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SESSION 2004

Baccalauréat professionnel PRODUCTIQUE BOIS

- DUREE : 4 heures COEFFICIENT : 2

E1 - EPREUVE SCIENTIFIQUE ET TECHNIQUE

SOUS-EPREUVE A1 - UNITE U11
ETUDE D'UN SYSTEME DE PRODUCTION

SPECIFICITE : 2éme TRANSFORMATION

DOSSIER TECHNIQUE
et
GESTION DE FABRICATION

CE DOSSIER EST COMPOSE DES DOCUMENTS : DT 1/14 a DT 14/14

4 L’exploitation

du dossier

J commence
J par les pages
centrales
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- LES QUINCAILLERIES

Coulisse de tiroir

Matériau : acier.

Présentation : blanc-créme RAL3001
Longueur {mm) :

250 C0U2302508C
300 C0U2303008C
350 C0Y2303508C
400 COU230400BC
450 C0U2304508C
500 COU2305008C
550 COU2305508C
600 COU2306008C
650 C0U2306508C
700 COU2307008C
800 COU230800BC

Présentation : marron
Longueur {mm) :
300

COU230M300MF
350 COU230M350MF
400 COU230MA00MF
450 COU230MA50MF
500 COU230M500MF
S50 COU230M550MF

LES COULISSES DE TABLETTES A GALETS

Encombrement

min 17

"LES COULISSES DE TIROIRS A GALETS

min 20

e
12.5

El
&)
it

14

= 2 Coulisse de tablette

Coulisses a galets, sortie simple.
fixation {atérale.
N Charge tkgy: 25
Matériau : acier.

"
® tongueur {mm) _ ~ .

£ ECUN COU252350MF
5 COUZ52400MF

- Coulisses & galets, montage sous tiroir, sortie
simple.

- Fermeture automatique "Blumatic*
- Charge (kg) : 25.

'
Longueur tiroir =
longueur coulisse

largeur tiroir =
largeur intérieure
corps de meuble - 25 mm

g Coulisse de tablette
Coulisses & galets, sortie simple.
Fixaticn sur le fond du caisson
Charge (kg) : 25
Matériau : acier.

Ay

Présentation : marron
Longueur {(mm) :
350

COU254350MF
400 COU254400MF

LES CHARNIERES INVISIBLES ET LES EMBASES DE FIXATION

Charniére dip & 107°

pour porte en semi-applique
Avec ressort. -

Quverture - 107°

Matériau : acier.

Boltier

avisser e CHATSN6S
a frapper _ _CHA75168
expands . CHAJSTeBE
nserta CHA75169

= Utliser la marrice MAT10 pour Mirupress et Procenter
Dage 2128 & 2130 B

(9

Charniére clip a 100°

pour porte encloisonnée
Avec ressort.

Profondeur de percage (mm) : 10,5
Matériau : acier.

Boltier

a visser CHA71275
3 frapper CHA71278
#xpando CHA71278€
inserta CHAT1279

W {tifiser la matrice MAT11 pour Minipress et Procenter
page 2/28 & 2/30

iy

66

1

s

- Charnigre invisible nickelé a fixation dans le
prolongement du cadre.

- Encombrement réduit du bras : 28 mm.

- Quverture : 95°.

- Montage par bras & enfiler.

- Réglage dans les 3 dimensions selon I'embase.

s Utiliser avec embase EMB199813

A = jeu minimai nécessaire en mm

0.2{0,3]04}05}09)13 Nous recommandons

0.2{0304}05}09|1.2 un essai de montage

17 {18 |19 |20 | 22 24] 28 [ 28] 29] 30] 1] 32

Données pour portes 3 arétes arrondies (R = 1 mm}

Charniere Modul
pour meuble & cadre
Avec ressort.

Maténau - acier.

Boitier :

a visser CHA99950

Embase Modul 3 eurovis

Nickeie en croix.

