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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL : TECHNICIEN OUTILLEUR 

 
 

E2 : ELABORATION DU PROCESSUS DE 
FABRICATION D’UN OUTILLAGE U2 

 
 
Durée : 4 heures                             Coefficient : 3 

 
 
 
 
 
L'épreuve est constituée des dossiers suivants : 

 
  Dossier Technique  DT 1/22 à DT 22/22 
 
  Dossier Réponses DR 1/12 à DR 12/12 
 
  Dossier Informatique  
    - Modèle numérique de la pièce support 
    - Sauvegarde candidat 

 

 
 

 
   AUCUN DOCUMENT AUTORISE 

 
 

Nota : Toutes les modifications informatiques seront sauvegardées dans le dossier sauvegarde 
     candidat. 

 
 

LES DOCUMENTS à rendre SERONT AGRAFES à la fin de l'épreuve dans 
    une copie double d'examen anonymée. 
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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL : TECHNICIEN OUTILLEUR 
 

 

E2 : ELABORATION DU PROCESSUS DE 
FABRICATION D’UN OUTILLAGE U2 

 
 

Durée : 4 heures                             Coefficient : 3 
 
 
 

DOSSIER TECHNIQUE 
 
 
 
 

NOMENCLATURE DES DOCUMENTS TECHNIQUES 
 

DT 1/22 : Mise en situation 
DT 2/22 : Description technique 
DT 3/22 : Présentation des problèmes techniques 
DT 4/22 : Objets de l'étude 
DT 5/22 : Dessin de définition broche 
DT 6/22 : Nomenclature des phases 
DT 7/22 : Fiche matière 
DT 8/22 : Table de conversion des dureté 
DT 9/22 : Paramètres érosion fil 
DT 10/22 : Position origine érosion fil phase 900 
DT 11/22 : Choix du nombre d'opérations pour réaliser une surface  
DT 12/22 : Repérage des surfaces broche 
DT 13/22 : Extrait catalogue outils SANDVIK perçage 
DT 14/22 : Extrait catalogue outils SANDVIK perçage 
DT 15/22 : Extrait catalogue outils SANDVIK perçage 
DT 16/22 : Extrait catalogue outils SANDVIK perçage 
DT 17/22 : Extrait catalogue outils SANDVIK fraisage 
DT 18/22 : Extrait catalogue outils SANDVIK fraisage 
DT 19/22 : Extrait catalogue outils SANDVIK fraisage 
DT 20/22 : Extrait catalogue outils SANDVIK fraisage 
DT 21/22 : Conditions de coupe fraisage 
DT 22/22 : Conditions de coupe perçage 
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MISE EN SITUATION 
 
  Présentation du support technique 
 
 Introduction  
 

La société Wirquin située à Carquefou est un fabri cant d'articles et 
d'accessoires sanitaires. Elle dévelop pe, conçoit, et réalise les 
outillages ainsi qu'elle transforme les pièces plastiques. 

Les pièces réalisées dans l'outillage ont chacune une fonction 
dans un ensemble nommé RESERVOIR UNI COMPACT 

  
 
 
 
 

- Réf : M08 0036 : est u ne pièce qui permet d e 
maintenir une gaine d’évacuation (gaine flexible 
annelée) d’eau du réservoir de chasse d’eau à la 
cuvette de toilette. 

Ce cas est utilisé lorsque le réservoir est intégré 
dans un meuble et que l’arrière de la cuvette est 
en contact avec le meuble. 

 

- Réf : M080022 : est un clip qui permet de positionner 
et de maintenir un robi net de remplissag e de 
réservoir sur un réservoir plastique. 

 
 
 
 
 

La moulée: MATIERE PP (polypropylène). 
 
 
A chaque moulée, trois pièces sont injectées.  M080022 et une M080036  
 
L'alimentation est du type avec déchet en PIN POINT. 
 
La pièce M080022 présente une contre dépouille, le démoulage 
est du type tiroir. 
 
L'éjection s'effectue avec une batterie guidée, éjecteurs et rappel 
par ressort. 
 
Les parties fixe et mobile du moule so nt régulées de la plaque 
porte empreinte jusqu'à l'empreinte. 
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 Description technique. 
 
