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PIECES IMBRIQUEES FORMEES PAR FABRICATION ADDITIVE.

@ PIECES IMBRIQUEES FORMEES PAR FABRICA-
TION ADDITIVE

Le présent document concerne un ensemble (1) fabri-
qué par fabrication additive comprenant :- une premiere
piéce (10),- une deuxiéme piéce (20) logée au moins en par-
tie dans la premiére piéce (10), la deuxieme piéce (20) étant
mobile par rapport a la premiére piece (10), dans lequel la
premiére piéce (10) et la deuxieme piéce (20) sont reliées
entre elles par au moins un élément de support (30) sé-
cable, la premiere piece (10) comprenant une ouverture (11)
en vis-a-vis dudit au moins un élément de support (30), I'ou-
verture (11) étant configurée pour permettre le retrait d’au
moins une partie dudit élément de support (30) au travers de
Fouverture (11).

Figure de 'abrégé : Figure 2
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BRICATION ADDITIVE

Domaine technique
La présente divulgation se rapporte a un ensemble de pieces imbriquées et mobiles
entre elles fabriqué par fabrication additive. Elle se rapporte également a un

équipement d’aéronef comprenant un tel ensemble.

Technique antérieure

De maniere générale, les procédés de fabrication additive permettent de former d’un
tenant des objets complexes, qui auraient autrement nécessité d’étre congus avec un
nombre plus élevé de pieces a assembler entre elles.

On s’intéresse en particulier a la fabrication d’ensembles de picces distinctes, im-
briquées et mobiles entre elles, formant en particulier des ensembles indémontables.
Ce type d’ensemble peut étre produit par un procédé de fabrication additive par dépot
de filament fondu, couramment désigné procédé FFF (« Fused Filament Fabrication »).
Le procédé FFF consiste en un dépdt de maticre couche par couche depuis un plateau
de fabrication additive et selon un sens de fabrication perpendiculaire au plateau.

Toutefois, lorsque les pieces de I’ensemble sont fortement imbriquées entre elles,
toutes les pieces ne peuvent pas directement prendre appui sur le plateau lors de leur
fabrication. En effet, de telles picces doivent reposer directement ou indirectement sur
une autre piece, elle-méme reposant sur le plateau, durant la réalisation de I’ensemble.
Il existe alors une jonction entre les pieces correspondantes. Afin de rendre les pieces
mobiles les unes par rapport aux autres, les picces correspondantes devront Etre
séparées au niveau de ladite jonction.

Par exemple, il est possible d’utiliser un matériau soluble au niveau de la jonction
entre les pieces correspondantes. Une fois les pieces formées, le matériau soluble est
dissous afin de libérer les pieces les unes des autres. Cependant, 1" utilisation d’un
matériau soluble peut €tre incompatible avec les matériaux utilisés pour la fabrication
des pieces, par exemple des matériaux aptes a résister a des températures élevées.

Alternativement, les picces correspondantes peuvent Etre s€éparées mécaniquement
’une de I’autre au niveau de la jonction. Or, la mise en ceuvre d’une telle jonction peut
influer sur la mobilité entre les pieces, en particulier lorsque la jonction est réalisée au
niveau d’une zone ou les pieces sont mobiles I’une par rapport a I’autre.

De plus, lorsque les picces de I’ensemble sont en mobilité guidée les unes avec les
autres, par exemple en liaison mécanique de type glissiere, la maitrise des jeux entre

les pieces au niveau de la liaison mécanique est un enjeu important. En effet, des jeux
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insuffisants peuvent entrainer des coincements voire un blocage entre les picces. A
l'inverse, des jeux trop importants ne permettront pas d’assurer un bon fonctionnement
de la liaison mécanique.

Le présent document vise a résoudre au moins en partie les problemes évoqués pré-
cédemment, en proposant un ensemble de pieces imbriquées entre elles, fabriqué par
fabrication additive et permettant de faciliter la fabrication de I’ensemble, et en par-
ticulier la mise en ceuvre d’une mobilité€ entre les pieces.

