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TRAVAIL N° 1

Nous vous donnons :
Un temps conseillé de 45 min, une notation de 6 pts sur 30

Le dossier technique, documents DT 8 & 10/12
Nous vous demandons sur le DR 1 et 2/7

De décoder Ia programmation de l'usinage complet des panneaux de portes et de noter
la liste des opérations élémentaires d'usinage effectuées lors d'un cycle.

De définir les parametres, en fonction de L1 et L2, nécessaires pour permettre I'usinage
des différentes dimensions de panneaux avec le méme programme.
Nota : la partie en pente du motif doit garder la méme longueur et le méme angle de 45°.

De placer dans les programmes %6600 et %6601 les valeurs adaptées (cotes ou
paramétres aux adresses d'axes a gérer) pour permettre I'usinage de panneaux hauts ou'bas
de portes de différentes largeurs, avec le méme programme.
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TRAVAIL N° 2

Nous vous donnons :
Un temps conseilié de 30 min, une notation de 5 pts sur 30

Le dossier technique, documents DT 1 2 912, 11 et 12/12
Nous vous demandons surle DR 3/7 :

De compléter le processus de fabrication des portes (hors huisserie) en tenant compte des
caractéristiques de fabrication du produit déclarées au début du dossier technique.

TRAVAIL N° 3

Nous vous donnons :
Un temps conseillé de 30 min, une notation de 5 pts sur 30

Le dossier technique, documents DT 6, 7 et 10/12

Nous vous demandons sur le DR 4/7 :

De compléter de fagon trés soignée le contrat de phase concernant le tenonnage des traverses
des ouvrants de portes sur une tenonneuse double a outils cuverts.

TRAVAIL N° 4

Nous vous donnons :
Un temps conseillé de 15 min, une notation de 4 pts sur 30

Le dossier technique, documents DT 6 et 7/12
Une panne de la tenonneuse double nous impose de réaliser le tenonnage des traverses a la
tenonneuse simple qui est équipée d'une butée en bout de tenon (TEO).

Nous vous demandons sur le DR 5/7 :

De calculer la cote de fabrication (Cf1) en sachant que la condition fonctionnelle est la longueur
entre arasements de |a traverse (63010.3).

- D'installer la chaine de cotes relative a la condition.

- De poser vos calculs et d'exprimer la valeur de la cote machine avec ses tolérances.

BAC PROFESSIONNEL
PRODUCTIQUE BOIS
2e transformation E2 A2 U21
Rédaction des documents

de production DS 2/4



| "0406-PBT A 2&me Tr. |

TRAVAIL N° 5

Nous vous donnons -
Un temps conseillé de 30 min, une notation de 5 pts sur 30

Le dossier technique, documents DT 1 a 9/12

Plusieurs séries de portes ont occasionnées de nombreuses réclamations, voir d'interventions
du Service Aprés Vente. Des contréles et relevés ont permis de quantifier les défauts et
problémes rencontreés,

Nous vous demandons sur le DR 6/7

De compléter le tableau de classement des contréles effectués.

De réaliser le diagramme de Pareto correspondant.

D'analyser le graphe et de préciser sur quels facteurs vous interviendrez en priorité pour
améliorer la qualité des produits.

Repére Défauts constatés Nombre de défauts
A Jointivité des arasements 1
B Débordement de colle 2
C Coups sur les piéces en massif 3
D Eclats de placage au niveau du décor |33
usiné
E Défaut de mise en teinte 3
F Difficulté de fermeture 15
G Jeu de fonctionnement trop important |9
H Gerces sur les montants et traverses |4
| Jeu irrégulier coté paumelles 5 T
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TRAVAIL N° 8

Nous vous donnons :
Un temps conseillé de 30 min, une notation de 5 pts sur 30

Le dossier technique, documents DT 3/12

Les problémes de jeu et de difficulté de fermeture ont entrainé la mesure du taux d'humidité des
bois débités, résultat : le taux d'humidité des bois est de 15%. Pour un équilibre hygroscopique
a 11% suite a la pose.

Nous vous demandons surle DR 7/7 -

De tracer de fagon soignée sur les croquis et en insistant sur les écarts suivants les directions
des cernes, les différentes variations dimensionnelles et les déformations occasionnées lors
d'un retrait important, appliquées sur la section des montants suivant le type de débit utilisé.
De calculer et de noter I'évolution du jeu initial de 2 mm cété serrure.

Nota : nous considérons le retrait axial du bois inexistant.

