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Baccalauréat professionnel PRODUCTIQUE BOIS

DUREE : 3 heures GOEFFICIENT : 1,5

E2 - EPREUVE DE TECHNOLOGIE

SOUS-EPREUVE A2 - UNITE U21
REDACTION DE DOCUMENTS DE PRCDUCTION

...... -SP-EG]FIGiTE-":‘;---Q%mE-TRANS FORMATION ---rmerme-

DOSSIER TECHNIQUE

CE DOSSIER EST COMPOSE DES DOCUMENTS : DT 110 & DT 10/10
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DESSERTE ROULANTE BAC.PROFESSIONNEL "PRODUCTIQUE BOIS"

Plans d’ensemble

Spécificité : 2 *™ Transformation
Epreuve E2 : Sous- épreuve A2 Unité U21
Rédaction de documents de production

Echelle : 1:5 | Dossier technique

DUREE : 3 heures COEFFICIENT : 1.5
DOCUMENT DT 1410
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Derriere caisson Rep, 104

Echelle : 1:5 Dossier technique

BAC.PROFESSIONNEL "PRODUCTIQUE BOIS™
Spécificité : 2 ™ Transformation

Epreuve E2 : Sous- épreuve A2 Unité W21
Réedaction de documents de production
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DOCUMENT DT 6/10.
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Baccalauréat professionnel PRODUCTIQUE BOIS

DUREE : 4 heures GOEFFIGIENT : 2

EZ - EPREUVE DE TECHNOLOGIE

SOUS-EPREUVE A2 - UNITE U21

REDACTION DE DOCUMENTS DE PRODUCTION

SPECIFICITE : 2°™ TRANSFORMATION

DOSSIER GESTION DE FABRICATION

CE DOSSIER EST COMPOSE DES DOCUMENTS : DG 1/13 & DG 13113

% du dossier

§ commence
H par les pages
d cenfrales
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Le produit étudié est fabriqué en série économique de 100 modéles.

Il sera vendu assemblé. Les éiéments en MDF seront laqués avant montage.

Seuls les chants visibles des éléments en mélaminé seront plagués.
La caisse du tireir sera réalisée en h&tre massift.

-Drimensions hors touf :

. Profondeur : 500

largeur : 500 - hauteur : 540

. Ce meuble est constitué de 2 socus-ensembles :

+ Sous-ensemble CAISSON :

Cotés en MDF.
Dessus-dessous ; fablettes ; derriére en mélaminé,

s __Sous-ensemble TIROIR :

0606-PB T A 2°T

i

GAMME DE FABRICATION

Les temps d'usinage sont dennés par unité de pidse

Ensemble : bDesserte roulante Repére : 101 Quantité de
S/ensemble: Caisson Matigre: MDF la série :
Elément : Cdtés Nombre : 2 100
N® de ' .. Temps de Temps unit. | Temps toial
M - O |bésignation des phases , P . P_ p )
phase : réglage d'usinage série
10 .| SCP - |Mise & format provisoire _ ) 5 0,75 155 - -
20 " DFCM  |Calibrage - Pergage 150 2 500
30 PCl.  |Pongoge 3 a5 103
40 PIS  |Fimition laguée - 10 ] 25 510
50 VIS  |Vigsage des coulisses 0 05 100
Les temps sont donnds en cenfitmes 4 heure [ch)
Les teinps de réglege sont donnés par pointage série. Total &,25 1368

GAMME DE FABRICATION

Devant-derriére et c6tés en hétre,
Fond en mélaminé.
Facade en MDF.

