res

110

b—

115

1 19
121
126
128
131
k33
837
8

2 44
2 47
251
3 54
3 60
3 63
2 69
3 81
1 87
) 89
0

MINEDUC PROBATOIRE DE BT
OFFICE PU BACCALAUREAT MENUISERIF, EBENISTERIE
DUREE : 4H :

COEF. : 4 ' SESSK)N / 9 J

PROCEDES DE FABRICATION

3

1- Dessiner une Paumelie droite pour pom-: en posxtwn ouverte (démontée) et indiquer guatre:

parties essentielles. R : ' (1,5pts)

2- Préciser les causes de bourrage observé lors de Vutilisation d’un rabot en bois. Préconiser
les solutions envisageables. (1,5pts)

3- A l'aide de croquis illustrez et commenter les phases d’afflitage de ia lame de varlope et
du racloir. _ (2pts)

4- Expliquez chronologiquement les différentes étapes d’entretien d’une lame de scie 4 ruban
désaffiitée et une lame cassée au cours du chantournage.

N.B: Lalame sera brasser  la brasure d’argent. o (2pts)

5- Expliquez les opérations de montage de chaine de mortaiseuse. / - son affitage régulier
augmente la longévité de trois composantes. Citez - les lustrez 4 I’aide de croquis
comment affiter les maillons d’une chaine & mortaiser (2,25pis)

6- Enoncez huitségles de séeurité spécifiques (particuliéres ou exclusive a la toupie) (2pts)

7- Quelles sont les dispasitions pratiques & mettre en oeuvres pour limiter les conséguences
de la mise sous tension accidentelle d’une machine électrique. (1pts)

8- Tndiquez cmq consetls pmt&ques pour une ptilisation corvecte et en toute sécurité de la scie
circulaire a table. , , ‘ {2,5pts)

9- Représentez les types de dentures de scie circylaire utilisée pour les sciages ci - dessous.
a) Sciages de précision - | '
b) Sciages de délignage et trongonnage
¢) Sciage de délignage sculement.
d) Sciage de finition du panneaux dérives du bois

e) Vous disposez d’une lame de scie circulaire en acier de 350 mim de diamétre ,a
utiliser sur une machine qui a une vitesse de coupe de 55 m/s. déterminer Ia vitesse -
de rotation appropriée. : : (2,5pts)

10- Ilustrez par croquis en coupe vexti ile les différentes parties d’une raboteuse. Que
faites vous sk lors de ’usinage d’une piéce de bois 4 la raboteuse, un bruit étrange
venait 4 se produire. Quelle sera la suite des opérations. 2,5pts)

‘ 1
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PROCEDES DE FABRICATION

- Dessin d’'une paumelle droite en position ouverte avec ses différentes parties

©

Gond

N

©0 0

/ Patte ou corps

»Broche
.—p Bague {rondelle)

\\’ Trou de vis fraisé

Les causes de bourrage d’un rabot en bois

Causes

Remeéedes

Lumiére

e . [N RN
Avoil ulie fwmx:lc CwirvLiibinie

Mauvais réglage de contre fer

Ajuster convenablement le contre fer

Inexistence de I'échancrur

e suf le coin

Arrondir les extrémités de coin

Bec mal cambre du contre

fer

Bien cambré le bec

Hi- AffGtage lame d

e varlope

_meule

ie

&
%ui'fe :

Lame

afftage a la meule : rectification
morfilage a la pierre a huile (enlever le morfil)

O e e ® N

<— PICrYe

%Lufe

= D
*}i._—.‘:"‘ ‘ﬁ-;c‘ = -‘ T?“"‘ 7, —- |
v (3) V~ pointe




Affatage du racloir
- Serrer le racloir a I'étau

Aviver les champs

Polir les faces et les champs {(supprimer le morfil cbtenu aprés limage)
- Rabattre les arrétes a 'affiloir

= yoelei?

34— racleir

¥
_— 1‘"

-

nwerve

buife

"n

{"432«‘: N ~‘._., “i\t\m pierre a

'C- son exécution

V 2 buil e

Les différentes étapes d’entretien d’une lame de scie a ruban désaffiités
a) - Nettoyage de la lame -

- Rectification de la denture
- avoyage
- affiitage

b) Les opéré’téons de br

asage sont :
" e, o —_ .___. delames a braser

a le ch( ix de 'emplacement du biseau 1 | e- le brasage proprément dit

SR AL -

b- som onentatioa:n , d- ie nettoyage delalameale toile émeri sur 30 cm de longu eur
o On utilise : - de la b_rasure d’argent - du borax délayé dans "eau

. = fla maCh{ng-_a la lime f le'limage de la brasure .
Les opérations de montage de la chaine de mortaiseuse

- desserrer le guide barre

introduire la chaine dans le pignon

positionner la chaine dans la cannelure du guide barre
» 'Les trois composanies sont
- moteur

-maillon
pignon % - -guide - barre
v y . |
. z Lame
Maillon
) Ll

¢ AffGtage des mailions d’une chaine a mortaiseuse
Huit regles de sécurité spécifiguement a la toupie
utiliser les outils bien affités
= travailler de préférence avec les outils en dessous
» choisir la vitesse en fonction du diamétre et Ja nature de l’outll
= utiliser les organes de protection
*  gviter de porter les bijoux

L




éviter de porter les vétements flottant
= porter les lunettes ou I'écran protecteur
= éloigner les mains de la partie mobile
= faire des montages d’usinage
Vii- Les dispositions pratigues 38 mettre en ceuvre pour limiter Ies conséguences de la
mise sous tension accidentelle d’'une machine électrigue
instailation des machines avec prise de terre
isoler les conducteurs électriques
Instailation de la machine avec discontacteur
Installation de la machine avec fusible (coupe circuit)

Viil- Les conseiis %ratiques pour utilisation correcte et toute sécurité de la scie
CITS

= ytiliser un poussoir

w  respecter la hauteur de la fleche

= utiliser un systéme de protection efficace

8 éviter les zones dangereuses

s ytiliser le couteau diviseur

»  respecter les indications données par le constructeur

®  ne jarnais scier sans guide

* utiliser 'outil qui convient aux matériaux et du type de sciage

iX- La représentation des dentures de scie circulaire utilisée pour les sciages ci-
dessous

a) sciage de précision
*denture triangulaire couchée

b) Sciage de délignage et de trongonnage
*denture a crochet _ ‘

L

¢} sciage de délignage seulement
*denture a perroquet

d} sciage de finition de panneaux dérivés du bois
*dentyure a carbure brasé (denture limiteur d’épaisseur) -

0.8
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PROCEDES DE FABRICATION

1.a) Par quel symbole ou signe reconnait - on qu’une machine portative électrique est équipée
d’une double isolation. ‘ , . (0,5pt}

o 1-by l?xpliquez ce qu’il faut faire si elle ne comporte pas de double isolation.  (0,5pt)

-_» 2~ Enumérez trois défauts d’usinage sur une raboteuse.

/r

Etayer VvOs réponses en prems'mt leurs origines et conséquences (1,5pts)

A 3-2) Quelles sont les opérations de remontage d’une chaine de mortaiseuse. (1,5p§s)
b) Indiquez la méthodologie de réglage de I"outil de coupe et de la machine. (2pts)
./ 4 Enumérez six précautions essentiels pour &availler sans danger sur la toupie (2pts)

5- Expliquez les différentes opérations d’afflitage d’un racloir et d’une méche a bois dit
hellicoidale. {(2pts)

6- Desstner une méche huimondalc et une vis & bois a téte plate. hxumcrez les différentes
parties - (2pts)

4\7' Lors du dressage des pidces sur la degauchisseuse il apparait une encoche enfin de course
de la piéce. Expliqaer les causes de ce défaut et comment le solutionnée. ~ (2pts)

8 Calculez 13 vitesse de coupe d'ane fraise de 140 mm dc diamétre sachant que sa v1tesse de
rotation est de 6.000tr/min. (1,5pts)

9~ Citer trois types de courroies utilisées sur les machines de Menuiserie Ebénisterie et
préciser pour chaque courroie trois avantages d’utilisation. {2,25pts)

10- Faites un dessin 4 main levée d’une traverse inférieure de porte & panneau moulurée 4
grand cadre en position démontée en perspective.

NB:la porte est utilisée pour une église vous devez donnée les proportions du tenon
(2 25pts)
in




PROCEDES DE FABRICATION 2000
CORRIGE

1-a) Le symbole ou signe qu'on reconnait qu’une machine portative est équipée
d’'une double isolation lJ —Ulnea .‘Pﬁ'ﬁe Ae lQ.r“r"Q

1-b) Ce quil faut faire si elle ne comporte pas de double isolation : Il faut appliquer

un isolant. Ex :~Une couche de peinture sur les points de contact - Ly priae de Levrirg
-Avec la main de Popérateur -Mettre un ruban adhésif sur les poignées
2- Les trois (3) défauts d’'usinage sur une raboteuse
a- le mouchage en fin d'usinage il a pour origine : saiili importante de rouleau
de table de sortie.
~  b) éclats : Origine : L’épaisseur de passe importante
L’outil émousé

c- Carbonisation des piéces :

Origine :- L’arrét tranchant émousse -L.’angle d’attaque modifie
- Vitesse d’aménage

3.a) Les opérations de remontage d’'une chaine de mortaiseuse :

- Desserrer le pignon

- Introduire la chaine dans le pignon

- Desserrer le guide barre

- Introduire la chaine dans la cannelure du guide barre
- Régler et serrer ‘ '

3.b) La méthodologie de réglage de F'outil de coupe et de la machine

-On évalue ia tension de la chaine
« Par une cale d’épaisseur
e Qu par une traction sur la chaine de 5mm
-Le réglage de la course de la table est obtenu par :
o Butée selon la longueur de la mortaise
e Le réglage de la piéce de bois usinée :
¢ Par des butées, simples
» Ou escamotables qui permet un usinage sans tracé

¢. de l'outii en profondeur, par une butée d’outil.

4. Précautions essentiels pour travailler sans danger sur une toupie

-Utilisez les outils bien affGtés




-Travailler de préférence avec les outils en dessous par-dessus dans le
Cas particulier |

-Employé un outil parfaitement équilibré

-Dégrossir e profil pour limiter 'épaisseur de passe,

-Employer des protecteurs efficaces et convenant a 'usinage.

rre -Contrdler les blocages avant la mise en marche

-Ne jamais surcharger la machine tant en épaisseur de passe qu’en vilesse
angulaire

-Choisir la vitesse suivant le diamétre et la nature de V'outil.

-Eviter de porter les vétemenits flottants

-Porter les lunettes

-Eloigner les mains de la partie mobile.
5- Les différentes opérations d'affitage d'un racloir et d’'une meéche a bois dit
hélicoidale. |
a) Racloir : 1- Le dressage des champs a la lime

2- Le pelissage des champs bruts de lime a la pierre & huile
3- La mise en fil Premier temps
{ Deuxieme temps

Méche hélicoidale :
1- Affiitage du tragoir
2- Affitage du couteau

3- Equerrez ia surface de meule a l'aide d’'un appareil a dresser la meule.
4- Avec le bout des doigis de votre main droite, tenez la méche.
8- Dessin d’'une méche hélicoidale et une vis a bois a téte plate avec ses différentes

parties Téte

Collet

Corps

) - , Goujure}—/‘\ \» '

7- La cause de ce déefaut et comiment le solutionner

’)iamétre

nenfuo

Pl
¥

}

- cause : la table de sortie est trop basse
Solution :  1a table de sortie doit éire tangente au cylindre de coupe
NB : Déniveilation entre les deux tables comrespond a la profondeur de coupe de

'outil.




8- Calcul de la vitesse de coupe

V= i’%’-"i D en m. Soit 140 mm= 0,14m.
AN ye BI4X0I46000 o

- 60

V= 43,96 m/s

9- Trois types de courrcies utilisées sur les machines de Menuiserie Ebinisterie et

leurs avantages
a- courroies plates

Avantages :
-Faciliter la mise en place de la courroie

- Permettre sa tension

-Résister a la traction, aux échauffements

-maintenir la courroie dans le plan médian de la poulie
b) Courroies trapézoidales

Avantages :
- Donne une meilleure adhérence

- Réduisent 'encombrement en largeur
- Maintiennent la courroie latéralement
c¢) Courroies crantées :

’ Avantages :
|
|

- Transmettent des efforts plus importants
- Glissement du lien impossible

- Diminuent Pencombrement en largeur

- Donnent un bon rapport de transmission

10) Le dessin a main levée d'une traverse inférieure de porte a4 panneau moulurée

avec grand cadre en position démontée en perspective
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DOCUMENTS AUTORISES \

Aucun document en dehors de ceux remis aux candidats par les examinateurs n'est autorisé.

