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EP1 : Etude technologique et préparation

Durée : 4 h 00 - Coefficient : 4
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Compétences et savoirs associes conseillé Thémes Pages Baréme de correction
Savoirs Compétences
S2: La
communication | C1: Décoder et interpréter 25min Lecture du sujet et des'documents
technique
Partie 1 : Etude dumeuble de cuisine

C1.1: Décoder et interpréter . ) .
Jes données de définition. 35 min Q1 : Nomenclature DSR3 Sur 43 points
C1.2 : Décoder et interpréter
des données opératoires
C2.4 : Choisir un moyen de 40 min Q2 : Planning de phases DSR4 Sur 15 points
réalisation, établir un mode

S2 opératoire

83 Partie 2 : Etude de la porte /200

S5 C2.3 : Déterminer des , " :

S6 quantités et des besoins 40 min Q2.1: Calcul de débit DSR5 Sur 35 points
C2.2: Traduire graphiquement . Etude de montants : .
une solution technique 45 min Q2.2 et Q2.3 : Contrat de phase DSR6 Sur 52 points
C1.1 : Décoder et interpréter
= . Etude de traverse haute
des données de définition . , - DSR7 .
2.2 : Traduire graphiquement 55 min Q2.4 : Calcul de rayon de cintrage DSRS et DSRY Sur 55 points

une solution technique

Q2.5 : Etude de montage d’usinage
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TEXTE DE L’EPREUVE

Vous travaillez dans une entreprise qui fabrique des cuisines en série.
Le chef d'entreprise vous demande d’étudier la fabrication du meuble d’angle.

Ce meuble est composé d’un caisson en panneau de mélaminé blanc de 19mm,
sur lequel vient se fixer un cadre en chéne ; une porte massive venant ensuite sur ce
cadre.

Partie 1 : Etude du meuble :

» Question 1.1 : Nomenclature Page DSR3

- 1l vous est demandé de compiéter la nomenclature de I'ensemble du meuble
d'angle (caisson, cadre et porte). Pour cela, vous devez rechercher les dimensions
sur-les plans, ainsi que les références des quincailleries dans les documents
ressources pages DR7, DR8, DRS, DR 10 et DR11.

> . Question 1.2 : Planning de phase :

- En vous aidant des documents ressources (processus de fabrication, symboiisation
d'usinage), on vous demande de compléier le planning de phases des sous-
ensembles cadre (S/E 200), porte (S/E 300) en les décomposant par éléments,
puis en recherchant et en ordonnant les différentes opérations nécessaires a

fusinage.
Page DSR4
Partie 2 : Etude de la porte :
> Question 2.1 ; Calcul de débit : Page DSR5
> Question 2.2: Recherche de parametres d'usinage : Page DSR6

> Question 2.3 : Compléter le contrat de phase relatif au profilage intérieur de 500
montants 301 (rainure et moulure). Sur ce contrat de phase devront apparaitre les
valeurs trouvées en question 2.2, ainsi que tout autre renseignement utile a la
fabrication (Documents ressources DRG) Page DSR6

Etude de la traverse haute :

> Question 2.4 : Caicul du rayon de cintrage Page DSR7

» Question 2.5 : Dessin de définition de montage d'usinage Pages DSR8 et DSRS
A l'aide des documents ressources DR6 et DR10, compléter le dessin de définition du
montage d'usinage de calibrage de la fraverse haute,
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DSR4 :
Question 1.2 : Planning des Ehases (1/2 points par bonne réponse) /15

. En vous aidant des documents ressources DR 3 (processus de fabrication, symbolisation d'usinage), on vous demande de compléter le planning de phases des sous-ensembles cadre (S/E 200) et
porte (S/E 300) en les décomposant par éléments, puis en recherchant et en ordonnant les différentes opérations nécessaires a l'usinage. Dans les cases, vous mettrez les abréviations des
opérations d’usinage. (les cases en pointillés du S/E100 ne sont pas a compléter). (Les cases grisées sont & compléter)

Consignes :

- N'oubliez pas que vous &tes dans une logique industrielle pour un travail de série, ce qui conditionne le choix des machines.

. Si vous utilisez des abréviations identiques pour des usinages différents comme certains profilages, numérotez les tels que pro1, pro2, pro3d;... En spécifiant & quoi cela correspond dans la légende.

- On prendra, comme hypothése de départ, un débit dans des avivés de section 85x30 pour le cadre et 70x30 pour la porte. Considérez gue le panneau est fait en plusieurs parties, et que pour leur
assemblage, ces parties sont profilées en dent de scie avant d'étre collées.

