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CIS TRAVAIL DEMANDE RESSOURCES EXIGENCES REPONSES BAREME

CONTEXTE PROFESSIONNEL : Fabrication sérielle de 20 consoles vide poche.

-1- MONTAGE D'USINAGE A- LA TOUPIE @ Présence obligatoire pour la vue en plan :
e Les contours du Montage d’'Usinage sont clairement 231inis et exploitables.

s Les contours de la piéce sont précis.
« Le sens de rotation de l'outil.

Dessiner le M.U. et I'élément 1-01 en phase d’usinage du gainage.
< En vue en plan a I'échelle 1/3.

S5/23 * Les maintiens sont clairement représentés.

S5/22 Pages e Le point d'origine du Montage d'Usinage ==t récisé.

S5/21 s La position et le nombre des points d'apu il sont pertinents.

S5/M12 3/10 o Le sens d'amenage du Montage d’lisinage par rapport a I'outil est bon.

S5/11 4110 « Les cotes de la pigce sont dor:ie3s. Page 8/10 ... 1 80 points
C1/01 5/10 » Cote : base du piec en cours d'usinage.

C2/01 6/10 > Cote : haut du pied.

C4/03 7/10 ¢ Laligne d’'usinage est a=ssinée.

* Le veinage de la piéce a2t des cales supports est dessiné en fraits légers.
¢ Le sens d'usinag2 (= la piéce est bon.

o L’échelle 1/3 st vespectée.

s Les couleur. preconisées sont respectées.

» Les poignces sont représentées et judicieusement positionnées.

-2- LE PROCESSUS DE FABRICATION Pages < Présenc : nbhigatoire des éléments manquants.
22;‘2‘1 Compléter le processus de fabrication de 20 piétements pour » 10 phases de fabrication.
C4/03 I’exécution de 20 consoles vide poche. Soit la fabrication de 40 3/10 L 4 abréviavons de machine outil. .
cotés. 4/10 ‘ . . Page 9/10 ... 1 60 points
C2/03 5710 » 11 pouits d'intervention.
g;;g} 6/10 : > 3 uaractéristiques d'entéte.
-3-LE CONTRAT DE PHASE » :»‘ Du;éesentl:el obliga:ciire Efie's élétmer.]ttés mggquants en partie haute du document. Et
i - Jdassiner clairement les éléments cités ci-dessous.
Etablir le contrat de phase du rainurage des cotés de tiroir. Informations partie haute :
» Renseignements de présentation.
S5/23 > Renseigner la partie haute du contrat de phase (5 informations en > Informationselatives a [usinage.
S5/22 cases grisees) Pages Srogpiss
S5/21 ' » Les contours de la piéce.
S5/12 » Donner les informations relatives a 'usinage (20 informations en | > Loutil.
S5/11 cases grisées). 3/10 » Le sens de rotation de 'outil.
S3/02 > Dessiner le coté de tiroir en cours d’usinage sur la toupie (E*.3.22) 4/10 > Lesappuis. Page 10/10 . 160 points
el a l'échelle 1 5/10 » Le maintien.
C1/01 ' 6/10 » Les poignées.
C2/01 » Les cotes machine et outil,
C4/03 > Les réglages possibles de l'outil.
» Lerepérage directionnel X, Y, Z.
» Le marquage de la partie usinée.
» L’échelle 1/3 est respectée.
» Le veinage de la piéce en traits fins.
__ » Les couleurs préconisées sont respectées.
Total candidat : ... 1200
Note : e
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RESSOURCES

