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BACCALAURÉAT PROFESSIONNEL  :  TECHNICIEN OUTILLEUR 

 
 
 

E2  :  ÉLABORATION DU PROCESSUS DE RÉALISATION 
D'UN OUTILLAGE   U2 

 
 

Durée : 4 heures        Coefficient : 3 
 
 
 
 

L'ÉPREUVE EST CONSTITUÉE DES DOSSIERS SUIVANTS : 
 
 
 
  DOSSIER TECHNIQUE :  DT 1/15  à  DT 15/15 

 
  DOSSIER RÉPONSES :  DR 1/6  à  DR 6/6 

 
  DOSSIER INFORMATIQUE (sur bureau) nommé : Sujet TO E2 - 2016 

 N°Candidat 
  � Dossier Technique (matrice repère : 7) 
  �   Sauvegarde candidat 
 
 
 
 
 
 

AUCUN  DOCUMENT AUTORISÉ 
 
 
Nota : toutes les modifications informatiques seront sauvegardées dans le dossier 
Sauvegarde candidat sauf les documents liés à l'utilisation des logiciels. 

 
LES DOCUMENTS À RENDRE SERONT AGRAFÉS À LA FIN DE 

L’ÉPREUVE DANS UNE COPIE DOUBLE D’EXAMEN ANONYMÉE. 
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BACCALAURÉAT PROFESSIONNEL  :  TECHNICIEN OUTILLEUR 

 
E2  :  ÉLABORATION DU PROCESSUS DE RÉALISATION 

D'UN OUTILLAGE   U2 
 

 
Durée : 4 heures        Coefficient : 3 

 
 

DOSSIER TECHNIQUE 
 

 Le dossier comprend : 

- Mise en situation Doc DT 1/15 

- Dessin de définition pièce Doc DT 2/15 

- Mise en bande Doc DT 3/15 

- Dessin d'ensemble de l'outil Doc DT 4/15 

- Ensemble bas et haut d'outil vue en 3D Doc DT 5/15 

- Module 4 vu en 3D Doc DT 6/15 

- Nomenclature Doc DT 7/15 

- Vue coupée (éléments standards) Doc DT 8/15 

- Fiches techniques (éléments standards) Doc DT 9/15 

- Dessin de définition (matrice rep : 7 module 4)  Doc DT 10/15 

- Dessin de définition (matrice rep : 7 avant trempe) Doc DT 11/15 

- Paramètres machine à fil (Charmilles robofil 310) Doc DT 12/15 

- Coût de fabrication  Doc DT 13/15 

- Contrat de phase N°1 Doc DT 14/15 

- Contrat de phase N°2 Doc DT 15/15 

(lecture dossier technique temps conseillé 15 min) 
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Mise en situation : 

L’entreprise a remporté le marché pour la production de 5 millions d'attache-stylo, la cadence 
est de 1 million de pièces/an. 

Après étude et réalisation de l'outillage, les premières pièces obtenues, sur presse d'essai, ne 
sont pas conformes au cahier des charges. 

L’atelier a la charge de mettre au point cet outillage. 

 

Note : 

Le travail se limitera à la modification et à la mise au point du module N° 4. 
 

 

 

 

 

 

 

OUTIL DE DECOUPAGE 
 

Caractéristiques techniques : 

 Encombrement en mm  L488 l 220 H 240 
 H O F  227.5 mm 
 Nombre de pièce/pas  1 
 Course  25 mm 
 Matière travaillée  X80 Cr Ni 18-10 (Inox 18/10) 

 épaisseur : 0.6 ± 0,03 mm  

 Cadence de presse 100 coups/min 
 Affûtage prévu toutes les 100 000 pièces 
 Alimentation  - Bobine 

 - Dérouleur 
 - Redresseur 
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ENSEMBLE OUTIL A SUITE 
Attache-Stylo 

 

 

sjouanna
Barrer 
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1- Bloc inférieur 
 

 

 

 

 

 

Bande 
 

16- Tablier - 17 guide BD 
 

 25- Butée fin de course 
 

 21- Colonnes de guidage 
 
 

