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Introduction 
 

Détenteur d’un bac professionnel technicien d’usinage, je prépare l’obtention 
d’un Brevet de Technicien Supérieur dans la Conception de Processus de 
Réalisation de Produit au CFAI Loire Drôme Ardèche, situé à Valence (26) en 
alternance avec le CNPE de Tricastin. 

 

Pendant cette alternance j’ai intégré le service Machine Tournante Electricité 
(MTE) dans la branche d’intervention dans lequel j’ai eu l’opportunité de me voir 
confier des missions telles que la Conception de plans, l’usinage, la maintenance, 
la recherche de solutions etc.. 

 

Dans le cadre de ce rapport, je vais vous présenter dans un premier temps 
l’entreprise EDF, puis, le projet de BTS concernant la pièce usinée ainsi que tout 
le processus pour arriver au résultat final. 
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Présentation d’EDF 

Historique  

EDF est créée en 1946, par la loi de nationalisation des 1 450 entreprises 
françaises d’électricité et de gaz. Il est alors un établissement public à 
caractère industriel et commercial. La croissance de la consommation 
d’électricité double tous les 10 ans. 

De la fin des années 1940 jusqu’au milieu des années 1950, EDF assure 
la construction d’infrastructures de production et de transport de 
l’électricité, notamment des ouvrages hydroélectriques. A partir de 1957, 
EDF développe surtout les centrales à charbon. 

Avec le développement économique et celui de l’équipement des 
ménages dans les années 1960, la demande énergétique française croît 
rapidement. A la veille du choc pétrolier en 1973, le fioul est la 1e source 
d’énergie électrique en France où il remplace le charbon national en voie 
d’épuisement. 

A la suite de la première crise pétrolière de 1973, la France décide de se 
tourner vers la production nucléaire pour remplacer les processus de 
consommation « à flamme » et donc limiter les importations de pétrole. 
Ainsi, la percée des processus électriques dans le secteur domestique (le 
chauffage électrique) comme dans l’industrie, associée à la construction 
des centrales nucléaires, a permis de substituer cette énergie aux 
combustibles fossiles importés. 

A partir de 1996, le secteur électrique en Europe est soumis à un régime 
de concurrence de la production et de la commercialisation. Les années 
1990 - 2000 sont donc marquées par l’ouverture des marchés électriques 
en Europe et par l’internationalisation d’EDF. A partir de 2004, 70% du 
marché français de l’électricité est ouvert à la concurrence, suivie de 
l’ouverture totale des marchés de l’énergie. Pour répondre à ce 
changement, EDF devient en 2004 une société anonyme et entre en 
bourse en 2005. 
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Figure 1 historique 

Chiffre d’affaires du groupe EDF 

En 2015, les résultats du groupe chutent de 68%, divisant 
considérablement sa valeur boursière. EDF est alors obligée de sortir du 
CAC 40. Les raisons de ces résultats sont multiples : concurrence créée 
par la loi de 2007, financement de l’EPR de Flammanville, rachat de 
TechnicAtome, appartenant à la filiale du groupe Areva. 

L’attente des clients est la réponse à la consommation croissante 
d’électricité, en faisant face aux pics de consommation hivernaux mais 
aussi en toutes saisons, par l’utilisation de climatisations en été par 
exemple, et l’augmentation croissante de l’utilisation d’appareils 
informatiques et mécaniques. 

En 2020, la performance opérationnelle des filières nucléaire et 
hydraulique et leur adaptation remarquable aux contraintes sanitaires ont 
permis d’assurer une contribution majeure à la production d’une électricité 
bas carbone. EDF a aussi consolidé dans la durée sa position de premier 
producteur d’énergies renouvelables en France et en Europe, avec une 
accélération de la production solaire et éolienne terrestre et un niveau 
record de capacités en construction (8 GW bruts), notamment des 
premiers parcs offshores français. Ces prochaines années, notre 
portefeuille de 60 GW bruts de projets garantit à nos clients une 
croissance soutenue de la part d’énergies renouvelables dans notre mix 
électrique de production (13,6% en 2020). 
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Les parties prenantes du groupe : fournisseurs, clients et actionnaires 
mais aussi concurrence. 

Les Clients 
Les clients, au niveau du groupe EDF sont les consommateurs 
d’électricité, c’est-à-dire l’ensemble des ménages, entreprises et 
établissements publiques, de la très petite entreprise (TPE) au site 
industriel de plusieurs hectares. 