Movens de preduction disponible

o
N de Désignation 1 Nombre
poste _

i SCR Scie cireulaire radiale de débit 1

2 5Ch De’-:lqié‘nausa mono lame de débit 1

3 SCP Scie ciretloire & panneaux 1

4 Q4PN |Corroyeuse A positiennement numérique 1

5 MOPN  {Mortaiseuse 4 bédane & positionnement numérigque 1
6 TEPN | Tenonneuse d positionnement numérique | 1
7 s€F Scie circulaire & Tormat 1

B PLPN Plaqueuse - af fleureuse de chant & positionnement numérique 1

Q POL Ponceuse - calibreuse larges bundes 1
10 ChOVL  |Cadreuse volumigue 1
1 DFCN [Défonceuse £N 3 axes, NUM 1
12 PEM Perceuse multibroches 1
13 PE Perceuse & colonne 1
4 TOPN  {Toupie i arbre vertical & positionnement numérique i
15 TOV  {Toupie & arbre vertical 1
16 VIS Visseuse 1
17 PLS Pistolet 1
18 Poste de mentage 1

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS -

Epreuve E2 — Sous-épreuve AZ — Unité U21 — Rédaction de documents ds pmducﬂon

Durée : 3 heures

Coafficient : 1,5

DOCUMENT : DG 1/13

Ensemble : Desserte roulante Repére : 102 Quantité de
S/ensemble 1 Caissan Matigre : Mélaminé la série
Elément : Dessus - Dessous Nembre : 2 100
N°® de .. ) Temps de Temps umit. | Temps total
M - O |Désignation des phases , b . P_ F: -
phase réglage d'usinage série
10 sCp Mize a format 3] i B 075 165
20 _PEM  |Pergage 20 1 220
30 TOPN  [Profilage rainure 8 05 108
40 PPN |Flaguage de chant . 1 230
B¢ VIS  |Vissage des 4 roulettes a 2 200
Les femps sont donnés en centizmes d'heure {ch}
Les temps de néglage sont donnés par pelntage sévie Total 5,25 913
Les temps d'nsinage sont doands par unité de pléce
GAMME DE FABRICATION
Ensemble : Desserte reulante Repére : 103 Quantité de
S/ensemble 1 Caisson Matigre : Mélaminé la série :
Elément : Tablettes Nombre : 2 100
N°de . . Temps de Temps unit, | Temps total
' M - G |Désignation des phases , P . P, ..
phase réglage d'usinage série
10 &CF  |Mise & format ] 0,75 155
20 FEM  |Pergoge 20 1 220
30 PLPN - |Plaquage de chant 30 05 130
Les femps sont donnés en centidmes o heurs (ch)
Les temps de réglage somt dennés par palntage série Total 225 805
Les tenmps d'usinage sant donnés par unité de piéce

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS

Epreuve E2 - Sous-éprewve A2 - Unité 21 — Rédaction de documents de produetion

Durée : 3 heures

Coefficlant 1 1,5

DOCUMENT : DG 2/13
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GAMME DE FABRICATION GAMME DE FABRICATION
Ensemble : Desserfe roulante Repére: 104 Quantité de Ensemble : Desserte roulante Repére: 203 Quantité de
| ?fzmemble 3 _Calssun Matiére : Mélaminé la série : S/ensemble 1 Tiroir Matiére : Hétre la série :
Element : pam::.re Nombre : 1 100 _ EI ément : Cétés Nombre ! 2 100
N de ; Temps d Temps ynit . o .

. M- O |Désignation des phases m|; € emps LAt TE’-""FiS _Tﬂw Node | o Désignation des phases Tempsde | Tempsunit. | Temps total
phese | - L . Fegrage d’usinage,  sere | phase R o réglage = | - d'usinage |- - -série
W | - SCP Misge & format 5 _ Q.75 £0 10 SR Trongonnage 3 06 123
L.t-S_ temps sorrt donnis ef centiimes d']‘lﬂlhé‘. (ch) 20 SED Déllgnage. 5 ag 165