 

Ensemble Haut  

 

 

 

 
 
  

4- Matrice module 1 

5- Matrice module 2 
8- Élément dévêtisseur module 1 

9- Élément dévêtisseur module 2  
10- Élément dévêtisseur module 3  

11- Élément dévêtisseur Module 4 

6- Matrice module 3   

7- Matrice module 4 

2- Bloc   
supérieur

3- Dévêtisseur  
22- Chandelles 
      de retenue 

 23- Ressorts 
 de compression  

24- Bagues de guidage 

Ensemble Bas 
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            MODULE 4

             Partie Inférieure
 
 Nota : colonnes et butée enlevées

           MODULE 4

           Partie Supérieure

Premier pliage Deuxième pliage Séparation

Insert de pliage

Premier pliageDeuxième pliage

Poinçon de 
séparation

Poinçon de pliage 

7
11

26

27
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29 7 Ressort de compression Ø 20 x 25  Ref : 530/3-20-25 

28 1 Perceur pour pilotes Ø7,03 x 80 X 160 Cr Mo V 12 Ref : 307-7,1-80  
27 2 Poinçon de pliage 10 x 41 x 80,2 X 160 Cr Mo V 12 Trempé 

26 2 Insert de pliage  10 x 30 x 39 X 160 Cr Mo V 12 Trempé 

25 4 Butée fin de course Ø 20 X 107,3 C40  

24 4 Bague d'emmanchement conique Ø 32 x 48  Ref : 268-32-48 

23 10 Ressort de compression Ø 25 x 51  Ref : 530/3-25-51 

22 4 Chandelle de retenue Ø 15 x 70  Ref : 423-15-70 

21 4 Colonne de guidage Ø 32 x 224  Ref : 228-32-224 

20 5 Pilote (tête Ø3,5x4)  Ø 2 x 19 X 160 Cr Mo V 12 Ref : 307-2-80  
19 6 Pilote (tête Ø9x5) Ø 7 x 22,5 X 160 Cr Mo V 12 Ref : 307-7-80  
18 4 Guide et relève bande Ø 8 x 50,4 C100  

17 2 Guide bande 9 x 26 x 79 C40  

16 1 Tablier  12 x 60 x 90 C40  

15 1 Plaque porte poinçon  20 x 90 x 122 C40  

14 1 Plaque porte poinçon 20 x 90 x 94 C40  

13 1 Plaque porte poinçon 20 x 90 x 96 C40  

12 1 Plaque porte poinçon 20 x 90 x 93 C40  

11 1 Elément dévêtisseur 15 x 90 x 122 X 160 Cr Mo V 12 Trempé 

10 1 Elément dévêtisseur 15 x 90 x 94 X 160 Cr Mo V 12 Trempé 

9 1 Elément dévêtisseur 15 x 90 x 96 X 160 Cr Mo V 12 Trempé 

8 1 Elément dévêtisseur 15 x 90 x 93 X 160 Cr Mo V 12 Trempé 

7 1 Matrice de pliage et séparation  30 x 90 x 122 X 160 Cr Mo V 12 Trempée 

6 1 Matrice de découpage  30 x 90 x 94 X 160 Cr Mo V 12 Trempée 

5 1 Matrice de pliage  30 x 90 x 96 X 160 Cr Mo V 12 Trempée 

4 1 Matrice de découpage  30 x 90 x 113 X 160 Cr Mo V 12 Trempée 

3 1 Dévêtisseur 32 x 220 x 408 C40  

2 1 Bloc supérieur 60 x 220 x 408 Al Cu 4 Si Mg Fortal 
1 1 Bloc inférieur 60 x 220 x 408 Al Cu 4 Si Mg  Fortal 

Rep Nb Désignation Dimension Matière Observation 

 

Nota : Eléments standard, fournisseur Enoma Dimeco 
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ELEMENTS STANDARDS ( Extrait du catalogue Enoma-Diméco) 

 
 

