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QUESTION N°1 : QUANTITATIF
OBJECTIF PROFESSIONNEL : REDACTION DE LA NOMENCLATURE

C1.1: Décoder et interpréter les données de définition
C2.3 . Déterminer les quantités, les besoins

ON DONNE : - L’ensemble du dossier technique
- La fiche de nomenclature a compléter

ON DEMANDE : - De rédiger la nomenclature HORS QUINCAILLERIE

- De préciser les longueurs entre arasements des traverses.

CRITERES D’EVALUATION :

- Le respect des conventions de rédaction ’
- Toutes les piéces sont répertoriées.

- Les dimensions sont exactes

- Les quantités nécessaires sont exacles

3.03 1 Panneay Tissage 219 187 10
3.02 2 Traverse Tissage 300 25 22 Hatre
3.01 2 Montant Tissage 332 25 22 Hétre

SE Tissage
2.06 1 Panhheau haut 320 138 10 MDF
2.05 1 Traverse basse 360 50 22 Hétre Lg aras= 300 mm
2.04 1 Traverse intermédiaire 360 50 22 Hétre Lg aras= 300 mm
2.03 1 Traverse Haute 360 50 22 Hétre Lg aras= 300 mm
2,02 1 Montant Droit 600 50 22 Hétre
2.01 1 Montant Gauche 600 50 22 Hétre

SE Porte
1.03 1 Arriére caisson 592 392 10 MDE
1.02 2 Dessus / Dessous Caisson 372 350 19 MDF
1.01 2 Coté calsson 610 350 19 MDF

SE Caisson
Re(fé' Nb Désignation Long. Larg. Ep. Matériaux Observations

NOMENCLATURE
MODULE DE CUISINE
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QUESTION N°2 : DESSIN DE DEFINITION
OBJECTIF PROFESSIONNEL : PRODUIRE UNDOCUMENT TECHNIQUE

C1.1 : Décoder et interpréter les données de définition
2.1 : Justifier le choix d'un matériau, d'unproduit, d'une liaison
G2.2 : Traduire graphiquement une solution lechnigue

ON DONNE : - ’ensemble-du.dossier tachnique
- L'extrait du‘catalogue de quincaillerie BLUM
-~ Le cahler.des charges suivant :
Le client a choisi des charnléres BLUM de type MODUL avec une ouverture de 100°
Type de montage du Boftier : A FRAPPER.
Embase : En croix avec réglage maximum ét vis pré montées

ON DEMANDE. 2.1 Choisir la quincaillerie qui convient :

- Référence Boitier : .91M2580
- Référence Embase :1193L8100 ou 193L8130

2.2, De tracer sur le dessin de définition (DRS 3/6) du montant recevant les

charniéres

- Les usinages:
e les mortaises
e |a ralnure
e les usinages pour les charnieres

- [.a cotation de définition

CRITERES I’EVALUATION :

- Le respect des conventions de dessin

- Tous les usinages sont représentés

- Tous les usinages sont bien positionneés

- Toutes les c6tes nécessalres sont présentes
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QUESTION N°3 : CALEPINAGE
OBJECTIF PROFESSIONNEL : OPTIMISER LE MATERIAUX

C'1.1: Décoder et interpréter les donnéas de définition
C2.1: Justifier le choix d'un matériau, d'un prodult, d'une llalson
2.3 Déterminer les quantités, les besoins

- L'ensemble du dossier technique
- Les dimensions de panneaux disponibles dans votre stock:
format A = 2800 x 2070 et format B = 2500 x 1240

ON DONNE :

Le logiciel de calepinage vous fourni les plans suivants pour Une fabrication de 6 caissons:

Solution n° : Panneau format A: 2800x2070 Solution n'2: Panneau Format B:2500x1240
10t 101 102 1.02 101 1.02
101 101 102 1.02 101 102

1,01

1.01 Lo 102 Loz w2

K 101 1,02 42 1.01
1.01 1.0 L2
1.01 101 1.02 102 1.01

1.02

1.01 1.01 1.02 1.02 101

1.02
Quantité: 2 panneatx
Quantité: 1 panneau -

ON DEMANDE :

