© 0606PBSTA2°T SESSION 2006

Baccalauréat professionnel. PRODUCTIQUE BOIS

DUREE : 4 heures COEFFICIENT : 2

E1 - EPREUVE SCIENTIFIQUE ET TECHNIQUE

SOUS-EPREUVE A1 - UNITE U11

SPECIFICITE :. 2°™ TRANSFORMATION

DOSSIER TECHNIQUE

CE DOSSIER EST COMPOSE DES DOCUMENTS : DT 140 a DY 10410

% du dossier

¥ commence
2 par les pages
% centrales

........... ETUDE D'UN SYSTEME DE PRODUCTION.... .|




0606-PE ST A2°T 1

B-B

375

-

540

If/‘ B A R A A

3 p
— r'_'_,_,.,--"""
i [ o o ot o o A

_ N
- 320 _
[
o)
(31
1 ./
_H"V//@—"/ P R T T
X
N .
g N -
N

. I -

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

¥y A

500

"I

—- e eE

468

[
i

- 500 _ \@

2 |VisTF45x25 Pour la fagade raportée
24 1Tourilions 8 x 35
22 WisVBATF2E x 15 Pour routettes et coufisses

3 4. {Rouleties pivotantes

2 1 Tirgir

i I {Coisson

Rep. | Qté Désignation Matiére

DESSERTE ROQULANTE
Plans d'ensembie

Echelle : 1:5
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BAC.PROFESSIONNEL "PRODUCTIQUE BOIS"
Spécificité : 2 ™ Transformation

Epreuve E1 : Sous-épreuve A1 Unité U11
Eiude d'un systéme de production
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Baccaiauréat professionnel PRODUCTIQUE BOIS
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E1 - EPREUVE SCIENTIFIQUE ET TECHNIQUE

SOUS-EPREUVE A1 - UNITE U11
ETUDE D'UN SYSTEME DE PRODUCTION
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Le produit &tudié est fabriqué en série économique de 100 modéles.

Tl sera vendu assemblé. Les éléments en MDF seront laqués avant montage.

Seuls les chants visibles des éléments en mélaminé seront plaqués.
La caisse du tireir sera réalisée en hétre massif,

Dimensions hors tout :

Profondeur : 500 largeur : 500 hauteur : 540

Ce meuble est constitué de 2 sous-ensembles :
= Spus-ehsemble CATSSON :

- CBtés en MDF.
- Dessus-dessous ; tablettes : derriére en mélaminé.
v  Sous-ensemble TIROIR :

- Devant-derriére et cotes en héire.
- Fond en melaminé.
- Fagade en MDF.

Moyens de preduction d:‘sponiblel

U606-PB ST A 2°T I

Tableau des familles de rebuts et leurs fréquences d'uppariﬁon!

N de Désighation Nombre
poste
i 5CR Scie circulaire radiale de débit 1
'z SCh Délighetse mone lome de débit 1
3 SCp Scie circulaire & panneaux 1
4 (4PN |Corroyeuse d positiormement mumérigie 1
B MOPN  |Mortaiseuse & bédane & positionnement numérique 1
& TEPN  |Tenonneuse & positionnement numérigue 1
7 SCF Scie circulaire & format 1
8 PLPN  {Plagqueuse - affleureuse de chant & positionnement numérique 1
9 PQOL Pohceuse - calibreuse larges bandes 1
10 ChVL  |Cadreuse volumigue 1
11 DFEN  [Défanceuse CN 3 axes, NUM 1
12 PEM Perceuse mulfibroches i
i3 FE Perceuse a colonnes 1
14 TOPN  [Toupie & arbre vertical & positionnement numérique 1
5 | TOV  |Toupie a arbre vertical 1
16 VIS Visgeuse 1
i7 PIs Pistolet 1
18 " |Poste de montage i
BACCALALIHREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS
Eprauve E1 - Snus-épreuva A1 —Unlté 11 - Etude d'un systéme de production
Durée : 4 heures Coefficient - 2 DOCUMENT : DG 1l/é

' : Nb. De Mayinne des|
Familles de rebuts N colit par
piéces .
plece

Chocs 26 18
Poussieres sur laque 76 26
|Traces de ruban adhésif 5 12

Lague rugueuse 65 24
Problémes d'usinage 8 15
traces de bulies sur laque 52 28
Prablémes de couleur 27 30
Rugesitéimportante | 8 1 16 |

