin 

Coût total  48.25 euros 

 
 
 

  
 

Temps et coûts d'utilisation de 2 faces pour la sous-phase 
101et de 2 faces pour la sous-phase 102 

 

Temps usinage 3640 cmin 
P

o
u
r 

4
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c
e
s
 

Temps de rotation palette hors usinage 40 cmin 

Temps montage 200 cmin 

Temps total 3880 cmin 

Coût total  67.90 euros 
 

DT12 : temps et coûts horaires 
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