- De déterminer la surface de perte pour chacine des 2 solutions:
Solution n° : Surface Utile d'un Panneaude format A: 2,8 x 2,07 = 5,796 m?
Surface consommaée : 12 x ( 0,610%0,350°) + 12 x (0,372 x 0,350 ) = 4,1244 ny®
Surface totale perdue: 5,796 — 4,1244 = 1,6716 m*

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

Solution n2 Surface Utile d'un panneau format B: 2,60 x1,240 = 3,1 m*
surface consommés pour la fabrication: 2x (6 x 0,610x0,350 + 6 x 0,372x0,350) = 4,1244 m*

Surface totale perdue avec la solution n2: (3,1 x. 2-)- 4,1244 = 2,0756 m?

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

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

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

...............................................................................................................................
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- De caleuler, pour chagque solution, le pourcentage de perte totale:

Solution n:
1,6716 / 5,796 = 0,288 soit 29 %de la surface du panneau A

Solution n2;
2,0756 /6,200 = 0,335 soit 33,5 % de la surface des 2 panneaux B.

- D'indiquer la meilleure solution pouf effeciuer le debit.

C'est la solution n*l qu'il faut choisir,
- Expliquer pourguoi vous faites ce choix:
Parce que c'est la solution qui limite le plus les pertes de matériaux.

P T P TY T IR PR ) Arergrziadraeny

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

CRITERES D’EVALUATION :
- Le détail des calculs
- Les quantités nécessaires sonf exactes
- Les surfaces calculées sont justes
- Les % calculées sont justes
- Le choix est cohérent, l'explication judicieuse.
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QUESTION N°4: CONTRAT DE PHASE E CONTRAT de PHASE Frsertie: _ Module clisine
OBJECTIF PROFESSIONNEL : PRODUIRE UN DOCUMENT TECHNIQUE PHASEN®: 30 Posle utifisé : 7ouge: Fail par ;
) Abrévation; 7OV Le:
C1.1: Décoder et interpréter les données de définition Designation : Profilage Retoulll (s) . | “FT10uFT2 Renseignements
C1.2 : Décoder el interpréter les données opératoires S-Ensemble : Porte . 3 Par-dessus i Qte/Ens |
C2.4 : Choisir un moyen de réalisation, établir un mode opéraloire Element - Monlant gauohe R - Bardessous QHeISEns |
Repére : 2.01 g 82 Plein bols} X Qlé/Séde ¢
ON DONNE: Matiére : Hélre 38 E Opposition] X Poste avant | Seie circulaire
I I ) .
- le plan de la porte (document DR 5/9 ), S . N Concordance Poste aprés || Percetise
- le document ressource “fiche autil” (document DR 9/9 ), o OUTL (s ELEMENTS DE COUPE Moyen
- le document ressource "abaque de I'usinage du bols en sécurité"( document DR 8/9 ), SiPh| Op Désignation Rt foanal 7z | & | Ve | & [ 0 | Vi de
- le document ressource "Paramatres d'usinages / symboles et terminologies( document DR 9/9 ) Oulil mm | ovs | mm | tUmin] mm | mimin controle
ON DEMANDE: 78 B Exécufer Jarainure FT4 it 4 10 | 47 10 | 5500 08 18 Fac
- de choisir Foutil en vue de réaliser la rainure arrétée du montant gauche.
(la rainure est arrdtée dans les mortaises au plus prés des extrémités).

- de compléter les cases hon grisées de l'en-téte du contrat de phase,

- de compléter la partie "croquis” en utilisant la symbolisation technologique de la mise en position et CROQUIS
le maintien en position des pieces,

- de coter le croguis de fabrication en utilisant les repéres définis cf1, cf2...

- de calculer les cotes fabrigudes et de les inscrire dans la partie "cotes calculées”.

| - Cormige

Repéres des coles fabriquées| oft cf2 of3 cH cf5 cff cf? cf8 cfo | cfi0 | cfit
Cotes calculéas| 6 7 10 590 | 200
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