Résumé

Plus précisément, le présent document concerne un ensemble fabriqué par fabrication
additive comprenant :

- une premicre piece,

- une deuxieme piece logée au moins en partie dans la premicre picce, la deuxicme
piece étant mobile par rapport a la premicre picce,

dans lequel la premiere picce et la deuxi¢me piece sont reliées entre elles par au
moins un élément de support sécable,

la premiere picce comprenant une ouverture en vis-a-vis dudit au moins un élément
de support, I’ouverture étant configurée pour permettre le retrait d’au moins une partie
dudit €lément de support au travers de 1’ouverture.

Alors, durant la fabrication de I’ensemble, la premicre piece peut directement reposer
sur un plateau de fabrication additive, et la deuxieme piece peut reposer sur la premicre
picce par I’intermédiaire dudit au moins un élément de support.

Un tel ensemble permet de faciliter la fabrication et de réduire le temps de production
de I’ensemble présentant des pieces imbriquées 1’une dans I’autre, en réduisant le
nombre de composants et en éliminant des €tapes d’assemblage. Un tel ensemble
présente également une esthétique améliorée par rapport a un objet équivalent qui
aurait été produit de maniére conventionnelle, c’est-a-dire par des opérations de
formage puis d’assemblage. De plus, les risques de non-conformité des pieces sont
avantageusement réduits, grace a la diminution du nombre d’étapes de fabrication. Un
tel ensemble présente aussi avantageusement une masse réduite par rapport a un objet
équivalent produit de maniere conventionnelle.

En outre, la premicre picce et la deuxieme picce sont avantageusement réalisées si-
multanément. On entend par réalisées simultanément que la premiere picce et la
deuxiéme picce ne sont pas réalisées séparément puis assemblées ensemble, mais que
la deuxieme picce est directement logée, au moins en partie, dans la premiere picce
lors de la réalisation de I’ensemble. Alors, I’ensemble peut étre indémontable, par
exemple pour des applications imposant I’absence de démontage a des fins de sécurité.

La deuxieéme piece peut €tre logée intégralement dans la premiere piece.

Le retrait d’au moins une partie de 1’élément de support au travers de 1’ouverture
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consiste en particulier en une opération mécanique.

L’ouverture peut étre configurée pour permettre le retrait de I’élément de support en
entier.

L’ouverture peut s’étendre sur une partie, une majeure partie ou sur toute la
dimension de I’élément de support.

L’ouverture peut déboucher vers I’extérieur de la premicre piece, c’est-a-dire a
I’opposé d’un volume interne de la premiere piece logeant la deuxieme piece.

L’ouverture peut &tre formée par une rainure rectiligne ou courbe débouchant dans
un volume interne de la premiére picce, en vis-a-vis de I’élément de support et dé-
bouchant vers I’extérieur, a I’opposé dudit volume interne.

La premicre picce et la deuxieme piece sont de préférence en liaison mécanique I’une
avec I’autre, des portions de liaison, respectivement de la premicre piece et de la
deuxieme picce, formant ladite liaison mécanique.

De maniere préférée, les portions de liaison respectivement de la premicre piece et de
la deuxieme piece sont localisées a distance de I’élément de support.

Une telle caractéristique permet une meilleure liaison mécanique entre les deux
picces, en limitant les risques de frottement ou de coincement. En effet, on évite ainsi
la présence de résidus de matériaux au niveau de la liaison mécanique entre la premicre
picce et la deuxieme picce. De plus, la mise en place de I’élément de support a distance
de la liaison mécanique permet une meilleure maitrise des jeux entre les portions de
liaison.

Ladite liaison mécanique peut étre une liaison autorisant au moins une translation,
par exemple une liaison glissiere, et/ou au moins une rotation, par exemple une liaison
pivot. Alors, la direction de ladite translation peut avantageusement €tre parallele au
sens de fabrication perpendiculaire au plateau de fabrication additive.

Les portions de liaison respectivement de la premicre piece et de la deuxieme piece
peuvent présenter avantageusement des arétes arrondies. On limite ou €vite ainsi la
présence d’arétes saillantes, de facon a améliorer le glissement entre les deux pieces.