Vz[Uﬁ—Hﬂ*D*C

100 :l (V variation dimensionnelle en mm, Hi humidité initiale, Hf finale,

D dimension soumise & la variation, C coefficient de retrait),
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Coefficient (C) Retrait radial Retrait tangentiel
de retrait du chéne 0.13 0.3

De definir avec précision les différents critéres a améliorer et a surveiller pour que ce probléme
ne réapparaisse pas dans le futur.
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BAREME DE CORRECTION
TRAVAIL N*° 1 une notation de 6 pts sur 30
De décoder la programmation. / 2 points
De définir les paramétres, caiculés a partirde L1 etL2 !/ 2 points
De placer dans e sous programme les valeurs 1 2 points
TRAVAIL N° 2 une notation de 5 pts sur 30
De compléter le processus de fabrication : Phases ordonnées : { 2 points.
Construction : 1 3 points
TRAVAIL N° 3 une notation de 5 pts-sur 30
De compléter le contrat de phase Opérations : 1 2 points
Croquis d’'usinage /2 points
Cotation !/ 1 point
TRAVAIL N° 4 une notation de 4 pts sur 30
- D'installer la chaine de cotes relative a Ia condition. / 2 points
- De poser les calculs / 2 points
TRAVAIL N° 5 une notation de 5 pts sur 30
De compléter le tableau de classement. 1 2 points
De réaliser le diagramme de Pareto I 2 points
D'analyser le graphe / 1 point
TRAVAIL N° 6 une notation de 5 pts sur 30
De tracer les écarts suivants les directions des cemes /1,5 point
De calculer et de noter I'évolution du jeu initial 12,5 points
De définir les différents critéres 4 améliorer /1 point

TOTAL SUR 30 POINTS
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TRAVAIL N° 1

Nous vous demandons :

De décoder la programmation de ['usinage complet des panneaux de por’tes et dg noter
la liste des opérations élémentaires d'usinage effectuées lors d'un cycle (compléter les lighes

grisées).

Listes des opérations en clair

N°bloc

Opérations codées

%6600

(usinage des décors panneaux porte)

L1 = déclaration de a largeur du panneau,
L2 = déclaration de la longueur du panneau

Décalage d'origine programmé en X et Y
Serrage de la piece

%6601
(6600 usinage des décors panneaux porte)

%6600

(usinage des décors panneaux porte)
L1 =650 (différentes largeurs)

L2 = 1180 (1180 ou 570 de longueur)

E60000=-1200365
E61000=-1015320
E62000=-269211

G90 G59 X325 Y590
M121

G00 G52 Z-20

T11 D21 (rayon déclaré a 10 = écart
des rainures d'axe en axe)
M218

G77 HE6601

M200

G00 Y1000 Z100

M111

MO2

%6601

(6600 usinage des décors panneaux
porte)

GO0 X-265Y-30 Z10
G01 Y0 Z-2.5 F3000
Y410

X-145Y530

X145

X265 Y410

Y-410

X145 Y-530

X-145

X-265 Y-410

YO0

Y30 Z10

G42 X-265 Y-30

G77 N11 N121
G00 G40 Y60
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De définir les paramétres, calculés a partir de L1 et L2, nécessaires pour permettre
l'usinage des différentes dimensions de panneaux avec le méme programme.
Nota : La partie en pente du motif doit garder la méme longueur et le méme angle de 45°.
La distance de 60mm du chant du panneau a la 1 gorge est constante.

Description du réle du parameétre et du calcut
effectué

N°bloc

Opérations codées

%6600 (usinage des décors panneaux porte)
L1 = largeur du panneau,

L2 = longueur du panneau

L3 = Calcul de I'origine programmée en X

L4 = Calcul de l'origine programmée en Y

L5 = Calcul du point 1 en X

L6 = Calcul du point 1en Y

L7 = Calcul du point 2 en X

L8 = Calcul du point2en Y

%6600
L1 =650 (différentes largeurs)
L2 = 1180 (1180 ou 570 de longueur)

L3 =

L4 =

L5 =

L6 =

L7 =

L8 =

De placer dans les programmes %6600 et %6601 les valeurs adaptées {cotes ou
paramétres aux adresses d'axes & gérer) pour permettre 'usinage de panneaux hauts ou bas
de portes de différentes largeurs, avec le méme programme.

Listes des opérations en clair

N°bloc

Opérations codées

%6600
(usinage des décors panneaux porte)

%6600
{usinage des décors panneaux porte)

Décalage d'origine programmé en X et Y N10 |G90G59X__ Y
%6601 %6601
(6600 usinage des décors panneaux porte) N11 (6600 usinage des décors pan. porte)
N21 {GOOX-__Y-___Z10
N31 (GO1Y___ Z-2.5F3000
N4t Y
N51 |[X__ Y
N61 X
N71 X
N81 1Y
N91 X Y
N101 {X__
N111 X Y
N121 {Y__
validation d'une correction de rayon de 10mm {N131 |Y__ 710
pour usiner la gorge intérieure N141 |G42X_  Y__
N151 |G77 N11 N121
© 1G00 G40 Y60
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TRAVAIL N° 2

Nous vous demandons :

De compléter le processus de fabrication des portes (hors huisserie) en tenan_t compte des
caractéristiques de fabrication du produit déclarées au début du dossier technique.