&

. 1 - Expliquer la méthodologie de collage des bois de bout. (0,5pt)

2 - Entretien des outils de coupe:

~7a - Décoder les cagactéristiques ci-dessous portée sur une meule. (2 pts )

230 x 18 x 25 C60N2B

b - Citer 4 formes de meule en les ilfustrant. (1pt)
3 - Indiquer 3 qualités d'un bon affitage. (0,75 pt)

/¢4 - Indiquer 5 mesures & observer pour prévenir les incendies et 4 mesures de lutie contre les incendies. {2 pts )

iS5 - Donner 4 points i respecter pour le cheminement normal de la réparation d'une panne sur une machine-outl. |

(2ptsy

- 6 - Etablir la différence qui existe entre une moulure & petit cadre et une moulure 3 grand cadre et représenter la ..

section de chacune de ces moulures.  { 1,75 pt)

5T~ Etablir une comparaison stricturelleset fonctionnelle entre une charnidre et une paumelle.  (2pts)

- 8 - Schématiser lz fabrication d'un montage d'usinage simple avec ses éléments de positionnement. de gaidage ot
de blocage et nommer six éléments. { 2pts)

.'{ + 9~ Au cours d'une opération de rabotage, le moteur de votre raboteuse s'arréte subitement.

Linventaire de I'installation d'alimentation électrique de votre machine permet de constater ['existence d'une
ligne de terre, d'un coupe-circuit 3 fusibles et d'un discontacteur.

a -~ Donner le rble et I'importance de la ligne de terre, du coupe-circuit & fusibles et du discontactenr. ( 1,5 pt)
b - Donner 3 causes possibles de 1'arrét du moteur. (0,75 pt )

¢ - Vérification faite, on ne constate aucune anomalie sur le circuit d'alimentation électrique.
Conclusion la " panne" résulte d'une épaisseur de passe trop imporiante.
Que faut-il faire pour remettre le moteur en marche et comment peut-on éviter ce type de panne 7 (1 pt

-

10 - Donner 3 différentes fonctions des organes de quincaillerie dans un meuble avec 2 exemples d'articles
correspondant a chaque fonction. (1,25 pt)

gt

' b
11 - Citer et schématiser les organes appropriés assurant la function permeﬂwﬂ{i mobilité:
a - Autour d'un axe vertical,
/b - Par translation

et donner 2 exemples de quincailleric pour chaque type de mobilitd. (1.5 pt)

ii




CORRIGE DE PROCEDES DE FABRICATION

PROBATOIRE DE BT SESSION 2001

i- La méthodolocgie de collage des bois debout

La méthodologie de coliage des bois debout

o Bien poncer les surfaces a coller

o Epoursiérer les surfaces

o Appliquer une mince couche de colle sur les deux bouts

Laisser sécher pendant 10 & 15mn

o O

Appliquer une deuxieme couche de colle

Mettez les deux surfaces en contact

O

o Serrer convenablement avec une presse ou une serre joint
o Laisser le joint surpression pendant 48 heures

It Entretien des outils de coupe :

a- Décoder les caractéristiques ci-dessous portées sur une meule.

230 x18 x 25 ____ | Dimensions
Diameétre de la meule Epaisseur
CBONZB e | Spécification

(c) = La nature de P'abrasif c'est le carbure de silicium.

{60)= la grosseur des grains abrasifs (pour 'acier fortement allié)
(N) le grade ou dumelé

(2)= La structure, espacement des grains abrasifs

i
; _, (B)= la nature de I'agglomérant qui est le résimoide

b) Les formes de meule en les illustirants

P~
W
Y
kY

il

....:.‘.‘i_...

Plate *Biseautee Boisseau | Agsieite

Conigue

12 -




M- Les qualités d’'un bon affitage

- Donne ou conserve & 'outil des caractéristiques angulaires
Rationnellement déterminées, en fonction de matiére & usiner.

- Naltére pas les qualités de l'acier constituant les outils notamment
Par échauffement. ‘

- Soit générateur des faces concourant au tranchant,

- Soit rencuvelé dés que 'outil ne coupe plus de fagon parfaite.

4.a) Les mesures a observer pour prévenir les incendies :

# Compartimenter les focaux

# Horizontalement par des cloisons et les portes coupe-feu
# Eviter de fumer dans les ateliers

% Utiliser le conducteur de section convenable

# Nettoyer les machines a la fin de la journée

4.b) Les mesures de lutte contre les incendies :

On utilise :
- Des extincteurs portatifs
- Des lances d'incendies en attendant I'arrivée des pompiers
- Les extincteurs automatiques constitués de buses fixés au plafond et
Obtu;re’s par in métal fusible, & basse température. |
- Les jets d’eau mettent un systéme en action.
5- Les points a respecter pour le cheminent normal de la réparation d’'une panne sur
une machine-outil :
» Analyse des causes
» Valider et recenser les causes
» »Maintenance coirective
© » Faire disparaitre la panne {maintenance palliative)
6- La différence qui existe entre une moulure & petit cadre et une moulure a grand
cadre et représenter

) - » > L - I » ) '/ﬂ ’ - E
*La moulure a petit cadre est exécutée directement sur Félément ex ;,%/f dw;-—-—;«-—-#
ST

sur le parement ex




7- Comparaison entre une chamiére et une pommelle
Charviére : elle se compose de deux plaques métalliques enroulées autour d'un axe.
Généralement, elles ne sont pas dégondables et sont destinées aux portes légéres.

Les paumelles : sont constituées de deux parties : La partie male ; située en dessous

et fixée sur le bati dormant comporte un axe vertical destiné a recevoir la partie
femelle (fixée sur le battant). Qui pivote sur celui-ci.

En général, les paumelles ont un sens (gauche et droite) et ne sont pas
réversibles.

8-) La fabrication d’'un montage d’'usinage simple avec ses éléments de

positionnement et de guidage et de blocage et nommez ses éléments :

- i‘il(x'frir, Coupe

Plan RYNTIUS
llu’mr"‘y"f-

Y] L \ @nmu'{(df«‘_

P’""ﬁ née e 7 4‘
Mance it / ’

9-a) Le Réle ET l'importance de :

- la ligne de terre : Elie raccorde a la terre des masses susceptibles d'étre

mises accidentellement sous tension.

- Coupe circuit : Le choix de fusible s’effectue de facon & laisser passer un

courant légérement plus important que celui relevé sur les plaques signalétiques.

- le discontacteur : il protége le moteur des surintensités par des relais

magnéto-thermiques calibrés et réglés selon f'intensité du moteur.

b-Causes possibles de Yamrét du moteur :

e lLe moteur défectueux

s Défaut de cabrage

¢ L’alimentation de I'énergie n'est pas en circuit
» |a position thermique du moteur a déclencher
e Laisser ie moteur se refroidir

o Vériﬁez I'état des iames i

o Les morfilez si possible

14




On doit éviter ce type de panne en prenant une épaisseur de passe de 3 a
5mm en fonction de 'essence.
10) Différents fonctions des organes de quincaillerie dans un meuble avec deux
exemples d’articles correspondant a chaque fonction
1- mobilité : Ex : Paumelle, charniére pivot, fiches,
2- fermeture (immobilisations Ex : Serrure, loqueteaux) ;
3- Liaison des éléments ; ex : vis de rappel, vis a bois, vis autotaraudantes, taquet de
it '
4- Préhension Ex : bouton, béquiiie, cuve, poignée, tirants ; poignée cuvette
11- Citez et schématisez les organes assurant la fonction permetiant ia mobilité :
a- Autour d’'un axe vertical : - Charriére ; paumelle, pivot, fiche
b- Par translation
- Glissiéres métalliques dites télescopiques - Glissiére en plastique
-Raits en plastique avec galet en nylon -Guide a poulie
-Rail en plastique

Les raiis en plastique-

Les rainures
Avec des galets

Traverse
supérieure

Ralnures
=5 coulisses métalliques

. Traverse .
Rait métaliique inférieure

Rail en plastique

Galets en nylon Les glissiércs

Avec des patins de glissement
et guides & poulie

-+ Glissigres
en plastique

Guides  poulie Rail en piastique

15
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{ - Indiquer 5 fonctions c es lubrifiants dans I'entretien des machines-outils. ( 1,25'pt )

;é - Sur une machine, indiquer 6 organes a lubrifier impérativement. ( 1,5 pt)

/. 3 - Donner 3 causes poss bles de 1'usure-prém;1turée des outils de coupe. (1,5 pt)

- Représenter a l'aide di: croquis 4 différentes formes de denture de scie circulaire et préciser leur domaine
d'utilisation. (2 pts) ‘

W 5/ - Représenter une portiom de fraise & rainurer avec les différents angles caractéristiques et préciser le role de

chacun. (2pts) '

- Un arbre de raboteuse comporte 4 couteaux, son diamétre est égal 2 120 mm et sa vitesse de rotation est de

5500 tr/mn.
a - Calculer sa vitesse de coupe, (1pt)
b - Calculer la viiesse d'aménage de cette raboteuse pour un pas d'usinage égal 3 0.25 mm. (1 pt)

/1 - Sécurité sur les mach nes-outils: .
a - Indiquer la lcagueur minimalé de piéce usinable, en toute sécurité, a la scie circulaire a déligner.

(1,25pt)
b - Enumérer 6:&gles de sécurité que vous devez observer lorsque vous utilisez les machines-outils fixes.
" (2pts)

8 - Vous avez 4 exécute  sur une série de 200 montants de porte de bibliothéque de 1200 mm de longueur
{ dimension finie ) une mHulure arrétée.

Expliquer et schématis >r la méthode 2 utiliser sur une toupie 2 arbre vertical pour la réalisation de cette
opération en toute sécurit 3. ( 2 pts )
/9 - Utilisation des pi¢ces le quincaillerie :
a - Quels sont le: avantages d'utilisation des vis au lieudes clous ? (1 pt) ¢

b - Enumérer les donnédes que vous devez connaitre lorsque vous achetez des vis. ( 1pt)

)@‘F Enumérer et illustre: 5 différents types de liaison Devanture/Cdtés pout la fabrication des tiroirs de meuble.
(2,5pts)

PAGE1/1

16 b




euble.
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CORRIGE DE PROCEDES DE FABRICATION

Les lubrifiants ont pour fonctions ;

de réduire le frottement des crganes en mouvement ;

de combattre l'usure prématurée des piéces mobiles ;»

de protéger les machines-outils contre la corrosion

d’évacuer les calories produites par le frottement du corps en mouvement ;
de contribuer a 'étanchéité des liaisons pour les gaz et les liquides ;
d’évacuer les poussieres.d’usinage qui se sont infiltrées dans les organes de
mobilité.

Les organes 3 lubrifier impérativement sur une machine sont :

les paliers a roulements a billes ou a rouleaux
les paliers lisses ;

les transmissions par chaine ;

les glissieres de translation ;

les engrenages ;

- jes articulations de toutes sortes.

Les causes possibles de usure prématurée d’un outil de coupe sont :

e ['abrasivité du matériau usiné

¢ [|'épaisseur du coupeau

e la nature de I'arréte tranchante _

e avaleur de I'angle de bec des carbures utilisés

s le frottement dii & la coupe du bois et aux frottements parasitaires que I'on
rencontre dans les outils flexibles. |

Le croguis de différentes formes de dentures de scie circulaire et préciser leur
domaine d’utilisation

a- denture couchée : pour les sciages de précision

{ L . .
b- denture a crochet : pour les sciages de"lignage et de trongonnage

c- denture dite de perroquet : pour les sciages de délignage

A1

g7




d- denture limiteur d’épaisseur du copeau : utilisée sans couteau diviseur pour
le sciage de finition du panneau Dérivés du Bois.

