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- Le dossier travail demandé et réponses :

folioDR 1/5 - page de garde ;

folioc DR 2/5 - travail demandé, baréme de correction et fiche de débit |

folioc DR 3/5 - calcul du colit matiére et quincaillerie ;
- calcul du temps d'usinage pour les tiroirs ;
folio DR 4/5. - optimisation du débit des panneaux de cotés ;
- étude des modifications dans la fabrication ;
folio DR 5/5 - contrat de phase des traverses de cftes.

'épreuve
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Question 2

A partir des calculs de la fiche de débit pour les 20 tables de chevet, compléter et calculer le cofit total des

matiéres et produits nécessaires 4 la réalisation de cette série.

Colit total des matiéres et produits utilisés

Question 3

A partir du dossier technique et de votre fiche de débit, calculer le temps d'usinage nécessaire a la
réalisation de tous les tiroirs de cette série.

Désignation

Epaisseur

Quantité pour Ia série
(présenter le calcul)

Prix unitaire
H.T.

Total H.T.

MDF Bleu

Tourillon

Coulisse

Poignée

Vis acier T.F. 4 X 12

Vis acier T.F. 3 X 16

Vis métaux T.R. 3 X 25

80/100 X 3,05€

3,05 €

2,44 €

Abrasif grain 150

Abrasif grain 240

Abrasif grain 280

Colle vinyligue

Vernis de blocage

Vernis de finition satiné

TOTAL H.T.

T.V.A.

TOTAL T.T.C.

Caleul du temps d'usinage pour les tiroirs

R Désignation Symbole | dusagespour| TP Tu+Tm Total
ep gna ¥ e POl en 1/100h | en1/100 h en 1/100 h
201 [délignage SCD 40 2,2 36 38,2
pergage poignées PEM 40 12 52 64
202
203 idélignage SCD 40 22 36 38,2
204
Temps total de fabrication en 1/100 h :
Temps total de fabrication en heures, minutes et secondes :
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Question 4

Dessiner dans les cadres ci-dessous, 2 solutions d'optimisation de débit des éléments (Rep 109) destinés 4 la
série des 20 tables de chevet.

4.1 - Indiquer les cotes finies de I'é1ément 109.

4.2 - Calculer: - la surface brute d'un panneau avec 4 chiffres aprés la virgule ;

- la surface réelle utilisée avec 4 chiffres aprés la virgule ;
- la surface de perte avec 4 chiffres aprés la virgule ;
- le taux de perte avec 2 chiffres apres la virgule.

4.3 - Effectuer le choix d'une solution de débit et justifier cette réponse.

Nota : La largeur d'un trait de scie est égale a 4 mm et cette série est renouvelable.

Panneau en MDF bleu de : 2440 X 1520 en 8 mm échelle 1:20 -41et42-

Solution n° 1

Cotes finies de
1'é1ément 109

Surface brute du
panneau

Surface réelle
utilisée

Surface de perte

Taux de perte

Panneau en MDF bleu de : 2440 X 1520 en 8 mm ¢chelle 1:20

Solution n° 2

Cotes finies de
I'élément 109

Surface brute du
panneau

Surface réelle
utilisée

Surface de perte

Taux de perte

Question 5

Pour différentes raisons, le fabricant de cette table de chevet décide de supprimer les panneaux (Rep 109)
de chaque c6té de celle-ci tout en gardant son esprit d'ensemble.

5.1 - Inventorier les modifications de fabrication & apporter par la suppression de ces panneaux.

5.2 - Citer les avantages et inconvénients de cette modification.

5.1 - Inventaire des modifications :

5.2 - Avantages et inconvénients :

Avantages
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Question 6

A partir du dossier technique et de votre fiche de débit, compléter la fiche du contrat de phase comprenant
les éléments de coupe (référence, diametre, Ve/ms...) et les croquis concernant le profilage a la toupie de la
rainure sur la traverse haute de coté (Rep. 106).

NB : avant cette phase, toutes les traverses sont tenonnées et calibrées.

Contrat de phase

Ensembie : Table de chevet Sous-ensemble : Coté
Phase : Prggf’rg; Rep. 50 Elément: (Traverse haute| Rep. 106

Machine : Toupie Ref. | TOV Matiére : Nbre :

Sous phases Eléments de coupes Controle

opérations

: . . D S \ F
Rep. Désignation Type | Réf. mm Z trfmin mfs m/min mam n'fm
50 Profilage rainure 4 | 8000 X
rrrrrrrrrrrrrrrrrrerrerrerr ettt
- Croquis de phase _
EREEEEEEEEEE NN
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