Les Actionnaires 
L’entreprise EDF est devenue une société anonyme en 2004. EDF SA est 
par ailleurs propriétaire aujourd’hui de nombreuses filiales (le tout formant 
le groupe EDF). Désormais, l’État est actionnaire majoritaire avec 83,77%, 
le reste est partagé entre le public à hauteur de 12,92% et entre les 
salariés et anciens salariés du groupe pour 1,93%. Les actionnaires se 
réunissent en assemblée générale et votent les décisions par le principe 
où chaque actionnaire détient autant de voix qu’il possède ou représente 
d’actions ayant droit de vote. 
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Les différents types de production d’électricité sur le parc français  

Il existe différents types de centrales suivant l'énergie utilisée : 

 Nucléaire 
L'électricité est produite à partir d'une source d'énergie fissile : 
l'uranium, un minerai contenu dans le sous-sol de la Terre. 

  Thermique 
L'électricité est produite à partir de sources d'énergies fossiles, des 
éléments contenus dans le sous-sol de la Terre : le charbon, le fioul 
(issu du pétrole) et le gaz. 

 Renouvelables 
L'électricité est produite à partir de sources d'énergies 
renouvelables, que la nature renouvelle en permanence : l'eau, le 
vent, le soleil, la chaleur du sous-sol, la matière organique (bois, 
déchets, …), les énergies marines. 

Le type de Production 

Le Centre Nucléaire de Production d’Electricité est un site producteur 
d’électricité qui produit à partir de combustible radioactif. La production 
d’électricité fonctionne par le principe de la fission nucléaire. 

La fission des atomes d'uranium produit de la chaleur, chaleur qui 
transforme alors de l'eau en vapeur et met en mouvement une turbine 
reliée à un alternateur qui produit de l'électricité. 
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A l’image de toutes centrales thermiques, une centrale nucléaire produit 
de l’électricité grâce à de la vapeur, qui permet de faire tourner à grande 
vitesse une turbine couplée à un alternateur. 

A la sortie de la turbine, la vapeur du circuit secondaire est à nouveau 
transformée en eau grâce à un condenseur dans lequel circule de l’eau 
froide en provenance du canal de dérivation du Rhône. C’est le circuit de 
refroidissement. A Tricastin, l’eau du circuit de refroidissement, une fois 
passée dans le condenseur et donc réchauffée par le transfert thermique 
qui s’est produit, est rejetée dans le canal de Donzère-Mondragon. 

Situation géographique 

Située à Saint-Paul-Trois-Châteaux, dans la Drôme, le CNPE du Tricastin 
se situe au carrefour de 4 départements (Drôme, Ardèche, Gard, 
Vaucluse) et de 3 grandes régions économiques (Rhône- Alpes, 
Provence-Alpes-Côte-D’azur, Languedoc-Roussillon). D’une superficie de 
55 hectares, il est implanté sur le site industriel du Tricastin qui accueille 
également les installations industrielles d’Orano (anciennement Areva), ce 
qui en fait un site nucléaire unique en Europe. 

  

Figure 4 : Schéma de fonctionnement d'une centrale nucléaire 



 
  13 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

Le refroidissement de la centrale est assuré par l'eau du Canal de 
Donzère-Mondragon. Le combustible nucléaire neuf arrive par transport 
routier sous forme d'assemblages fabriqués et le combustible usé est 
entreposé en piscine de refroidissement pendant quelques mois, avant 
d'être expédié en train à l'usine Orano de retraitement de la Hague. 

 

CNPE Tricastin  
Le CNPE du Tricastin, où je réalise mon alternance, est l’un des 19 
Centres de Production Nucléaire d’Electricité de France. La centrale 
possède 4 REP de 900 mégawatts électriques chacun et produit, depuis 
plus de trente ans, une électricité sûre, propre et compétitive. Avec une 
production annuelle d’environ 25 TWh (soit 6% de la production nationale), 
la centrale satisfait l’équivalent de la consommation électrique d’environ 
3,5 millions d’habitants, ce qui correspond à près de 50 % des besoins 
énergétiques de la région Rhône-Alpes. 

  

CNPE du Tricastin 

Figure 5 Situation géographique du CNPE 
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Figure 6-  CNPE Tricastin 

Le site nucléaire du Tricastin compte environ 1500 salariés EDF et près 
de 600 salariés d’entreprises extérieures 

 

Les différents services d’EDF Tricastin 

Organigramme du Service 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Figure 7 Organigramme du site 
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Le CNPE de Tricastin comporte 17 services tels que : 

- Service Conduite : garantit le pilotage et la surveillance de l’outil de 
production, en respectant les règles de sûreté et sécurité. C’est le 
service central et le plus grand. 