Les portions de liaison respectivement de la premicre piece et de la deuxieme piece
peuvent présenter entre elles un jeu compris entre 0,15mm et 0,3mm. Une telle caracté-
ristique permet d’améliorer la liaison mécanique entre la premicre et la deuxieme
picce.

Lorsque la liaison mécanique entre la premicre picce et la deuxiéme picce autorise au
moins une translation selon une direction, I’élément de support peut avantageusement
s’étendre dans une direction perpendiculaire a la direction de la liaison mécanique.
Une telle caractéristique permet de faciliter la séparation entre la premiere picce et la
deuxieme picce, par exemple par traction sur la deuxieme picce.

La premicre picce et la deuxieme piece peuvent étre chacune réalisée dans un



[0027]

[0028]

[0029]

[0030]

[0031]

[0032]

[0033]
[0034]

[0035]

[0036]

[0037]

[0038]

[0039]

matériau apte a résister a une température supérieure a au moins 180°C.
Notamment la premiere picce et la deuxieme piece peuvent tre réalisées dans un

matériau incompatible avec I’utilisation d’un matériau soluble entre la premicre picce
et la deuxieme piece durant la réalisation de I’ensemble.

En particulier, la premiére et/ou la deuxieme picce peuvent étre réalisées en PAEK
ou PEI, également connu sous la référence commerciale respectivement PEEK/PEKK
ou Ultem 9085, Ultem 1010.

L’élément de support est de préférence réalisé dans un matériau différent de la
premiere piece et/ou de la deuxieme piece, par exemple en PAES (Poly Aryl Ether
Sulfone). Ledit €lément de support peut par exemple €tre réalis€ en PES, également
connu sous la référence commerciale PES.

De tels matériaux sont notamment adaptés afin que I’élément de support présente une
adhérence avec la premicre picce et la deuxieme picce, de sorte a permettre, d’une part,
le bon déroulement de la fabrication de I’ensemble par fabrication additive, et d’autre
part, la séparation aisée de la premiere picce et de la deuxieme picce au niveau de
I’élément de support.

Selon un exemple, la premiere piece forme un cadre et la deuxieme piece forme un
panneau coulissant dans le cadre.

Un tel ensemble peut notamment €tre utilisé en tant que tout ou partie d’un coffre de
rangement, par exemple de facon a former une porte dudit coffre. Le panneau peut étre
mobile entre une position escamotée et une position fermée.

Le panneau est apte a recouvrir un miroir dudit coffre en position fermée.

Selon un autre aspect, il est décrit un procédé de fabrication additive de 1’ensemble
tel que précédemment décrit, le procéd€ comprenant les €tapes suivantes :

- fabrication par fabrication additive de I’ensemble,

- séparation de la premicre picce et de la deuxieme piece,

- retrait de 1’élément de support au travers de 1’ouverture de la premiere piece.

Le retrait de I’élément de support peut étre effectué a I’aide d’un outil, par exemple
un outil coupant, tel qu’un scalpel.

La fabrication de 1’ensemble est en particulier réalisée par dépot de maticre fondue.

Breve description des dessins

D’autres caractéristiques, détails et avantages apparaitront a la lecture de la des-
cription détaillée ci-apres, et a I’analyse des dessins annexés, sur lesquels :

[Fig.1] illustre trois vues schématiques partielles d’un exemple d’ensemble selon le
présent document ;

[Fig.2] illustre trois vues schématiques partielles de I’exemple d’ensemble selon le

présent document ;
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[Fig.3] est une vue schématique partielle en coupe de ’exemple d’ensemble selon le

présent document ;
[Fig.4] illustre deux vues schématiques partielles de I’exemple d’ensemble selon le

présent document.
Description des modes de réalisation

Il est maintenant fait référence a la figure 1A représentant schématiquement un
exemple d’ensemble 1 fabriqué par fabrication additive selon le présent document. De
préférence, un tel ensemble 1 peut €tre mis en ceuvre dans un aéronef, et notamment un
tel ensemble peut respecter les normes relatives a la résistance au feu applicables dans
un tel environnement.