AN7

V- Une portion de fraise a rainure avec les différents angles caractéristigues et leurs

~ANGLE FONCTIONS
-dégage le copeau
Attaque (&) -conditionne :
: *la pénétration de {'arréte tranchante
*I"état de surface

Dépouille (5) -empéche le talonnage de la dent
-résister
Plein bec(¢) - *a l'usure

*a l'effort de coupe

6)a- calcul de la vitesse de coupe
D=120mm=0,12m
, \VES @ AN:V=3,14X
60

_ 3,14 x \),12x5500:34) 54 m/s

v
60
a- calcul de la vitesse d’aménage
PS = 0,25 K '
A=PSNZ| AN:A=0,25x 5500 x4
= 5500

A =5500m/mm

7) Sécurité sur les machines-outils
a- la longueur minimale de piece usinable en toute sécurité a la scie circulaire a
déligner est de : 400 mm ¢
b- les régles de sécurité qu’on doit observer lorsqu’on utilise les machines-outils fixes

sont:
- Demandez et obtenez toujours lautorisation du responsable avant de
commencer a utiliser la machine '
- Evitez de porter des vétements amples

i8
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Ixes

de

is

- Enlevez cravate
- Boutonnez @u remontez vos manches
- Enlevez vos bagues car elles pourraient glisser sous une éclise et vous
occasionner des blessures graves '
- Portez toujours des lunettes de sécurité ou un écran de protection du visage
guand vous utilisez une machine-outil
- Tenez vos mains éloignées des pieces mobiles
- Assurez-vous que les dispositifs de sécurité ou de retenue sont bien en place
.- Eclairage du poste de travail k
8} Exécution d'unéndfure arrétée sur des montants d’une bibliotheque

- faire un montage d’usinage sur le gwde pleces

Machine vue &\

de dessus

Butée -

9) utilisation des piéces de quincaiilerie
a) les avantages d’utilisation des vis au lieu des clous est que :
- les vis
*résistent tres bien aux efforts de traction
*fixent définitivement ou provisoirement les liaisons ‘ )
*maintiennent les quincai”eries
b) les donnédes que vous devez connaitre lorsque vous achetez des vis :
* fa forme de IeL.r téte
* leur longueur

* leur diametre exprimé en millimétre
* Ja nature du métal qui les constitue Ex acier laitep
*leur filetage
10j}. les différents types de liaisons devanture/cotes pour la fabrication des tlroirs de

meubles.
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REPUBLIQUE DU CAMEROGUN ’ PROBATOIRE DE BT
Paix-Travail-Patrie _ : Session : 2 003
Spécialité : MLEB
MINETFOP/OBC Durée : 4 heures

Coefficient : 4
Epreuve Ecrite

PROCEDES DE FABRICATION

DOCUMENTS AUTORISES

Aucun document en dehors de ceux remis aux candidats par les examinateurs n’est autorisé.
N.B : Avant de commencer 3 traiter le sujet, vérifier qu’il comporte les pages 1/2a 2/2.

1 — Définir les termes suivants :
a — Diagnostic d'un mauvais fonctionnement, b — Outils & dents amovibles,
¢ — Plan sur régle d — Calibre de tracage. (4pts)

2 - Les anomalies suivantes sont le plus souvent observées sur les piéces usinées a
la raboteuse : (8pts)

Ondulations irrégulieres,

Fibres comprimées (écrasées),
- Fibres éclatées (arrachées),

- Brllages.

Indiquer pour chacune de ces anomalies les causes et les solutions pour y

remédier.

1

Anomalies Causes Solutions de remédiation
Ondulations irréguliéres )

Fibres comprimées

Fibres éclatées

Briilages

N.B : Tableau a reproduire et compléter sur la feuille de composition.

3 — le principe d'usinage des piéces en bois est la résultante de deux mouvements :
celui de 'outil de coupe et celui de la piece a usiner. Indiquer pour chacune des
machines suivantes la nature des mouvements de l'outil de coupe et de piece a
usiner : (8pts)
: - Raboteuse, ‘

- Scie circulaire radiale,

- Mortaiseuse & chaine,

- Scie a ruban,
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4 - La transmission du mouvement du moteur aux organes de coupe et d’ amenage
peut se faire par 'un de modes suivants :

- par accrochage mécaniquefavec lien souple ou artlcuie),

- par adhérence (avec lien souple ou articulé),

- en prise directe.

Identifier 3 machines et associer a chaque machine le mode de transmission

correspondant utilisé pour le fonctionnement de ses organes et illustrer-les a 'aide
de schémas. (6pts) '

5 — Donner 2 buts essentiels de la lubrification des machines-outils et indiquer 2
organes nécessitant ie graissage et 2 organes qu'il faut huiler sur une raboteuse

(8pts)
6 - Citer et représenter a l'aide de croquis les différentes operatsons d affutage d'une
fraise a rainurer (de 8mm), & denture rapportée en carbure. (8pts)

7 — Etablir une comparaison structurelie et fonctlonnelle entre une charmere et une
paumelle. (8pts)

8 — Schématiser la disposition des quincailleries et éléments ou parties de meuble |
suivants :
a — Au choix, immobilisation d’une porte a l'aide d'un loqueteau a 2 bliles ou

d’une serrure a larder. (6pts)
b — Au choix, la rotation d’une porte a 'aide d‘une fiche & lacet ou d’une fiche

a larder. (6pts}

9 — Représenter au crayon et les nommer 3 différents types d’assemblage d'angie a
coupe d’ongiet de structures de meubles en bois. (6pts)

10 — Vous devez fabriquer des tiroirs destinés a une table a usage de bureau. If est
prévu de réaliser la liaison Devanture/Cotés des tiroirs par assemblage a queues
d’aronde semi-recouverts.

- Dimensions de la devanture : 400x140x22

- Dimensions cotés : 520x120x12 _

Pour ce travail, on vous demande de réaliser au crayon et aux instruments sur un
format A4, suivant les procédés conventionnels , le tracé de ces queues d'aronde.
N.B: Les traits de construction devront rester apparents indiquer la valeur de
V'angle des queues (12 pts)

MINETFOP — OBC ~ Probatoire M.EB — Procédés de Fabrication — Session 203 Page 2/ 2
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REPUBLIQUE DU CAMEROCUN PROBATOIRE BE BT
Paix — Travail — Patrie Saession : 2003
Spscialité : MEB
MINETFOP / OBC Cocfficient . 4

PROCEDES DE FABRICATION
CORRIGE

1) Définir les termes suivants :

{1pt) a) Diagnostic d’un mauvais fonctionnement
- Déterminer la nature d’un mauvais fonctionnement a partir des syntcnes.

(1pt) b) Outil a deux amoviblés

Ce sont des outils dont les dents sont montées métalliguement sur le porte-outii et
qui sont interchangeables.

{ipt) c) Plan sur Regle

Cest la représentation vraie grandeur des sections ou des coupes horizontales, ou
verticales sur des planches minces dont on a dressé un champ et blanchit une face.

(1pt) d) Calibre de traéggg

C’est un instrument servant de mesure dans un atelier

2) Indiquer pour chacune des anomalies les causes et les solutions pour remédier

Anomalies Causes Solution de remédiation |

(2pts) Ondulations irrégulieres Couteaux mal montés | Démonter et remonter les
couteaux correctement

{2pts) Fibres comprimées Mauvais réglage des | Effectuer un bon réglage des

' découverts découverts 0,6mm a 0,1mm

{2pts) Fibres éclatées Non respect du sens | Respecter le sens des fibres

des fibres

{2 pts) Bralage Désaff(tage des lames | Affliter les lames, changer

les lames.
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3} Nature des mouvements de coupes des outils et celui d’aménage des pidéces 3
usiner :

(2pts) a) Raboteuse
1) mouvement de 'outil : circulaire continu
2) mouvement de la piece a usiner : en opposition

(2pts) b) Scie circulaire radiale :
Mouvement de |'outil : circulaire continu
Mouvement de la piece a usiner : en avalant

(2pts} c) Mortaiseuse a chaine

Mouvement de 'outil : rectiligne continu

Mouvement de la piéce a usiner : fixe

{Le chariot) 1) latéral pour la mortaise large

Mouvements du chariot
2) transversale paour positionner ia mortaise

de la mortaiseuse a \{ .
chaine sur I'épaisseur de la piece
L 3) angulaire de 45 a 90° pour exécuter les
mortaises obliques par rapport aux chants de la piece.
e
d) Scie. ruban .

Mouvement de 'outil : rectiligne continu

Mouvement de la pidce : en opposition” -

4} Mode de transmission de mouvement du moteur aux organes de coupe et d’aménage
correspondant

e Courroie crantée

" pignon \\ \s /
meoteur Ny )
Engtenages
courroie crantée par accrochage Chaine et pignen a rouleaux
(souple dégauchineuse raboteuse
(transmission de mouvement} -
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*Transmission pour adhérence {2pts) transmission directe

(Mortaiseuse a méche)

TRANSMISSION —DIRECTE

S

L A ar
@1@32-2 céne morse SR90EN

Jante bombée des (scies a ruban)
Lame de scie a ruban

5) 2 Buts essentiels de !a lubrification des machines outils. (2 Rep = 2 pts)

- Réd_uire le frottement des organes en mouvement
- Combattre 'usure prématurée

- Protéger contre la corrosion

- Obtenir des usinages de qualité

Des organes a graisser : (2Rep =3 pts)

1) les glissiéres
2) lesroulements a billes ou 3 rouleaux
3) les engrainages

Les organes a huiler : (2 Rep = 3 pts)

- Elles sont réservées aux organes toumant une vitesse supérieure a 1 500 trs/mn
- dessus de table

- certaines articulations

- Les paliers de roulement

6} Différentes opérations d’afflitage d’une fraise a rainurer de 8mm a denture rapportée
en carbure » ’

(4pts) Les plaquettes sont affutées sur leur surface de dépouille, parfois sur la face de
coupe.

1) détalonnage des plaguettes en carbure
2) affiitage des plaquettes a la metile diamantée
3) la réduction du limitateur de passe en hauteur.

Affltage apres mise ‘ Dégugemem(}]

au rond
(4 b
. ;)zul[g:.g enlever/

mepla b
re .

meute dm/nunlc‘e : andequ

Iat} e

e

R

axg iy porte out!
A ;

. Moc 7 |
arbre moteyr 94€taill %m — r
Z

[

-,



L L

‘ﬂpﬁﬁm‘

Tmce” dee  gueues d'aronde echelle:d

AL

. penie

9%

PAOCENES DE FARRICATION FDIA

R

par: e Charles Tatinkpu
LT Ralavews 2009/2010

-
$

i

|




7) Etablir une comparaison structureile et fonctionnelie entre paumelies et charniére.

(4pts) a) Paumelles :

Elles sont a entailler dans le montant et le chant de la porte. Elles se composent de
deux branches et d’un fit appelé aussi « nceud ». Enfin, elles peuvent se séparer pour
faciliter le démontage des portes et ont un sens. (ﬁau che i cev"ﬁiéQ)

(4pts) b) Charnieres :

Elles se composent de deux lames de métal enroulées autour d'un axe, les
charnigéres ne sont pas démontables. Leur emploi en plus fréquent au ferrage des couvercles
de clavier, Elles sont vendues au métre-linéaire.

