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Session 2021

DOSSIER SUJET

Le sujet se compose de 14 pages numeérotées de 1/14 a 14/14.

Dés que le sujet vous est remis, assurez-vous qu’il soit complet.

LE SUJET EST A RENDRE DANS SON INTEGRALITE.

L'usage de calculatrice avec mode examen actif est autorisé.

L'usage de calculatrice sans mémoire, « type collége » est autorisé.
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Compétences évaluées

Contexte professionnel

Les problématiques du sujet permettent d’évaluer les compétences suivantes :

e (3.1 - Organiser et mettre en sécurité les postes de travalil ;
e (3.2 - Exécuter les traces et les épures d'un ouvrage ;

e (3.3 - Préparer les matériaux, quincailleries et accessoires ;
e C3.4 - Installer et régler les outillages ;

e (3.5 - Réaliser les opérations d’'usinage ;

e (3.6 - Réaliser les opérations de mise en forme ;

e (3.8 - Réaliser les opérations de montage et de finition.

La société CMOB doit fabriquer des tables de chevet modernes pour I'aménagement des chambres
d'hétel. Avant de lancer la fabrication, un prototype doit étre présenté comme modele a l'architecte
d'intérieur en chef pour validation. La table de chevet est composée de quatre sous-ensembles.

Descriptif de I'ouvrage

L’ouvrage se décompose en quatre sous-ensembles (page 4/14) :

1/ Sous-ensemble 100 : SOCLE

Bareme de notation

Une évaluation est réalisée tout au long de I'épreuve sur :

e L’organisation et la mise en sécurité du poste de travail ;
e L’installation, le réglage et l'utilisation des matériels.

Le socle est en arétier. Les cotés sont assemblés avec des lamelles de bois de type Lamello
numéro 20.

Les tasseaux qui assurent la liaison entre la structure et le socle sont collés et vissés avec des vis
de 4 x 35 mm.

2/ Sous-ensemble 200 : DESSUS / PLATEAU

Le dessus sera réalisé en MDF de 19 mm, alaisé par des emboitures en fréne. Les coupes sont
assemblées par des lamelles de bois « Lamelle n°20 ». La liaison (plateau emboiture) est assurée
par des fausses languettes CP 15 x 5 mm.

s e - 3/ Sous-ensemble 300 : STRUCTURE
Activites Points
Organisation / Mise en sécurité /15 La structure est composée de panneau de MDF, en fréne massif et d'un panneau cintrable plaqué
- stratifié de couleur fréne. Il y a un arétier en partie avant dont la fonction est de maintenir le dessus
Epure / 35 . A .
_ et d'avoir un role esthétique.

Preparation /05 Le panneau cintrable est fixé sur les cintres a l'aide de pointes et de colle. Il appartient au candidat
Installation / réglage des outillages /10 d'ajuster ce panneau cintrable et de le stratifier. Il convient de tracer les implantations sur les
Socle /30 panneaux comme indiqué dans le dossier pour fabriquer cet ensemble.
Structure /25 4/ Sous-ensemble 400 : TIROIR
Tiroir /30 Ny o ] . R . ]

Les cOtés du tiroir sont assemblés en feuillure sur le devant et le derriere du tiroir. lls sont collés et
Dessus /20 Vissés
Finitions /20 Le fond est vissé en feuillure.
Conformité /10 La facade du tiroir est rapportée en applique et vissée. Le bouton centré sur la facade est maintenu

par une vis ajustable. La translation du tiroir se fait par des coulisseaux.

Total : /200
TOTAL : / 20
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Travail demandé

- Contréler les composants fournis (dimensions, quantité) ;
- Organiser votre poste de travail ;
- Tracer I'épure du socle :
e Tracer la projection horizontale frontal et de profil ;
e Rechercher la vraie grandeur des faces du socle (méthode de rotation ; plan profil sur plan
frontal) ;
e Rechercher I'angle de diédre sur la projection horizontale.

800

1200

Présentation de I'épure du socle (1 : 10)
L’épure du socle est tracée sur un médium de 12 mm d’épaisseur.

- Fabriquer I'ouvrage :
e Fabriquer le socle ;

e Fabriquer le dessus ;
e Fabriquer la structure avec le tiroir ;
e Réaliser les opérations de finition.

- Réaliser les finitions ;
- Laisser votre chantier propre aprés la pose de votre installation ;
- Renseigner la fiche d’autocontréle et rédiger un compte-rendu de conformité.