 Moule prismatique :  Dimensions : 350mm  x 330mm  x 271mm, Masse:244 Kg 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

PARTIE 
MOBILE 
PLAN DE 
JOINT  
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

PARTIE FIXE PLAN DE JOINT 
 
 

 
 
 
 
TIROIR + BROCHES DE FORME assemblées par vissage, 
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PRESENTATION DES PROBLEMES TECHNIQUES 
 
 
 
 
  Présentation de la problématique N°1 
 
Au montage  du moule, le tenon des broches a été repris en largeur et calé avec du clinquant par rapport au tiroir. Ceci afin 
d'assurer la fermeture des broches sur les empreintes partie mobile et fixe. La cote réalisée de 14 mm est non conforme. 
Une fois la fermeture assurée, les essais d'injection peuvent débuter. Une nouvelle fabrication de broches est envisagée. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
  Présentation de la problématique N°2 
 
Lors de la première injection, les empreintes se remplissent correctement, le démoulage s'effectue à l'ouverture du moule 
et l'éjection extrait la pièce du moule. Le moule est validé du point de vue fonctionnement mécanique. 
 
Du point de vue pièce plastique la référence M080036 est conforme au cahier des charges en dimensions et formes. Quant 
à la référence M080022, elle est conforme en masse mais présente des déformations de forme et dimensionnelles dues à 
une erreur de conception pièce. La forme générée par les broches du tiroir n'est pas conforme. La pièce se resserre du fait 
du retrait de la matière plastique. 
 
 
  M0800 36      M0800 22 
 

 
 
 
 
 
       Forme théorique   Forme obtenue 
 
 
 

Broche

Tiroir 
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  Objet de l’étude 
 

 
Modification de la pièce, ajout de deux raidisseurs interdisant la déformation due  

aux contraintes de solidification. 


L'étude portera sur : 
 
 Analyse matériau.
 Analyse de la fabrication des broches.
 FAO de la phase 400. 
 Calcul des temps, calcul de coût, planification.
 

 
 
  Pièce modifiée     Incidence sur la broche 

 
 
 

------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
 

EQUIPEMENT DE L’ATELIER 
 
MACHINE OUTIL 
 Fraiseuse conventionnelle N°1 destinée à la réalisation du parallélépipède 
 Fraiseuse conventionnelle N°2 destinée aux autres opérations d’usinage 
 Tour parallèle 
 Rectifieuse cylindrique 
 Rectifieuse plane 
 Electroérosion fil 
 Electroérosion enfonçage 
 Tour à commande numérique 2 axes 
 Fraiseuse à commande numérique 3 axes 
 Poste d’ajustage 
 Poste d’assemblage 
 Laboratoire de traitements thermiques 
 Tout l’outillage de coupe disponible dans un atelier de fabrication 
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1- NOMENCLATURE DES PHASES                          
Ensemble:  Moule Vidange  Pièce: Broche Matière: X 38 Cr Mo V 5 Nombre: 2 

 
PHASE Opérations Machine Poste Croquis de phase  

000 Débit Scie mécanique   

100 Fraisage 
 
Surépaisseur 0.5 mm 

Fraiseuse 
conventionnelle 

200 
 
 
 

Traitement thermique 
 
Traitement par trempe dureté 54Hrc 

Labo TTH 

300 Rectification 
 
Rectification six faces   
 
 

Rectifieuse plane

 
400 Fraisage  

 
Contournage tenon 
   -Ebauche 
   -1/2 finition 
   -Finition 
Pointage fixation 
Perçage fixation 
 

Centre d'usinage

 

500 Erosion Fil 
 
Contournage forme  

Erosion Fil 

 
 

600 Fraisage  
 
Réalisation lamages 
 

Fraiseuse  
CN 3axes 
Num 1060  

 

 
 

700 Fraisage  
 
Réalisation rayons 

Fraiseuse CN 

800 Erosion Fil 
 
Contournage des dépouilles 

Erosion Fil  

900 Erosion Fil 
 
Contournage des deux rainures 
 

Erosion Fil 

1000 Contrôle Contrôle MMT  
Les phases grisées seront celles étudiées 
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Paramètres érosion fil 

On utilise un fil de Ø0,25mm type COBRA CUT A 

Ra = 2.8μm 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TABLEAU DES PARAMETRES 

Hauteur 

(mm) 

GAP 

(μm) 

Vitesse de découpe 

(mm/min) 

Vitesse de défilement du 
fil (mm/s) 

≤10 181 7.5 180 

≤ 20 186 4.7 140 

≤ 30 188 4 140 

≤ 50 196 2.6 140 

≤70 204 2.4 130 

≤90 208 2.1 130 

≤100 212 1.9 130 
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CHOIX DU NOMBRE D'OPERATIONS POUR REALISER UNE SURFACE 
 
Pour des conditions normales d'obtention des bruts et avec une utilisation rationnelle des moyens, les 
valeurs données dans les tableaux sont généralement admises. 
 