- Service Mesures Chimie Environnement : réalise toutes les mesures, 
analyses et diagnostiques permettant aux services clients d’assurer le 
contrôle des installations. 

- Service Génie Nucléaire : gère le combustible en amont et en aval du 
réacteur. 

- Service Machines Statiques et Robinetterie : en charge de la 
maintenance des matériels de chaudronnerie et robinetterie. 

- Service Machines Tournantes et Électricité : en charge de la 
maintenance des matériels électriques. 

- Service Automatismes : en charge de la maintenance des matériels 
d’informatique industrielle. 

- Service Maitrise de Projets : gère et planifie les interventions liées au 
processus. 

Durant ces 3 années, j’’ai effectué mon alternance au sein du service MTE. 

Le service MTE  
Ce service est divisé en 4 Branches : La branche affaire Electricité, La 
branche affaire Mécanique, la branche intervention et la branche Méthode. 
Chaque branche est structurée comme ci-dessous 

 

 

 

Figure 8 Organigramme du service MTE 
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Dans ce service, j’ai effectué mon alternance au sein de la branche intervention en 
technicien usineur.  

Prouteau F 

Monforte S 

DOREAU R 

LES SOUS BRANCHES DE LA BRANCHE INTERVENTION ET L’USINAGE. 
 
 

La branche Intervention de spécialité mécanique est organisée en 3 équipes : 
 
Les mécaniciens qui s’occupent des interventions de maintenance ; 

- La maintenance conditionnelle qui s’occupe des analyses vibratoires et des 
diagnostiques sur machines tournantes ; 

- Les outillages spécifiques qui assurent l’entretien des outillages non conventionnels ;  

- L’équipe d’intervention rapide (EIR) qui assure les petites interventions en lien avec 
l’exploitant. 

La branche Intervention MTE possède un atelier d’usinage équipé de 2 perceuses à colonne, 2 
fraiseuses traditionnelles, 1 tour conventionnel, 1 scie à ruban, 1 touret à meuler, une machine 
d’électroérosion et un local de soudage. 
 

Figure 10 Organigramme branche intervention 
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Le bâtiment « centrale B » 

L’atelier d’usinage est situé dans un bâtiment appelé « centrale B », qui lui, comporte 
différents ateliers (comme indiqué dans le plan ci-dessous). 

 

 

 

 

 

 

 

 

Plan atelier usinage 

Lors des différentes missions confiées durant ces 2 ans, j’ai eu l’opportunité de me 
familiariser avec l’ensemble de ces outils. 
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Figure 11 Plan centrale B 

Figure 12 Plan atelier usinage 
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Fraiseuse : Opti mill MF2B Tour : Arrow T205G x 1000 

Electroérosion à fil Perceuse à 
colonne 
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Présentation du projet 

Le diviseur  

Le plateau diviseur est un appareil, monté sur machine-outil, qui permet de positionner 
des pièces suivant un angle et un axe bien précis. Son fonctionnement est de faire 
tourner une manivelle qui va entrainer une vis sans fin. Cette vis sans fin va faire 
tourner à son tour une roue dentée qui entrainera un axe où la table sera posée. 

 

Figure 13 mécanisme du diviseur 

Le projet 

Le projet consiste à réaliser un diviseur montable sur centre d’usinage qui va servir à 
créer des angles pour des usinages plus complexes. 

 

Figure 14 Le diviseur 

Dans ce projet, j’ai sélectionné une partie de la pièce à usiner (partie grise). Cette 
pièce sera l’étude du projet. L’objectif final est d’usiner l’ensemble des pièces qui 
constituent le diviseur et d’en faire un ensemble unique et fonctionnel. 
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Pièce retenue pour l’étude d’usinage  

J’ai choisi cette pièce car c’était la pièce la plus compliquée du diviseur et la plus 
intéressante à réaliser. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Le Gantt prévisionnel  
Pour débuter ce projet, nous avons commencé par la planification des différentes 
étapes de l’industrialisation de la pièce sur les 120 heures demandées. Cette 
planification a été élaborée à l'aide d'un diagramme de Gant. 