Les candidat(e)s sont libres d’utiliser les propositions techniques (assemblage, usinage)
présentées dans le dossier technique.

Le port des EPI est obligatoire pendant toute la durée de I'épreuve.

Il est conseillé d’organiser le poste de travail dans le but d’éviter I'attente aux machines.
Avant toute utilisation de machine, vous devez recevoir I'accord d'un responsable.
L'utilisation de celles-ci est interdite si les dispositifs de sécurité ne sont pas respectés.
Chaque candidat est responsable de I'outillage et du matériels confiés.

Descriptif Vue en perspective.
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ECLATE SOUS-ENSEMBLES NOMENCLATURE
Dessus Repére| Qté | Désignation Dimensions |Matiére Observation
SOUS-ENSEMBLE 100 - SOCLE
101 1 |Table de chevet Socle Devant 400 x 110 x 22  [Fréne
102 1 |Table de chevet Socle Droit 400 x 70 x 22 Fréne
103 1 |Table de chevet Socle Cété gauche 400 x 110 x 22  [Fréne
104 1 |Table de chevet Socle Derriere 400 x 70 x 22 Fréne
105 1 |Table de chevet Socle Tasseau 1 400 x 31 x 20 Fréne ou Hétre
106 1 |Table de chevet Socle Tasseau 2 400 x 20 x 20 Fréne ou Hétre
108 8 |Socle Vis 4 x 35 mm 4 x 35 mm Assemblage Socle
SOUS-ENSEMBLE 200 - DESSUS
Tiroir Structure 201 1 |Table de chevet Dessus Emboiture Devant 500 x 50 x 19  |Fréne
202 1 [Table de chevet Dessus Emboiture Co6té Droit |500 x 50 x 19 Fréne
203 1 [Table de chevet Dessus Emboiture Coté Gauche|500 x 50 x 19 Fréne
204 1 |Table de chevet Dessus Panneau 400 x 400 MDF Ep. 19 mm
205 3 |Table de chevet Dessus Languette 1 500 x 15 CP Ep. 05 mm
SOUS-ENSEMBLE 300 - STRUCTURE
301 1 [Table de chevet Structure Tablette Intermédiaire | 400 x 400 MDF Ep. 19mm
302 1 [Table de chevet Structure Pied Arétier 500 x 50 x 50 Fréne
303 1 [Table de chevet Structure Mont Facade Droit 450 x 80 x 20 Fréne
304 1 [Table de chevet Structure Panneau Derriére 350 x 420 MDF Ep. 19 mm
305 1 [Table de chevet Structure Joue Latérale Droite |350 x 392 MDF Ep. 19 mm
307 2 |Table de chevet Languettes 1 CP Ep. 05 mm
308 1 |Table de chevet Structure Cintre Milieu 320x 70 x 19 Fréne
309 2 |Table de chevet Structure Cintre Extrémité 320 x 64 x 19 Fréne
310 1 [Table de chevet Structure CP Cintre 450 x 450 CP Cintrable |Ep. 08 mm
312 6 |Insert Bois 30 x 25 x 8 Domino 30x25x8 Domino
313 1 [Table Chevalet Structure Traverse Coté 350 x 100 x 50 [Fréne
314 2 |Table de chevet Structure Coulisseaux 20 x4mm|350 x 20 x 6 Fréne ou Hétre
315 1 [Table de chevet Structure Stratifiée 450 x 450 Stratifié Couleur Fréne
316 4 |Fausse Languette 7 x 500 500 x 10 CP Ep. 05 mm
SOUS-ENSEMBLE 400 - TIROIR
401 1 |Table de chevet Tiroir Fagade 300 x 120 x 22 |Fréne
402 1 |Table de chevet Tiroir Devant 250 x 100 x 16 |Fréne
403 1 [Table de chevet Tiroir C6té Gauche 300 x 80 x 16 Fréne
404 1 [Table de chevet Tiroir C6té Droit 300 x 80 x 16 Fréne
405 1 |Table de chevet Tiroir Derriére 250 x 80 x 16 Fréne
406 1 [Table de chevet Tiroir Fond 300 x 300 CP Ep. 08 mm
407 1 |Bouton Porte @ 20 mm Hétre
408 1 |Meuble Vis Bouton @ 4 mm 4 x 50 mm Acier Ajustable
409 16 |Vis 3,5 x 20 mm 3,5x 20 mm Assemblage tiroir
500 | 14 |Lamelle Bois Numéro 20 Numéro 20 04+02+11 gfrﬁ';ljrgess“s *
Eclaté des sous ensembles ( 1/5 )
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SOUS-ENSEMBLE 100/ SOCLE

