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Necandidat & ...cvcuiineneninnieninninnannn. Partie réponse. DOCUMENT A RENDRE.

o Travail n°4 /6 pts
Travail n°1 Complétez le tableau des cotes nécessaires pour le pergage des portes (T) en vous aidant des informations
Vous disposez dans le parc & bois de plateaux de chéne des épaisseurs suivantes - Jointes. (voir doc. Rel/6).
3 S S Tableau des cotes | \/"\/
22 | 27 | 34 | 41 | 54 | 75 .

. ‘i = RN
Leur taux d’humidité est de 20%. ] RN
Lors de la mise en ceuvre des bois ce taux doit étre ramené 4 10%. Pour ce faire vous disposez d™un — . \Q
séchoir par vide d’air. Par souci d’économie et d’efficacité vous séchez apres débit les montants (voir = 4 \\\L\‘ RN
doc. Rel/6). _ ' NN
Calculez le retrait des pidces dii au séchage et déterminez la largeur de débit des montants, sachant qu’il .

7

faut 5 mm pour effectuer le corroyage et que le chéne 3 un coefficient de variation dimensionnelle de
0.3% pour une variation du taux d’humidité de 1%.
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Calcul de la largeur de débit  Faites apparaitre vos calculs
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Montants de porte : Zl
Largeur :.......... Iy
B
/12pts Epaisseur :.........c.cocoooiiiiiiiiiii

Travail n°3

Pour les profilages des montants de portes, vous disposez des outils suivants :
doucine : fraise; de @ 160 mm; de Z 3 en acier rapide (HSS) a plaquettes brasées.

Rainure : fraise; de @ 140; de Z 4 hauteur de 4 i 7.5 mm en acier rapide (HSS); a plaquettes
brasées. Vitesse de coupe 55 m/s.

(arrondissez 4 ’unité supérieure).
/3pts Quelle épaisseur de plateau de chéne utiliserez-vous ?

a) calculez la vitesse d’amenage (V) pour I'usinage de la doucine, sachant que vous souhaitez une qualité
de travail de nype finition. Votre entraineur dispose d’une gamme de vitesses d’amenage de :
5, 10, 15, 20 m/mn.

Justifiez votre choix :

Qualité Valeurs de fzen mm
i1 n°2 SUPER FINITION 0.2a04
Travail n FINITION 04208
Parmi les propositions de labels de gualité suivantes entourez le label auquel devra satisfaire le plan de MOYEN 0.8a1.2
travail de la cuisine. Entourez le label choisi. EBAUCHE 12216
Ve=1f,.nz S = avance par 1our d'outil en mm/tour
/12pts CTB-H CTB-S CTB-P CTB-X . ,
[, = avance par tour d'outil pour une dent en mm/tour
Travail n°3 n = fréquence de rotation en tours/mn
/1 Opts z = nombre d'arétes tranchantes

C s " . . § e 2 : : 2
Pogr la mise & longueur des plans de travail quelle lame de scie circulaire monterez-vous sur la machine }; vitesse d'avance de la piéce en m/mn
(voir doc. Rel/6).

Vitesse d’avance par le calcul : (posez vos opérations)(n = 6500 t/mn).................................

Réf. | Utilisations Caractéristiques
: %) Z
Vos choix : W ggg;:eden travers 300 48 Vitesse d’avance retenue : (posez vos OPETations) ....................................
ébit de panneaux
Référence de la lame choisie : KWZ | Plaqués une face 300 72 e
long toutes essences de | 0 ;
Lv3 g;l;p ©enlong 300 20 Groupement “Est” - ’ Session 2002 SUJ et Tirages
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Travail n°6
Etablir le planning des phases des traverses de porte. (voir doc. Re2/6).
Exemple :

Montants: —— sens de lecture

Débit Corroyage Profilages : Mise a long. Pongage doucine

rainure et doucine

Pongage chant int. Cadrage

/Tpts Traverse basse——  sens de lecture

/8pts Traverse haute:——  sens de lecture

I

N° candidat : .....cecveveennn.n.nn, Partie réponse ; DOCUMENT A RENDRE

Nuance | Technologie | Référence | Diametre Longueur | Numéro
HSS | Plaguettes L 206 16 123.6 6
H [Plaquettes | 943 18 145.8 5
H  Plaquettes | 875 22 7 1294 7
S3 | Monobloc 459 16 | 1257 1

c) dans le programme de commande numeérique (calculateur NUM 720) %904 qui assure les découpes pour la
plaque de cuisson et I’évier complétez le bloc N80 de décalage de I’origine programme (G'59) entre OPI et OP2 ;
ainsi que le numéro du correcteur d’outil dans le bloc correspondant.

d) les lettres adresses EB et la valeur du rayon du congé permettent de programmer un congé
Exemple de programmation : :

N..

/ 8pts NS5 G1 X123.8 Y459.3 EB7 F1800  (point 1)
N60  X123.8 Y350.4 (point m)
N..

Permet 'usinage d’un congé de rayon 7 mm au point .

En vous inspirant de 1"exemple ci-dessus complétez les blocs du programme %904 afin d’usiner les congés tels
que spécifiés sur le contrat de phase folio 3/4.

