SESSION 2005

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL "ARTISANAT ET METIERS D'ART"
~* OPTION : EBENISTE
E1 EPREUVE SCIENTIFIQUE ! ET TECHNIQUE
| Sous épreuve Al umte U 11 .

- "ETUDE D'UN OUVRAGE ET D'UN SYSTEME DE FABRICATIO "

Duree 4heures ' - Coeﬁicmnt'.Z,S

-Le dossier travail demandé et réponse :

folio DR 1/6 - page de garde ; ‘
- folioDR 2/6 - présentation de I'étude, baréme de notation et fiche de débit ;
folio DR 3/6 - optimisation de débit des contreplaqués ;
~ folioDR 4/6 - gestion des stocks; :
folio DR 5/6 - analyse de fabrication de la piéce d'angle repere 1.05 et calcul des temps de fabrlcatlon
" folio DR 6/6 - amélioration pour une fabrication en série.
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Le dossier travail demandé :

Folio 2/6 - ‘QuestiOn 1

1.1 - Compléter la fiche de débit.

A partir des plans et du descriptif, préparer la fabrication d'une série de 10 coiffeuses.

1.2 - Compléter le tableau du cofit bois massif.

Gestion des panneaux contreplaqué okoumé plaqués chéne pour la fabrication de la série.

Folio 5/6 - Question 4

Folio 6/6 - Question 5

Folio 3/6 - Question 2 - Effectuer l'optimisation de panneaux.

“ Folio 4/6 - Question 3 3.1 - Préparer le bon de sortie des contreplaqués 18 mm okoumé plaqués chéne.

3.2 - Compléter la fiche de stock de ces panneaux.

3.3 - Calculer le coit de ces panneaux.

:

4.1 - Compléter l'analySe'dé‘ fabrication de la piéce d'angle repére 1.05.

Analyse dela conception, des méthodes d'usinage et de montage de la coiffeuse.
Proposer 3 modifications permettant la fabrication du produit en petite série.

EVALUATION

Questionl
Question2
Question 3
Question 4

Question 5

1.1 - Fiche de débit
1.2 - Calcul quantité

Optimisation de débit
3.1 - Bon de sortie matiére
3.2 - Fiche de stock

3.3 - Caleul du cofit des panneaux

4.1 - Analyse de fabrication
4.2 - Temps d'usinages

Aﬁalyse de la fabrication

-4.2 - Calculer le temps nécessaire po@r la fabrication des 20 éléments,

points

30
20

30

10
20
10

30
20

30

Total - 200

Quesﬁon' 1

1.1 - En vous aidant du descriptif et des plans, compléter la fiche de débit. Calcul pour 1 meuble.
Les cotes non mentionnées sur les plans sont obtenues par calcul.

FICHE DE DEBIT pour 1 meuble

Nota: - ne pas compléter les cases grisées ;

- volume en m’ et 4 chiffres aprés la virgule ;

- surface en m” et 4 chiffres aprés la virgule.

Volume brute

Rep [Nbre Désignation Longueur | Largeur | Epaissenr Matidre Q3ua11tité2 % pote : A
j enmm |enmm| enmm m’ ou m m’ oum
1.01 traverses - merisier
1.02| |pieds: 716 mierisier
1.03 moulures traverses 850 46 merisier |
1.04 moulures pieds 740 46 merisier
1.05| piéces d'angle chéne
2.01 | grands cotés de tiroir 200 chéne 50%
2,02 108 chéne 50%
1.06 panneau de dessus 430 776 CP plaqué|
1.07 panneaux de ctés 430/ 703 19|CP plaqué
1.08 792| 110  19|CP plaqué
2.03| 188 5|CP plaqué
3.01 tourillons 30/ @z 8! hétre

3.02f 2 baires de pivots

3.03

o0

vis VBA

1.2 - A partir des calculs de la fiche de débit et pour la série de 10 coiffeuses, compléter le volume

total par essence et-par épaisseur pour les bois massifs. o
Calculer le coiit total des bois massifs pour la série (H.T.,T.V.A. et T.T.C.).

Total bois massifs

Désignation des essences

Epaisseur

Prixaum’ en€ | Totalen€.

Total H.T.
TV.A
Total T.T.C.
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Questlon 2 :
QPTMSATION

2.1~ Dessiner sur les 3 panneaux cl-dessous 1‘opt1mlsat10n de débit des elements en contreplaque okoume plaques chene de 19 mm pour 10 coiffeuses.
"2, 2- Completer le tableau’ recapltulatlf en effectuant les calculs par panneau et pour la sene '
- Attentlon Fll du placage sur la longueur du panneau epmsseur -du trait de scie 4 mm-

Optmusatlon pour S Element dessus repere 1.06 de 430x 776 %19 mm - ' " Les cotes données sont 4 utiliser sans tenir compte de la découpe de la fagade de tiroir.
. : Elément : cotés, repere 1.07 de 430 x 703 x 19 mm , S J . ‘ :

Effectuer l'optmusatlon c1-dessous en précisant les cotes nécessaires au deblt et en identifiant
les pleces par leurs repéres (1. 06 et 1.07)

panneau de format 3050 x 1530 épeisseur 19mm échelle 1/20
f panneau de format 3050 x 153(\)‘ep'a1sseur 19 mmv. , éehe1le 1/20 A' | |
penneau de format 3050 x 1530 épaisseur 19 mm . échelle 1/2‘0" ' |
7 | Tebleau reeepiﬁﬂatif :
’ : ~ Par panneau C P | Pour la totalité des panneaux
Panneaux nécessaires - n°1 T n°2 n° 3 ‘ 3

~ Surface brute des panneaux

Surface réelle des panneaux utilisés

Surface réelle de perte .

