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DOSSIER SUJET REPONSES

Ce dossier comprend:

TRAVAIL N°1

TRAVAIL N°2

TRAVAIL N°3

TRAVAIL N°4

TRAVAIL N°5

CORRIGE

Identifier et décrire une solution constructive
Inventorier les piéces constitutives d’un ouvrage

Baréme:

/80

Indiquer I’ordonnancement des phases : Gamme de fabrication /30

Préciser les opérations et croquis de phase : Contrat de phase /30

Analyser les données et compléter le document : Programmation /30

Effectuer un choix technologique : Conditions de coupe

/30

TOTAL: /200

TABOURET COFFRE

GROUPEMENT INTER ACADEMIQUE II | BEP | Bois et Matériaux Associés X
SECTEUR 8 - BATIMENT CAP | Fabrication Industrielle de Mobilier et Menuiserie
SESSION: 2004 Code Forme | Durée Analys? d’un dossier et rédaction d’un coef’ 6
mode opératoire
Epreuve EP2 BEP | Ecrite | 44 CORRIGE Feuille: 1/8
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NOMENCLATURE

ENSEMBLE . TABOURET COFFRE VARIANTE CARREE LIVREE A PLAT

Référence
S.En - . " . quincaillerie ¢
S Rep. | Nbre Désignation Matiere L | ép. cote
d'arasement
1 4 |Pied Heétre 430 43 43
2 | 4 |traverse Hétre 214 94 21 214
3 1 |Fond C.p Ok. 259 259 5
4 2 |Charniere Acier 50 50 0.9 354.03.028
5 2 |Alaise courte Hétre 260 40 30 240
6 2 |Alaise longue Hétre 320 40 30
7 | 1 |Plateau P.pplaqué| 260 | 260 | 20 |
8 8 |Vis pour chamiere FS 2.5 x 15 Acier / / / 015.35.235
9 | 4 |Ferrure d'assemblage Acier / / / 641.00.901
10 | 4 |Manchons A visser M8 x15 | Acierbrut| / ! ! 030.00.422
. Aci
11 | 4 |Vis 26 pans M8x 16 zingué / / /I | 0.027.10.62:
12 | 24 |Vis de fixation de la ferrure snges | 17 | 94 | 1 | 01551.837
13 | 16 |Tourillon strié Hétre 30 8 / 2.30.008
EP2 BEP

Analyse,Rédaction mode opératoire
CORRIGE
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[TRAVAIL N°2 |

C203 Indiquer I’ordonnancement des phases : Gamme defabrication

* Compiétez la gamme de fabrication ci dessous pour réaliser toutes les opérations de I"alaise courte

repere.s

- La liste des postes de travail du dossier machines et outillages,ainsi que le dessin de

définition de I’alaise courte repére 5 du dossier technique permettent de vous aider.

Informations:

- L’usinage est traité industriellement.
- Toutes les phases ont un ordre chronologique.
- La piéce regoit une finition fond dur et vernie aprés montage de I’ensembile.

REPONSE:

- Le débit et le corroyage, sont réalisés par longueur de 2 piéces.

GAMME DE FARRICATIGN

Ensemble: TABOURET  CoFFRE
Elément: Alalae Cewnle Rep: 2 Nombre: 200
Matiere: HETRE
N° de {Poste |Libeile Machine Caractéristiques des Outils
Phase (laissées a initiative du candidat)
10 JAl Trongonner Scie circulaire Disque scie circulaire
radiale denture limiteur de passe
. Sde tnabaune 2 Swe cdrwlal
20 AS .Dce_n.gmux. &H%MM DGt St rulane
30 B4 Covioyen Coviog eude Fas
4o |Ay | Dwien fospicces sde dnalaing | Pogu sui chrudone
e dewoe a Bo’\&v\o.t
Tenonmen fen deuee Temonwnewse M}‘& s cntwlone |
S0 €3 | ctrimiten a deroulewna Fena anontcs sun dinoufenny
6o |D2 | Pasfilen Towp<e Frase & anfroun 452
7 / long @ 42
80 | E2 | Pamaan Pmceuse & | AbwT] grain 20
orge bande
EP2 BEP
Analysc.Rédaction modc opératoire
CORRIGE
CORAIGE
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[ TRAVAIL N° j C203 Préciser les opérations ¢t croquis d’usinase ; Contrat de phase:

* Complétez le contrat de phase ci dessous (tableau et croquis de phase)pour usiner seulement les
dcécoupes des 4 angies du fond repére 3 '
Ressources:

= Dossier technique : dessin de définition du fond feuille: DT 6/9

- Dossier machines et outillages (choisissez les outils série normale) feuille : M0 3/4

Informations: La machine utilisée est une défonceuse a commande Numérique. (NUM 760F)

REPONSE:

CONTRAT DE PHASE
Ensemble: TABOURET COFFRE

Elément: Forndo
Matiére: CONTREPLAQUE

Phase: 20 Machine outil: DEFONCEUSE Programmme: %3232

USINAGE QOUTIL DE COUFE Controle
S/phase | Opération | Désignation Type Référence | en mm |Z Nbre| Valeur Cote
4 4 X=23 Y=23
21 211 Découper 'angle A | HM €20410000| A0 Z= 6

212 |Decoupen tumgle 8

213 |Decoupn tmgle L

214 Diwupm ? 'w»ﬂc D

Croquis de phase: Nota: Les 4 découpes ont des dimensions identiques:23 x 23
236 -
23 ']
— i £ &
- —
19] 7 A B x o z
R=2 N
2 e
~
EP2 BEP
' l"' 5 Analyse,Rédaction mode opératoi
L_ ' CORRIGE
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£ y CORRIGE Feuille:




[TRAVAIL N°T] C102 Analyser les données et compléter le document : Programmation:

* Complétez les blocs N°40 et du N°110 au N° 270 du programme ci dessous: %3232 (NUM 760F)
Ces blogs permettent de terminer les 3 découpes d’angle manquantes (découpes B,C,D)dont les cotes

sont définies dans le dans le dessin de définition du fond repére:3 feuille:

Ressources:
Dossier technique feuille:
Informations: - Cotez en absolu par rapport & I’origine programme .
- Les axes X,Y,Z sont définis dans le contrat de phase précédent.
REPONSE:

% 3232 (TC/Tabouret Coffre découpe des angles)

E50001= 72000 (Long.outil)

E52001= 5000 (Rayon outil)

N10 GO GbH2 ZO

N2O G52 X0 YO .

N30 M41 D1 T1 M3 S15000 F1000 (conditions de coupe)

N40 GO G41 (correction rayon outil a gauche)

N50 X-20 Y-23 (point A1)

N60 G1 Z-6 (point A1) CODES et FONCTIONS Programmation NUM

:; g X23 Y20 Ezg: :: :i; GO D.;?placement lémfa%re a vitesse rapide '

NSO GO 70 (point A3) Gi Depiace.ment linéaire a vitesse programmee

N100 X238 Y20 ~ (point B1) G40 Annulation de la comrection ‘de rayon d’outil

G41 Correction de rayon d’outil 4 gauche du profil

- arcouru

NTTO G 28 (po*t nt 81) G42 gorrection de rayon d’outil & droite du profil

N120 Y-23 (point B2) parcoury

N130 X279 (point B3) G352 Les cotes sont données par rapport

N140 GO 20 (point B3) a I’origine machine

N150 X279 Y-236 (point C1) M41 Gamme de vitesse de broche

N160 Gt z-6 (point C1) D1 T1 Repérage des outils

N170 X236 (point C2) M2 Fin de programmation piéce

N180 Y-279 (point C3) M3 Mise en rotation de la broche

N180 GO Z0  (point C3) sens antitrigonométrique

N200 X23 Y-279 (point D1) MS Anmét rotation de la broche

N210 Gt Z-86 (Point D1) S  Fréquence de rotation de la broche en tr/min

N220 Y-236 (point D2) F  Vitcsse d’avance programmée en mm/min

N230 X-20 (point D3) G77 Rappel de un ou plusieurs blocs

N240 GO 20 (point D3)

N250 G40 M5 (annuler correcteur outil,arrét broche)

N260  G77 N10 N20 (retour a 1'origine mesure) A

N270 M2 , (fin de programme) EP2 BEP

CORRIDBE

Analyse.Rédaction mode opératoire

CORRIGE

Fenille:
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’ [TRAVA]L N°5| C201 Effectuer ﬁn choix technologique : Conditions de coupe:

a) Calculez la fréquence de rotation de I"outil 4 rainure ,référence 405014004 extrait du catalogue

outillage.
Ressources:
- Dossicr machines ¢t outillages Feuille: MO 4/4
60 x V¢
- Fomule: S= —ameeeeeee
TxD

Informations: La vitesse de coupe retenue est: 48m/s

REPONSE: ( Posez vos calculs et arrondissez votre résultat en référence de la fréquence de rotation la
plus proche sur I’abaque : usinage du bois en securite )

6o x 48
3,‘/4>< 0,14

s - _288¢ Sz 655444 ke /min |52 6500 ta /min]
0,439¢

b) Vérifiez votre résultat en tragant en bleu les traits permettant de déterminer la vitesse de coupe
retenue , sur |’abaque : usinage du bois en sécurité ci dessous;

REPONSE: USINAGE DU BOIS EN SECURITE

LE TYPE'D'OUTIL LEYDIAMETRE tmm)
ouTiLa 60 | | ' 31)38
wmtes [ [ oeer Bielule
carbure de tungstene | S| |100 Mauvaises conditions 34|37| 3942|4752 |63
vitesse de coupe | 120 d utilisation 35|38 41| 44| a7|s0|57| 63|75
Nafms % s7-4t-44-+apt51]s5-F59{66) 73 | 88

160 T38{a2]a7|s0|sh|59]63]|67[{75]84
OUTIL MONOBLOC 180 a7|a2{ar[s3]s7]6) [e6]| 71|75 |85
en acier au chiome | {200 3714247 [52|59|63|6B|73]| 79|84
OUTIL PASTILLES | & 1320 35140146452 58 65|70 75| 81/
fmﬁ,‘fim __?I 250 37{39]| 46| 52| 59| 65| 73| 79 8
;i(i)egsgnd:l Coupe 280)37|41)44/51)5966) 73 | 82

300/ 39| 44| 47|55/ 63| 71| 79

(320}-4244D)| 50| s0] 67} 75/ 84| ~ paNGER
PORTE-QUTILS A 350| 46| 51| 55| 64| 73] 82 _D’ECLATEMENT
:::};‘::UE 380/ so S;G 60| 70| 80 ‘
ames en acier 400)| 52| 59| 63| 73| 84
ol Il T
40 3 50 m's 450{ 59| 66 | 71| 82
. g;agsg’g)gsgg;ggs§§ﬂpzﬁﬂp

FIg/IS IS |f9/|8 |8 |18 (&8)R|X |8 (8|S _

I N R S . K Analyse,Rédaction mode opératoire
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