 
 EN FONCTION DE LA QUALITE DES PERÇAGES. 
 
 
 
 Perçage direct 13>qualité>11 
Précision diamétrale obtenue à l'outil 
de forme pour un diamètre inférieur à 

25 mm 

Perçage avec avant-trou 11>qualité>10 
Alésage au foret aléseur 10>qualité>9 

Alésage à l'alésoir 9>qualité>7 
 
 
 
 EN FONCTION DE L'INTERVAL DE TOLERANCE ET DE LA QUALITE. 
 
 
 

 
 

Cote de longueur < 200 mm 

IT > 0.4 1 opération d'usinage 
0.15 < IT < 0.4 2 opérations d'usinage
0.05 < IT < 0.15 2 ou 3 opérations d'usinage

IT < 0.05 3 opérations d'usinage
 

Cotes diamétrales obtenues à l'outil 
d'enveloppe 

Qualité 12-13-.... 1 opération d'usinage
Qualité 9-10-11 2 opérations d'usinage
Qualité 6-7-8 3 opérations d'usinage

 
Pour des IT très faibles (0.01 mm) et des qualités très fines, une intervention supplémentaire de l'outil abrasif est dans la 
plupart des cas nécessaire.  
Une opération d'ébauche peut être supprimée si le brut présente directement une qualité équivalente. 
 
 
 
 EN FONCTION DES ETATS DE SURFACE. 
 
 
 

Ra >6.3 1 opération d'usinage 
3.2 < Ra < 6.3 1 ou 2  opérations d'usinage 
0.8 < Ra < 3.2 2 opérations d'usinage 

Ra < 0.8 3 opérations d'usinage 
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 Repérage des surfaces de la broche 
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Épreuve E2 U2 : Élaboration du processus de réalisation d’un outillage DT 18/22 
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E2 : ELABORATION DU PROCESSUS DE  
FABRICATION D’UN OUTILLAGE U2 

 
 
Durée : 4 heures                              Coefficient : 3 
 
 
 

 

DOSSIER REPONSES 
 

 
 
Lecture du sujet : Il est conseillé de lire l'intégralité du sujet avant de composer 
 

NOMENCLATURE DU DOSSIER REPONSES 
 
 DR 1/12 : Répartition et conseils ; 
 
 DR 2/12 : Première partie « Analyse matériau » ; 
 
 DR 3/12 : Deuxième partie « Étude fabrication érosion broche phase 500 » ; 
 
 DR 4/12 : Deuxième partie « Étude fabrication érosion  broche phase 900 » ; 
 
 DR 5/12 : Deuxième partie « Programme électroérosion fil » ; 
 
 DR 6/12 : Deuxième partie « Étude contrat de phase : phase 600 » ; 
 
 DR 7/12 : Deuxième partie « Contrat de phase à compléter » ; 
 
 DR 8/12 : Deuxième partie « Fabrication assistée par ordinateur » ; 
 
 DR 9/12 : Troisième partie « Gestion Organisation » ; 
 
 DR 10/12 : Troisième partie « Feuille de calcul de temps » ; 
 
 DR 11/12 : Troisième partie « Diagramme de Gantt à compléter » ; 
  
 DR 12/12 : Barème de notation. 