! 8) Schématiser la disposition des quincailleries et éiément ou partie d’un meuble

——
e
—

- Lequeteaud
’ 2 bf””«*
;/ *?@fé"

—
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Servire
Larder

8) Représenter 3 différents tvpes d’assemblage d’angle 3 coupe d’onglet de structures de
m g—-——-———
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REPUBLIQUE DU CAMEROUN » PROBATOIRE DE BT

Paix-Travail-Patrie Session : X004
Spécialité : M.EB
MINETFOP/OBC _ Durée : 4 heures

S — Coefficient : 4
Epreuve Ecrite

PROCEDES DE FABRICATION

DOCUMENTS AUTORISES
Aucun document en dehors de ceux remis aux candidats par les examinateurs n’est autorisé.
N.B : Avant de commencer a traiter le sujet, vérifier qu’il comporte les pages 1/2a 2/2.

bontt i . : _

- 1 — Deéfinir les expressions suivantes : (4pts)

= a — Morfilage, b — Amenage, ¢ - Loquet, d — Embrevement.
e

2 - Identifier 3 facteurs dont dépend la durée de coupe des outils. (6pts)

3 — Vous avez a affliter une lame de scie 3 ruban. Enumérez et expliquez de
maniére succincte et chronologiquement au moins 6 opérations essentielles pour
réaliser un affiitage satisfaisant. (6pts)

4 ~ Utilisation des meules
a — Enumérer les critéres qui définissent le choix d'une meule d'affltage.
{4pts)
b-— |Ilustrer et nommer 3 différents types de meules d'aff(itage. (6pts)

5 — Utilisation des machines-outils
a — Citer 3 différentes méthodes ou dispositifs qui permettent de faire varier la
vitesse de rotation des machines a bois. (6pts)
b — Indiquer les conséquences sur l'aspect de I'état de surface d'une piéce de
bois usinée a la raboteuse, dont 2 sur les 4 couteaux qu’elle comporte ne sont
pas sur le méme cylindre de coupe. (6pts)

6 — La dégauchisssuse
a — Représenter a l'aide d’'un croquis une dégauchisseuse ; indiquer et
nommer 8 organes essentiels de cette machine en précisant leur principale
fonction. (8pts)
b — Aprés avoir mis le moteur de votre dégauchisseuse en marche, vous
constatez que le moteur tourne tandis que 'outil demeure immobile. Indiguer
une cause possible de ce dysfonctionnement ainsi-que les actlons a mener
pour le résoudre, (4pts)
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7 — Etablissement des piéces a usiner
Vous devez préparer 2 ouvrages en vue de leur usinage, a cet effet on vous ,
demande de :
a — Marquer sur ie croquis d’une piéce de bois, les usinages suivants a |‘aide
de signes conventionneis: (3pts)
- Un tenon o
- Une mortaise borgne
- Une languette.
b — Représenter le croquis d’'une porte de placard comprenant ies éléments
suivants et sur lesquels seront inscrits les signes conventionnels
d’établissement correspondants : (5pts)
- Les montants de rive (2)
- Le montant intermédiaire haut (1)
- les traverses de rive (2)
- La traverse intermédiaire (1)
- Le panneau (bas) a plate bande (1)

8 - Sécurité dans les ateliers
a — Indiquer 4 étapes de la mise en fonctionnement d’un extincteur chimique.
(4pts)
b — Enumérer 4 matériels de protection individuelle utilisés par Yopérateur
(machiniste) pour sa sécurité lors des usinages sur fes machines. (4pts)

9 — Enumeérer 2 critéres essentiels qui conditionnent le choix d’une colle a bois et
indiquer 2 précautions a prendre pour obtenir un bon collage. (4pts)

10 - Quincaillerie d’ameublement : S

Les dessins ci-dessous représentent 6 différents types d’articles de quincaillerie i
utilisés dans 'ameublement. On vous demande de (a)les identifier par rapport a leur I
famille (ex :organe d'immobilisation), {(b) les nommer et (<) d’indiquer leur(s) .‘
fonction(s). (12pts) A !

MINETFOP - OBC — Probatoire M.EB — Procédés de Fabrication — Session - 20Va4 Page 2/2
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MINETFOP/OBC PROBATOIRE DE BT-MEB
SESSION : 2004

 CORRIGE HARMONISE DE PROCEDES DE FABRICATI()N
1- Définition des exgressionsl

a) Morfilage : Opération qui consiste a éléminer le filament de fer crée par le meulage des lames
Opération qui consiste 2 éléminer la bavure créer par meulage des lames

b) Aménage : Avancement d’une piéce a usiner

Déplacement d’une piece a usiner

c)_Loguet : Organe de quincaillerie fait pour maintenir fermer 4 une porter quand elle n’a pas été
bloquée, mais soufflement fermé

d) Embrévement : Jonction de deux pi¢ces mile et femelle (exemple rainure et languette)

2- Identification des facteur§ dont dépend la durée de coupe de Poutil
- Produit plus ou moins abrasif a usiner (bois stratifié)

- De la nature des arétes tranchantes

- Des angles caractéristiques des dents

- De I’épaisseur moyenne des copeaux liés a I’état des surfaces de bois

- De la précision de I’afffitage lorsque toutes les dents détachent tous les copeaux semblables
- Du choix de la meule d'affiitage

B. : 3- Opérations d’affiitage d’une lame de scie a ruban
l -Nettoyer la lame S

- Faire disparaitre la voie

- Graisser la lame

- dressage de la lame

- dégauchissage de la lame

-Le planage

-Le brassage

-Limage aprés avoyage des dents

4- Utilisation des meules

a) Critére de choix d’une meule d’affiitage

- Dimensions

-Nature des abrasifs

- Grosseur des grains

- Grade ou dureté S
-Structure ' )

- Agglomérant
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S- Utilisation des machines- outils
a) Trois dispositifs de variation de vitesse de rotation des machines 3 bois
- le variateur électronique

- le systéme de poulie étagée

-Le systéme de poulie extensible

-Boite & vitesse - variateur

b) Conséquences sur 1’état de surface :

- les ondes irréguliéres
6~ la dégauchisseuse

ryS 7
] - \ '_J_‘___;%___
P T T
oy ﬂ CJ{H‘;

0.
1

i —

|
i

1- e bati La» 5 6- Poulie
2- Porte — outil 7- Table de sortie .
3- Le moteur 8- Outils de coupe
4- Table d’entrée 9- Dispositif de réglage des tables
5- QGuide pi¢ce “ 10~ Courroie de transmission
6-b :
CAUSES SOLUTION
Courroie cassée La remplacer
Défaut de calage des poulies (poulie mende, Bien caler les poulies
poulie menante) - )
Courroie détendue Tendre convenable ia courroie

7- Etablissement des piéces & usiner
2) ,» Tanon et mortai@e horsne

b) Etablissement des éléments S‘ 2
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8- Sécurité dans les ateliers

a- 4 étapes de la mise en fonctionnement d’un extincteur chimique
Z- secouer

2- arracher la sécurité dessous

3-appuyer a fond sur le levier de commande

4- presser la gAchette en visant ia base des flammes

b- 4 matériels de protection individuelle :
- casque a oreilles

-masque respirateur

-Les lunettes

- Ecran protecteur

- Chaussure fermée

9- Critére essentiels qui conditionne Ie choix d’une colle & bois :

- & nature de I’ouvrage (F% du bois, densité,...)
- la qualité de la liaison
— la destination de ’ouvrage
- le mode de collage
- I’équipement disponible
- Pessence... .
Précautions & prendre pour un ben collage
- enlever les poussi¢res, I'huile, les graisses
- Température du local
- Texture du bois »
- Orientation des fibres du bois

16- Quincaillerie d’ameublement

_Repere Désignation ] Famille Fonction
A Vis de rappel Organe d’assemblage Liaison des éléments d’un ouvrage
B Fiche a entailler Organe de rotation Assure la mobilité des ouvrants
C Fiche a larder | Organe de rotation Assure la mobilité des ouvrants
D Loquet Organe d’immobilisation Assure une fermeture partielle
E Loqueteau magnétique | Organe d’immobilisation = | Assure une fermeture partielle
F Charniére invisible Organe de rotation Assure la mobilité des ouvrants
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REPUBLIQUE DU CAMEROUN PROBATOIRE DE BT

Paix — Travail - Patrie Session : ZOOE
.......... sreeetraranes Spécialité : M.EB
MINEEEL /OBC Durée : 4 heures

................ Coefficient :04
Epreuve Ecrite

PROCEDES DE FABRICATION

Documents autorisés : Aucun
Nombre de parties de 'Epreuve : 01
Nombre de pages : 02

NOTA : L Epreuve est notée sur 80 points.

1 — Définir les expressions suivantes :
a — Panne, b - Rainure, ¢ - Amenage mécanique, d - Taquet. (6pts)

2 — Etablir la différence entre ies expressions suivantes :
2.1 — La vitesse de rotation et vitesse de coupe ; (3pts)
2.2 — Denture crochet et denture perroquet. (4pts)

3 — Expliquer et illustrer a l'aide de croquis 3 différentes méthodes mécaniques de réalisation
d’un chanfrein. (6pts)

4 — Indiquer, en précisant l'organe 3 actionner, une procédure de variation de la vitesse de
rotation sur les machines suivantes : (9pts)

- Raboteuse ;
- Perceuse portative,
- Toupie a arbre vertical.

5 — SECURITE DANS LES ATELIERS _ .

' 5.1 Identifier 2 sources potentielles d’incendie dans un atelier de menuiserie. (4pts)
5.2 Indiquer 2 différentes méthodes utilisées pour empécher la propagation du feu dans
un atelier.(4pts)

6 ~ AFFUTAGE DES OUTILS DE COUPE
6-1  Illustrer et nommer 2 différentes formes de meules utilisées pour V'aff(tage des
outils de coupe. {6pts)
6-2  Au cours d’une opération de débit a la scie a ruban, la iame s’est rompue. On fait
le constat suivant : ‘
- En dehors de la rupture, la lame est encrassée, les dents sont

émoussées ; résultant du sciage intensif des planches de Makoré et de

Niangon.
Indiquer et expliquer les différentes opérations nécessaires pour la remise en état de
P cette lame. (6pts)

7 — On confie le débitage de 15 planches de dimensions suivantes : largeur 400, épaisseur 30
et de longueur 3500. Les pieces débitées devront étre de dimensions : 560x70x24.
7-1 Tllustrer par un croquis le plan de débit permettant de réduire au maximum les
pertes, et déterminer le nombre de piéces débitées que ces 15 planches permettront de
produire. (8pts)
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7-2 Enumérer les différentes opérations nécessaires pour ce travail et préciser les
machines-outils indispensables, sachant que 'atelier dispose de toutes machines
individuelles. (8pts)

£ — A l'aide de croquis illustrer la réalisation d'un tenon sur les 2 types de tenonneuse
suivantes :

a — Tenonnause a outils ouverts, (4pts)

b — Tenonneause 2 outils fermés. (4pts)

= — UTILISATION DES ELEMENTS DE QUINCAILLERIE
Le tableau ci-dessous contient des croquis déiéments de quincaillerie utilisées en
misterie, on vous demande de les identifier et préciser leur fonction. (8pts)

"

.

Eiements Noms : Fonctions

fisation

xse de

ws) !

e dans ¢

seur 30

wm les
rontde 7
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CORRIGE PROBATOIRE 2005

- Définir les expressions suivantes :

a) Panne : c’est une anomalie du disfonctionnement des Machines

b) Rainure : c’est une entaille devant recevoir une fausse languettie cu

Une languette

c) Aménage mécanique : c'est Pavance de la piéce a usiner vers l'outil de

coupe par la machine elie-méme.
c) Taquet; c’est un élément qui, est implanté dans le coté du tiroir permet
De limiter sa course d’ouverture.
-c’est un élément qui, implanté le coté ou séparation permet de
Moduler les étagéres.
2) La différence entre : les Expressions suivants :

2-1) La vitesse de rotation : est le nombre de tours qui effectue outil de coupe

en une minute. Elle s’exprime en tours par minute (trs/mm) alors que

La vitesse de coupe : est la distance parcourue en une seconde par une

arréte tranchante on Pexprime en métre par seconde (m/s).

2-2) Denture crochCk: c’est une denture qui permet de faire le sciage de

délignage et de trongonnage alors que la denture a perroquet permet de faire le

sciage de délignage seulement.
3) Expliquer et illustrer & Faide des croquis 3 différentes méthodes mécaniques de

réalisation du chanfrein.