BACCAL AUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIGQUE BOIS

Epreuve ET1 - Snus—épreuue Al - Unité U1 - Eiude d'un systéme da producton

Durée - 4 heures R Coefficient 1 2

DOCUMENT : DG2/6
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GAMME DE FABRICATION
Ensemble :  Desserte roulante Repére: 101 Quantité de GAMME DE FABRICATION
S/ensemble : Caisson Matizgre : MDF la série : Ensemble : Desserte roulante Repere: 1{4 Gluantité de
[Etément : corés Nombre - 2 100 S/ensemble :  Caisson Matigre : Mélaminé ia sépie :
N° de -0 |Désignation des phases Temps de Temps uni. | Temps total tlement : Derriere Normbre. : 1 100
" 5 'Lsi £ 4ni N° de e Temps de Temps unit. | Temps total
phas e _Mfegfag e d'usinage serie M - O |Désignation des phases , P . P. P .
10 SCP |Mise & format provisoire - 5 Q.75 155 phase . T " réglage . . d'usinage . serte
20 LFEN |Callbrage - Pergage oo 2 260 0 SCF {Mige d format 5 0,75 B0
30 BOL  |Pongage 3 05 103 Les temps sait dansés en eohtlimes d heure {ch}
40 PIS  |Finition loquée 10 25 510 Les temps de régloge sont donnds por printoge sbrle Tatal 0,75 g0
50 VIS ".-’iSSGge des coulizses o 05 100 Les temps d'esinage semt donnés par unité de pidce
tas temps sont donands en centiémes d"heure {ch)
Les temps de réglage sont donnés par pointage sécie Total 6,28 13468 GAMME DE FA BRICATION
Les T d usi ikt donng ité de plé ' :
EMps d ukihage soh oihed por Uhite o plece . EﬂSEl"ﬂbIE . DEﬁsEF‘I‘E rﬂu]ﬂn‘f& REP&FE . 201 Quurﬁ-i-‘-é de.
GAMME DE FABRICATION S/ensemble :  Tiroir Matigre : MDF la série :
T — T T T T T T T T T T R e e s O, dE- T L .
Ensemble : Desserte roulante Repére: 102 Quantité de Eiement +-Faca Nombre ! 00
o ]
S/ensemble ;. Caisson Matiére Méluminé. la série : Mh. de M- O [Désignation des phases T:afn;l:s de T{:.‘"“FFS unit. Te“;Fis .'ro']'n[
Elément: Dessus - Dessous Nombre : 2 100 phase réglage usinage érie
- 10 sce Mise & farmat H 075 a0
N" de M - O |Désignation des phases Temps de Temps unit. | Termps total 20 TOV  [Profilagz arrété 28 1 125
phase réglage d'usinage série 30 POL  |Pongage 3 05 _ 53
10 sCP Mize & format 5 075 155 . 49.. . ris Finitian fnqqée . J_?____ A8 =lile)
20 PEM  [Percage 20 i T Les tamps sont donnés en centitmes d'heure {ch)
30 TEPN  |Profilage rainure - 8 0.5 B 108 Les temps de réglage zont dannés par pointoge. série Total 475 s
20 PLPN |Plaguage de chamt 30 1 730 Les temps dusinege sont donnés par unité di pides
50 VIS  |Vissoge des 4 roulettes 4] i 200
L= temips sont donnds 2n centidmes d'heure (ch} GA MME DE FABRICATION
s temps de réglage sent dennés por palntage sérle Tetal 9,25 913 Ensemble : Desserte roulante Repére: 202 Quantité de
Les temps 4 usinage sont dennés par unité de pldoe . "
S/ensemble 1 Tirgir Matiére : Hétre la série :
GAMME DE FABRICATION Elément : Avant - Arrigre Nombre : 2 i0G
. . . N° de .. . Temps de Temps unit. | Temps total
S/ensemble :  Caisson Matire : Mélaminé fer série ; phase regiage Lsinage serie
ST ; 10 SCRk {Trangonnage 3 06 123
Elément ; Toblettes e 2z ! 00 VB | o= |V 0000 209000+ @ @ @®F | Ul —
Nombre 2 100 20 sch  [Délignage 5 08 65 |
MN¢ de M-0 |Désignation des phases Temps de Temps unif, | Temps total 30 Q4PN {Corrayage 10 04 90 ]
phase réglage d'usinugg série 40 SCF  |Mise & longueur provisoire & 075 155
10 SCP | Mise a format 5 075 155 BG TERM  |Profilage languette et M_ & Lang. 25 15 3258
20 PEM  |Percage 20 1 250 &0 TORM  |Prefilage rainure 20 1 220
30 PLPN  [Plaquage de chant 30 05 130 7o PE  |Pergage 8 05 56
FLas temps sont donnds en centizmes d'here {ch] Les temps sont domnés en centiemes d'heure (ch)
Les temps de rdglage sont dannés par poinfage série Total 225 505 les temps de réglage sont donnés por paimtage 3éris Tatat 5.Eh 1134
Les temps d'usinage. sant dannés par unité de pidce ' Les femps d'usinage sunt donnes par unlke de piboe
BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS | BACCAL AUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS
Epreuve E1 —- Sous-épreuve A1 — Unifé i1 — Elude dun systéme do production Epreuve ET - Squs-épreuve A1 — Unité U111 — Elude d'un systéme de production
Durde : 4 hevres Coafficient: 2 DOCUMENT : D33/6 1 Durée : 4 heures Cocflicient : 2 - DOCUMENT : DG 4746
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GAMME DE FABRICATION