70

Derriere

Tasseau

107

102

3| 8
o Les cotés sont assemblés avec des lamelles de bois Rep. 2 de type « Lamello ».
3 Les tasseaux Rep. 106 et Rep. 105 sont collés et fixés par des vis de 4 x 35 mm Rep. 108.
290 Le socle est fixé par des vis de 4 x 35 mm Rep. 108 sur le panneau intermédiaire non-représente.
330
Tasseau
SOUS-ENSEMBLE 100 - SOCLE
L t Repeéere | Qté | Désignation Dimensions |[Matiere Obs.
101 1 |Table de chevet Socle Devant 400 x 110 x 22 |Fréne
102 1 |Table de chevet Socle Droit 400 x 70 x 22 |Fréne
Epure du socle ( 1/10 ) 103 1 |Table de chevet Socle Cété gauche |400 x 110 x 22 |Fréne
N 104 1 |Table de chevet Socle Derriére 400 x 70 x 22 |Fréne
105 1 |Table de chevet Socle Tasseau 1 400 x 31 x 20 |Fréne ou Hétre
AA(1:2) 106 1 |Table de chevet Socle Tasseau 2 |[400 x 20 x 20 (Fréne ou Hétre
108 | 8 |[Socle Vis 4 x 35mm 4 x 35 mm Assemblage
Devant Socle
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SOUS-ENSEMBLE 400 - TIROIR

251

228

Centrage du bouton sur la facade (1:5)

405

-
=]
(o]
407 5
i | - Les c6tés du tiroir sont collés, vissés et assemblés en feuillure sur le devant
et le derriere ;
- Le fond est vissé en feuillure sur la ceinture du tiroir ;
- La fagade du tiroir est vissée et rapportée en applique ;
- Le bouton vissé est centré sur la facade rapportée ;
. . . - - La translation du tiroir se fait par des coulisseaux insérés dans des rainures.
Section verticale du c6té du tiroir
SOUS-ENSEMBLE 400 - TIROIR
. Repeéere | Qté |Désignation Dimensions |Matiére |Observation
[
© 401 1 Table de chevet Tiroir Facade 300 x 120 x 22 |Fréne
-~ 402 1 Table de chevet Tiroir Devant 250 x 100 x 16  |Fréne
1 403 1 Table de chevet Tiroir C6té Gauche 300 x 80 x 16 Fréne
404 1 Table de chevet Tiroir C6té Droit 300 x 80 x 16 Fréne
405 1 Table de chevet Tiroir Derriére 250 x 80 x 16 Fréne
406 1 Table de chevet Tiroir Fond 300 x 300 CP Ep. 8 mm
407 1 Bouton Porte @ 20 mm Hétre
408 1 Meuble Vis Bouton @ 4 mm 4 x 50 mm Acier Ajustable
409 16 [Vis 3,5x 20 mm 3,5x20 mm Assemblage tiroir
E(1:1) D-D(1:2) ——— ,
500 14 |Lamelle bois Numéro 20 Numéro 20 4 + 2 + 11| Socle+Dessus+Structure
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SOUS-ENSEMBLE 200 / DESSUS

205 204 205
203

19

202

D-D (1/5) E

201 205

400

- Les emboitures Rep. 201, 202 et 203 sont assemblées dans le panneau par des fausses languettes de 15 mm x 5 mm.

- Les coupes a 45 degrés sont assemblées par des lamelles de bois de type « Lamello » n = 20.

3
! Y
Repére | Qté |Désignation Dimensions |Matiere [Observation

201 1 |Table de chevet Dessus Emboiture Devant 500 x 50 x 19 Fréne

- 450 - 202 1 |Table de chevet Dessus Emboiture Coté Droit 500 x 50 x 19 Fréne

203 1 |Table de chevet Dessus Emboiture Cété Gauche | 500 x 50 x 19 Fréne
204 1 Table de chevet Dessus Panneau 400 x 400 MDF Ep. 19 mm
205 3 |Table de chevet Dessus Languette 1 500 x 15 CP Ep. 05 mm
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SOUS-ENSEMBLE 300/ STRUCTURE 1 - VUE D'ENSEMBLE

Tiroir 313 314 304 303 309 1 3N

Structure
Caisson Cintre

308 309 303

Le Cp est pointé sur les cintres en fréne
massif. Il est revétu d'un stratifié.