BACCALAURÉAT PROFESSIONNEL - Technicien outilleur – SESSION 2017 1706-TO EPR  

Épreuve E2 U2 : Élaboration du processus de réalisation d’un outillage DR 1/12 
 

                   
 

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL : TECHNICIEN OUTILLEUR 
 

 

E2 : ELABORATION DU PROCESSUS DE 
FABRICATION D’UN OUTILLAGE U2 

 
 
Durée : 4 heures                                Coefficient : 3 
 

 
 
 

DOSSIER REPONSES 
 

 
 
Lecture du sujet : Il est conseillé de lire l'intégralité du sujet avant de composer 
 
 Temps conseillé : 20' 
 
PREMIERE PARTIE  - Analyse pièce  
    - Matériau 
 
 Temps conseillé : 40' 
 
DEUXIEME PARTIE   - Etude fabrication  
    - Processus  érosion fil 
    - FAO 
 
 Temps conseillé : 1H40' 
 
TROISIEME PARTIE  - Gestion  
    - Planification 
 
 Temps conseillé : 1H00' 
 
 
BAREME DE NOTATION : DR 12/12 
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PREMIERE PARTIE :   
 

A partir du dessin de définition de la broche (DT 5/22) et des documents techniques (DT 7/22, DT 8/22) 
 
 a- Indiquer le type d'acier et la composition des éléments d'addition en %. 
 
 .............................................................................…………………….....……………………………………… 
 .............................................................................…………………….....……………………………………… 
 .............................................................................…………………….....……………………………………… 
 
 b- Indiquer la dureté BRINEL à l'état de livraison de la matière de la broche et convertir celle-ci en dureté  
 Rockwell cône. 
   
 ………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 c- Tracer en rouge su r l'abaque ci-dessous la dureté à l'ét at de livraison d e la matière et indiquer la  valeur   
 approchée en dureté Rockwell cône. 
 

 
   Valeur approchée  : ............................... 
  
 d- Indiquer la dureté attendue après traitement. 
  
 …….........................................…………………….....…………………….…………………….…………………… 
 
 e- Indiquer quels traitements thermiques doivent être mis en œuvre afin d'obtenir cette dureté.  
 
 .......................................................................................................................................................................... 
 …...................................................................................................................................................................... 
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DEUXIEME PARTIE :  
  

 1/ Etude de la fabrication de la broche PHASE 500 (DT6/22) 
 

a- Colorier sur le dessin ci-dessous l'ensemble des surfaces usinées dans cette phase. 
  - Les surfaces seront coloriées en rouge et les arêtes surlignées de la même couleur. 

 
 
 
     
 
 
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 b- A partir du tracé du parcours du fil : 
 
 
 - Représenter une entrée et une sortie normale au tracé de 4 mm 
  
 - Indiquer : 
  
  - Le point de départ du fil 
  
  - Le sens du parcours 
  
  - Le point de fin d'usinage 
  
  - Le point de stop programme (pose de l'aimant) 
  
  - Indiquer le correcteur utilisé, G41 ou G42 
 
 
 
 
 
 

  
 
 

 CORRECTEUR UTILISE : 
.................................. 
 
 Longueurs des différents segments du parcours  (en mm ):  A=17.3 , B=15 , C=20  , D=4.1 , E=22.9 , F= 13.7  
 
 
  

Symboles 
Le point d’enfilage ou 
de départ du fil 

 

Le point d’accostage  
Le point de stop   
Le sens du parcours --> 
Le point de fin  
d'usinage 

X 



BACCALAURÉAT PROFESSIONNEL - Technicien outilleur – SESSION 2017 1706-TO EPR  
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c- A partir du document technique (DT 9/22), déterminer : 
 
 Hauteur de la pièce en mm  :........................................ 
 La vitesse d'avance du fil en mm/mn :........................................ 
 La vitesse de défilement en mm/s  :........................................ 
 La longueur de l'étincelle en µm  :........................................ 
  
d- Calculer le temps d'usinage pour une découpe (écrire les calculs et les résultats).  
    Exprimer la réponse en minutes. 
 
 ....................................................................…………………….....……………………........
 ....................................................................…………………….....……………………........
 .............................................................................…………………….....…………………… 
 
 
2/ Etude de la fabrication de la broche (PHASE 900) 
 
La réalisation de cette phase sera effectuée avec le tiroir comme porte pièce (DT 10/22).  
 
On demande dans cette partie de : 
 

a- Décrire une méthode afin d'effectuer la prise de référence pour l'axe X sur une machine d'érosion fil 
  .............................................................................…………………….....…………… 
  .............................................................................…………………….....…………… 
  .............................................................................…………………….....…………… 
 

 
b- Donner la valeur du rayon résiduel sachant que le fil utilisé a un diamètre de 0.1mm et que la longueur   

  d'étincelle pour cet usinage est de 0.08 mm. 
 
 
            R = ............................. 
 

 
c- Cet usinage satisfait-il à la géométrie de la pièce définie ?       