Le présent document concerne aussi un procédé de fabrication de I’ensemble.
L’ensemble est en particulier fabriqué selon un procédé de fabrication additive par
dép6t de matiere fondue, également désigné procédé FFF. L’ensemble est alors formé
par un dép6t de maticre couche par couche depuis un plateau de fabrication additive et
selon un sens de fabrication Z perpendiculaire au plateau.

L’ensemble 1 comprend une premiere piece 10 et une deuxieme piece 20 logée au
moins en partie dans la premiere piece 10, la deuxieme picce 20 étant mobile par
rapport a la premiere piece 10. En particulier, la deuxieme piece 20 peut €tre logée in-
tégralement dans la premiere piece 10. L’ensemble peut comprendre plus de deux
picces.

L’ensemble sera décrit dans le contexte non-limitatif de la premicre piece 10 formant
un cadre (figure 1B) et de la deuxieme piece 20 formant un panneau (figure 1C)
coulissant dans le cadre. Un tel ensemble 1 peut notamment €tre utilisé€ en tant que tout
ou partie d’un coffre de rangement, par exemple de facon a former une porte dudit
coffre. Le panneau peut €tre mobile entre une position escamotée et une position
fermée. Par exemple, le panneau peut recouvrir un miroir dudit coffre en position
fermée, et dévoiler le miroir en position escamotée. Le cadre peut comprendre une
fenétre en vis-a-vis du miroir, la fenétre donnant sur le panneau en position fermée, et
sur le miroir en position escamotée. Le panneau et le cadre forment en particulier un
objet indémontable. D’autres applications sont également envisageables, par exemple
une tablette escamotable directement logée dans un sicge, ou encore des mécanismes
de charnieres.

La premiere piece 10 et la deuxieme piece 20 peuvent étre chacune réalisée dans un
matériau apte a résister a une température supérieure a au moins 180°C, notamment
afin de respecter des normes relatives a la résistance au feu. La premiere picce 10 et la
deuxieme piece 20 peuvent étre réalisées dans un matériau incompatible avec

I’ utilisation d’un matériau soluble entre la premiere piece 10 et la deuxieme picece 20
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durant la réalisation de I’ensemble.

En particulier, la premiére piece et/ou la deuxieme picce peuvent €tre réalisées en
PAEK ou PEI, également connu sous la référence commerciale respectivement PEEK/
PEKK ou Ultem 9085, Ultem 1010.

La premiere piece 10 et la deuxieme piece 20 sont reliées entre elles par au moins un
élément de support 30 sécable. Plus précisément, lors de la réalisation de I’ensemble, la
premiere piece 10 repose directement sur le plateau de fabrication additive, et la
deuxieme piece 20 repose sur la premiere piece 10 par I’intermédiaire dudit au moins
un €lément de support 30. Autrement dit, I’élément de support 30 sert de support a la
réalisation de la deuxieme picce 20. Ainsi, il est possible de fabriquer des ensembles
dans lesquels au moins I’une des picces ne peut pas reposer directement sur le plateau
de fabrication, et nécessite d’étre produite sur un moyen de soutien. La mise en ceuvre
de I’élément de support permet donc la fabrication d’ensembles présentant des picces
fortement imbriquées les unes aux autres, qui auraient été difficilement fabricable
autrement.

L’élément de support est de préférence réalisé en un matériau différent de la premiere
picce et/ou de la deuxieme piece, par exemple en PAES (Poly Aryl Ether Sulfone).
Ledit élément de support peut par exemple étre réalisé en PES, également connu sous
la référence commerciale PES.

De tels matériaux sont notamment adaptés afin que I’élément de support présente une
adhérence avec la premicre picce et la deuxieme picce, de sorte a permettre, d’une part,
le bon déroulement de la fabrication de I’ensemble par fabrication additive, et d’autre
part, la séparation aisée de la premiere picce et de la deuxieme picce au niveau de
I’élément de support.