ELEMENTS STANDARDS ( Extrait du catalogue Enoma-Diméco) 
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ROBOFIL 310 

PARAMETRES D’EROSION 

 

ROBOFIL 310 

PARAMETRES D’EROSION 
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Coût de la gamme de fabrication : Matrice Rep. 7 module 4 

Durée des tâches : 

 

Phase  Machine  Durée 

100 Pointeuse/Aléseuse 0h45 min 

200 Pointeuse/Aléseuse  0h30 min 

300 Fraiseuse CN 3 axes  1h15 min 

400 Fraiseuse universelle  0h15 min 

500 MMT  0h15 min 

600 Traitement thermique  (sous-traité) 

700 MOCN FIL  (à calculer) 
800 Rectifieuse plane  0h30 min 

 

Coût horaire des tâches : 

 

- Scie mécanique 25€  - MOCN fil 60€  
- Fraiseuse universelle 45€ - Contrôle MMT 45€ 

- Fraiseuse CN 55€ - Traitement thermique 8€/kg 

- Tour CN 55€ - Travail à l'établi 45€ 

- Pointeuse/Aléseuse 45€ - Essai presse 75€ 

- Rectifieuse plane 40€  

 

Nota : Masse volumique de l'acier : 7,8 Kg/dm³. 

Achat acier X160 Cr Mo V 12 7€/Kg . 
  



PHASE N°300
N°1 CONTRAT DE PHASE DT 14/15

Ensemble :
OUTIL DE

DECOUPAGE
Matière : X160Cr Mo V12 Réf. Programme : % 2012

Pièce : Matrice Rep . 7 Prisme : 30 x 90 x122 Machine : Centre d’usinage
Lot : Date : Porte-pièces : Etau 
                                                                                   

              REFERENTIEL DE MISE EN POSITION
REALISATION

TECHNOLOGIQUE
NORMALES de repérage

1-2-3 Appui plan
4-5 Mors fixe

ANALYSE DE LA PHASE CONDITIONS de COUPE CONTROLE

S
éq

ue
nc

es
 

Désignation des
séquences

OUTILS
OUTILLAGE DE

COUPE
Vc

m/min
N

tr/min

f 
mm/dt

/tr

Passe 
OUTILS DE
MESURAGE

T D
ap

mm
ar
mm

np

1 Ebauche et Finition
Poche

1 1
Fraise coupe centrale 

Ø 4 carbure
3 dents

75 5925 0,05 0.4 0.2

Pied à coulisse

2

2-3

2

1

1

3

5

4

5

Y

X
OP

3

4

Z
OP

fnadal
Zone de texte 
2016
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Texte tapé à la machine

fnadal
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PHASE N°300
N°2 CONTRAT DE PHASE DT 15/15

Ensemble :
OUTIL DE

DECOUPAGE
Matière : X160Cr Mo V12 Réf. Programme : % 2012 B

Pièce : Matrice Rep. 7 Prisme : 30 x 90 x122 Machine : Centre d’usinage
Lot : Date : Porte-pièces : Etau 
                                                                                   

              REFERENTIEL DE MISE EN POSITION
REALISATION

TECHNOLOGIQUE
NORMALES de repérage

1-2-3 Appui plan
4-5 Mors fixe

ANALYSE DE LA PHASE CONDITIONS de COUPE CONTROLE

S
éq

ue
nc

es
 

Désignation des
séquences

OUTILS
OUTILLAGE DE

COUPE
Vc

m/min
N

tr/min

f 
mm/dt

/tr

Passe 
OUTILS DE
MESURAGE

T D
ap

mm
ar
mm

np

1 Ebauche 
Poche

1 1
Fraise 2T coupe cent. 