1) —Exécution a la toupie

2) Exécution a la dégauchisseuse inclinaison du guide & un angle

Donné fig (b)
3) Exécution a la défonceuse fig (c¢) : é
'.
l

i WA AT A

k)

4) Les organes a actionner, une procédure de variation de la vitesse

De rotation sur les machines suivantes sont :
-La raboteuse avec poulies étageées (a l'arrét)
-Perceuse portative avec commutateur 4 deux vitesses on d'un variateur |

électronique de vitesse en cours de fonctionnement de la machine.
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- Toupie a arbre vertical poulie étagée
5-) SECURITE DANS LES ATELIERS

5-1) Deux (2 sources potentielles d'incendie dans un atelier de menuiserie

sont :
-Matiéres inflammables -La cuisiniére a gaz -Les fumeurs

-La poussiére irritante -Le conducteur de faible section

i -Mauvaise installation des courants électriques

| de
5-2) Deux (2) difiérentes méthodes utilisées pour empécher la propagation du

feu dans un atelier
-Compartimenter les locaux
o Horizontalement par des cloisons et les portes coupe-feu
+ Verticalement par de cloisons et des portes coupe- feu autour des
Escé!iers, des ascenseurs, etc.
-Utilisation des extincteurs automatiques constitués de buses fixées au
plafoind et ob:struée par un métal fusible a basse température.
-Les lances incendies avant l'arrivée des pompiers.
6- AFFUTAGE DES OUTILS DE COUPE

une

6-1 Les différentes formes de meules utilisées pour P'affGtage des outuls de

- d §
° | coupe sont plate 1 p”%@%’f& Boi‘ﬁ%m

e le > Q‘&BI(&&‘&Q 44

 de : ShNy \ "o
6-2 les différentes uperae&lons nécessaires pour la remise eh état de la lame de scié &

ruban :

- Le nettoyage de la lame

- Faire disparaitre la voie

- Graisser la lame avec un mélange de suif et de graisse
-Le dressage des lames

-Le Dégauchissage

-Le planage ‘

-Rectification en hauteur de la denture

-Le bréssage de la lame 4 la brasure d’argent

eur ﬁ -L’avoyage -L’aff(tage
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7- Le débit des piéces

7-1 le plan de débit permettant de réduire au maximum les pertes
Calcul du nombre de planches
-Calcul de nombre de bande de largeur 70 a obtenir dans une planche
400 :70= 5,71 soit &
-Calcul de nombre de piéce de longueur 560 par piéce 3 trongonner :
3500 :560=6,25 soit 6
-Calcul de nombre des piéces de 560 x 70 x 24 par planche
5 x 6 = 30 Piéces.
-Calcul de nombre de piéces totales pour 15 planches
30 x 15 = 450 piéces
450 piéces de (560 x 70 x 24)

7-2 Les différentes opérations nécessaires pour ce travail

1- Trongonnage 2- Dégauchissage ' 3-Rabotage
4-Délignage

*Les machines-outils indispensables pour ce travail

(a) la scie circulaire a trongonner (b) La dégauchisseuse (c)La raboteuse
(d) la scie circulaire a déligner.
8) Le croquis iflustrant ia réalisation sur deux (2) types de trongonneuse.

a) tenonneuse a outlils ouverts

_ “[.{l —

-%~

lﬁnguaurrﬂ&ﬁ

b) tenonneuse a outils fermés

iu tenon T ﬁr——l-.—“‘—*—’k v
— i — —— epaadeur Au
TJMM'W“"',Jf\ ;; ' tenon
e 1 1 I
L B - ¢ L
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9- UTILISATION DES ELEMENTS DE QUINCAILLERIE

N° | ELEMENT NOMS FONCTIONS
1 Serrure Immobilisation des battants
encioisonnée {verrouillées).
2 Loqueteau Immobilisation simple des battants {pas
A péne verrouillés)
3 Taquet a -Permet de poser les tablettes (étagéres)
douilie modulables (réglables en hauteur)
4 Pivot Mobilité des battants par rotation sur un axe

vertical
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Epreuve écrite

UK 1
1- LA MAINTENANRNCE

1.1 — Définir le réle de la maintenance sur les machines-outils. (4pts)

1.2 - Identifier les quatre (4) aspects de la maintenance des machines-cutils (8pts)

2.3 — Donner la fonction des lubrifiants dans Ie domaine de la maintenance. (5pts)

1.4 — Citer cing (5) conséquences de I’insuffisance de 1’éclairage dans un atelier et préciser
deux (2) moyens de rémédiation & cette situation d’inconfort (7pts)

II- METHODES DE TRAVAIL.

2-1 — Etablir la différence entre un plan sur régle et sur un gabarit, en précisant le (s)
support (s) utilisé (s) dans chaque cas. (8pts)

2.2 — Enumérer les précautions a prendre avant, pendant et aprés ’usinage d’une série de
pieces de bois a la scie circulaire a table. (6pts)

2.3 — Indiquer pour chacune des dentures de lame de scie circulaire au carbure ci-dessous,
le type de sciage approprié, en fonction de la forme des arétes tranchantes. {8pts)

a — denture 3 carbure droite,

b — denture a carbure oblique,

¢ — denture a carbure creuse,

d - denture a carbure trapézoidale
2. 4 — Enumérer six (6) consignes pertinentes de sécurité que ’on doit impérativement observer
dans un atelier de menuiserie. (6pts) '
2.5 — Schématiser et expliquer I’exécution des mortaises sur une série se 200 piéces de bois sur
une mortaiseuse & méche, avec aménage manuel. (8pts)

- CONCEPTION.

3.2 — Préciser la raison essentielle du choix des queues d’aronde, pour les liaisons des pidces

- d’un tiroir. (4pts)

3.2 - Expliquer et illustrer clairement les étapes de tragage et d’exécution des queues d’aronde
simples sur une piéce de section 150x20 et indiquer la détermination de la pente des queties.
(8pts)

3.3 — Représenter, par quatre (4) croquis, les différentes liaisons Devanture / C5té des tiroirs en
bois, la liaison par queues d’aronde étant exclue. (8pts)
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i CORRECTION HARMONISEE DE PROCEDES DE FABRICATION

1- LA MAINTENANCE

1. Role de la maintenance : (4pts)

reciser = Prolonger la durée de vie de la machine ;

® Procurer des usinages précis ;

s Accrofire le rendement de la machine ;
le (s) = Eviter les fatigues prématurées chez I'ouvrier ;

' ®  Permettre le bon fonctionnement de la machine.

erie de i.1- Les quatre aspects de la maintenance des machines-outils : {8pts}

s [a lubrification ;
SSoUs, Le controle géométrique des machines ;

» Leréglage des jeux de mobilité ;

= |'équilibrage des piéces tournantes.

1.2-  Fonction des lubrifiants dans la maintenance :

»  Combattre 'usure prématurée des machines ;

server ®  Réduire le frottement des organes en mouvement ;

= Protéger les machines-outils contre la corrosion ;
pis sur s Evacuer les calories produites par le frottement des piéces mobiles ;
»  Contribuer a I'étanchéité des liaisons pour le gaz et les liquides ;
®  Evacuer les poussiéres d’usinage qui se sont infiltrées dans les organes

en mobilité .
pidces 1.3- Les 5 conséquences de Vinsuffisance de I'éclairage dans un atelier et les 2 moyens
de remédiation : (5 pts)
wonde »  La fatigue visuelle, physique et intellectuelle ;
BEULS. = |afatigue prématurée de 'ouvrier ;
] " Mauvais rendement de 'ouvrier ;
MTS €n

= Risque d’accidents;
»  Manque de précision dans 'usinage ;
Movens de remédiation :

-Pour Véclairage naturel: augmenter les dimensions des bhaies - utiliser lec télec
translucides ; ».
- Pour 'éclairage artificiel : augmenter le nombre de lampe, éviter les zones d’ombre.
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2- METHODES DE TRAVAIL
2.1- Différence entre un plan sur régle et un gabarit, en précisant le support utilisé dans
chaque cas. (8pts)
- Le plan sur regle est un dessin a I'échelle 1, il est constitué de coupes et sections et, est
réalisé sur une nande de feuille étroite fixée sur un feuillet étroit dont une rive est dressée.
- Le gabarit suivant son utilisation peuf étre tracé sur un plancher, sur un bois peu nerveuy,
sur un panneau contreplaqué ou sur un bois amélioré. Il est tracé ou réalisé en vraie
grandeur.
2.2- Précautions a prendre avant, pendant et apres i usinage o une serie Ae pieces ag RUs
a la scie circulaire : (6pts)
- Avant : Régier le guide suivant la dimension des pieces a usiner, pour les délignages fixer le
couteau diviseur
- Avoir une saill e de lame ne dépassant pas 3 mm au-dessus des piéces a usiner
-Choisir le type de denture approprié a 'opération
Pendant : Utiliser le poussoir pour les pieces étroites
- Garder les ma ns loin.des pieces mobiles
-Eviter toutes d:stractions pendant ['usinage
-Procéder au controle apres un certain nombre de piéces usinées
-Eviter d’encombrer la table de la machine ‘
-Avoir des piéces a usiner a la portée
-Aprés : Couper le contact, attendre l'arrét complet de l'outil avant de procéder au
nettoyage de la table.
2.3- Le type de sciage approprié en fonction de la forme des arrétes tranchantes est:
(& pts) :
- Pour l'arréte t-anchante droite : délignage (en bois de fil)
- pour I'arréte tranchante oblique : le trongonnage des bois (coupe de travers)
- Pour Varréte t-anchante creuse : c’est I'Usinage des matériaux fragiles
-Pour 'arréte tranchante trapézoidale : Vusinage de matériau en plastique ou en aluminium.
2.4- Les consignes de sécurités pertinentes que I'on doit impérativement observer dans un
atelier de menuiserie sont : (6 pts)
- Libérer les aires de circulation et les postes de travail
- Porter les vétements ajustés et boutonnés, les chaussures de sécurité
-Utiliser les protecteurs sur les machines lors des usinages
-$’abstenir de fumer dans {atelier
-Eviter de trava ller en cachette
-Eviter de trava ller sous une lumiére insuffisante
“-Eviter d’utiliser les machines qu’on ne connait pas
-Eviter de réparer les machines que "on ne maitrise pas
-Disposer des extincteurs et d’une boite 3 pharmacie.
2.5- exécution d’une série de mortaises a la mortaiseuse a méche avec aménage manuel
se déroule de la maniére suivante : {8 pts)
-Tracage de I'échantillon pour le réglagg de la machine
-Fixation de la butée sur la table ou le guide pour positionner le début de la mortaise {SR3)
-Réglage de fa table en hauteur pour centrer la mortaise {fig.1a)
-Fixer la piéce sur la table et contre fe guide
-Régler la profondeur de |la mortaise en se servant des butees (fig.1-a)
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-Régler la largeur de la mortaise en se servant des butees (lig.1-u;

-Une fois la piéce serrée, procéder au pergage en commencgant par les abouts de la mortaise
(fig.2-a), ensuite continuer I'opération en pergant les trous sécants {fig.2-b) ; enfin, procéder
au chariotage (fig.2-c}.

3- CONCEPTION
3.1- La raison essentielle du choix des queues est que : (4 pts)
- Les queues offrent une bonne résistance a la traction qui s’exerce sur la devanture du tiroir
pendant son utilisation.
3.2- Les étapes de tragage des queues d’aronde simples sont : {8pts)
- Couper les bouts des pieces d’équerre
-Calculer le nombre de queues de la maniére suivante :
150:20=75= 8;8:2=4queues
Calculer le nombre de divisions : 4 x4 =16
-Tracer I'épaisseur de la piece a partir des bouts a assembler et la moitié de {'épaisseur
-Tracer une droite perdue en pente quelconque a partir du point A (fig.1)
-Porter sur cette droite 16 divisions (fig.1)
-Relier la 16*™ division au point B (fig.1)
-Garder la pente obtenue pour le report sur la droite AB des points portés sur la droite
perdue
-Tracer la pente des queues qui est égale a la diagonale d’un rectangle de 50 mm x 10 mm
(fig.2) '
-Procéder au tracé des queues de la maniére suivante :
A partir de la 1% division sur la droite de la moitié de I'épaisseur, placer la fausse-
équerre et tracer la 1® pente de la 1% queue.
Sauter deux divisions, retourner la fausse-équerre et tracer la
gueue.
Sauter deux divisions tracer la
méme maniére.
-Prolonger fa trace des queues sur e bout de la piéce en se servant de 'équerre a 90°
-Aprés le tragage, procéder : '
-Au sciage des queues, puis entailler les entre-queues
-Présenter les queues males ainsi obtenues sur le bout de la seconde piéce qui doit
porter les contre-gueues ou queues femelles et, tracer.
-Procéder aux mémes opérations que lors de I'exécution des queues males
-l’opération terminée, procéder au montage de votre assemblage.