PARC MACHINES

Photos NG Abrgiiations Outils Diamétre out_il ou Vitesse de Vitess_e de | Nombre de
porte-outil coupe rotation dents
4000
DEGAUCHISSEUSE DE 120 mm 25 m/s o Z3
590967 Fer dégau HSS 18% 410 x 23 x 3 mm
RABOTEUSE 120 mm 35 mis ﬁfgﬂ z3
591410 Fer rabote iz HSS 18% 510 x 25x 3 mm
I o~
Série | Longueur « _ongueur | Profondeur Loggtﬁgur Loggtﬁsur
outil mini maxi maxi :
. B centraux | latéraux , Moteur
MORTAISEUSE A 3 MOV 3 0 [ 26mu [ 20mm | 20mm | 84mm | 37 mm Ep. 6-8-10 3000
COUTEAUX oz -12 mm A &
1 | 2mm | /0mm 40 mm 104 mm | 57 mm tr/mn
2 35 mm 80 mm 60 mm 124 mm 77 mm
|2 45mm | 80 mm 85 mm 149 mm | 102 mm
&60VC
300 mm 4712mls | § =—— 24
D
Dent arasanle
I\ nDS
TENONNEUSE A QUTILS TEO 120 mm Ve =—— 6000 2+2
OUVERTS Q 60
L]
Dérouleurs
300 50 m/s 2 2
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S ; Diamétre outil ou Vitesse de Vitesse de Nombn;e de
Photos Noms Abréviations Qutils porte-outl coupe ratation dents
80 mm 50 m/s 5= EE 4
7D
TOUPIE A ARBRE
VERTICAL TOV
Avec ENTRAINEUR
140 mm 50 m/s _‘;:'—6—{-]E 2(2+2)
7D
' _ -
=, ] 9(949) {IW9 W3
—5 11 90049) | W2 W3
P 106325 180 |1 30760 1 =N | 20242) (W12 W3 B24
—®F00603C 140 || 90740 [ =] || 222y %9 W3 H22
i PFO0&OCS. 140 11307601 —= | 9(242) [ W12 W3 K22
i PFOC4T.S 140 1157301 == [22) W W3 H22
PFosAsi0 160 1 20/40 1| —=] [ 9(019) |9 W3 K22
CTECTe015 160 1130760 || ==| || 2(249) |[W12 W3 D23
SCIE CIRCULAIRE A 60VC
TRONCONNER SCT 300 mm 60 m/s = = 24
SCI= CWRCULAIRE A
60VC
DELIGNER SCD Sttt 60mis | o SOVE | 5544
D
Examen et spécialité Code .
01 LH 08
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Photos Noms Abréviations Outils Diametie g:jtt:ll ou partd Vifjjsede Virftzst:; :e No&net::g de
o 60VC
SCIE A FORMAT avec inciseur SCF 400 mm 5mis |§5= 5 48
i
PONCEUSE LARGE BANDE POL Barnaz grains 80 -100 -120 -150 Largeur 1 m 8 m/s X
PONCEUSE A BANDE ETROITE POE Bande grains 80 -100 -120 -150 Largeur 200 8 m/s %
CADREUSE CDSsV X X X X
E MECHE TOURILLON A PERCER
HT afy gpe e : )
PEXCEUSE PE @10 X 2
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"BLOC CAPABLE POUR CALIBRAGE A LA TOUPIE EL 1-01 ECH /5]

\

X Bloc capable avant le gainage 4 la toupie. 7

— /

|
I
-Jzo,sl- ---------------------- R

~ |
P P ﬂ/
3

PIETEMENT CONSOLE VIDE POCHE ECH 1/5]

[l [ s ]

824

i LT

a
=7 g ® o/ I
50— 130
] L_ < #—] / i
7 ; 7 s /
Percages \’«{
Diam & mm B
~,

£ Pergages
Diam 8mm

\ e F=fZ$
\gﬁ

COTE DE TIROIR|

. FINITION PAS D'USINAGE:
£=0.3MM
[=3

\"— 19;"1—' AL e

et 515

77 SYMBOLISATION DES PRISES DE PIECES

La plan de défotcr dur montage o winagy it ki appeale min 388 dRaes was .
- 1e3 gienestils d2 ~ice en positer, aopd i Zpind MEEmR Appl anretuel,
- 125 orjanks da matilen 91 pog e,

Sauterelle pour maintien pi¢ce
MU.
Quantité 3 Unités.