Ø 12 carbure
4 dents

75 2000 0,1 1 0.5

Pied à coulisse

2    Finition Poche 2 2
Fraise 2T coupe cent.
        Ø 4 carbure
            3 dents

75 5925 0.05 0.4 0.2

2-3

2

1

1

3

5

4

5

Y

XOP

3

4

Z
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Texte tapé à la machine



BACCALAURÉAT PROFESSIONNEL - Technicien outilleur – SESSION 2016 1606-TO EPR 

Épreuve E2 U2 : Élaboration d’un processus de réalisation d’un outillage  
 

 

                           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
BACCALAURÉAT PROFESSIONNEL  :  TECHNICIEN OUTILLEUR 

 
 

E2  :  ÉLABORATION DU PROCESSUS DE RÉALISATION 
D'UN OUTILLAGE   U2 

 
 

Durée : 4 heures        Coefficient : 3 
 

 

DOSSIER REPONSES 
 

DOCUMENTS RÉPONSES  

-  Partie 1 (Compréhension outillage) page 1/6 

-  Partie 2 (Affûtage) page 2/6 
- Partie 3 (Réalisation matrice rep : 7) page 3/6 
- Partie 4 (Découpage fil matrice Rep :7) page 4/6 
- Partie 5 (Coût de fabrication de la  matrice Rep :7) page 5/6 
- Partie 6 (F.A.O  matrice rep.7) page 6/6 

 

Récapitulatif du barème 

Partie 1            /20 pts
Partie 2            /20 pts 

Partie 3            /20 pts 

Partie 4            /30 pts 

Partie 5            /20 pts 

Partie 6            /50 pts 

  Total            /160 pts 

    Note              / 20 
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Partie 1 : Étude de l'outillage  (temps conseillé 30 min) ( / 20 pts) 
 
1èrequestion : A l'aide de la représentation de la mise en bande DT3 et du dessin d'ensemble de 
l'outil DT4, donner le type de cet outillage. ( / 3pts) 
   (entourer la bonne réponse) 

 outil composé 
 outil transfert 
 outil à suivre 
 outil de reprise 

 
2èmequestion : D'après la nomenclature DT4 et DT7 nous notons une différence  de diamètre entre 
le perceur (rep. 28) et les pilotes (rep. 19). 
Donner la raison de cette différence. ( / 7pts) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3èmequestion : A l'aide du document DT3 et DT5, tracer sur le dessin ci-dessous, un trait rouge 
représentant l'extrémité de la bande avant le premier coup de presse. ( /10pts) 

 
 

 
............................................................................................................................................................... 
 
............................................................................................................................................................... 
. 
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Partie 2 : Affûtage (temps conseillé 40 min) ( / 20 pts) 
L'atelier de production vient de terminer sa série annuelle, le service maintenance décide 
d'affûter l'outillage en prévision d'une éventuelle deuxième série. L'outil est sur l'établi, vous 
avez la charge de cet affûtage. 
 
4èmequestion : 
En vous aidant des documents DT4, DT5, DT7 et DT8, compléter la gamme de maintenance ci-
dessous en indiquant les opérations à effectuer. Préciser le repère des éléments démontés. 
Nota : rectifieuse plane, dimension de la table : L 700 l 400 H 350.  
 
Compléter le tableau suivant 
Op Ensemble outil 
1 Ouvrir l'outil 

Op Ensemble bas Rep Op Ensemble haut Rep 

1 Retirer les colonnes 21 1 Retirer les chandelles 22 

2 
    

2 
   

3    3    

4 
   

4 
  

5 
   

5 
Présenter l'ensemble haut sur 
la rectifieuse. AFFÛTER 

 

6 
   

6 
  

7 
   

 7 
  

8 Présenter l'ensemble bas sur la 
rectifieuse. AFFÛTER 

    

9 Rectifier à l'arrière des inserts 
de pliage la valeur de l’affûtage. 

    

Graisser et Remonter l'outil 
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Partie 3 : Réalisation: de la matrice rep.7. (temps conseillé 30min) ( /20 pts) 
Au montage de l'outil, après affûtage, il s'avère que la matrice rep. 7 risque de se fissurer. Afin de 
parer à cette éventualité, il est convenu de réaliser une matrice de rechange.  
 