28™ pente de la 1°®

2°™¢ queue ; continuer a tracer les autres queues de la
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Durée : 4 heures
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Epreuve écrite

--------------

PROCEDES DE FABRICATION

DOCUMENTS ET MOYENS DE CALCUL AUTORISES

Aucun document r’est autorisé en dehors de ceux qui vous sont remis par les examinateurs.
Calculatrice non programmable autorisée.

L’épreuve comporte les pages 1 /2 4 2/ 2 et la feuille annexe.

L’épreuve comporte 3 parties et est notée sur 80 points.

I-MACHINES-OUTI

LS.

1.1

1.2

1.3
1.4

— Indiquer les 4 pfincipales rubriques que doit comporter une fiche technique
d’entretien des machines-outils. (6pts)

- Enumérer 4 fonctions essentielles qui exigent Putilisation des lubrifiants sur les
machines-outils. (6pts)

— La durée de coupe des outils dépend de quatre critéres ; citer les. (6pts)

— Le tablzau de la feuille annexe comporte la liste de certaines machines-outils,

~ ainsi que les anomalies constatées aprés diagnostic. Dans le cadre de la fonction

1.5

de maintenance, il vous est demandé d'identifier les causes probables de chaque
panne et de proposer des solutions pour y remédier. (10,5pts)

— Représenter a Paide de croquis l'usinage d’une pieéce a la mortaise a meche. Le
type de méche utilisé est celui a profil constant. Préciser les différents réglages a
effectuer, ainsi que les différents mouvements de la machine-outil a générer.

' (8pts)
I - CONSTRUCTION D’UN OUVRAGE.
2.1 — Expliquer les trois étapes a effectuer lors de la fixation de vis dans un bois dur.
(4,5pts)

2.2 — Expliquer et illustrer le tracage et le pergage {(mécanique ou manuel) des piéces
formant ossature d'un meuble & assembler par tourilions. (8pts)

MINESEC / OBC - PROBATOIRE DE BT M.EB ~ PROCEDES DE FABRICATION ~ SESSIONZ{Q‘?.{Page 1/2
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2.3 — Définir et préciser la section des bois débités ci-dessous : (8pts)

(a) Basting ; |

(b) Liteau ;

(c) Madrier ;

() Feuillet.

2.4 — Décrire les différentes étapes de I'opération de placage d'un dessus de table
(préparation des surfaces jusqu'a la finition). Cette table sera recouverte d’'une feuille
de stratifi¢ maintenue gréce a la colle de contact (Néopréne). (7pts)

IIT - QUINCAILLERIE.
3.1 - Représenter a I'aide de croquis, les sections de rotation des ouvrants articulés
grace a des paumelles. (11pts)
- Quvrant de porte a fleur :
(a) En feuillure.
~ (b) A'joint vif.
- Ouvrant a recouvrement :

(a) Recouvrement total.
{b) Recouvrement partiel.
{c) Recouvrement avec feuillure.

- OQuvrant a retrait :
r' {(a) A joint vif.
| | (b) A va et vient.

3.2 - Enumérer les 05 caractéristiques a préciser lors de 'achat de vis a bois. (5pts)

MINESEC / OBC - PROBATOIRE DE BT MLEB - PROCEDES DE FABRICATION — SESSIONm‘?% Page2/2
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FEUILLE ANNEXE

N° Machines Anomalles Causes Solutions
;  Fuite d'air ’
1 | Compresselr & air
 {able , P
feuille
Apparition. d'lmportants:
éclats lors d’'opérations
.de profilage.
tHculés
2 |Toupie
' Mouchage en fin de
| passe.
. La lame de scie colnce
i dans le bois.
| Ceie ool
; 3 |Scie circulaire a
trongonner. Le bras en porte a ;
' fayx ne monte pas. S "y
¥S) )
La lame fume.
4 Scie circulaire &
table. .
La réglage des tableg
devient difficile.
5 §Dégauchisseuse

N.B : le candidat ne devra porter, ni son nom, ni son numéra de tabla sur cette feuille annexa. Elle sera glissa. tonning
feulile intercalaire, dans ia feuille de composition.
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République du Cameroun
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Spécialité : M E B

CORRIGE HARMONISE DE PROCEDES DE FABRICATION

1- Machine - OQutils

1.1- 4 principales rubriques d’une fiche technique
- Le nom des produits (lubrifiants et la fréquence de leur utilisation)

- La fréquence des roulements a billes & changer aprés un temps de travail donné

- Les éléments fragiles qui se détériorent vite
- Les observations du machiniste pour prévenir les pannes.

1.2- 4 fonctions essentielles

- Réduire le frottement des organes en mouvement
- combattre ’'usure prématurée des piéces mobiles
- protéger les machines contre la corrosion

- Evacuer les calories produites par le frottement des corps en mouvement

- Contribuer & I’étanchéité des liaisons pour les gaz et les liquides

- Evacuer les poussiéres et bris d’usage qui se sont infiltrés dans les organes en mouvément

1.3- La durée de coupe d’un outil dépend de :

- La nature de I’aréte tranchante

- La précision de ’afflitage et du respect de I’angle d’attaque
- Du choix de Poutil en fonction de I’abrasivité des matériaux
- L’épaisseur du copeau et de I’effort de coupe

1.4 Voir Tableau en annexe (1 — 4)
1.5 Croquis d’usinage mortaise

Percage des abouts Percage des trous sécants

Différents réglages
- Réglage de la profondeur de la mortaise

- Centrage de la mortaise
- Réglage de la profondeur de la mortaise

Différents mouvement générés
- Le mouvement rotatif de la méche
- Le mouvement de translation de la table de gauche & droite
- Le mouvement de translation de la table du devant & I’ arriére

- Construction d’un ouvrage

2-1. Trois (03) étapes de fixation des vis a bois

- Déterminer 1’emplacement de la vis

- Pergage et fraisage de I’avant trou

-Vissage de la vis aprés avoir appliqué la graisse ou la paraffine

48
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2-2. Explication et pergage des piéces

- Disposer dans leur position définitive les piéces a assembler

- Marquer sur la face des pi¢ces au niveau des assemblages la position de ’axe horizontal.
- A Paide de 1’équerre, rapporter sur la surface a assembler 1’axe horizontal

- A Taide du trusquin et en utilisant toujours la SR1, tracer ’axe vertical

Les deux axes, en se coupant, déterminent ainsi la position du trou 3 percer
- Choisir la méche en fonction du diaméire du tourillon et la monter sur I’outil

- Déterminer la profondeur du trou sur la méche

- Percer le trou perpendiculairement a la surface a assembler.

Croquis

SRS _ N —equerre

"
FruDddt
NB : Au lieu de tracer sur la piéce on peut tracer un gabarit pour repérer les trous.

2-3. Définir les sections des bois

z) bastings : avivé de section rectangulaire 65 x 155 ; 65 x 180

b) Liteau : Avivé de section carrée 24 x 24 ; 27 x 27

2) Madrier : Avivée de section rectangulalre 76 x 220 ; 80 x 220 ; 100 x 250

d) Feuillet : Mince lame de bois de largeur variable épaisseur 7 ; 10 13;15;18;20;22

2-4. Différentes étapes de ’opération de placage du stratifier

- Découper le stratifié¢ aux dimensions du dessus plus une surcote

- Nettoyer les deux surfaces & encoller

- Encoller les deux surfaces (support et stratifié)

- Lors du collage, intercaler entre les deux surfaces, un contre plaqué de Smm propre ou bien des
liteaux dépoussiéres et rapproché.

- A partir d’un bout ; commencer a presser le stratifié sur le support

- Reculer pro gressivement le contreplaqué ou retirer progressivement les liteaux au fur et a
mesure qu’on avance avec le pressage en évitant d’emprisonner de I’air entre les surfaces

- Presser graduellement la surface a I’aide d’un marteau plaqueur

- Affleurer les bords du stratifié avec le suppert

- Poncer légérement le pourtour et adoucir les angles
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HI- QUINCAILLERIE

3-1. Section de rotatien des ouvrants articulés grice 2 des paumelles

a) en feuillure

- ouvrant de porte a fleur

e T, . / -

L7

b) A joint vif

-Quvrant 3 recouvrement

I i

b) a recouvrement partie

- Quvrant a retrait
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FEUILLE ANNEXE

Machines Anomalies Causes Solutions

Compresseur a air | Fuite d’air - raccord de tube | Serrer les raccords
desserré ou se produisent les
. fuites

Apparition ~-profondeur de -reduire I'épaisseur

d’importants éclats | passe du copeau

lors d’opérations -Travail en contre | -réaffiter I'outil

de profilage fibre -Travailler en
-Modification de couchant les fibres
Fangle d'attaque | -Respecter 'angle
de I'outil de coupe | d’origine lors de

2 Toupie . laffitage
Mouchage en fin -Non alignement -Disposer les deux
de passe des méachoires maéachoires du guide

des guides piéce | piéce surle méme
-Ecartement entre | alignement

les guides -Réduire la lumiere
entre les machoires -
du guide piéce

——1 n
i.a lame de scie -la lame a perdue | - Avoyer la lame
coince dans le la voie : - Affater la lame
bois -lame non affiitée | - Disposer la face

-piéce déformée convexe sur la table
posée sur [a face | de la machine

_ 3 | Scie circulaire a concave
A trongonner Le bras en porte a | -mécanisme de - réparer le
ff' : faux ne monte pas | reléve mécanisme de reléve
i’ : endommager - dégripper et lubrifier
{( -bras gripper le bras
-bras bourrer de - nettoyer et graisser
! sciure le bras
RE La lame fume TTame désafitiiée |- Affater Ia lame
| Scie circulaire a -perte de la voie - Avoyer la lame
-4 table -Absence du - monter le couteau
couteau diviseur | diviseur
l.e regiage des -Glissiere de table | - netioyer el fubrifier
5 Dégauchisseuse tables devient bourrer de sciure | les glissieres
difficile -vis de réglage - dégripper et lubrifier
gripper la vis de régiage

NB : Le candidat ne devra porter ni son nom, ni son nurméro de table sur cette feuille annexe. Elle sera glissée,
comme feuilie intercalaire, cans la feuille de composition.

MINESEC / OBC - PRUBATOIRE DE BT M.EB — PROCEDES DE FABRICATICON — SESSION 2007
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REPUBLIQUE DU GAMEROUN : ) T PROBA‘TOIRE DE BT

Paix-Travail-Patrie _ Session ...200.8...... ,
------------ : ' ' - Spécialité : MEB
MINESEC / OBC : i ’ o Durée :04 Heures
S : Coef. : 4

. -Epreuve écrite

PROCEDES DE FABRICATION

-DOCUMENTS ET MOYENS DE CALCULS AUTORISES;
- Aucun ' : ‘
- L'épreuve comporte les pages de 1sur3 & 3sur 3
- L'épreuve comporte 3 parties lndépendantes
- Etestnotée sur 80 points. .

1) LES MACHINES -~ OUTILS

1~1 Etablir la différence entre les expressions ci— dessous (4 pts)
a — Onde principale et onde secondaire ;
b- Diagnostic et maintenance.