Répondre et expliquer  
  

 ....................................................................…………………….....……………………........
 .............................................................................…………………….....……………………
 ....................................................................…………………….....……………………........
 ....................................................................…………………….....……………………........
 .............................................................................…………………….....…………………… 

 
d- Expliquer les blocs du programme %121 suivant : 
  

 N120 .............................................................................…………………….....………… 
 
 N160 .............................................................................…………………….....………… 
 
 N210 .............................................................................…………………….....………… 
 

N470 .............................................................................…………………….....………… 
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Programme  
% 
:121 (WIRQUIN NUMERO DE PROGRAMME + INITI.iso); 
N10 (CN FANUC); 
N20 (MACHINE FANUC a0-C 2AXES); 
N30 (NOM DE FICHIER NUMERO DE PROGRAMME + INITI.iso); 
N40 (DATE 18 NOV 14 - 15:17); 
N50 (THEME WIRQUIN); 
N60 (PROGRAMMEUR NOM ELEVE); 
N70 G0 G90 X31.378 Y-2.; 
N80 G92 X31.378 Y-2. I-2. J2.; 
N90 M60;  
N100 (PASSE FINITION); 
N110 G1 G50; 
N120 G1 G90 G41 X33.378  
N130 G49; 
N140 G1 Y0.; 
N150 X33.272 Y12.16; 
N160 G2 X32.25 Y10.643 I-4.725 J2.078; 
N170 G1 X32.158 Y0.; 
N180 Y-2.; 
N190 G50 G40 X34.158 ; 
N200 M50; 
N210 G0 G90 X-25.622 Y-2.;  
N220 G92 X-25.622 Y-2. I-2. J2.; 
N230 M60; 
N240 (PASSE FINITION); 
N250 G1 G50; 
N260 G90 G41 X-23.622 ; 
N270 G49; 
N280 G1 Y0.; 
N290 X-23.728 Y12.16; 
N300 G2 X-24.75 Y10.643 I-4.725 J2.078; 
N310 G1 X-24.842 Y0.; 
N320 Y-2.; 
N330 G50 G40 X-22.842 ; 
N340 M50; 
N350 G0 G90 X-34.063 Y-2.; 
N360 G92 X-34.063 Y-2. I-2. J2.; 
N370 M60; 
N380 (PASSE FINITION); 
N390 G1 G50; 
N400 G90 G41 X-32.063 ; 
N410 G49; 
N420 G1 Y0.; 
N430 X-32.156 Y10.643; 
N440 G2 X-33.177 Y12.16 I3.703 J3.595; 
N450 G1 X-33.284 Y0.; 
N460 Y-2.; 
N470 G40 X-31.284 ; 
N480 M50; 
N490 G0 G90 X22.937 Y-2.; 
N500 G92 X22.937 Y-2. I-2. J2.; 
N510 M60; 
N520 (PASSE FINITION); 
N530 G1 G50; 
N540 G90 G41 X24.937 ; 
N550 G49; 
N560 G1 Y0.; 
N570 X24.844 Y10.643; 
N580 G2 X23.823 Y12.16 I3.703 J3.595; 
N590 G1 X23.716 Y0.; 
N600 Y-2.; 
N610 G50 G40 X25.716 ; 
N620 M50; 
N630 M30; 
N640 (FIN DE PROGRAMME); 
% 
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CONTRAT DE PHASE 600 DE LA BROCHE 

 
 

Travail demandé : Compléter le contrat de la phase 600 DR 7/13 
 

On vous donne  les documents techniques suivants : 
 

DT 05/22 : Dessin de définition de la broche ; 
DT 12/22 : La désignation des surfaces de la broche ; 
DT 06/22 : La nomenclature des phases de la broche ; 
DT 13/22 à DT 22/22 : Les outils de coupe Sandvik pour le choix des outils de fraisage.  