Réglage en hauteur par trous oblongs +/-3 mm
Matériau . zamack
Eoaisseur (mm)

B £MB199813

Embase clip a visser

Nickelé en croix

Réglage en hauteu: par glissement +/-2 mm.
Matenau . zamack

Epaisseur (mmj -
P

b __ EMB17571
L ewmirsT
R R
e T T T T T EMBTST19:

2e transformation

Etude d'un systéme

de oroduction

BAC PROFESSIONNEL
PRODUCTIQUE BOIS

Embase Modul a visser

Nickelé en croix

Reglage en hauteur par ghisserment +/-2 mm.
Matérau - zamack

Epaisseur {mm) -

: | EMB1aSTY
. T emeiosd
’ EMB19571
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LES PRINCIPAUX CODES ISO POUR LES MOCN NUM760

L'étoile {*) aprés le code précise que la fonction est initialisée a la mise sous tension ou suite & une remise a zéro

(MO2).
CODE | DESIGNATION ANNULATION | CODE | DESIGNATION ANNULATION
GO0 Interpoiation finésire rapide (01 G02 GO3 (58 Decalage d'origine programme, s'ajoute au DEC1 Fin de bloc
[eli}id interpolation inéaire & vitesse pi G0 GO2 G03 GT0 Entrée des données en pouces G
Go2 | memolabon crculae & vitesse fangenticli G00G0TGO3 | GT4* | Entsée des données en métrique (milimétres) 1o
prog: sens horaire
G03 . :nee m: e s "“”“‘;qye G00GO1GoZ | G73* | Annuiation du facteur d'écheile G4
Tenpormhon programmable avec Madresse F " o . an
G4 (GO4F de 00145998 ses) Fin de bloc G74 | Vaiidation du facteur déchefie
Aurét précs en fin de bloc avant enchainement sur . Transtert des valeurs courantes des paraméires dans le Fin de bioc
G09 le bioc suivant Fin de bloc G76 programme piece n
Chom du plan XY pour linterpolation circulaire et ia Appel inconditionnel d'un sous programme (H) ou d'une
G correction de rayon G18 610 G617 suite de sequences (N.. N..) avec retour Fin debloc
Choix du plan ZX pour linlempolation circulaire et la Saut conditionnet ou inconditionnet a une séquence
G18 cometion do G17 619 679 | i retor Fin de bloc
g1y | "i"m?m‘m finterpolation cirautaire etia | 317 g GBO* | Annulation de cycle de pergage G812 GEY
G40* Annuiation de fa comection d'outil suivant ie rayon G41 G42 G811 Cycle de pergage centrage o824 GEY
80 a GBt
G4t Correction de rayon dout & gauche du profi G40 G42 GB2 | Cycie de percage chambrage o83 : pets
G482 Corection de rayan douti 3 droite du profi 641 G&2 GB3 | Cydke de pergage avec débourrage g‘;} 8 233
. . G81aG8s
G45 Cydie de poche {évidemment) Fin de blec G87 Cydie de percage avec brise copeaux ca8 : 088
Validation (-) cu invalidation (+} de la fonction miroir . * Programmatian absolue par rapport & forigine a9t
G51 avec fadresse des axes 8t du signe +ou - {G51 X-) Fin de bloo 680 p {OP) 9
Programmation absolue des cotes par rapport & Programimation relative par rapport au point de départ
Gs2 forigine mesure (POM) Fin de bloc G | bioc s
G53 invalidation des décalages PREF et DECY G54 (93 Vitesse exprimée en nverse du femps (VL} G94
G54* Validation des décalages PREF et DECY 353 G594 Vitesse en milimétres par minute G93
CODE DESIGNATION | ANNULATION | CODE DESIGNATION ANNULATION
MGO Amét programmé gec'gndzu ¢ départ M4 Invalidation des potentiomélres de broche et d'avance W48
M1 Anét optionnel | Q:'is‘;‘:“’ déoart | pa494 | Validation dépression lable droile M1t
Mo2 Fin de programme piéce % Mi{1 | Asnulaticn dépression table droite Mi21
MO3 Rotation da broche sens horaire {outils a droite} MO4 MO5 M1{22 | Vaiidation dépression table gauche M112
Mo4 R°"""°')’ de broche sens ingonomeélrique (cope & | 53 s M112 | Annulation dépression table gaitche 22
M5 Anrét de broche (non ulilisé sur hotre machine) MO3 MC4 M200 | Arrét de fa rolation broche M201 & M218
. . . M201 a | Différentes gammes de vitesses des portes-outils de 0
M4s* Validalion des potentiométres de broche et davance | M4 #M218 | & 5000 et ds 0 3 18000 trorin, M200
CODE DESIGNATION ANNULATION ;| CODE DESIGNATION ANNULATION
% Début et Numéro de programme M2 I.:; a :‘g’ﬁ : es outls, rofation de I tourelie dens ie sens T17 {origine)
N Numéro de séquencs ou bloc ;g; a ;Ppe' des;‘:ﬂz rotation de la fourelle dans le sens T17 {origine)
( ) Vaiidation de k& longueur da Toutil correspondant au
H Appel dun sous pragramma sife a 677 b correcteur outi uiiiss de D1 D32 0o
i En G02 ou GO3, coordonnée relative ou absolue du L Variables prog ou sttesde 0819 et L =0
centre du cercle sur Faxe X L160a 198 -
J En 502 ou G032, coordonnée refative ou absolue du s Gamme des fréquences de rotation sur de nombreuses
centre du cercle sur faxe Y machines
K En G02 cu GO3, coordonnés relative ou absolue du E Paramétres extemes (E60000, 61000, 62000 = PREF E -0
centre du cerde sur 'axe 7 en XY Z, E60001 = DEC1 en X) h—
F Vitesse d'avance en mifimetres par minute Fo