. 0506 PB ST A2°T

GAMME DE FABRICATION

Les femps d usihage sont dennds por ukit de pides

Ensemble : Desserte roulante Repére : 203 Quantité de
S/ensemble s Tireir Matidre : Héfre la série :
Elément : Cotés MNombre : 2 100
N® de , . ] Temps de . | Temps unit. | Temps total
M - O iDésignation des phases , P . p_ : Fl ]
phase ' _ : i réglage - d'usinage.” série
1] SCR |Trengennage 3 0.6 123
20 5CD  |Délignage 5 0,8 165
30 Q4PN (Carroyage 10 04 S0
40 SCF [Mise a langueur 5 0.75 155
50O TOPN  |Profiloge rainure 20 1 220
Les temps sant donnés en centidmes d"heure (ch)
Les tamps de régloge sand donnés par pointoge série Total 355 753
Loz temps d"usinogs =ont dennés por unifé de pigce
| GAMME-DE-FABRICATION
Ensemble : Desserte roulanfe Repére: 204 - Quantité de -
S/ensemble 1 Tirair Matigre © Mélaming la série :
Eiément : Fond Nombre : 1 100
N° de .. . Temps de Temps unit. | Temps total
M - O |Désignation des phases . P . p_ F_', i
phase réglage - d'usinage série
10 SCP_|Mise & format 5 875 | 80
Les temps zont donnés en centidmes d'heure (ch)
Les temps de régloge sont dahnds por neintage série Tetat 078 80

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PROGHCTIQUE BOIS

Epreuve E1 — Sous-épreuve A1 — Unité Ul1 — Etode d'un systéme de production

Duree @ 4 heures

Coefficient : 2

DOCUMENT : DG5/6

jEnsemble 1 Desserte roulante Repére ! Quantité de
S/ensemble 1 Caisson Mattere . MODF et Méla. la gérie :
Eiément : Nombre : 1 100
N de L Temps de Temps unit. | Temps total
M - O [Désignation des phases . P : p. iy )
. phase ] T réglage d'usinage série
i0 CBVL  {Colloge - Assemblege 3 i0 1003
e temps zant deands en contidgmes d'hewre {eh) '
s temps de rdgloge sont dennds par poirtage série Total i0 1003
Les temps J Uinage S0t dannds per onihé de pidoe
GAMME DE FABRICATION
Ehsemble : Desserte roulante Repére ; Quantité de
S/ensemble :  Tirpir Matigre : Heétre et MDF la série :
_[Etément : Nombre LS 100
N® de ' . Temps de Temps unit. | Temps total
M - O Désighation des phases i . " P, .
phase réglage d'usinage série
E[¢] COVL  [Coiloge - Assemblage 3 8 803
20 ¥I5  [Poge des coulisses 5 i o los
a0 VIs Pose de la fogade 5 2 205
Lo temps sont donnés en centicmes d"heure {ch)
Las temps de réglage sent dannés par peintage série Total il 1113
Las temps d'usfioge sont dennés par urité de pikce
BACCAL AUREAT PROFESSIQNNEL PRODUCTIQUE BOIS ~
Epreuve E{1 — Sous-épretve Al — Unité 11 — Elude d'un systéme de production
Durée : 4 houres Coefficlent : 2 DOCUMENT : DGafs