Les figures 2A, 2B, et 2C représentent des vues partielles de I’ensemble 1. La
premiere piece 10 comprend une ouverture 11 en vis-a-vis dudit au moins un élément
de support 30. En particulier, ’ouverture 11 débouche, d’une part, vers un volume
interne de la premiere piece 10 logeant la deuxieme picce 20 et en vis-a-vis de
I’élément de support 30, et, d’autre part, vers I’extérieur de la premiere picce 10
c’est-a-dire a I’opposé dudit volume interne de la premiere piece 10.

Cette ouverture 11 est configurée pour permettre le retrait d’au moins une partie
dudit €lément de support 30 au travers de I’ouverture 11, et notamment de 1’élément de
support 30 en entier. L’ouverture 11 peut par exemple s’étendre sur une partie, une
majeure partie ou sur toute la dimension de 1I’élément de support 30. De plus,
I’ouverture 11 peut étre formée par exemple, par une rainure rectiligne ou courbe.

Le retrait d’au moins une partie de 1’élément de support 30 au travers de ’ouverture
11 consiste en particulier en une opération mécanique, par exemple manuelle. Le

retrait peut par exemple étre effectué par délaminage ou par traction, et peut &tre
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effectué sans ou avec 1’aide d’un outil, par exemple un outil coupant, tel qu’un scalpel.
L’ouverture 11 doit alors permettre un acces suffisant pour le retrait de 1’élément de
support 30.

L’ensemble peut ensuite €tre assemblé a un autre élément venant recouvrir
I’ouverture, afin de limiter 1’acces a ladite ouverture. Par exemple, dans I’exemple du
panneau coulissant dans un cadre, le cadre peut €tre recouvert d’un filet de rangement
couvrant I’ouverture.

Le procédé de fabrication de 1’ensemble comprend avantageusement les étapes
suivantes :

- fabrication par fabrication additive de I’ensemble 1,

- séparation de la premiere picce 10 et de la deuxieme piece 20,

- retrait de 1’élément de support 30 au travers de I’ouverture 11 de la premicre piece
10.

Le retrait de 1’élément de support 30 peut survenir de maniere concomitante ou pos-
térieure a la séparation de la premicre piece 10 et de la deuxieme piece 20.

L’ensemble présente avantageusement un temps de production réduit et une fa-
brication plus aisée en comparaison d’un objet équivalent qui aurait été produit de
maniere conventionnelle, ¢’est-a-dire par des opérations de formage puis
d’assemblage. En effet, le nombre de composants est réduit et les étapes d’assemblage
éliminées par rapport a I’objet équivalent produit de maniére conventionnelle. Un tel
ensemble présente également une esthétique améliorée et une masse réduite par rapport
a I’objet équivalent produit de manicre conventionnelle.

En outre, la premiere piece 10 et la deuxieme picce 20 sont avantageusement
réalisées simultanément. On entend par réalisées simultanément que la premiere piece
10 et 1a deuxieme piece 20 ne sont pas réalis€es séparément puis assemblées 1’une a
I’autre, mais que la deuxieme picce 20 est directement logée, au moins en partie, dans
la premiere piece 10 pendant la réalisation de I’ensemble 1. L’ensemble 1 peut étre in-
démontable, par exemple pour des applications imposant I’absence de démontage a des
fins de sécurité.

La [Fig.3] représente une vue en coupe de I’ensemble perpendiculaire au sens de fa-
brication de I’ensemble. La premiere picce 10 et la deuxieme piece 20 sont notamment
en liaison mécanique 1’une avec 1’autre. Des portions de liaison 12, 21, respectivement
de la premiere picce 10 et de la deuxieme piece 20, forment ladite liaison mécanique.
En particulier, la liaison mécanique peut étre une liaison autorisant au moins une
translation (selon la direction Z illustrée a titre d’exemple sur la [Fig.3]), par exemple
une liaison glissiere, et/ou au moins une rotation, par exemple une liaison pivot.