SOUS-ENSEMBLE 300 - STRUCTURE
Repeére | Qté | Désignation Dimensions [Matiére Observation
301 1 |Table de chevet Structure Tablette Intermédiaire |400 x 400 MDF Ep. 19 mm
302 1 |Table de chevet Structure Pied Arétier 500 x 50 x 50 Fréne
303 1 |Table de chevet Structure Mont Facade Droit 450 x 80 x 20 Fréne
304 1 ([Table de chevet Structure Panneau Derriére 350 x 420 MDF Ep. 19 mm
305 1 |Table de chevet Structure Joue Latérale Droite 350 x 392 MDF Ep. 19 mm
307 2 |Table de chevet Languettes 1 CP Ep. 05 mm
308 1 |Table de chevet Structure Cintre Milieu 320x 70 x 19 Fréne
309 2 |Table de chevet Structure Cintre Extrémité 320x 64 x 19 Fréne
310 1 |[Table de chevet Structure CP Cintré 450 x 450 CP Cintrable |Ep. 08 mm
312 6 [Insert Bois 30 x 25 x 8 Domino 30x25x8 Domino
313 1 |Table Chevalet Structure Traverse Coté 350 x 100 x 50 |Fréne
314 2 |Table de chevet Structure Coulisseaux 20 x 4 mm |350 x 20 x 6 Fréne ou Hétre
315 1 |Table de chevet Structure Stratifié 450 x 450 Stratifié Couleur Fréne
316 4 |Fausse Languette 7 x 500 500 x 10 CP 5mm
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SOUS-ENSEMBLE 300/ STRUCTURE 2 — IMPLANTATION
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SOUS-ENSEMBLE 300/ STRUCTURE 3 - EPURE DE L'ARETIER
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Epure du pied (1:5)
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SOUS-ENSEMBLE 300/ STRUCTURE 4 - SECTION VERTICALE
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Epure de la traverse de coté. (1:4)
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CONTRAT DE PHASE 1/ STRUCTURE CINTRE

301

CONTRAT DE PHASE Date: |
PREVISIONNEL Piéce: Table Chevet Structure Cintre BUE';{EESAU ) &
Phase n® 1 Matiére: Fréne. METHODES 2
Nom: Nombre de piéce: 3

Désignation: Calibrer

x
Machine outil: Toupie TO %1
Rotgti\on Cintre (1 :4) ‘T\I

<-> Ouitil a calibrer avec galet a bille.

Serrage de la piece

/

L Avance manuelle

E) ] o ,
O, A PRINCIPE DU CALIBRAGE Centre de l'arc de cercle
A
., / ., / La piéce est positionnée sur le support.
Poignée Poignee Mise en position isostatique.

Maintenue sur le montage par des brides serrages.
Toute la matiere préalablement dégrossie a la scie a ruban
dépassant du support est usinée par I'outil de coupe.

Opération d'usinage. Elément de coupe Cont La piéce prend alors la forme du support. Outil de coupe
Repére L ai ; ve |g a E |b des
Son Désignation mis oo | mm | o] T [TYPE] REF| i | 2| coted
100

Calibrage du cintre. Vitesse de coupe 6500 tr/min.

Avance manuelle.

Utilisation d’'un montage d’usinage.

Contréle sur le plan avec les instruments
de mesure.

Galet a bille

Le support est en contact avec le galet a bille
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CONTRAT DE PHASE 2 / STRUCTURE FACADE DROIT

PREVISIONNEL
Phase n® 2

CONTRAT DE PHASE | Date:

Piéce: Table Chevet Structure Facade Droit

Matiére: Fréne.

BUREAU
DES
METHODES

Nom:

Nombre de piece: 1

Désignation: Rainurer Rep 303

Machine outil: Toupie TO

Usinage rainure 1 (1:5)

Cr Profondeulr 8 mm

Cr hauteur 29 mm a vérifier
q
_p.f
[€2]

/008 mm

Opération d'usinage.

Element de coupe Cont

Repeére

S. ph

Désignation

Ve s |2 |F |+
m/s | trmn | MM | m/min| mm

D des
Type| Réf Z | coteq|

100

Calibrage du cintre.

Vitesse de coupe 6500 tr/min.

Avance manuelle.

Utilisation d’'un montage d’usinage.

Contréle sur le plan avec les instruments

de mesure.

Figce & usiner

Montage d'usinage
Oufil de coupe

G-G (1/5)
90°
2
A5
/ .
8| G G
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