5èmequestion :  
En vous aidant des documents DT10 et DT 13, donner l'ordonnancement des phases pour la 
fabrication de la matrice rep. 7. 
Nota : le prisme est acheté rectifié 6 faces, dimensions : 30,2x90x122  
 
Compléter le tableau suivant 

N° de 
phase DESIGNATION OUTILLAGE 

100 

Pointage commande numérique : 
Pointage des 4 M6, 4 bagues de guidage et 4 départs 
fil, 8 perçages Ø5 ; 4 perçages Ø9 
4 alésages Ø12 prof: 17; 4 taraudages M6 prof:12 

POINTEUSE 
ALESEUSE 

200  
  

300  
  

400  
  

500  
  

600 Traitement thermique 
( sous-traité) Dureté 63 HRC 

700  
  

800   
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Partie 4 : Traitement thermique, découpage fil matrice rep.7 (temps conseillé 45min) ( / 30 
pts) 
La matrice a subi un traitement thermique : trempe + revenu 
 
6èmequestion : ( /5pts) 
Par quel procédé peut-on mesurer la dureté demandée 63 HRc ?  
 
7èmequestion : ( /5pts) 
Indiquer par une flèche l'augmentation ou la diminution des caractér istiques mécaniques après la 
trempe + revenu.  
 

Résistance minimale à la 
rupture par extension Dureté Résistance 

aux chocs 
   

 
 

Électro-érosion à fil  
8èmequestion : 
En vous aidant du dessin de définition de la matrice rep. 7 (DT10, DT11) compléter les croquis ci-
dessous.  
On vous demande de définir, en rouge : 

 la trajectoire du fil la plus courte  - le sens de la découpe 
 le point d'attache    - le stop final + 2mm 

9èmequestion : ( /10pts) 
En vous aidant des documents DT10, DT12 et de vos réponses à la question 12, calculer la 
longueur totale de découpe pour les 4 formes et le temps d'usinage.  
Forme 1 =    
Forme 2 =     
Forme 3 =      
Forme 4 =        
Total     =    

On considère que le total du périmètre découpé est de 325mm en ébauche 
Temps de préparation machine   = 30 min       
Temps d'usinage en ébauche (t1)  =                                 
Temps d'usinage en finition (t2)  =                                                
           TOTAL=                                                       

diminution 

augmentation 

pas de modification 
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Épreuve E2 U2 : Élaboration d’un processus de réalisation d’un outillage DR5 
 

 

 
Partie 5 : Coût de fabrication de la  matrice Rep.7. (temps conseillé 30min) ( /20pts) 
 
10èmequestion :  
 
En vous aidant des documents DT 12, DT 13 et de vos réponses à la question 13, calculer le coût 
de fabrication de la matrice rep. 7. 
 
 

 Phase  Calculs  Coût en € 

100  45 x 0,75 33,75 

200                           

300                           

400                     

500                           

600 Traitement thermique 20,56 

700 
 

                        

800 
 

                           

Matière 
   

 Total 

                    
    
                                                                         

    
 
 
  

   
 
Le coût total pour une deuxième matrice rep. 7 est de …......................                           
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Partie 6 : F.A.O de la matrice rep. 7 avant trempe (temps conseillé 80 min) ( / 50pts) 
 
 
11èmequestion : ( / 45pts) 
 
Afin de dét erminer la solution la plus rapide pour l'usinage de la phase 300 DT 11, réaliser 2 
fichiers FAO : 

  conformément au contrat de phase 300 N °1 (DT14) 
  conformément au contrat de phase 300 N° 2 (DT15) 

 
 
 
 
- Ouvrir le dossier "F.A.O sujet TO E2 2012"  
 
- Ouvrir le fichier "FAO matrice 7.stp". 
 
- Positionner l'origine programme (OP), définie dans les contrats de phase DT 14 et DT15.  
 
- Utiliser les outils et les paramètres de coupe de chaque contrat de phase. 
 
- Enregistrer vos travaux dans le dossier « candidat ».  
 
 
12èmequestion : ( / 5pts) 
 
Quelle solution retenez-vous ? 
 
 
 