La liaison mécanique entre la premiere piece 10 et la deuxieme picce 20 de

I’exemple illustré sur les figures 1 a 4, est une liaison glissiere. Pour la mise en ceuvre
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de la liaison glissiere, la deuxieme piece 20 comprend au moins une portion de liaison
21, par exemple deux portions de liaisons 21 a deux extrémités opposées de la
deuxieme piece 20. Chaque portion de liaison 21 de la deuxieme picce 20 peut par
exemple former une saillie sur la deuxieme piece 20. Chaque portion de liaison 21 de
la deuxieme piece 20 peut alors étre logée dans une cavité formée par la portion de
liaison 12 correspondante de la premiere piece 10. Par exemple, les portions de liaison
21 de la deuxieme picce 20, ainsi que les cavités de la premiere piece 10 recevant
lesdites portions de liaison 21 de la deuxieme piece 20 peuvent €tre a section rec-
tangulaire.

La direction de la translation, autorisée par la liaison mécanique entre la premiere
picce 10 et la deuxieme piece 20, peut avantageusement étre parallele au sens de fa-
brication de ’ensemble. Ceci permet d’avoir une maitrise améliorée de la géométrie de
la liaison mécanique, et en particulier des jeux J entre les portions de liaisons 12, 21 de
la premiere piece 10 et de la deuxieme picce 20. La maitrise desdits jeux est d”autant
plus critique pour une application a des matériaux aptes a résister a des températures
supérieures a 180°C. En effet, I’utilisation de ce type de matériaux engendre des pro-
blématiques de retrait et de gauchissement pouvant étre importants. La réalisation de la
liaison mécanique parallelement au sens de fabrication de I’ensemble permet par
conséquent de limiter I’impact de ces phénomenes de retrait et de gauchissement sur la
maitrise desdits jeux et donc sur la fonctionnalité de la liaison mécanique. Ainsi, cette
caractéristique technique permet d’obtenir des jeux suffisamment élevés pour éviter
des coincements voire un blocage entre les pieces, et, d’autre part, suffisamment petits
pour permettre d’assurer un bon guidage entre les pieces au niveau de liaison glissicre.

Par exemple, les portions de liaison 12, 21 respectivement de la premiere picce 10 et
de la deuxieme picce 20 peuvent présenter entre elles un jeu J compris entre 0,15mm et
0,3mm. Une telle caractéristique permet d’améliorer la liaison mécanique entre la
premiere 10 et la deuxieme 20 pieces. On peut noter que les valeurs des jeux dépendent
entre autres des parametres de fabrication et de la machine, et des matériaux des
picces.

De plus, les portions de liaison 12, 21 respectivement de la premiere piece 10 et de la
deuxieme picce 20 peuvent présenter avantageusement des arétes arrondies. Cecli
permet de limiter, voire d’éviter la présence d’arétes saillantes, de fagcon a améliorer le
glissement entre la premiere 10 et la deuxieme 20 pieces.

L’élément de support 30 peut avantageusement s’étendre dans une direction perpen-
diculaire a la direction de la liaison mécanique entre la premiere piece 10 et la
deuxieme piece 20. Une telle caractéristique permet de faciliter la séparation entre la
premiere piece 10 et la deuxieme picce 20, par exemple par traction sur la deuxicme

piece 20, c’est-a-dire par un mouvement dans une direction perpendiculaire a la
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direction selon laquelle 1’élément de support s’étend.

Les figures 4A et 4B illustrent respectivement une vue de I’ensemble 1, et une vue
agrandie d’une partie entourée en pointillé sur la figure 4A. De maniere préférée, les
portions de liaison 12, 21 respectivement de la premiere piece 10 et de la deuxieme
picce 20 sont localis€es a distance de 1’élément de support 30. Ainsi, on évite la
présence de résidus de matériaux au niveau de la liaison mécanique entre la premicre
picce 10 et la deuxieme piece 20. Ceci permet une meilleure liaison mécanique entre
les deux pieces, en limitant les risques de frottement ou de coincement. De plus, la
mise en place de 1’élément de support 30 a distance de la liaison mécanique permet une
meilleure maitrise des jeux entre les portions de liaison 12, 21 respectivement de la
premiere piece 10 et de la deuxieme piece 20, du fait de I’absence d’éléments a retirer
au niveau de la liaison mécanique.