Figure 16 Diagramme de Gantt 

Figure 15 pièce finie 
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Plan de la pièce 

 
Figure 17 plan de la pièce 
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Etude des cotes non tolérancées 

 

 

k m 
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Etude des cotes tolérancées  
 

Ce qui est important avec ce tableau, c’est qu’il explique comment la tolérance de 
coaxialité est réalisée et il permet aussi de savoir comment la contrôler. 
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Présentation de la machine utilisée  
 

La machine la plus intéressante de l’atelier est la HAAS Mini Mill car c’est une machine 
de fraisage à commande numérique. Elle permet de faire des cotes très précises 
comme demandées sur le plan, ainsi que tous les diamètres ou les rayons de la pièce 
qui ne sont pas faisables sur du fraisage traditionnel.  

 

 

 

 

 

Etude de la matière choisie pour le projet 
 

La matière de la pièce est un acier X40 Cr14. 

Caractéristique du matériau : 

- Bonne usinabilité 

Figure 18 machine utilisée HAAS Mini Mill 

Figure 19 document des caractéristiques de la machine 
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Les nomenclatures des phases 
Lors de la création des documents d’usinage, je me suis aperçu que je 
n’avais pas à disposition, la matière dans les bonnes dimensions pour 
fabriquer la pièce. Il a donc fallu procéder à une fabrication en deux 
parties : 

 Usiner une oreille séparément par rapport à la pièce finale. 
 Souder l’oreille usinée précédemment sur la pièce « Base » 

(Phase 30). 

 Les oreilles serviront à brider la pièce pour les usinages suivants et 
aussi à brider le diviseur lors de son utilisation finale. 

 

  

Figure 20 nomenclature des phases base (partie 1/2) 

x40cr14 

Dimension du brut Ø250*65 mm  

Numéro plan: 4875  
Indice plan: c 

x40cr14 

tig 
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Figure 20 nomenclature des phases base (partie 2/2) 
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Figure 21 nomenclature des phases oreille 

Dimension du brut 
100*80*25 mm  

x40cr14 Numéro plan: 4875  
Indice plan: c 



 
  28 

 

Figure 22 nomenclature des phases du montage 

 

 

 

 

 

 

 

Dimension du brut 
280*90*25 mm  

x40cr14 Numéro plan: 4875  
Indice plan: c 
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L’études des usinages réalisés ainsi que les contrats de phase 
 

La pièce : 

Il existe de nombreuses phases dans ce projet, cependant, la phase 30 
n’étant pas une étape d’usinage, il n’y a pas de création de document 
d’usinage. 

Une partie des programmes des pièces usinées sont en annexe. 

Phase 20 : 

Pour la phase 20, il a fallu se brider directement sur la table de la 
machine, car tous les étaux de l’atelier n’avaient pas les bonnes 
dimensions pour maintenir la pièce.  

Pour le contournage ainsi que le surfaçage, il a fallu le réaliser en deux 
fois, car les brides venaient gêner le passage des outils. La solution a 
été de mettre en pause la machine pendant l’usinage, pour changer 
les brides de position afin de pouvoir usiner le reste qui n’avait pas été 
usiné. 
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Figure 23 contrat de phase n°20 de la pièce base 

 

Figure 24  mise en position de la pièce dans la machine 

x40cr14 

Numéro plan: 4875  
Indice plan: c 



 
  31 

 

Liste des outils pour cette phase 20 : 

 

Figure 25 liste des outils de la phase 20 
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Phase 40 a :  

 

Pour la phase 40 a, je suis aussi venu me brider sur la table, mais cette 
fois-ci je n’ai pas eu besoin de changer mes brides de place pour faire 
le surfaçage. 

 

Figure 26 contrat de phase n°40 a de la pièce base 

 

 

 

x40cr14 

Numéro plan: 4875  
Indice plan: c 
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Figure 27 image après usinage de la phase 40 a 

 

Liste des outils pour cette phase 40 a : 

 

Figure 28 liste des outils de la phase 40 a 
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Phase 40 b :  

La phase 40 b, est une phase qui a été rajoutée en plus pour faciliter 
les prochains usinages et aussi pour faciliter la mise en position du 
diviseur sur la table de la machine lors de son utilisation. 
 

Pour cette phase, je suis venu me brider sur la table et puis faire mon 
usinage. 

 

Figure 29 contrat de phase n°40 b de la pièce base 

x40cr14 

Numéro plan: 4875  
Indice plan: c 
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Figure 30 image après usinage de la phase 40 b 

Liste des outils pour cette phase 40 b : 

 

Figure 31 liste des outils de la phase 40 b 
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Phase 50 a : 

La réalisation de cette phase se fait en deux étapes : 

 Usinage de la deuxième oreille de bridage tout en me bridant avec 
des brides sur le brut. 