B NORME NF € 04-010
1. Symbalisation dg I'dlimination des degrds da libertd d'une pldca:

(4.5 s 3
| {
h J v b4
7 %) s, 3
1@ ® @
2
! & 3

2. Symbolisaion das dlémants technaloglques d'appul at de malntlen :

Pt Prjection
=AD& |— éﬁ’,}
= Cenirtnn e e s @ 2
j}ﬁ;‘;“;gﬁ ' Syetimadieea; )b “‘5’ I
SERRRBESOE | © —h =
Nects 3. Symballaation de is natura do le sudaca de confact da fa picee:
- Appt surura su-ace btulo: o » | Symesal ety E
~ APV SUIE (1 SUECn U3l AR ¢ —~——r | &ymoza: — ]

4, Symbales Indiquant la nature du contaet aves I8 aurfsce de |3 place:

= Lentacd poreled - — | Sprecta. 3
St amtziquet ———31 | Spvsste 1

S, Prineipa d'élablissement d'un symbole d'appyi oy do maintlan i

- Compofion a’un gyirhcle:
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RESSOURCES MONTAGE D’USINAGE.
» Calibrage de I'élément 1-01 & la TOV représenté
en coupe verticale AA a I'échelle 1/3.

MC

f w711 L T

7///)///// 1

e / : = - — = — | R F PSS
P A y Z s S ; W it Ao
,.-/,/ Vi "/,r’f o }./ . A b, v & ALY, v 7 / P
Pl y Ay Ve a A / 7 ' A l d, ,1 - ! iy /‘ ; - O = /./ A g // 7 __//’
e = A wds S _/I:,(:t" e = a”,- O}l | 1e a’/rr/ 7 // e - s . v //}/ /
/.r;//'//fj/ /T//: /////’/;//’ //;"‘//i// J /:l///‘ YR RPN TS ,f/: e /'H:”// s A S /// A /////’ //// L /// i
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-1- TRAVAIL DEMANDE -MONTAGE D’USINAGE :

@-Représenter le Montage d’usinage vu en plan pour le gainage de I'élément 1-01 &2 la TOV.
> Dessiner & I'échelle 1/3 la vue en plan du M.U.

> Indiquer tous les éléments énumérés.
Matériaux mis a votre disposition : Outil 4 calibrer
e  Panneau médium 19 mm de 1160 x 350. A D 80mm, Z 3
« Tasseaux hétre pour maintien piéce et sauterelles. AU Ak _h g 3309 l;(;‘l";
1 de 832 x 100 x 30 i
1 de 135x 80x 30 |
e \/is selon besoins. LI s\ s e R e e — _ ”:;:;: _ ]
| (&3 2 ;
n | 6
I S| /
b 2
i i
T o f
| o /
— —
= - ~80= 5
o LR T
. =)
| » 3
i ﬁ © | ©
o=
\
®© | ©
@ | © l
i Mouvement d'avance MU
| 4
N 1162 Montage d'usinag
|
V |
X A
Critéres d’évaluation MONTAGE D’USINAGE : m——— —bl
o Les contours du M.U. sont clairement définis et exploitables. (Noir) 10
e Les contours de la piéce sont précis. (Nair) L
e Le sens de rotation de 'outil. (Rouge) .. 14
o Les maintiens sont clairement représentés. (Vert) s B
e Le point d'origine du M.U. est précisé. (Rouge) /o
o La position et le nombre des points d'appui sont pertinzri's. (Bleu) sl 12
o Le sens d'amenage du M.U. par rapport a 'outil est vor.. (Vert) e
o Les cotes de la piece sont données.
» Coteibase du pied en cours d'usinage. (Noair) il 2
> Cotethaut du pied. (Noir) i Total .../80
e Laligne d'usinage est dessinée. (Rouge). e
e Le veinage de la piéce et des cales supports est dessiné en traits légers. (Noir) weolid
¢ Le sens d'usinage de la piéce est bon. B Examen et spécialité Code
e L'échelle 1/3 est respectée. : it 10 CAP EBENISTE 01 LH 08
e Les couleurs préconisées sont respectées. ediD Intitul& de 'épreuve N° de page / tolal
o Les poignées sont représentées et judicieusement positionnées. (Vert) .14
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ENSEMBLE: Console -2- TRAVAIL DEMANDE - PROCESSUS DE FABRICATION :
S/ENSEMBLE: Pietement _ La fabrication sérielle de 20 consoles vide poche exige un mode opératoire rationnel.
@ Compléter le processus de fabrication :
ELEME NTS B - » Donner les renseignements de présentation manquants en partie haute du document.
- » Mettre les phases énumérées ci-dessous (zns I'ordre chronologique de fabrication et compléter la colonne des Phases.
e : ¢ PONCAGE FINITION PLAT.
e COLLAGE SERRAGE.
e MISE A LONGUEUR.

