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BREVET PROFESSIONNEL
MENUISIER

E2 : Préparation de fabrication et de chantier

[DOSSIER RESSOURCES

REALISATION D’UNE SERIE DE PORTES COULISSANTES
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1 - LE DESCRIPTIF DES PORTES COULISSANTES

Réalisation d’une série de 8 portes coulissantes en fréne massif vernis a poser MONTANT_(A) 20/100/105/125 ‘
dans des contre-chassis pour porte coulissante de chez SCRIGNO version plaque A - r e | —
de platre. g ’ - 8 P 3 4_ R
N ' N A iy |
Chaque porte sera composée de : | N L : D] !
a4 - - = -
¢ 2 montants, | N E 7 ‘ / |
e 1 traverse haute et basse en arc cintré, . = b DY
e 2traverses intermédiaires, . 4} | Q% == . i 7/ 2
e 3 panneaux de remplissage en CP plaqué fréne 2 faces ép. 9 mm, | | g 7
e 2 poignées cuvettes rondes nickelé mates 206031 de chez FOUSSIER. f 3
o BN N L . i
|
2 - LES DOCUMENTS TECHNIQUES DES CONTRE-CHASSIS DE CHEZ l
« SCRIGNO » . _ ’ -
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TRAVERSE DEMONTABLE POUR AVOIR ACCES AU SYSTEME
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COUPE HORIZONTALE
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3- LES PLANS TECHNIQUES A
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VUE EN PERSPECTIVE
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3- LES PLANS TECHNIQUES
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Détail A
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4 - EXTRAIT CATALOGUE PANNEAU « RESEAU PRO »

6 - TEMPS DE REFERENCE DE FABRICATION DE L’ENTREPRISE

S )
n R B g
" 18-18-33 CALCUL DE TEM PS en ch (centiéme d'heure)
4-5-5-8-11-13-36
0-3-7-31-08
9111318 oretg OPERATION POSTE T. PREP. T. UNIT T. EXECUT.
S GTE0G 81131516 17 o Trongonner Sc?ez?\trongonner 5 5ch/ml = Qtei)x Larg xT.uniF
: -3 5- 41 Y 19-73-26-23-3 Chantourner Scie a ruban 2 2,5 ch/ml = Qté x Long x T.unit
16-19-23- 6 20 9-13-18- 19 Débit panneau Scie a panneau 5 1 ch/ml = Qté x (Long + larg) x T.unit
7518 Déligner Scie a format 8 1ch/ml = Qté x Long x T.unit
i derands “2333”4 j ;j Corroyer a différentes larg. Corroyeuse 12 0,8 ch/mi = Qté x Long x T.unit
Mise de longueur Scie a format 12 1,2 ch/coupe |= Qté x T.unit
s Mortaiser Mortaiseuse a bédane 50 1,2 ch / mort. = Qté x T.unit
1 R R 61~ 23 P Tenonner Tenonneuse & dérouleur 50 1,6 ch/tenon. |= Qté x T.unit
- ’ o Profiler en continu Toupie et entraineur 25 0,7 ch/ml = Qté x Long x T.unit
Calibrage avec montage Toupie 30 5ch/piéce |= QtéxT.unit
Pongage de chant Toupie et entraineur 18 0,7 ch/ml = Qté x Long x T.unit
5 - PENDULE DE CONVERSION Pergage Pergeuse a colonne 15 0,5 ch /pers. = Qté x T.unit
Cadrage Cadreuse 10 5ch/cadre |= Qté x T.unit
Pongage 1 face Pongeuse large bande 3 1,6 ch/m? = Qté x Long x larg x T.unit
Pongage manuel 1 face Etablis 1 ch/ml = Qté x Long x T.unit

’E t:Heures /Minut |
xt:Heures/Minutes 7 - PARC MACHINES DE L’ENTREPRISE

e Scie a trongonner

e Scie aruban

e Scie a panneau

e Scie a format

e Corroyeuse

e Scie a format

¢ Mortaiseuse a bédane

e Tenonneuse a dérouleur
e Toupie et entraineur

e Perceuse a colonne
e (Cadreuse
e Ponceuse large bande
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8 - FICHE OUTILS (doc. Catalogue ELBE) 9 - DOCUMENTS TECHNIQUES POIGNEES CUVETTE
(doc. Catalogue FOUSSIER)

MECHE B TETE CYLINDRIQUE

HM CYLINDRICAL DRILL
BAOCA DE CABE2A CILINDRICA HM
HREQNE G URNARAPRYSSEGR raneekon Hi

filt 4 PRI

Finiion Pergage@mm @mm  Prof.mm  Gode(l place) Prix H.T.€

Dard 35 45 i1 209 524 4,78
] Chrome 35 5 11 209 517 3.82
) Nickelé brossé 35 45 11 209 510 400

! L P

#E 1092310 15 57 K11

FAE 102320 15 &7 k11

ME 102330 = 57 K11

FAE 102340 ) 57 K11

FAE 102350 T 57 B12

PAE 102360 w4 57 B12

ME 102370 s a7 B1g

tE 109380 i &7 B12

ME 1023590 prec) 57 C1e

FAE 102 400 a 57 <14 P ; ) el plece] Prix H.TJE

AE 108410 e ot 6.0 : Finition Entaile@mm @ mm Prof. mm Code({t plece)

ME 102420 as 87 12 . : : ¢

PAE 109420 a5 57 Gie Laiton gl 3 45 " 208 uﬂ 148

#AE 102440 40 57 K12 Chramé 35 45 1 206 024 £.84
}iﬂ Mache 3 2 coupes + 2 traceurs + | pointe de centrage Nickald mal 1 45 11 206 031 8,94

Chromé mal 25 45 k! 206 367 743
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