  Contournage de la pièce ainsi que la totalité de l’évidement de la 
pièce.  

Pour les deux phases, je suis venu m’appuyer sur les deux pions que j’ai 
usiné en phase 40 b.  

 Problème rencontré : 

Lors de la programmation je me suis rendu compte que les outils étaient 
trop courts. 

Solution apportée : 

La proposition apportée a été d’acheter un porte outil plus long pour faire 
l’ébauche avec le tourteau. 

Figure 32 contrat de phase n°50 a de la pièce base 

x40cr14 

Numéro plan: 4875  
Indice plan: c 
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Figure 33 bridage de la première partie de l'usinage 

   

 

Figure 34 bridage de la deuxième partie de l'usinage 
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Facture du port outil pour le tourteau : 

Figure 35 facture du nouvel outil acheter 
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Liste des outils pour cette phase 50 a : 

 

Figure 36 liste des outils de la phase 50 a 
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Phase 50 b : 

 

Pour la phase 50 b, je l’ai réalisée directement après la phase 50 a sans 
démonter la pièce de la machine, afin de ne pas nuire à la précision 
des évidements restants de la pièce. J’ai donc usiné les   quatre 
taraudages et aussi fait les deux alésages H7. Cette phase a été 
rajoutée en plus de la phase 50 a, car il n’y avait pas assez de porte-
outils disponibles dans l’atelier. 

Figure 37 contrat de phase n°50 b de la pièce base 

x40cr14 

Numéro plan: 4875  
Indice plan: c 
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Figure 38 mise en position de la pièce dans la machine 

Liste des outils pour cette phase 50 b : 

 

Figure 39 liste des outils de la phase 50 b 
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Phase 60 : 

 

Pour la phase 60, j’ai dû usiner un montage d’usinage pour pouvoir 
usiner les deux alésages qui étaient sur le côté de la pièce. Ensuite, je 
suis venu assembler le montage d’usinage avec l’équerre à 90°. Puis, 
j’ai assemblé la pièce sur l’ensemble du montage. Pour terminer, j’ai 
mis le tout sur la machine. 

  

Figure 40 contrat de phase n°60 de la pièce base 

x40cr14 

Numéro plan: 4875  
Indice plan: c 
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Figure 41 mise en position de la pièce dans la machine (vue 1) 

  

Figure 42 mise en position dans la machine (vue 2) 
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Liste des outils pour cette phase 60 : 

 

Figure 43 liste des outils de la phase 60 

 

Figure 44 image de la pièce fini (vue 1) 

 

Figure 45 image de la pièce fini (vue 2) 
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L’oreille de bridage 

 

Lors du choix du brut, n’ayant pas à disposition un bloc de matière 
suffisamment grand dans le stock matière, j’ai dû prendre la décision 
de faire la pièce en deux parties comme vu précédemment (phase 20 
p 25). 

 

Phase 20 

 

Figure 46 contrat de phase n°20 de la pièce oreille 

x40cr14 

Numéro plan: 4875  
Indice plan: c 
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Figure 47 image après usinage de la phase 20 (oreille) 

 

 

Liste des outils pour cette phase 20 : 

 

 

Figure 48 liste des outils de la phase 20 (oreille) 
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Phase 30 

 

Pour la phase 30, j’ai dû usiner assez doucement car il y avait un risque 
que la  pièce sorte de l’étau en enlevant la semelle. 

 

Figure 49 contrat de phase n°30 de la pièce oreille 

  

x40cr14 

Numéro plan: 4875  
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Figure 50 image 3D de la pièce phase 30 (oreille) 

 

 

Liste des outils pour cette phase 30 : 

 

 

Figure 51 outil utilisé pour la phase 30 (oreille) 

  



 
  49 

Le montage : 

 

Lors de la programmation de l’alésage Ø35 H6 et Ø30 H8, je me suis 
rendu compte que pour positionner ma pièce dans la machine, il fallait 
la positionner verticalement. La solution a été d’utiliser une équerre 
d’usinage pour la positionner. Le problème c’est que la pièce ne 
pouvait pas se monter directement dessus. La solution à ce deuxième 
problème a été de créer un montage d’usinage pour venir monter ma 
pièce dessus.  