 
Vous devez : 

 
1.1. Remplir entièrement l’en-tête du contrat de phase. 

 
1.2. Surligner en rouge les surfaces usinées. 

 
1.3. Indiquer les surfaces usinées par leurs repères. 

 
1.4. Représenter la mise en position isostatique, en utilisant les symboles de base (première partie de la norme) 

 
1.5. Choisir et représenter les axes de l’origine programme (OP) dans les deux vues. 

 
1.6. Indiquer les cotes de fabrication à réaliser dans cette phase. 

 
1.7. Ecrire dans l’ordre la ou les opération(s) d’usinage.  

 
1.8. Choisir le ou les outil(s) correspondant(s) à ou aux autre(s) opération(s) d’usinage. 

 
1.9. Calculer et compléter les paramètres de coupe suivants: 

 Vc, N, diamètre et nombre de dents  
 Calculer Vf en prenant fz=0.01 mm/dt 
 

1.10. Indiquer les moyens de contrôle. 
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CONTRAT DE 
PHASE N°  

Ensemble :    
Bureau 

des 
méthodes 

 

 
Elément :   
Matière :  

 Quantité :   

Désignation :  
Machine-outil :   
 

 
 
 
 
 

Désignation des 
opérations ap Vc 

mm/mn 
N 

tr/mn
f 

mm/dt
Vf  

mm/mn Ø Z Outil de coupe Outil de contrôle 
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3/ Fabrication assistée par ordinateur 
Nous avons à usiner la broche en phase 400. 
 
On donne: 
 
Les outils de fraisage utilisés pour cette phase seront :  
 
 Foret à centrer   référence :R215.84-01500-AC43G 
 Foret diamètre 7  référence:R840-070030-A0A 
 Fraise d'ébauche  référence:R216.24-20050IAK38A 
 Fraise de finition  référence:R215.38-20050-AC38H 
 
 
 
Travail demandé : 
 
 
A partir du DT11/22 et des DT 13/22 à DT22/22, 
 
On demande : 
 
 De retrouver les conditions de coupe adaptées (Vc, fn, fz,ap). 
 
 D'établir le programme avec un logiciel de FAO pour les opérations décrites dans la nomenclature des phases. 
Phase repère : 400 
 
Ouvrir le fichier " Modèle broche.stp " dans le répertoire 
 

Sujet E2 2015-N° Candidat/Dossier technique/Modèle broche 
 
Etablir sur le poste de FAO le programme relatif à l’usinage étudié. 
 
Le candidat respectera l'ordre des opérations et déterminera la stratégie d'usinage (entrée, sortie, nombre de 
passes, .... ) 
Le candidat sélectionnera  les outils dans une liste installée sur le logiciel et appliquera les conditions de coupe 
étudiées précédemment. 
 
Appeler le correcteur.               
Simuler votre travail.                            Le travail est simulé  
Editer le programme                            Le programme est édité   
 
Sauvegarder votre travail sous le répertoire : 
 

Sujet E2 2015 –N° Candidat/Sauvegarde 
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TROISIEME  PARTIE :  GESTION ET ORGANISATION 
Sachant que l’on désire fabriquer les deux broches  (dessin de définition)   
et à partir de  la nomenclature des phases des empreintes (ci-dessous). 

    Temps  
N° des 
phases 

Désignation des 
phases 

Machines Préparation 
du poste 

Usinage par 
pièce 

Remise en état du 
poste 

0 DEBIT  
 

Scie 
mécanique 

4 min 6 min 4 min 

100 FRAISAGE  
Cubage  

 

Fraiseuse 
conventionn

elle  

10 min 30 min 10 min 

200 TRAITEMENT 
THERMIQUE 

 

Labo TTH   0 24 heures 
pour les 

deux pièces 

0 

300 RECTIFICATION 
 

Rectifieuse 
plane   

10 min 40 min 
 

10 min 

400 FRAISAGE 
 

Centre 
usinage 

20min 15 min 10min 

500 ELECTROEROSION 
Contournage forme 

Electro-
érosion fil 

15 min 35 min 10 min 

600 
& 

700 

FRAISAGE CN 
Lamages 
Rayons 

 

Fraiseuse  
CN 3axes 
Num 1060 

10 min 
 

18 min 
(12) 
(6) 

10 min 
 
 

 
800 
& 

900 

ELECTROEROSION 
 

Contournage dépouille 
 

Contournage forme 

Electro-
érosion fil 

15 min 
 

40 min 
 

(25) 
 

(15)

10 min 

1000 CONTROLE 
MMT 

 

MMT 15 min 40 min 10 min 

1. La livraison est fixée au lundi 29 juin 2015 (fabrication terminée au plus tard le vendredi 26 
juin à 10 heures, pour expédition l’après-midi)  

2. Les horaires de l’entreprise sont : 
Le matin                     8 heures - 12 heures.  
L’après-midi              14 heures - 18 heures. 