: 1-2 Indiquer 06 organes communs aux machines outiis fxes et machines
outils portatives (3pts)

1 -3 Préciser 07 regles générales de sécurité a observer dans un ateller
pour prevenlr les acc&dents au niveau de l'utilisateur. { 7 pts )

1 4 Donner 03 moyens de lutte contre les incendies dans les ateliers et 03
précautions a prendre pour éviter les incendies dans un atelier de menuiserie.( 3 Bts)
1 -5 a--Citer 05 organes a lubrifier sur les machines outils. ( 5 pts )
b — Indiquer 03 lubrifiants artificiels utilisés pour Pentretien des machmes
et exphquer le processus de lubrification. ( 3 pts )
¢ — Citer 05 fonctions assurées par ! actlon de. iubnf‘ cation. (5 pts )

.1 — 6 Donner 04 raisons justificatives de I lmportance du nettoyage des
machmes outils dans un atelier de production. ( 4 pts)

1--7 Expliquer le réglage méthodique a effectuer sur tne scie circulaire &
table avec chariot pour le trongonnage et le dehgnage des pnece> de bois en toute

: secunte (5pts )

II) LA CONSTRUCTION D’UN MEUBLE o

: 2;—:1 ‘Préciser les 06 facteurs a prendre en conalderatton lors de la
~ conception d’'un ouvrage. ( 6 pts ) : : :

y
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2--2 - Pour fa fabrication d’ un meuble de rangement composeé de 03 sous-
ensembles ci-dessous : '

-~ Ossature (Montants+ traverses+ panneaux)

-- )2 battants de porte (Montants+ traverses+ panneaux)

-- tagéres.

a) Enumérerles 08 etapes pour une exécution rationnelle, en précisant
briévement Pordre chronologique des opérations d’ usmage jusqu'a la finition de,
ces -élements. (8 pts ) :

b) Montage d un ouvrage.
Cn vous donne les éléments usinés et finis: -
Cister dans P'ordre chronologique les 07 opérations de montage
) Jusqu’au pongage général.( 7 pts )

2.-3 Déterminer 04 critéres qui conditionnent le. cho:x de la colle a bong
pour la consolidation des assemblages (4 pts )

i) LA QUINCAILLERIE

3 ~1 Nommer les loqueteaux ci-dessous : (6 pts )

1
1]

‘
oy

=eeeet

N ‘
o
o S
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3 --2 Indiquer 02 types de ferrures de rotation verticale (par ouvrage) utilisés en
menuiserie pour permettre la rotation et supporter le poids des ouvrages ci-dessous :
Y £ ) 4 . .
Co a) Porte de placard ,(ouvrage léger) (2 pts) ;/“/1«-~:»\,ffl~\lc,.r--c,_, n N g e
s » E
b) Porte intérieure isoplane (ouvrage mis lourd) - (2 pts)
o c) porte extérieure panneauté (ouvrage lourd) (3 pts)
|0 ~
s d) Portail de garage en bois massif (ouvrage frés lourd) (3 pts)
| o f g g . 4 s
: } \ o : o T A _/,ff“/"@i;'.. O T w&/ Ne
|
; !
- e : oo
RN | ) e
) / 4
/ ‘ l
b /}‘ £
l" i "j = ,‘ J
H \\ R i
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AL Dt

CORRIGE DU PROCEDES DE FABRICATION 2008

i- Les machines-outils

1-1 La différence enire les expressions ci-dessous :

a- Onde principale : est la surface usinée par un tour de P'outil alors que

Le onde secondaire : est la surface usinée par une aréte tranchante.

b- Diagnostic c’est rechercher les causes qui empéchent
L'utilisation rationnelle d’'une machine. Alors que

Maintenance : est 'ensemble des actions qui permettent de maintenir et de
rétablir en état de fonctionnement un systéme de production.

1-2 six (06) organes communs aux machines outils fixes et machines outils

portatives sont
a) carter b’ outil de coupe c) le moteur d) les prctectéurs
e) Guide f) la table g)interrupteur,

1-3 Les regles générales de sécurité a observer dans un atelier pour prévenir
les accidents au niveau de ['utilisateur sont :
1- Demandez et obtenez toujours l'autorisation du responsable avant
de commencer a utiliser la machine.
2- Eviter de porter des vétements amples - boutonnez et remontez vos
manches. Enlevez votre cravate |
3- Enlevez vos bagues car elles pourraient glisser et vous occasionner
des blessures graves.
| 4- Portez toujours des lunettes de sécurité, un écran de protection du
visage quand vous utilisez une machine.
! 5- Tenez vos mains éloignées des piéces mobiles ou qui servent au
. fonctionnement de Iz machine. '
E 6- Assurez-vous que les dispositifs de sécurité ou de retenue sont bien
en place et assujettis avant de lancer la machine.
7- Dirigez suifisamment de lumiére sans ombre sur le travail 4 exécuter

! \ 8- Avant de lancer la machme vérifiez en tous les dispositifs de réglage

pour vous assurer que tout est bien en place. Ne faites aucun ajustement une fois la
machine lancée.
- Conformez—vous aux indications données dans le guide concernant

la machine que vous utilisez
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10- Examinez le bois avant de travailler enlevez pointes, clous ou toute

autre chose qui pourrait émousser ou avarier les lames ou les couteaux.
11- Laissez la machine atteindre sa vitesse maximum avant de
commencer a travailler.
12- Couper le contact et ne vous éloignez pas de la machine avant que
toutes ses piéces ne soient complétement immobilisées.
1-4 Trois (03) moyens de futte contre les incendies dans les ateliere et trois

(03) précautions & prendre pour éviter les incendies dans un atelier de menuisarie

*Les moyens de luite sont :

- Les extincteurs portatifs placés en évidence
- Les portes coupe feu
- Les lances d’incendie lorsque le courant est coupé

*Les précautions & prendre pour éviter les incendies Voir

-L’absence de courant d’air gréce a des portes coupe-feu
-Eviter de fumer dans un atelier
-L’ouverture des portes de l'intérieur vers I'extérieur
-Eviter les surcharges du courant électrique
-Faire le nettoyage des machines réguliérement
-Maintenir I'atelier toujours propre
-Les issus de dégagement par des portes :
e Utiliser chaque jour d’'une largeur en rapport avec le
Nombre de personnes a évacuer '
e De secours qui indique une source d’électrique autonome
1.5-a) Les organes a lubrifier sur les machines outils sont :
- Les paliers a roulement a billes ou a rouleaux ;
- Les paliers lisses
- Les transmissions par chaines
- Les Glissiéres de translation
- Les engrenages

- Les articulations de toutes sortes
b) Les lubrifiants artificiels utilisés pbur Pentretien des machines et expliquer e

processus de lubrification.
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* Les lubrifiants artificiels :
-Les graisses ; les huiles ; la parafiine.

Le Processus de la Lubrification sont au nombre de trois :

1- Lubrificaiion manuel : on le réalise avec :

-Les pompes pour 'huile ou la graisse
-i_es burettes ordinaires ou a piston pour injecter de l'huile,

-Les graisseurs & vis dits stauffer pour envoyer de la graisse sous pression.

2- Lubrification automatique : on le réalise :

Par barbotage, il sert pour graisser des engrenages qui entrainent Phuile par
™~
adhérence et projection, Ex : Les boites de vitesse

3- La lubrification semi-automatigue

Le lubrifiant est dans ce cas, distribué par des canalisations aux points
d'utilisation, mais la commande de lubrification est manuelle.
1.5-C Les fonctions assurées par P'action de lubrification sont :

-Réduire le fiottement des organes en mouvement ;

-Combattire 'usurs prématurée des piéces mobiles ;

-Protéger la machine outil contre la corrosion.

-Evacuer les calories produites par le flottement de corps en mouvement

-Contribuer i 'étanchéité des liaisons pour les gaz et les liquides.

-Evacuer les poussiéres d'usinage qui se sont infiltrées dans les organes de
mobilités. o
1-6 Les raisons justificatives de Pimportance du nettoyage des machines-outils dans
un atelier de production sont : |

-Améliorer I'hygiéne des ouvriers

-Améliorer la sécurité des ouvriers

-La précision des usinages et le dépiacemént des piéces

-L.e fonctionnement des organes en mouvement augmente la productivité de
Pentreprise.

-Evite les incendies dans P'atelier.
1-7 Le réglage méthodique a effectuer sur une scie a table avec charici pour le

trongonnage et le délignage des piéces de bois en toute sécurité
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REGLAGE A EFFECTUER POUR LE TRONCONNAGE

1- Placez le guide de trongonnage dans (ie chariot en position)

2- Veérifier le guide a trongonner pour vous assurer qu'il est bien régler a
L’angie exacte et de 90° de fagon que I'angle soit droit.
Assurez-vous que la lame de scie est réglée pour couper a I'angle Désirer
3
4
5
6

Régler la hauteur de fléche correctement

Régler la longueur exacte a trongonner sur le guide situer sur le chariot.

Lancez la machine et laissez lui atteindre sa pleine vitesse

Faites des essaies sur une piéce de rebut.
REGLAGE A EFFECTUER POUR LE DELIGNAGE

1- Régler la hauteur de la scie a déligner a environ 6mm au-dessus de

L.'épaisseur du bois a déligner.

2- Deéplacez, puis calez le guide paralléle a la distance désirer de la
Lame de scie

3- Mettez l'interrupteur en position de marche et placez-vous de coté.
Laissez le moteur atteindre son plein régime de marche.

4- Faites un trait d’essai sur un morceau de bois de rebut afin de
Vérifier la précision des réglages. Laissez au moins 2mm pour le corroyage
(rabotage)

- LA CONSTRUCTION D’UN MEUBLE

2-1 Les facteurs a prendre en considération lors de la conception d'un

Ouvrage sont :

-Dimensions générales de P'ouvrage (Normalisation s'il y a lieu)

-Dimensions des piéces composantes (Normalisation s'il y a lieu)

-utilisation : fonctions a remplir, étude du fonctionnement, normalisation des
volumes ou des surfaces utiles.

-Aspect générale de 'ouvrage : style, intégration dans un ensemble, matériaux
de parement, mouluration (normalisation). Finition

-Solidité et durée de Youvrage : matiéres a utiliser, assemblages et protection
a réaliser.

-Possibilité de Pexécutant

-Disponibilité de i'ouvrage

-Prix de revient.
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2.a) Les étapes pour une exécution rationnelle en précisant fordre chronologique
- des opérations d’un usinage jusqu’a la finition de ces éléments sont : -

-Etablissement de ia feuilie de débit

-Confection ces calibres (pour piéces courbes s'il y a lieu)

-Choix des bois (sous forme de planchés ou plateau)

-Tracé des diverses piéces sur ces bois (avec les marges de dimensions
nécessaires au corroyage)

-Débit de ces piéces a la scie

-Corroyage des piéces: Au cours du corroyage: chaque piéce sera
« étébiie » c'est-a-dire marquée d’'un signe conventionnel permettant de trouver sa
place et son orientation dans I'ensemble

-Tracé des assemblages et des panneaux

-Exécution des mortaises, tenons, flottages, etc.

-Profilage des piéces : Rainures, feuillures, moulures, plates-bandes, stc.

-Repilanissagie des panneaux, pongage des champs et moulures intérieurs des

montants et traverses

2.2B Les opérations de Montage dans Pordre chronologique :
*Montage a sec des divers sous- ensemble devant constituer Fensemble.
*Collage ou chevillage des sous- ensemble en commencent par les cotés
*replanissage des sous- ensemble : pose des ferrures et tasseaux
* Montage de Pensembile : collage, chevillage, vissage, tourillon nage, etc.
* Ajustage des battants : Ferrage |
* Finition générale : Mise en couleur, encaustiquage, vemissage
2-3 Les critéres qui conditionnent le choix de la colle a bois pour la consolidation des
assemblages sont : '
-Du type de liaison & réunirg— primaires
Secondaire
-De la température du lieu de travail située entre (10 et 15°)
-Du choix de fa colfe
-Des modalités d’empioi des colles
- LA QUINCAILLERIE
3-1 Nommer les logueteaux ci-dessous

A- Loqueteaux va et vient ordinaire
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B- Logueteaux va et vient avec billes de régiage

C- Logueteaux va et vient a billes
D- Loqueteaux va et vient de face.
3-2 Types des ferrures de rotation verticale utilisés en menuiserie pour permetire Ia
rotation et supporter le poids des ouvrages ci-dessous
a) porte de placard (ouvrage léger)
*Charniéres * pentures anglaises
b) porie intérieure isopiane (ouvrage mis lourd)
*Paumelles doubles * paumelles a ressort
c) porte extérieure panneautée {ouvrage lourd)
*Paumelies forgées *pivots & ressort
d- Portail de garage en bois massif (ouvrage trés lourd)
*pivots ; *crapaudine
PRECAUTIONS A PRENDRE POUR EVITER LES INCENDIES

-L’'absence de courant d’air grdce a des portes coupe-feu.

-L’ouverture des portes de l'intérieur vers 'extérieur
-L'issus de dégagement par des portes ;
*Utilisées chaque jour, d’'une largueur en rapport avec le nombre de
personnes & évacuer
* De secours qu'indique une source électrique autonome. -
-Evier de fumer dans l'atelier
-Maintenir Fatelier Toujours Propre
-Le respect de section de fil conducteur électrique.

