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E.2- EPREUVE TECHNOLOGIQUE 
 
 
                             UNITE CERTIFICATIVE U2 
 

Méthode et préparation d'une production 
 
 Durée : 4h                              Coef. : 3  
 
 
 
 
 
 
 
 

DOSSIER RESSOURCES 
 
 
 
 
 
 
 

Ce dossier RESSOURCES comprend 8 pages numérotées de DR 1/8  à  DR 8/8. 
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N° tourelle 

 
Outil 

 
Angle 

 
Jeu 

T2 Ø4.5  0,4 
T3 Ø5.5  0,4 
T4 Ø6.5  0.4 
T6 Ø7.5  0,4 
T7 Ø10,5  0,4 
T8    

T13    
T14    
T15    
T1 50x6 0° 0,2 

T12 50x6 90° 0,2 
T9 Ø20  0,4 

T10 Ø30  0,4 
T18    
T19    
T5 30x6 0° 0,2 

T16 20x20 0° 0,2 
T17 50X6 0° 0,2 

D
ép

la
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m
en

t Y
 

Butée  

Chariot porte pinces 

Déplacement en X 

Pinces 

X   &   Y 

 Le format est de:  1250X  1250Y 

FORMAT X 
MACHINE 

AXE DU MARTEAU 
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Fiche d’aide à la configuration du programme de poinçonnage 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

G 92 
SPECIFICATION  MACHINE 

 
 

G 91 
PROGRAMMATION INCREMENTAL 

  

G 90 
PROGRAMMATION EN ABSOLU 
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G 66 
DECOUPAGE LINEAIRE 
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G 28 
Trous en ligne 
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G 36 
Trous en grille/X 

 

G 37 
Trous en grille/Y 
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CALCULATEUR DE PLIAGE 
Pliage  

 

Epaisseur  
mm 

Vé 
mm 

Ri 
mm 

F 
T/m 

B  
mm 165° 150°  135° 120° 105° 90° 75° 60° 45° 30° 

6 1 5 4 -0,1 -0,2 -0,4 -0,6 -0,8 -1,3 -1 -0,6 -0,3 0 0,6 
8 1,3 4 5,5 -0,1 -0,2 -0,4 -0,6 -0,9 -1,4 -1 -0,6 -0,2 0,3 

6 1 8 4 -0,1 -0,3 -0,5 -0,7 -1,1 -1,6 -1,3 -0,9 -0,6 -0,3 0,8 
8 1,3 5 5,5 -0,1 -0,3 -0,5 -0,7 -1,1 -1,7 -1,3 -0,8 -0,4 0 

6 1 13 4 -0,2 -0,4 -0,6 -0,9 -1,3 -1,9 -1,6 -1,2 -0,9 -0,5 1 
8 1,3 9 5,5 -0,2 -0,4 -0,6 -0,9 -1,4 -2 -1,6 -1,1 -0,7 -0,3 

8 1,3 14 3,5 -0,2 -0,5 -0,7 -1,1 -1,6 -2,3 -1,9 -1,4 -1 -0,6 1,2 
10 1,6 11 7 -0,2 -0,4 -0,7 -1,1 -1,6 -2,4 -1,9 -1,4 -0,8 -0,3 

10 1,6 16 7 -0,3 -0,6 -0,9 -1,4 -2 -2,9 -2,4 -1,8 -1,3 -0,7 1,5 
12 2 13 8,5 -0,3 -0,6 -0,9 -1,4 -2,1 -3 -2,4 -1,7 -1 -0,4 

12 2 24 8,5 -0,4 -0,8 -1,2 -1,8 -2,7 -3,8 -3,1 -2,5 -1,8 -1,1 2 
16 2,6 16 11 -0,3 -0,7 -1,2 -1,9 -2,7 -4 -3,1 -2,3 -1,4 -0,5 

16 2,6 29 11 -0,5 -0,9 -1,5 -2,3 -3,3 -4,8 -3,9 -3 -2,1 -1,2 2,5 
20 3,3 20 14 -0,4 -0,9 -1,5 -2,3 -3,4 -5 -3,9 -2,8 -1,7 -0,6 

20 3,3 32 14 -0,5 -1,1 -1,8 -2,8 -4 -5,8 -4,7 -3,6 -2,5 -1,3 3 
25 4 23 17,5 -0,5 -1,1 -1,8 -2,8 -4,1 -6 -4,7 -3,4 -2,1 -0,7 

 
 Calcul de la cote machine 

 

CM A = 60 – ( 2,5  2 ) = 58,75 mm. 
 

CM B = 120 – ( 3,8  2 ) = 118,1 mm. 

  

 Calcul du développé 

 

Ep. = 2 mm. 
Vé  = 12 mm. 

 
Additionner les longueurs des parties droites et 

les corrections ∆∆∆∆L correspondantes (positives ou 
négatives). 

 
D = 60 – 2,5 + 120 – 3,8 + 180 – 1,2 + 150 + 0,3 

+ 60 
 

D = 562,8 mm. 
 

CALCULATEUR DE PLIAGE (abaque PROMECAM) 
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OUTILLAGE DISPONIBLE POUR PRESSE PLIEUSE 
PROFIL DES OUTILS 
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COUT UNITAIRE DE PRODUCTION 
 
Données : Méthode utilisant des machines conventionnelles 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Temps de 
 

Coût Horaire 
 

 
 

Préparation 
 

Exécution 
 

Machine 
 

Main Œuvre 
 

Etude 
200   60,00€/h 

 

Cisaillage 
25 1,6 3,00€/h 30,00€/h 

 

Poinçonneuse 
120 8 8,00€/h 30,00€/h 

 

Grugeage 
50 4,5 3,00€/h 30,00€/h 

 

Pliage 
50 3 250,00€/h 30,00€/h 

 

Fraisurage 
25 3 3,00€/h 30,00€/h 

 

Ebavurage 
25 2 3,00€/h 30,00€/h 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Les Coûts Horaires  (en Euros) 
 
- Machine  (Chm): L'achat d'une machine est un investissement qui doit être 
amorti sur une durée déterminée, fonction du type de machine, de sa durée 
de vie estimée, de son vieillissement technique (obsolescence), du montant 
de l'investissement, de la concurrence... 
- Main d'œuvre  (Chp): Le coût M.O. donné ne comprend pas seulement le 
salaire, mais tient compte de nombreuses charges de l'entreprise, comme 
les charges sociales, les loyers, les salaires des employés de bureau, le 
gaz, l'électricité, le téléphone... En général il est obtenu sur une période 
donnée, par le rapport: 

 
Taux Horaire =     Coût total de fonctionnement de l'entreprise 

                              Nombre total d'heures de production 
 

Les temps: sont donnés en Ch (Centièmes 
d'heure). 
- temps de préparation (Tp): sont les temps 
qui permettent d'adapter le poste de travail à la 
production (montage des outils, réglages 
divers). 
-d'exécution (Te): sont les temps nécessaires à 
la production de 1 pièce. 
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