Plus précisément, la deuxieme piece 20 peut comprendre une portion de transition 22
reliant I’élément de support 30 a la portion de liaison 21 de la deuxieme picece 20. Cette
portion de transition 22 peut notamment étre suspendue, c’est-a-dire en vis-a-vis d’un
volume vide dans la direction de fabrication (perpendiculaire au plateau de fabrication
additive). Cette forme suspendue permet de réaliser la distance entre 1’élément de
support 30 et la liaison mécanique entre la premiere piece 10 et la deuxieme piece 20.

Ainsi, durant la réalisation de I’ensemble, la deuxieme piece 20 peut prendre appui
sur I’élément de support 30 et ensuite s’élargir incrémentalement au fur et a mesure de
sa réalisation couche par couche, de fagon a former la portion de transition 22

suspendue.
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Revendications

Ensemble (1) fabriqué par fabrication additive comprenant :

- une premiere piece (10),

- une deuxieme piece (20) logée au moins en partie dans la premicre
piece (10), la deuxieme piece (20) étant mobile par rapport a la premicre
piece (10),

dans lequel la premiere picce (10) et la deuxieme piece (20) sont reliées
entre elles par au moins un élément de support (30) sécable,

la premiere piece (10) comprenant une ouverture (11) en vis-a-vis dudit
au moins un élément de support (30), ’ouverture (11) étant configurée
pour permettre le retrait d’au moins une partie dudit élément de support
(30) au travers de I’ouverture (11).

Ensemble (1) selon la revendication 1, dans lequel la premiere picce
(10) et la deuxieme piece (20) sont en liaison mécanique I’une avec
I’autre, des portions de liaison (12, 21), respectivement de la premicre
piece (10) et de la deuxieme piece (20), formant ladite liaison
mécanique.

Ensemble (1) selon la revendication 2, dans lequel les portions de
liaison (12, 21) respectivement de la premiere piece (10) et de la
deuxieme picce (20) sont localis€es a distance de 1’élément de support
(30).

Ensemble (1) selon 1’une des revendications 2 ou 3, dans lequel les
portions de liaison (12, 21) respectivement de la premiere piece (10) et
de la deuxieme picce (20) présentent des arétes arrondies.

Ensemble (1) selon I’une des revendications 2 a 4, dans lequel les
portions de liaison (12, 21) respectivement de la premiere piece (10) et
de la deuxieme picce (20) présentent entre elles un jeu (J) compris entre
0,15mm et 0,3mm.

Ensemble (1) selon 1’une des revendications 2 a 5, dans lequel la liaison
mécanique entre la premiere piece (10) et la deuxieme piece (20) au-
torisant au moins une translation selon une direction (Z), I’élément de
support (30) s’étendant dans une direction perpendiculaire a ladite
direction (Z) de la liaison mécanique.

Ensemble (1) selon 1’une des revendications 1 a 6, dans lequel la
premiere piece (10) et la deuxieme piece (20) sont chacune réalisées
dans un matériau apte a résister a une température supérieure a au moins
180°C.
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11

Ensemble (1) selon I’une des revendications 1 a 7, dans lequel la
premiere piece (10) forme un cadre et la deuxieme piece (20) forme un
panneau coulissant dans le cadre.

Procédé de fabrication additive de 1’ensemble (1) selon 1’une des reven-
dications 1 a 8, le procédé comprenant les étapes suivantes :

- fabrication par fabrication additive de I’ensemble (1),

- séparation de la premicre piece (10) et de la deuxieme piece (20),

- retrait de 1’élément de support (30) au travers de ’ouverture (11) de la
premiere piece (10).

Procédé selon la revendication 9, dans lequel la fabrication de

I’ensemble (1) est réalisée par dépot de matiere fondue.
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