Travail n°7
Complétez le contrat de phase de calibrage des traverses hautes de portes, folio 3/4. (voir doc. Re2/6).

/8pts a) positionnez les MIP (Mise en Position) ainsi que les MAP (Maintien en Position). Dessinez la position de
I"outil, indiquez son sens de rotation, et précisez le sens de I’amenage.
En respectant les régles de sécurité.

/1 Opts bycomplétez les paramétres de coupes, indiquez la référence de I’outil et précisez la machine outil utilisée.

Liste des outils disponibles :

Type Technologie Réf. @ H Z
Fraise a rainer Brasée HSS 622 140 14475 4
Calibreur + guide & bille |Plaquet. HSS 249 125 30 |4
Fraise doucine Brasée HSS | 9202101 | 160 3
Plateau a contreprofiler 300 4

Travail n°8

Complétez le contrat de phase CN (folio 3/4) de découpe du plan de travail pour I’encastrement de I’évier et de la
plaque de cuisson.

a) indiquez sur le contrat de phase les valeurs des décalages entre Ionigine piéce et I’origine programme pour la
découpe de I’évier.

b) dans Ia liste des outils proposés ci-dessous, entourez la référence de celui que vous utiliserez pour les découpes
et complétez les rubriques correspondantes du contrat de phase (folio 3/4).

%904
N5G17G90TID M40 (S12000) M3 N8OGS9 .................
N10 G Z100 N85 G X-30 Y20  (point d’approche)

(découpe évier)

NI5 G X-30 Y20 (point d’approche)
N17GZ5

N20 G1 Z-10 F1500

N87 G Zs5

NS0 G1 Z-10 F1500

N95 G42 X-60 YO F1800 (point d’accostage)
N100 X-560 YO

N25 G42 X-60 YO F1800 (point d’accostage) N105 X-560 Y490

N30 X-550 YO N110 X0 Y490
N35X-550 Y410 N115X0 Y0

N40 X0 Y410 N120 X-60 YO

N45 X0 Y0 N125 Z-20 F1500
N50 X-60 YO N130 G77 N100 N120
N55 Z-20 F1500 N135 Z-30 F1500
N60 G77 N30 N50 N140 G77 N100 N120
Né65 G Z-30 F1500 N145 G G40 2100
N70 G77 N30 N50 N150 G59 X0 Y0

N75 G-G40 Z100 N155 G X0 Y750

(découpe plaque de cuisson)... ... ... N160 M2
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CONTRAT DE PHASE CALIBRAGE CONTRAT DE PHASE CN/| oo o condoes
Ensemble:CUISINE INTEGREE
Sous ensemble: ENSEMBLE CUISINE INTEGREE FRAISEUSE NUM 720
Elément: Traverses haoutes SOUS ENSEMBLE MATIERE
Repére: NO ELEMENT _Plan de traval REP MONTAGE D’USINAGE N°
MACHINE-OUTIL: TUPIE A ARREBRE \/ERTICAL S/PHASES: |ELEMENTS DE COUPE ET DE PASSES | R&F, Mc;vens
' e
PHASE: Caliorage Sous—Phase: N]DESIGNATON| T | D | R | s |59 |F. ax[P. ax|F. lot]P.iat Joutl
. FParameétres de coupe ‘
Mise en position et ReF:
désignation des opérationsjoutilf Zz | d |[ve | n | fz | Vf| Moyen
mm | m/s [rsminlmmzte} momin lCONTROLE
PREF X Y Z DEC X Y Z
: CROQUIS DE PHASE Z
CROQUIS DE PHASE - X | ' A)Op
S | S { | | | LY
2
™
/6pts valeur des DEC. .cwsmnonmissesssimnsn
Yi§
. : 560 1760
Q\bq 550 570
I |
| | F gle B C
| | > 20
| l © |
| | 2 g 0
: | aRP | AP
| ! - X E A.Cﬁe A act N
| | — 0P 2 T ERAY
| | o CUISSON EVIER Op f
/ipis T = numéro de l'outl
/2pts I = numéro du correcteur de l'outl ACC = point d'accostage
/epts R = rayon de l'outl APP = polnt d’approche
;gng g = -Fr'équ;ince dg rotation l Op = Origine piéce
/E’pp'ts P. :: ;al\’euisfii lamr;:rs‘iz i::‘lilz QP = Origine Programme
/2pts F. lat. vitesse d'avance latérale
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N° candidat: .....coovevnnen.n. Partie réponse ; DOCUMENT A RENDRE
Travail n°9 (voir doc. Rel/6 a 6/6).

/18 pts

Complétez le bon de commande ci-dessous en vous aidant des documents ressources pour les modules de cuisine
suivants : A et C. :

Module A Références Nombre Longueur =
Charniéres invisibles
Embases

Loqueteaux

Anneaux de clé
Entrées coq
Coulisses métalliques
Poignées 2 attaches
Vis & métaux M4

Module C Références Nombre Longueur
Charniéres invisibles

Embases

Loqueteaux

Anneaux de clé
Entrées coq
Coulisses métalliques
Poignées 2 attaches
Vis & métaux M4
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