 

 

Figure 52 Image du montage d’usinage sur lequel se monte la pièce et où l’ensemble se monte sur l’équerre d’usinage 
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Figure 53 Image de l’équerre d’usinage sur lequel se monte le montage d’usinage (vue 1) 

 

Figure 54 Image de l’équerre d’usinage sur lequel se monte le montage d’usinage (vue 2) 
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Phase 20 

 

Figure 54 contrat de phase n°20 du montage 

Liste des outils pour cette phase 20 : 

 

Figure 55 liste outils de la phase 20 du montage 
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Phase 30 

 

 

Figure 56 contrat de phase n°30 du montage 
Liste des outils pour cette phase 30 : 

 

 

Figure 57 liste outils de la phase 30 du montage 
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Gamme de contrôle 

 

 

 

Figure 59 image de la mise en position pour le control 

Figure 58 gamme de contrôle 
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Chiffrage de la pièce 
 

Pour le chiffrage de ma pièce, j’ai récupéré tous les temps de réglage 
et d’usinage que j’ai mis pour réaliser la pièce. Pour les temps 
d’usinage, il a fallu une totalité de 13h30, et pour les temps de réglage 
9h au total. Dans un tableau, j’ai aussi ajouté les coûts de matière qui 
s’élèvent à 65.26 euros. Dans mon entreprise, le taux horaire d’usinage 
est de 60 euros de l’heure, ce qui englobe toutes les factures que la 
réalisation peut coûter à l’entreprise (électricité, achat de la machine, 
et d’autres coûts nécessaires à la réalisation de la pièce).  

Détail des calculs 

• J’ai d’abord calculé le coût de la matière. Le prix au kilo s’élevait à 2 
euros du kilo et la totalité des pièces pesait 32.63 Kg.  J’ai donc 
multiplié la masse de matière par son prix au kilo, pour avoir le coût 
total de la matière soit 65,26 euros. 

• Pour le coût horaire, j’ai additionné le temps de réglage, d’usinage, 
de soudage et de contrôle, puis j’ai multiplié par le taux horaire qui 
s’élevait à 60 euros. Pour le chiffrage des temps de réglage, d’usinage 
et le temps de contrôle, le prix s’élevait à 1575 euros. 

• Pour avoir le chiffrage final, j’ai additionné le coût total de la matière 
avec le coût horaire total. Cette somme s’élevait à 1640.26 euros. 

Figure 60 chiffrage de la pièce 
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Assemblage du diviseur 
 

Lors de la création du diviseur, j’ai fait l’étude complète des matériaux 
et des pièces usinables et non usinables. Je les ai modélisés en 3D et 
j’ai réalisé tous les plans en 2D des pièces du diviseur. Pour éviter 
l’usure prématurée des pièces, j’ai décidé de prendre de l’huile. La 
contrainte a été d’étanchéifier la pièce complète. J’ai choisi un joint 
papier pour le couvercle et la basse du diviseur car il est fin et car les 
pièces sont fixes. Pour étanchéifier les deux arbres, j’ai décidé de 
prendre un joint spi car c’est une pièce tournante. 

 

 

  

Figure 61 assemblage du diviseur 
 

Figure 62 assemblage du diviseur vu de l'intérieur 
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Conclusion 
 

Ce projet m'a permis de réaliser une pièce mécanique en partant de sa 
conception 3D jusqu'à la réalisation d'un prototype réel en utilisant 
différents procédés.  

 

J'ai pu employer mes capacités de planification en utilisant le 
diagramme GANTT. Au départ, n’ayant pas de pièce réelle, j’ai dû 
concevoir tout le montage sur Solidworks, à partir de seulement une 
contrainte (une mesure dans le cahier des charges). Une recherche 
approfondie de processus de fabrication a été faite. A la suite, la 
fraiseuse 3 axes a été sélectionnée pour la fabrication. Une 
nomenclature des phases a été réalisée au départ, ensuite les contrats 
de phases ont été établis et un protocole de contrôle a été défini.  

Puis, pour vérifier la rentabilité du processus proposé, une étude de 
prix a été réalisée et a permis de valider la fabrication de la pièce en 
respectant les obligations de l'entreprise.  

Pour finir, ce projet m'a permis d'utiliser mes connaissances acquises 
ces deux dernières années en tant que technicien d'usinage pour 
réussir à sortir une pièce conforme et utile pour l'entreprise. 
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Annexe 

 

Un morceau de programmes d’une pièce usinée : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Le programme n’est pas complet car il est trop long 