On demande : 
 a- Calculer le prix de revient des 2 broches en tenant compte des taux horaires appliqués ( machine + opérateur ) 
 

Machines conventionnelles (tours // et fraiseuses) ....       45€/heure 
Machines à commande numérique ...............................    65€/heure 
Rectifieuse plane ………………………………………....... 45€/heure 
Electroérosion à fil ………………………………………..    80€/heure 
Electroérosion enfonçage………………………………. 60€/heure 
Contrôle MMT . ………………………………………….. 70€/heure 
Scie mécanique ..............................................................   20€/heure 
Perceuses, taraudeuses, travail à l’établi ……………… 35€/heure 

 
b- Indiquer sur le diagramme de Gantt la date de début de réalisation des deux broches. 
 
c- Réaliser le diagramme de Gantt, en utilisant les temps masqués, en chevauchant les temps de préparation et de remise 
en état (partie basse du document DR 11/13) 
 
d- Indiquer la date et l'heure de début de réalisation dans ce cas. 
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PHASE 
 

 
CALCULS des Temps 

 
Prix 

 
0 

DEBIT 
 

......................................... 

......................................... 

......................................... 
 

......................................... 

......................................... 
 ......................................... 

 

 
100 

FRAISAGE 
CONVENTIONNEL 

......................................... 

......................................... 

......................................... 

......................................... 
 

......................................... 

......................................... 

......................................... 

......................................... 
 

 
200 

TRAITEMENT THERMIQUE 
 

  ……………………………… 
… prix par pièce   50€ 

..…………………………… 
………………………………. 

 
 

300 
RECTIFICATION 

 

......................................... 

......................................... 

......................................... 

......................................... 
 

......................................... 

......................................... 

......................................... 

......................................... 

 
 

400 
FRAISAGE CN 

 

…...................................... 
.....….............................… 
......................................... 
…...................................... 

 

…...................................... 
…...................................... 
…...................................... 
…...................................... 

 
 

500 
ELECTROEROSION  

 

……………………………….. 
……………………………….. 
………………………………… 
…………………………………. 

....…………………………… 
……………………………….. 
...……………………………… 
..……………………………… 

 
600 & 700 

FRAISAGE CN 
 

……………………………….. 
………................................... 
………………………………… 
…………………………………. 

……………………………….. 
………………........................ 
………………………………… 
………………………………….

 
800 & 900 

ELECTROEROSION 

……………………………….. 
………................................. 

………………………………… 
…………………………………. 

……………………………….. 
……………...................…… 

………………………………… 
………………………………….

 
1000 

CONTROLE MMT 

……………………………….. 
……….................................. 

………………………………… 
…………………………………. 

……………………………….. 
…………….............………… 
………………………………… 
………………………………….

TOTAL = 

……………………………….. 
……………......……………… 
………........................……… 
……………………………….. 

......................................... 
.......................................... 
......................................... 

……………………………….. 
 
 



date et heure : ..................................... 

CONTROLE MMT

ELECTROEROSION

FRAISAGE

DR11/12

FRAISAGE

RECTIFICATION

TTH

FRAISAGE 

DEBIT

ELECTROEROSION

2 min = 1 mm

CONTROLE MMT

date et heure :........................... 

FRAISAGE

RECTIFICATION

ELECTROEROSION

DEBIT

FRAISAGE

TTH

ELECTROEROSION

FRAISAGE 

Vendredi 26 juin 2015 10h

Temps de remise en état

Temps de préparation

Echelle :

Temps d'usinage

Attention la durée de 24h de la phase 
n'est pas représentée mais elle est à 
prendre en compte dans le résultat
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BAREME DE NOTATION 
 
 
 

Première partie : 
 
 - Etude matériau     Sous-total : .......... /15 

 
 
Deuxième partie : 
 
 - Analyse fabrication broche 
 
  Electroérosion       ........../15 
  Fraisage        ........../15 
  FAO        ........../25 

 
 
Sous-total : .......... /55 

 
 
Troisième partie : 
 
 - Gestion organisation 
 
  Gestion organisation     ........../15 
  Diagramme de Gantt     ........../15 
 

 
Sous-total : .......... /30 

 
                                                                                       

       Note :……………. /100 
 

 

Note :……………. /20 