Ensemble: Meuble d'angle de cuisine

Sous-ensemble | Elémenis |Rep. Qperations
Fannaau ds T P VTR N A k
. 151 |- for1 reet R pesreet e et b
=5 cots o S S U S S | :
E[ MamammEmar = - Issm=msssr - 3 pesemsmaerere=oy , e 1 hala i Rl A
W Dezsuzat : . P b G =
= dezsousgu | 102 | ! P P P P P e,
2 caizson : I P o P :
B\ p———tre—]  iuarmemmmmeerr . Luvesmanmmaurn= F  iecaswEEEaAEENmERF emebtiARmEEEssraE £ iesvamsmmaEems==-
& i poogTToTTEERTIS R S H i
a largemontant | o0 1.4 ' L . o . |
o arigra : v P I P J
E ---------------- i L L LLLE] @ terpmE=mmsussaEmm:  wreATssmssbawE== I asmmsasnmamaamal
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Zous-ensemble cadre i5/E
200

Sous-ensermble porte {578 200]

Légende des abréviations : e e e e PP PSPPI
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DSR5 : Etude de la porte :
Question 2.1 : Calcul de débit.

- Cetie partie concerne le débit des éléments de portes. (montants, traverse basse, traverse haute et panneau)
- Vous &tes chargés de commander la matiére premiere pour la fabrication des portes de cuisine. La fabrication se fait & partir d'avivés de 3300 mm de longueur
- Le fournisseur propose plusieurs sections !
o Pour les montants et traverses, vous avez le choix entre :
» Des avivés de section 85x30
» Des avivés de section 70x30
» Des avivés de section 135x30
o Pour les panneaux, on vous propose des avivés de section 85x22. (Document ressources DR10)

Afin de préparer le débit de 250 portes, on vous demande de répondre aux questions suivantes :

A : Indiguer la section qui permetira ie maximum de rentabilité (optimisation du temps d'usinage et des pertes) pour les montants et la traverse basse de la porte. (Justifier votre réponse)

...........................................................................................................................................................................................................................................

A

...........................................................................................................................................................................................................................................

Quantitatif panneaux .
La fabrication des panneaux de porte se fait a partir d’'un assemblage d'élargissement. Pour une porte de 632 x 400, il faut 4 « éléments de panneau » (537x 80 x14)

Pour la fabrication de 250 portes, il faut donc prévoir : 250 panneaux x 4 éléments de panneau, soit 1000 éléments de panneau de 537 mm, donc une fongueur totale d’avivés de ;
1000*537 = 537000 mm = 637 m

Le taux de chute &tant de 20% (piéces défectueuses, surcote de longueur,...) il faudra prévoirune longueur totale de 644,4 m soit 196 avivés de 85x22 en 3,30 m
A cela, il faut y ajouter la matiére nécessaire a la fabrication des montants et des traverses,

B : Avec la méme méthode, déterminer fe nombre d'avivés nécessaire a la fabrication des montants et des traverses basses des portes. (Pour cette question vous prendrez comme hypothése une
longueur de montants de 650 mm, une longueur de traverse de 320 mm, et une section d'avivés de 70x30 en 3,30 m (détailler vos calculs)

C : Calculer le nombre d’avivés de 85x30x3300 nécessaires pour fabriquer les traverses hautes (détailler vos calculs)
................................................................................................................................................................................................................................................ e 10
D : Compléter le bon de commande :
Section Longueur en m Quantite
85x22 3,30 196 /s
EXAMEN : B.E.P. BOIS option : fabrication bois ef matériaux associés | SUJET