DESIGNATION DU PRODUIT : Porte élite
5 e
— o4 3 - 5
. » SE|35! o g53|38 |28 3
Désignationdes éléments | 221 32| § |25/ a5 |22 »
o |2l o 828221783 c
S A = Lol To c o
= n
© 7]
Repére des éléments 101 | 102 | 100 | 103 | 104 | 105 | 106
Nombre d'éléments 1 1 1 2 1 1 1
PHASES MO.|.
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + +
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TRAVAILN° 3

Nous vous demandons :

De compléter les cases grisées et de réaliser le croquis d'usinage soigné du contrat de
phase : tenonnage des traverses de portes au poste N°13 : tenonneuse double & outils ouverts.
Nota : Les chanfreins sont usinés en méme temps que les tenons.

CONTRAT DE PHASE

Client ou programme : Réf. : Machine-outils : tenonnsuse double
Ensemble : BLOC PORTE ELITE Réf. : Travail au défilé stationnaire :
Sous-ensemble : PORTEELITE  Réf: 100 En opposition :| X | En concordance :
Elément : TRAVERSES Réf. : 103, 104 |Matiére usinée : chéne
Gamme N° 3 PhaseN° 40 Réf. : Nombre d'éiéments : 40
intitulé de la phase : Tenonnage Montage d'usinage : non
OPERATIONS A EFFECTUER CONDITIONS DE COUPE CARACTERISTIQUES DES OUTILS
S. | o, | Désignation des sous phases et des fz{a) | Ve {n(S){ViA} D | Z | Designation | Reférenc
p. . . -
Ph. opérations P wenp fmeier| e |l desoutiis | des outils
6,0 { 350 | 48 }jame carbure
6,0 | 160 2 |PO aplaquettes

CROQUIS D'USINAGE

Dimensions de la piéce :

B

HERN

PARAMETR ES DE COTATION

ARERNN E!i’

Cote tolérancée

Cots de réglage
Moyen de contrile

Fréqagnoe de contrdle f
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TRAVAIL N° 4
Nous vous demandons :
De calculer la cote de fabrication (Cf1) en sachant que la condition fonctionnelie est la longueur

entre arasements de la traverse (630+0.3)
- D'instatler la chaine de cotes relative a la condition.

Cfl

4 —
®
&
®
(6,
4

- De poser vos calculs et exprimer la valeur de la cote machine avec ses tolérances.

CALCULS ET RESULTATS :

BAC PROFESSIONNEL
PRODUCTIQUE BOIS
2e transformation E2 A2 U21
Rédaction des documents
de production

DR 5/7

[ 0406-PBT A 2éme Tr. |

TRAVAIL N° 5

Nous vous demandons -

De compléter le tableau de classement des controles effectués.

N° | Repére

Nbre de | Total % %
défauts | cumulé cumulé

Défauts constatés dans l'ordre
décroissant

O] Co|~| O O BN =

TOTAL

De réaliser te diagramme de Pareto correspondant.

Echelle : une piéce = un millimétre

I

[ O O

D'analyser le graphe et de préciser sur queis facteurs vous interviendrez en priorité pour
améliorer la qualité des produits

ANALYSE :

BAC PROFESSIONNEL
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TRAVAIL N° 6
Nous vous demandons -
De tracer de fagon soignée sur les croquis et en insistant sur les écarts suivants les directions,

“les différentes. variations dimensionnelies et les déformations occasionnées lors d'un retrait
important, apphquees sur la section des montants suivant le type de débit utilisé.

N,

]

/

—t
/

|

i

|

i
/

i
i
i

i
/

N

QUARTIER

FAUX QUARTIER

De calculer et de noter I'evolution du jeu initial de 2 mm c6té serrure.

100

Nota : nous considérons le retrait axial du bois inexistant.
- FHI'— HF)* D*C]

100 | (V variation dimensionnelle en mm, Hi humidité initiale, Hf finale,
4

D dimension soumise a la variation, C coefficient de retrait),

Retrait tangentiel
0.3

Retrait radial
| 0.13

Coefficient (C) }
de refrait du chéne

De définir avec precision les différents critéres a améliorer et a surveiller pour que ce probléme
ne reapparaisse plus.
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