| F0406-PB ST A 2éme Tr.

PROGRAMMATION : le cycle de poche

La fonction G45 permet d'usiner des &videments (poches) de formes simples en assurant I'ébauche et 1a finifion.
1° Les poches circulaires et rectangulaires

EB10 = poche circutaire de 10 mm de rayon,

EX40, EY20 = poche rectangulaire (de Longueur 40 et fargeur 20),
{angles avec arrondis correspondants au rayon d‘outil)

2° les adresses a utiliser
(45 = Validation du cycle de poche (il s'annule en fin de poche),

X__Y__Z__ =Centre de poche et fond de trou, en absolu ou en refatif,

EX_ _EY___(EZ___enG18 ou G19) = Cotes en relatif définissant les dimensions de la poche finie suivant I'axe indiqué,
EB___ =rayon utiisé  la place des angles de poche {Rayon supérieur au rayon d'outit),
P___ = Ebauche, valeur de la prise axiale,
Q___ = Ebauche, valeur de la prise radiale,
I__ = Finition, valeur de la prise axiale,

J___ = Finition, valeur de ia prise radiale,
ER___ = Cofe du plan de remontée
EP___ = vitesse de déplacement axial lors de fébauche,

EQ__ = vitesse de déplacement radial iors de f'ébauche,
El__ = vitesse de déplacement axial lors de la finition,
EJ__ = vitesse de déplacement radial lors de la finition,

3° les differents modes d'usinage pour une poche rectangulaire
Ebauche une seule passe de profondeur =G45X__ Y__ Z EX_ _EY_ P__ Q__EP__ EQ__ _ER__MO03

Ebauche plusieurs passes de profondeur =G45X__ Y 7 EX__EY__P__Q__ EP__EQ _ ER__ M3

Ebauche finition fondderou =G45X__ Y__7Z EX__EY__ P __Q ! __EP__ _EQ__El__ _ER__MO3
Ebauche, finition latérale et finition en fond de trou =
GasX_ Y__ 7 EX__EY__P__Q__\___J_EP__EQ__ E__ EJ__ER__MO3
La finition correspond & une passe a copeaux minces pour améliorer 'état de surface.
- FREQUENCE DE ROTATION DE LA COMMANDE NUMERIQUE
2Zones grisées = fréquence pour le
pergage
3 Téte {1 en Téte 2 en Téte Jen Téte 4 en Téte 5 en Téte 6 en [DIA. MAXI
Ve utilisée = 50 mis. tours/min. | tours/min. | tours/min. | tours/min, | toursimin. | tours/min., len mm
M 201 880 830 460 S00 380 880
M 202 1780 18101 970 1830 820 1800
M 203 2420 2440 1260 2470 1060 2400
M B 1520 1280
M 205 1750 3560 1510 34501
M 206 4000 4020 2020 4070 1710 3970
M 207 4520 4530 2270 4580 1920 4480
M 208 4920 4930 2470 4950 2080 4930
M 209 5380 5400 2700 5430 2280 5360
M 210 5810 5820 5840 2450 5780
M 211 6850 8860 3420 6880 6830 139
M 212 7780 7780 3880 7800 3250 7760 122
M 213 8710 8710 4340 8710 3640 BES0| 110
M 214 10780 10560 5270 10570 4410 10570 90
M 215 12710 12380 61801 12380 5170 12420 77
M 216 14260 14220 7100 14200 £540 14279, 67
M 217 16030 15890 8000 15560 8880 10050 95
M 218 17620 17570 8800 17540 73401 17650 54
DIA. MAXI
e 54 54 109 54 130 54 BAC PROFESSIONNEL

PRODI ICTINITE ROIS
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