REPERES 1.01 | 1.02 + RABOTAGE.
QUANTITES A0 40 «  PERCAGE.
N° ' F’ g s MORTAISACE.
=== A PHASES o  TENONNAGE.

10 DEBIT - TRONCONNAGE (-] ® e DEBIT

: e DELGNAGE.
20 DEBIT D : SCD ® © o GANAGE.
s e LCEGAUCHISSAGE.
30 HEGE & 5 v &
& S : - » indiruer dans la colonne MO, les abréviations conventionnelles manquantes des machines-outils,
40 T DROTEA B FL ° °
‘ » Ajouter les points d'intervention manquants sur le graphique.

50 PONCAGE CALIBRAGE (chants ) POL (&) ()

60 51O : sCT 0

70 REREA E - @ ®

80 AINA TOV &

90 ORIAISA MOV3 @

100 GINNA © )

110 REALISATION EPAULEMENT ) ) ® |

120  |[PONCAGE CHANT GAINE POE @ 1

130 QLA RRA Manuel o

140 S‘Clﬁ\t:]Bhl::J\?E (trongonnage parties arrieres &1 1-01 et 1-02 scD - ) ; .

5 £ |
: Critéres d’évaluation PROCESSU -
150 DELIGNAGE (pan du devant él 1-01) SCD & & . nl Il DR PR
: - = ‘ : 3 renseignements en entéte : 2 liB
(CIUN P ONCAG ONELA - o POL & Y | 10 phases de fabrication : .. 120
170 |PONCAGE FINITION CHANT DESSUS POE & Sanieviations de M0 arila
o 11 points d'intervention : ol 22
180 PONCAGE FINITION ARETES Manuel e

Total ... 160
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-3- TRAVAIL DEMANDE -CONTRAT DE PHASE :

= CONTRAT:

DE PHASE

S/ ENSEMBLE 11

More d'éldments

Winticre:

PhNO: 60 DESIGNATION :-RAINT O B >

Opération d'usinage Machines | Owtils o "
Repére Désignation S f F Réf D 7 Vo Contrdle des cotes |

Sph Op t/min 1 mmin Outil mm ny's f >
61 611 i

Az

¥~

MC

]E TOUPIE

AXE ARBRE D

o Etablir le contrat de phase du rainurage des cotés de tiroir.

Renseigner la partie haute du contrat de phase (5
informations en cases grisées).

Donner les informations relatives & l'usinage
(20 informations en cases grisées).

Dessiner le coté de tiroir en cours d'usinage sur la toupie
(EI.3.02) a I'échelle 1.

Critéres d’évaluation CONTRAT DE PHASE :

Informations partie haute :

» Renseignements de présentation. i
» Informations relatives a l'usinage. .18
Croquis :
» Les contours de la piéce. (noir) S
»  L'outil. (noir) Sl A
» Le sens de rotation de ['outil. (rouge) i)
¥ Les appuis. (bleu) ..110
» Le maintien. (vert) e i
» Les poignées. (vert) il
» Les cotes machine et outil. (noir) el
» Les réglages possibles de I'outil. (rouge) ol 2
» Le repérage directionnel. X, Y, Z. (rouge) )2
» Le marquage de la partie usinée. (rouge) 2
» L’échelle 1/3 est respectée. .. 14
» Le veinage de la piéce en traits fins. (noir) i1
» Les couleurs préconisées sont respectées. a3

TOTAL: .../60
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