les temps de réglage sort donnés par pointoge Zérie Total 075 80 - - d
Les femps d"usinage sont donnés par unitd de pidce - 30 Q4PN L‘orm\,-nge 10 04 30
. 40 SCF  |Mise & langueur 5 0,75 155
G A M ME DE F AERIC ATION 50 TOPN  jProfitage raimure 20 1 220
. i Les temps sont donhés en centldmes 4 heure (eh) .
Ensemble : Desserte roulante Repére : 201 Quantité de Les temps de réglage sont donnds par pointage série Totat 358 753
is/ensemble: Tirair Matitre : MDF la érie : Les termps dusinage sant donnés par unité de pidce
él.émen‘r:_Fu ud,e_ - : 1 I . —_— —_— . ey pe— Py
_ b ombre w GAMME DE FABRICATION
N° de L. . Temps de Temps unif. | Temps total :
M - O [Désignation des phases . P , P_ P . Fnsemble : Desserte roulante Repére: 204 Quantité de
phase réglage d'usinage série . ) o ] oL, .
0 SCP | Mise & formar 5 075 m _ S}fensambla i Tirgir Matidre : Mélaminé la série
20 TOV  |Prefiloge arrété 25 i 125 Elément : Fond Noembre : 1 1Q0
39 POL _ |Pongage _ 3 0.3 53 N°de |. L Temps de Temps unit. | Temps total
. 40 PIS  |Finition laquée 10 25 260 ' M - O |Désignation des phases . I R
: : phase réglage d'usinage série
Les temps sont dennds en centidmes o' heure {ch) -
Les temps de réglage sont donnés par pointage sSric Total 475 518 15 5CF :’ﬂ:_sz & farmat o 5 0.7% 80
" |Le= femps d*usinags sont donnds par urité de pidce. " |tex termps sant donnés en centidmes d"hewre {ch) -
: Eec temps de réglage gont donnés por pointage série Total 0,75 =l
GAMME DE FABRICATION Les femps d'usinage font dennés par unité de pidce '
|Ensemble : Desserte roulante Repére : 202 Quantité de
S/ensemble :  Tiroir Matigre: Hétre la série :
Elément : Avant - Arriére Nombre : 2 100
N° de. . Temps de Temps unit. | Temps total
M - O |Désignation des phases ) P . p_ . F .
phase réglage d'usinage série
10 SCR {Trongannoge 2 0.6 123
.20 5D |Bélighage 5 0,8 165
ao PN [Carroyane 0 ¢4 30
40 SCF |Mise & lengueur provisoire B o735 155
80 © TEPM  (Profiloge languette et M. 4 Long, 25 15 325
60 - TOPM  |Prefilage rainure 20 1 220
70 PE Pergage B 05 L
Les temps sant dotmés en centitmes d'heurs {ch)
" |Les temps de régloge sont dontds por polntoge série Tatal H.bho 1136
Les temps 4 usinoge sant donnds par unité de pides

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS

Epreuve E2 — Sous-épreuve A2 — Unité U21 — Rédactlion de documents de production

Durée : 3 heuras

Coefficient ;1 1.5

COCUMENT : DG 3/ 13

" { BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS

Epreuve E2 ~ Sous-épreuve A2 — Unité U2] — Rédaction de documenis de production

" | Durée : 3 heures

Coaflicient 2 1,5

DOGUMENT : DG 4/ 13
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GAMME DE FABRICATION
Ensemble : Desserte roulonte Repére : Quantité de
Sfensemble : Caisson Matigre : MDF et Méla. fa série :
AElément : Nombire : 1 10Q
N°de |: , . ) Temps de Temps unit. | Temps total
) M - O (Désignation des phases , b ) p_ ® ps ord
| phase SR . réglage . |. d'usinage série
- 10 ChVL  [Coflage - Assemblage 3 10 1003
|Lex temps gont duﬁnés_e.n centigtnes d heure (ch)
" |Les temps de réglage sont dannés per peintage série Total  [4] 1003
Les temps d'usinage sont donnds par unitd de pidce

GAMME DE FABRICATION

0606-PB T A 2T

TABLE MACHINE

Les temps d'usinoge sont donnés por thité de pléee

Ensemble : Desserte roulante Repére : Quantité de
S/ensemble :  Tircir Matiere : Hetre et MDF la série :
Elément Nombre "1 100
[+} -
N° de M-0 |Désignation des phases Tetnps de Telmp.s unit. | Tem p:s :l'ﬂ‘l’ﬂl
phase réglage d'usinage série
10 bV {Collage - Assemblage 3 B BO3
20 VIS  |Pose des coulisses i} I 105
] VI5 |Pose de o focade 5 2 205
Les temps san; dannés en centigmes d'heure {ch) )
- !Lﬁ temps de réglage sont donnés por peintage série Total 11 1113

“BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS

Eprauve E2 — Soizs-preuve A2 — Unité Li21

—Readaction de documents de producton

Durée : 3 haures

Coefficient : 1,5

DOCUMENT DG 5/13

z &
o o
=3
== (‘L = xx!" ww&” ' }
op T ‘ l

TABLE MACHINE

Per*gage E 3

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS

“Epreuve E2 — Sous-éprenve A2 — Unlté 21 — Rédaction de documents de production

Durée * 3 heures Coefficient : 1.5 DOCUMENT - DG 6113
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%% 2005

N1 E60000=
E61000=
E62000=

N2 E60001= " -
E61001=
E62001=

‘N3 652 60 ZE72003

N4 T1DIME

_ (EBAUCHE}

FECHE OUTIL
Fobricant : ELBE
R&F. : P15221
- AN
R )
g
o
§ ' 1
= \l
O
© —
= . -3 4
2
D 1
3 [}
o A=)
1 I

o6

: Calibrage et mise en forme.

| bate de mise en service : Janvier 2000

MNature des ecotspes  Biaizes alterndes Fréguente de rotation (S)

Hss Extérieur 56
Muance Carbure 1= Dizmétre Usihage 3z {& constant)
Diamant Qleus i6
Heficaidale Mombre de dents () 2
Droites *

Arasaptes 12(HX)

Pitces de rechange @ Plaguettes REF. W19221

+'min

Observations :

BACCALAUREAT PROFESSICGNNEL PRGDUCTIQUE BOIS

Epreuvs B2 — Sous-Epreuve A2 — Unité 1F21 — Rédaction de documents de production

Durée ; 3 hevres Coefficient ; 1,5 DOCUMENT : DG 7713

N30.61.7-28_£3000

NI0 690 617 60 X-50 Y-50
N20 Z5 M3 M40

M530 XI885

N40O 541 X

. NS0 Y160 69
‘NGO X290

N7 63 R30 X320 Y190
NEO 61 Y310

‘N90 &3 R30 X290 Y340

N100 61X 69

"N110 Y500 69
- N120 EB+130 X500

Ni30 EB+130Y
N140 X-50
N1b0 40 Y-BQ
Nis0 50 Z5

- NETFD

Mig0

NI90 677 N10 N160

NZ00 E59 X Y

. N2L0 G5 X+ Y+

N220 652 60 ZE72003 M5
N230 (DEGAGEMENT DES CHUTES)

(CALIBRAGE - MISE EN FGRME)

N300 T2 b2 Mé

N310 &77 N0 N220

(FERCAGE DIAMETRE 8)

N4CD T3 D3I M
N410 590 517 50 X385 Y18
NAZ20 75 M3 M40 55000

MN430

N440 X385
N450 X3585
N460 Y142
NAT0 X1985
N480 X385 -
N490 Y358
NBOD X1985
NB10 X3585
N520 Y482

NB40 X38.
M550 :
NS60
NS70
N380
N530
NECO

N610 G52 60 ZE72003 M5

{PERCAGE DIAMETRE 2)

o200 T4 D4 Mé
N630 Z5 M3 M40 58000
N640 690 617 60 X51 Y43

MN&SD

- Né60

N&70
NEBO

N680 659 X200 Y
N700 651 X- Y+

N710 577 N640 N6BO
N720 651 X+ ¥+

N730 659 XY

N740 552 G0 ZET2003 MD
N750 52 Y850

N760 M2

| BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIGUE BOIS

Epreuve E2 ~ Sous-Epreuve A2 — Unité U21 — Redaction de documents de production

‘| Durée:

3 heures

Coefficient ; 1.5

DOCUMENT : DG 817 13
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Centre d'usinage DUBUS 5000P

Centre d'usinage DUBUS

X
I e O vl i s Vo t v
A OF
& 4049044 957 vt
vl ]
Y ffﬁ/ﬁﬁ'; ALY /”f}:*’ o
i o Op
5 . N ) O O O O 2 . e O @"'\\ R S S
Om om X
2 &
z
Z
Pl
Z4 Z % P
X
Y Op
O
@ X V7 w- - y X
Om - O