Epreuve ; Etude technologique et préparation

[Repére: EP1 [Durée: 4 h 00 [Coef:4 | Epreuve Ecrite [DSR 5/9




Document réponse DSR6 : Etude des montants de porte

Contrat de phase

Ensemble : Meuble d'angle N°de phase :..........
Les portes sont fabriquées en série (Document ressources page DR10). Elles sont assemblées par
profil-contre profil. Sous ensemble : Porte PHASE . oo
Les portes sont de largeurs différentes, mais les dimensions des montants (section et longueur) Eiément & Quantite ©.......ooo
restent identiques. . _
REPEre i..ovvviiiiiniei MaChINg ©iiriiiri i
Pour l'usinage des moulures et rainures des montants, on utilise une toupie sur laquelle est montée Paramatres de coupe Outillages
en association une fraise a rainer et une fraise pour moulure. Opération d'usinage Vo S = 7 = D
Réf. Z
. . . , . . A , . . &5 i m Trsim mm m/mn | mm mm
Ces fraises sont en acier avec pastilies brasées au carbure. La qualité d'usinage doit étre soignée, S.ph | Op Désignation s fmn
I'avance par dent maximale (fz) doit étre de 0.8mm.
Les fréquences de rotation possibies sur la toupie sont : 3000 tr/min, 4500 tr/min, 6000 tr/min et
9000 tr/min.
La vitesse d’avance de I'entraineur est réglable de 4 a 18m/min.
Q 2.2: Afin de préparer le contrat de phase relatif a l'usinage de 500 montants, e neGter = T &
: . Baréme-de notation - EE L
on demande : Croquis de 1a phase : -
T : . . G s Renseignememnts .12
- De déterminer les caractéristiques des outils utilisés Opération d'usinage | ....... 17}
- De déterminer les vitesses de coupe minimum et maximum (m/s) de ce type d’outil Paramétres de coupe .15
- D'en déduire les fréquences de rotation mini et maxi a régler sur la machine Outillages . 16
- D'en déduire la fréquence de rotation a régler sur la machine Représentationdela oo /8
piéce
- A l'aide de 'ensemble de ces données, de déterminer la vitesse d’avance a régler sur ‘l?rll’é’a‘;'rzspla“s et e 6
) - 1 !
I'entraineur en tenant compte de l'outil 2 moulurer. 3 Cotes machines
. Cotes outils
(Documents ressources DR4, DRS et DR6) Moyens de controle
STOTAL e
Type d'ouils Référence/code Diamétre (mm) Z Ve mini Ve max
(nature du métai}
Fréquence de rotation mini Fréqguence de rotation maxi Fréquence de rotation & régler
Vitesse d'avance & régler (m/min) <~ | e
Cml Cm2 Crl Cr2 Col Co?2 1. Métre
Cotes / 2. Réglet
Q 2.3 ; Compléter le contrat de phase relatif 4 la phase 50, correspondant & I'usinage de 500 ] ] ] ] ] ] 43';[‘1"‘; Z:‘;‘:ﬁ:;gi dour
montants N°301 pour la rainure et la mouture. Sur ce contrat de phase devront apparaitre les - ; 7 7 S:Rapgponeur dangle
valeurs trouvées en question 2.2 ainsi que tout autre renseignement utile a fa fabrication ; Moyens de contréle /
(Documents ressources DR4, DR5 et DR6)
EXAMEN : B.E.P. BOIS option : fabrication bois et matériaux associés l SUJET
Epreuve : Etude technologique et préparation
[Repére: EP1 | Durée : 4 h 00 [Coef:4 | Epreuve Ecrite [ DSR 6/9




DSR 7/9:

_Question 2.4 : Calcul du rayon de cintrage

La traverse haute de la porte est une traverse cintrée. (Document ressources DR10).

Afin de préparer le montage d'usinage, il vous faut déterminer le rayon de cintrage de la traverse. Pour cela, vous avez besoin de Ia corde et de’la fleche du cintre.

On vous demande donc :

- De rechercher dans le dossier ressources ces valeurs, et de noter celles-ci dans le tableau.

- De rechercher dans les documents ressources, la formule du rayon de cintrage

_ Puis de déterminer suivant ces valeurs, le rayon de cintrage de la traverse (arrondi au mm)

.o 110

Formule du rayon de cintrage Détail des calculs

Résuitat

..............................................................................................................................

Question 2.5 : Dessin de définition du montage d’usinage de la traverse cintrée : (documents ressources DR6 et DR10)

Le cintrage de la traverse haute se fait a la toupie a I'aide d’un montage d'usinage.

Pour que les traverses fabriquées soit toutes identiques, il faut que le montage soit construit correctement et gue les piéces soient positionnées et maintenues sur ceiui ci.

On vous demande donc de compléter le projet de montage d'usinage.
- Surla vue de dessus (doc DSR8/9)

Dessiner la piéce

Mettre les symboles de mise et maintien-en position {appuis, butées et serrages)

[®)

8]

o Positionner les repéres de la nomenclature.
o Préciser le sens d'avance sur la machine

- Sur la vue de droite (DSR 9/9)

o Mettre en place les symboles de mise en position (appuis et butées)
o Compléter les repéres de la nomenclature (remplir les cercles vides)

EXAMEN : B.E.P. BO!S option : fabrication bois et matériaux associés I SUJET
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250

Porte outil 4
calibrer
avec guide
i bille

Support de montage (rep 101)

J 380
- >
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Montage d’'usinage de calibrage de la traverse haute cintrée

Nomenclature des élémenis constitutifs du montage

109 1 Support de genouillére hétre 380x50x23

108 1 Bande anti usure Stratifié

107 2 Bandes de glissement Stratifié Larg. 20mm

106 2 Genouillere de serrage

105 2 Poignées de’'manceuvre Acier

104 1 Appui ponctuel Butée réglable acier

103 2 Appuis linéaires Butees réglables acier

102 3 Appuis plan théoriques

101 1 Support de montage Médium de 19mm 380x250x19
1 Traverse a calibrer 300x80x23

‘Rep | Nombre| . Désigne | Observatic

atattas
ww@

})_}{j\

Potte outil & calibkersn association
avec un gilide alle

Vue de droite

Baréme de correction

Représentation de la piece & usiner

- 8oin, position suivant la courbe /5
Appuis plans, linéaires et ponctuel
(2.5 points par appui) 120
- Vue de dessus
- Vue de droite
Genouillere de serrage /4
- 2 points par maintien
Positionnement des repéres
: R /15
- 1 point par repere
Sens d'avance M
TOTAL 145
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