Taux de perte
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| Questlon 3
“PREPARATION DU BON DE SORTIE

_ 3.1 - Compléter le bon de sortie ci-dessous & partir de votre optlrmsatlon de débit.

_BON DE SORTIE N° 36

- - - Désignation | Nombre de panneau | Surface m? |Format du panneau| _ Observation

Contreplaqué replaqué chéne

. Vous devez gérer les stocks de panneaux par la méthode "du premier entré - premier sorti" pour
approvisionner la fabrication des 10 coiffeuses.

3.2 - Compléter la fiche ci- dessous en pré\}oyant I'approvisionnement (entrée et sortie) en panneaux:
pour la fabrication, une commande (bon n° 22) sera nécessaire pour effectuer 1'approv1s1onnement
a l'atelier au cout de 18,50 € lem?®.

. Nota: Les entrées se font par quantité minimum de 14 m? ;
- Les sorties se font par panneaux entiers ;

Les calculs se font au m” et non  la plaque (fonnats parfois dlﬁ'erents)
Lecture de la ﬁche

Au 1  juin, le stock est de 6 m ? au prix de 17,50 € lem ;

Le 3 juin, on enregistre une entrée (commande) de 14 m? au prix de 18,20 €lem (bon d'entrée N°21)
Le 10 juin a lieu une sortie de 9,33 m (bon de sortie N°35)

FICHE DE STOCK - -~ |Mois: * juin
Désignation : Panneaux contre plaqué replaqué chéne -~ |épaisseur 19 mm
o - ENTREE SORTIE " EXISTANT
Date | . -Libellé  [Quantitd Colt | Colit |Quantit¢f Coft | Colt |Quantité] Colt | Coit
n’  |unitaire| total m® | unitaire| total m’ | unitaire | total
01/06 | début de stock | I - § 1730€ ] 105.00€
03/06 bon dentrée N°21 14 1820€|25480€ | | 6| 17,50€ | 10500€
, (3 panneaux) | 14| 1820€ | 254,.80€
. bon de sortie - 6| 1750€ | 105,00€
’ 10/06 |- N° 35 - ' 3,33| 1820€| 6061€
| (2 panneaux) ” | 93 16561€| 1067 1820€| 194,19€
bon d'entrée N°22 |
(commahde) :
bon de sortie N° 36
(approvision-
nement atelier)

" CALCUL DU COUT DES PANNEAUX

A partir de votre bon de commande et en tenant compte de la fiche de stock.
3.3 - Calculer le cofit des panneaux en contreplaqué (expliquer et effectuer le calcul ci-dessous)
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R Question 5

- ne pas changer l'aspect

- utiliser les moyens dlspombles a l'ateher

A partlr du descrlptlf et avec les plans, vous devez analyser la conception et proposer 3 modlﬁcatlons permettant la fabrlcatlon en petlte série.
~ Présenter votre: analyse en tenant compte des crlteres su1vants‘. ’

- facﬂlter le montage, le collage la ﬁmtlon etle stockage
- permettre la prehensmn du t1r01r

Proposer des solutlons pertmentes en prec1sant les avantages et les mconvements appuyees par des croquls (avec cotes annotatlons ........ ).

Solutions proposées

Avantages

Inconvénients

Croquis
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Questlon 4
"ANALYSE DE FABRICATION

4.1- Realxser I analyse de fabrlcatlon de l'element repere 1. 05 (plece d'angle foho DT 7/7) sur le document
cn-dessous l'entalllage du prOt et le pongage ne seront pas traités.

B COIFFEUSE

xxxxxxx

Repire

~Ien {sn| O

" Désignation

MO | Outils|

Croquis de 1'élément

- Renseignements

‘ techniqﬁes‘ .

Contrdle]

- Sous ensemble: Ossature “Elément : Piéce d'angle -
Repere " Désignation MO | Outils Croquis de I'élément Rensci gn.ements ~ |Controle
Ph |8/Ph| O . « techniques '
10] trongonner SCT , L '
~ A premier about .
B deuxiéme about - butée en long 3 460 mm
20 - |déligner sScD

42-A partlr de votre analyse de fabrication, calculer les temps de fabrication pour usiner 20 piéces, du débit
aux proﬁlages ('entaillage et le pongage n'étant pas comptablllses)

Temps d'usinages

N° Phase Désignation M.O o Nox'nbre Te+Tm | Total
en 1/100 h { d'usinage en 1/100 h en 1/100 h
10 Trongonner SCT 1,5 20 20x0,8=16 17,5
20 Déligner . SCD 2,5 20 '
Total en 1/100 h
Total en heures, minutes et secondes
05 06 AMAESTA | DR 5/6