. Qrigine machinz : Om @ foi . 'éb-
Origine machine : Om _@_ Origine pigce : Op -@— J Origine programme : 0P
G .
| Om ‘ P Origine pigce : Op

N . . Perométres externes affectés aux DEC1
Paramétres externes affectés oux PREF
: _ _ |E60001= Valeur du décalage sur l'axe X entre Op/OP en pm,

E6Q000= Valeur du décalnge sur faxe X entre Om/Op en pm. : _
E61001= Valeur du décalage sur 'axe Y entre Op/OP en um.

E61000= Valeur du décalege sur 'axe ¥ enfre Om/Op en pm.
E62001= Valeur du décalage sur Faxe Z entre Op/OP en pm . (Ep. de la pidee)

£62000= Valeur du décalage sur l'axe Z entre Om/Op en um. (Ep. du montage)

- BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS
BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS : ' Epreuve E2 — Sous-dpreuve A2 — Unlté U21 — Rédaction de documents de production
1 Epreuve E2 — Sous-épreuve A2 — Unité U21 — Rédaction de documents de production Durée - 3 heures Cosfficient - 1,5 DOCUMENT - DG 107 13

Ourée : 3 heures : Cosfficient: 4,5 DOCEMENT DG 9/ 13
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63

&9

617
. 623

&41

645
651
652
659
677
677
679
680
681
683
690
691

Interpolotion linéaire a vitesse rapide.

- Interpolation linéaire & vitesse d'avance programmée fen minsinin). . -

Interpolation circulaire antitrigonométrique (sens horaire) A vitesse d'avance

Interpolation circulgire trigonométrigue (ens non heraine) d vitesse d'avance
)

Temporisation pragrammable.

Arrét précis en fin de bloc avant enchdinement sur bloc suivant,

i 0606PBTA2T

Choix-duplan2Y-pour-interpolation-ciretlgire et-la-correctiond'outil:

_Interpolation circulaire définie par trois points. :
* Annulatien de la correction doutil,

_ Carrection de rayon d'outil & gauche du profit & usiner.

Carrection dé rayon d'outil & droife du profil 4 usiner.

Cyele de poches simp[e...

Validation ou invalidation de la fonction mireir.

Programmation absolue des cotes par rapport 4 l'origine mesure,
Décalage d'origine programmé.

Rappel de blac : 677 N10 MN45 (rappel des blocs 10 4 45)

Appel d'un sous progremme s 677 H 34 (appel dy sous programme 34).

Saut conditisnnel ou inconditionnel & une séquence sans refour (test).
Annulation du cycle d'usinage.

Cycle de pergage.

Cyele de pergage avee débourrage.

Programmation absolue des cotes par rapport d lorigine programme.

Programmation relative des cotes par rapport au point précédent.

| BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE BOIS
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Durée : 3 heures

Coefficient : 1,5
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Arrét programmé.

Fin de programme.
Mise en ratation de fa broche sens antitrigonométrique.

Arrgt de la rotation de la broche,

Appel d'ourtil.

Gammes de broche.

MNumére outil : T1 = outil n® 1.
Appel du correcteur outit : D1 = carrectenr aufif n® 1

Vitesse d'avance programmée fen mims/min). (F5000}

-Fréquence de rotation de la broche fen #/min,} (516000)

Valeur du rayan en mm. (R50}

Coordonnées des points d atteindre enmm,  (X50 Y40 Z-12)
Numére du pragramme. (%56)

MNuméro du sous-prograrmme. (H66}

Numéra du bloc. (N35)

Temporisation : G4F2 = 2 secondes {maximum 9999 s.}.
Coordonnées du point de centre d'un cercle.

Comptage : 54 (exécute 4 fois le cycle).
Variables pragramme.
Congé situé entre deux interpolations. (lindaires ou circulaires)

Chanfrein situé entre deux interpolations linéaires,
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Pures : 3 heures

Coefficient : 1,5
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