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Pour un bon déroulement de votre épreuve, il est souhaitable de suivre
les recommandations suivantes : /

- Pieds : Les opérations de mise a Longueur, de pergage pour la mise en
place des tourillons et d’'usinage pour 'assemblage par Lamellos sont
a réaliser avant le chantournement des pieds.
Le chantournement est réalisé a la scie a ruban, puis terminé soit i L
mécaniquement (cylindre ponceur), soit manuellement.

- Traverses : Afin de ne pas retarder la réalisation de votre seliaire, il ‘
faut impérativement déligner la traverse de fagcade pour procider a | l\
I'évidement et au collage. '
Les coupes angulaires pour ’assemblage par Lamellos soni a réaliser
avant ies chantournements.

- Tablette basse : Les alaises sont a assembler avec e panneau, avant UU
pongage de I’ensemble et chantournements.

- Tiroir : Les queues d’aronde sont réalisées manuellement, I'arriére du a
tiroir est assemblé avec les cotés par ccll=ye/clouage. “ SELLETTE

- Les cotations non données sur les nians sont a définir par le candidat.
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COMPETENCES / SAVOIRS '
TECHNOLOGIQUES TRAVAIL DEMANDE RESSOURCES EXIGENCES BAREME
EVALUATION DE L'USINAGE
Contexte professionnel REALISATION a) Usinage
C1-02 Décoder, analyser des documents Réaliser les réglages pour obtenir les rainures sur les | Situation de départ : Situation finale :
esthétiques et techniques. cotés du tiroir permettant la mise en place du fond. - 1 piéce d'essai. - La conduite des opérations est
' - 2 cOtés corroyés, trongonnés et | rationnelle et l'ouvrage est conforme au
S3-01 Exploiter les documents techniques - Représenter les signes d’établissement et queues d'arondes réalisess. dessin.
d’usinage sur les piéces. - 1 devanture corroyée,
C3-01 OQrganiser un poste de travail - Choisir 'outil le plus approprié au travail demandé. trongonnée, queues ¢'aiondes Tragage :
- Installer et régler 'outil choisi. réalisées. - Les établissements correspondent aux
S$5-06 L'organisation du poste de fravail - Choisir et régler la fréquence de rotation. - 1 piéce sera gadse parle conventions.
- Régler 'ensemble de la machine. surveillant avec la feuille de - Le repérage des usinages est
C3-02 Installer et régler les outils - Organiser le poste de travail. notation. utilisable.
- Faire un essai en toute sécurité sur piéce d’essai.
S4-03 Les procédés d’usinage - Contrdler et corriger si nécessaire. Les documants : Préparation du poste de travail :
Le decsii de définition (dossier - Le choix d’outil est conforme.
C3-03 Conduire les opérations d'usinage techr ique). - La fréquence de rotation est adaptee,
le choix est argumenté.
S4-03 Les procédés d'usinage Réaliser les usinages : - La méthodologie de réglage est
| Matériel disponible : adaptée a I'objectif.
C3-04 Vérifier les opérations d’usinage, de - Effectuer les opérations d’usinage. -  Toupie, - Les sécurités sont positionnées.
montage et des outillages - Respecter les consignes de sécurité. - Un choix d’outils,
, - Usiner en toute sécurité. - Unabaque de reglage de
S4 La connaissance des matériels et des - Respecter les cotes du document. ‘ fréquence, Usinage :
systémes - Démonter et ranger le poste de travail. - Le matériel de réglage et de - La position de travail est adaptée au
contrdle. poste.
Respecter un temps total maximuri us 30 misutes. - La position des mains est conforme.
- La conduite des opérations est
Temps alloué : 30 minutes. rationnelle.
- Le matériel de controle est utilise.
- Les dimensions sont respectées (dans
les tolérances).
- Le passage des piéces respecte
les signes d'établissements.
Le temps alloué est respecté.
(moins 1 point par minute de
dépassement).
TOTAL ... 120 pts
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[  COMPETENCES / SAVOIRS TECHNOLOGIQUES |

TRAVAIL DEMANDE f

" RESSOURCES |

_ EXIGENCES

Contexte professionnel

REALISATION b) exécution d’un ouvrage

La situation finale : I'ensemble est prét a

C1-02 Décoder, analyser des documents esthétiques et Vous devez dans un temps alloué de 21 heures : - Le dossier technique.
techniques vernir.
- Reéaliser les usinages, - Les matériaux et matériels.
C3-01 Organiser un poste de fravail - Réaliser le placage, - La géometrie et les cotes sont
- Effectuer le montage et |a finition de ia sellette. - Les piéces sont ccrioyées, les dérives respectées,
C3-02 Installer et régler les outils sont débités ainsi a2 les placages. - La planéité est acceptable,
- La finition respecte les critéres de
C3-03 Conduire les opérations d'usinage - Les machines seront réglées par les Fébénisterie.
surveillaris & Fexception de 'opération et
C3-04 Vérifier les opérations d’'usinage, de montage et des de la inachine servant de support a
outillages lévaluation d'un usinage (rainures de
mice en place du fond de tiroir).
$4-01 La cinématique de la machine
$4-02 La coupe des matériaux !- Le chantournement des pieds est
S$4-03 Les procédes d’'usinage dégrossi a la scie a ruban.
S$4-04 Les systemes
S5 La connaissance des processus - Le dressage des chants chantournés est
réalisé aux montages d’usinage 4 la
\ ¢ toupie.
EVALUATION PIECE RENDUE AU CORRECTEUR.
CRITERES D'EVALUATION BAREME CRITEXES D’EVALUATION BAREME
Dessus : Corps : ‘
- Respect des cotes - Pespect des cotes
- Alaises : - qualité et précision des coupes a 45° - Equerrage
- qualité du collage avec le panneau - Positionnement dessus/corps
- Placage : - respect et perpendicularité des axes = Qualité du chantournement des pieds 0 RAPPEL DES EVALUATIONS
- orientation du veinage .. 140 ' - Qualité du chantournement des traverses 1S
- précision du raccord de veinage - Qualité et précision des coupes pieds/traverses . oy
- qualité des joints - Qualité de la découpe de la traverse de fagade Evaluation piece .. 1180
Tablette : : :
Tiroir : - Respect des cotes , Evaluation usinage .. 120
- Respect des cotes - Respect des courbes 120
- Qualité des assemblages I - Qualité de la mise en place du placage Total . 1200
- Planéité - Positionnement tablette/pieds
- Equerrage .. 140 Note /20
- Fonctionnement Finition de I'ensemble .. 130 E— h
TOTAL .../ 180
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