!
s
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REPUBLIQUE DU CAMERGCUN : * PROBATOIRE DE BT

Paix ~ Travail — Patrie : Session
s m e \  Spécialité : M.EB
MINESEC / OBC Durée : 04 heures
' Coef, : 04

Epreuve écrite

PROCEDES DE FABRICATION

DOCUMENTS ET MOYENS DE CALCULS AUTORISES :
- Aucun :
- L'épreuve comporte les pages de 1sur3a 3 sur3
- Et est notée sur 80 points.

) LES MACHINES -~-OUTILS

1-1 Indiquer les 03 éléments constitutifs du porte outil d'une dégauchisseuse et
préciser les caractéristiques détailiées de chaque élément. : (6 pts )

1-2 Etablir les etapes pour le réglage de l'outil de coupe d'une raboteuse pour un
usinage de précision aprés l'affitage. ( 6pts )

1-3 Préciser 3 facteurs dont dépend Ia formation du copeau est liée lors de l’usinage
mécanique a la scie circulaire. (3 pts )

1-4 On vous demande d’exécuter un scnage de précision sur du contreplaque a plis
de 22 mm avec une scie circulaire a table a aménage manuel.
a) Préciser 4 recommandations a prodiguer a I'opérateur pour un usinage

précis. (4 pts)
b) Indiquer les 4 organes de protection nécessaires a metire en place
pour un usinage en toute sécurité. (4 pts}
1.5 ldentifiez les 5 fonctions des iubriﬁants sur les machines-outils ~ (5pts)

- CONSTRUCTION D’UN ‘MEUBLE

2-1 a) Enumérer 3 méthodes mathématiques, (géométrie ou trigonométrie)
permettant de vérifier 'équerrage d’'un ouvrage sans l'utilisation de I'équerre de 90°
| _ (3pts)
b) lHlustrer chaque méthodes par un exemple d’application : {3 pts )

2-2 Préciser 03 principaux facteurs de collage défectueux en menuiserie et détailler
clairement vos réponses. {9 pts )

MINESEC / OB(Z — Probatoire de BT/ MEB — Procédés de fabrication — Session_06.9 Page 1 sur 3
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2-3 a) llustrer et nommer les 4 différentes dispositions de la devanture des tnrous
par rapport a la fagade du meuble.

(6pts)
b) Schématiser et expliquer | 4 modes de fonctionnement des tiroirs. ( 6 pts )
2-4  a) Indiquerve but de Futilisation des montagnes d'usinage. (4 pts)
b) définir le montage d’usinage. (4pts )
X c) Enumerer 5 qualités attendues d’ un montage d’usinage. (5 pts )

ili- LA QUINCAILLERIE

3-1 Sur une section horizontale, representer le montage de la quincaillerie ci-
, dessous : ( g pts)
a)- Fiche a lame pour une porte a recouvrement -
b) charniére a piano ‘
c¢) charniére invisible & entailler
d) pivot pour porte d'armoirie
e) serrure a appliquer avec cylmdre

Y

f) serrure a entailler

MINESEC / OBC ~ Probatoire de BT/ MEB — Procédés de fabrication — Session o00.9 Page 2 sur 3
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/

i 3-2 !déntiﬁer les types de q'uincailierie ci-dessous utilisés dans Iébénisterie.{ 3 pts }
roirs .

Q.

-
-
o
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PROBATOIRE DE BT 2009 PROCES DES
FABRICATIONS CORRIGE HARMONISE

I. MACHINES -OUTILS

W 1.1 Trois éléments constituiifs du porte — outils d’une dégauchisseuse.
- Les lames ou fers.
- Le contre-fer ou coin (2pts x3)

g - Le cylindre porte-outils.
' * Les lames ou fers : De longueur véritables.
' - déterminant la longueur de la table de la machine.

- ’aréte tranchante est en acier fortement alié et conditionne la tenue de coupe.
* 1.e contre —fer ou coin.

Favorise I’évacuation des copeaux et conipléte ’action de ’angle de coupe.
* Le cylindre porte - outil

- Il positionne le fer.

- 1l est définit par sa longueur et son diamétre.

-Sa masse énergétique est soigneusement équilibrée.
1-2 Etablir les étapes pour le réglage de PPoutil de conpe d’une raboteuse pour unm uwsin
de précision.

- Débarrasser le porte — outil des poussiéres et des résines.

- Loger le contre — fer dans sa rainure.

- Positionner les ressorts. (1 pt x6)

- Disposer le fer au-dessus des ressorts.

- Vérifier les régulateurs pour obtenir une saillie des fers de 1,5 mm.

- Serrer progressivement les fers du milieu vers leurs extrémités.
1.3- Préciser trois facteurs dont dépend la formation du copean lors de Pusinage a ia sci
circulaire. )

- L’état hygrométrique des bois (humidité)

- La vitesse de rotation de "outil.

- La vitesse d’aménage.

- Le nombre de dents. (I1pt x3)

- La profondeur de passe.

- Le diamétre de I’outil de coupe.

- La densité du matériau.

1.4 — a) — Préciser 04 recommandations & prodiguer a opérateur.

~--Choisir le type de denture approprier ( denture biseautée ou incuvée).
- Utiliser les lames de scie 4 grands pas.

- Une lame de scie 3 grand diamétre.

- Une profondeur de coupe assez faible afin d’éviter les éclats. (Ipt x 4)
- Régler la fléche (saillie de la lame) 2 environ 3 2 5 mm

1-4 b) — Quatre organes de protections pour un usinage en toute sécurité.

* Monter le couteau diviseur {1pt x4) .

* Baiser le capot sur I’organe effecteur (lame )

* Mettre en place les anti-reculs et les presseurs en place .
* Utiliser obligatoirement les poussoirs.

1. 5- Cinq fonctions des lubrifiants sur les machines — outils.
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Réduire le frottement des organes en mouvement.

De combattre I’ usure prématurée des piéces mobiles.

De protéger les machines — outils contre la corrosion.

D’évacuer les calories produites par le frottement des corps en mouvement.

De contribuer a 1"étanchéité des liaisons pour les gaz et les liquides.

D’évacuer les poussiéres d’usinage qui se sont infiltrées dans les organes de mobilités.

¢ & & 3 © @

. CONSTRUCTION D’UN MEUBLE

2-1 -a) Vérification de I’équerrage d’un angle de 90° sans équerre.
a-1 Utiliser la méthode 3, 4, 5.
EX : Soit la mesure 20cm on aura :
20cm x 3 = 60cm 20cmx 4 80cm [
A 20cm x 5 = 100cm

(2pts)
60cm

B 80cm | C

a- 2) tracer la diagonale d’un carré de 1m de coté.
Sa dimension est égale 4 1,414,

"\

\\{ s%yts}

&
Tm
A
a-3)
Si AC? = AB? + B(C?
ABC = 90°
(2pts)
C B

“es
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2-2. Trois Facteurs de collage défectuecux.

1- Un degré d’humidité trop élevé.

2- Les traces de corps gras. {Substances huileuses et résineuses.)

3- Type de colle peu adapté a I’essence & utiliser.

4- De la qualité de colle qui pen avoir perdu de sa valeur adhésive cu mal préparée.

5« De 'utilisation défectueuse de la colle se manifestant par un joint maigre, gras ou sec.

6- Du vieillissement des collages qui ont pour facteurs : pluie, vent, chocs, thermiques, des
argents chimiques et des micro-organismes.

7- Les conditions atmosphériques défavorables cl'est-a-dire une température ambiante
anormale.

(
2-3 a) Ilustrer et nommer 04 différentes dispositions des devantures de tiroirs
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2-3 . b) Quatre modes de fonctionnements des tiroirs,

- TIROIR SUSPENDU SUR TIROIR SUSPENDU TIROIR SUSPENDU
COULISSEAUX Les coulisseaux vissés ou Suspension avec un pra
Les coulisseaux sont fixés par collés sur paroirs sont aussi en plastique fixé sur le
collage ou vissage sous les appelés fausses languettes et cbté du meuble et
dessus de meubles. coulissent dans les rainures coulissant dans une

des cdtés. rainure poussée sur la f3
extérieure du coté du

tiroir.
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¢ COULISSAGE DIRECT : COULISSAGE A

! _Rentrant a vif ou ROULEMENT A BILLE DITE COULISSAGE PAR
- en carcasse. TELESCOPIQUE SUSPENS_ION ’
Les chants inférieurs des - Les coulisses se vissent contre Deux coulissages profilées
cotés reposent sur les les parois du meuble et sous les en p!asthue avec galet sont
! traverses qui assurent le cOtés des tiroirs qu’elles xifieli filt:l:]e:;:rrt Oéf ;1; los
elissement supportent ¢6tés du tiroir d’autre part.
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2- 4 But de P’ utilisation des montages d’usinage. VA \
riure. R a) — L’utilisation permet : (4pts) Ny ‘
he * D’accroitre la production des postes de travail.
* Favoriser la précision des usinages.

NDU * Assurer la sécurité corporelle des ouvriers.
 un profx
:‘r le b) — Définition du montage d’usinage (4pts)
e - Dispositift. permettant de positionner les piéces par rapport aux outils pour un usinage
- la face sans tracer.
€ du

¢) — Cing qualités d’un montage d’usinage.
1.) — Positicnner les piéces d’aprés :
a) Trois surfaces de référence. ( 1pt x5)
- Le chant, deux contacts pour SR,
v - - Le parement, trois contacis pour SR,
—— Le bout, un contact pour SR3

2.) - Entraver le déplacement des piéces sous I’action des efforts.
3.) - Eviter leur déformation

4.) — Les fixer rapidement.

5.) — Economie de temps.

6.) — Doit étre de simple conception pour faciliter ’utilisation.
7.) — Doit éire stabls, facile 3 manceuvrer.
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3-2 Identifier les types de quincaillerie ci-dessous utilisés dans 'ébénisterie.( 3 pts )

F & rouleav a c:rr}'ojﬁﬁr
2%

Serrure. do Nolet | Logueteau o pEne

2 3
PCFJ'}‘UI’C 4."_‘,}
i s o Leharniere
LCharniere ya ET VIENT su 'S
harni €re double ¢ffck foslaise.
, . 5 6 ' '

-Serrure & larder
-Serrure & Mertaber.

sante o c‘;rc:c,,{h-g L .
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UESTION

1- Donnez trois conditions i remplir par les outils de coupes.
Les conditions a remplir par les outils de coupe sont :
- spécifiques aux machines outils (forme géométrique)
- congus pour réaliser un bon état de surface
‘ - construits pour durer longtemps entre deux affiitages pour &tre affiités aisément et
' offrir des garanties de sécurité.

2- Citez les organes a lubrifier sur une machine
Les organes a lubrifier sur une machine sont :
- les paliers a roulements 4 billesou a rouleaux
= les paliers lisses
- les transmissions par chaines
- les glissi¢res de translation
- les engrenages
- les articulations de toutes sortes.
3- Donnez les fonctions du lubrifiant sur les machines outils
Les fonctions du lubrifiant sont :
- de réduire le frottement des organes en mouvement
- de combattre I’usure prématuré des pi¢ces mobile.
- De protéger les machines outils contre la corrosion
- D’évacuer les calories produites par le frottement de corps en mouvement.
- De contribuer a I’étanchéité des liaisons pour les gaz, les liquides
- D’évacuer les poussiéres d’usinage qui se sont infiltrées dans les organes de
mobilité.

4~ Enumérez les origines des lubrifiants et donnez dewx exemples par origine Porigines
des lubrifiants sont

a) naturelle exemple : végétale, minérale, animale

b) artificielle : ex : les graisses ; les huiles, ia paraffine.

5. Citez les ¢éléments constitutifs des graisses
Les éléments constitutifs des graisses sont :
- huile minérale cu synthétique
- un agent gélifiant ou épaississant ex : savon métallique (savon de calcium, de
sodium)
- d’additifs divers qui leur donnent des propriétés spécifiques
NB : les graisses conviennent pour :
e lubrifier les organes en mouvement ou il n’y pas lieu d’évacuer des calories
o améliorer I’étanchéité d’une liaison,

Qu’est ce que le circuit d’usinage ?
Le circuit d’usinage est le chemin le plus court en circuit ouvert ou formé, sans croisement, ni
retours en arriére des piéces.

7- Citez les facteurs qui déterminent circuit d’usinage
Les facteurs qui déterminent le ¢ircuit d’usinage sont :
- La forme, la surface des locaux, I’emplacement des portes
- La position du chantier a bois et des équipements annexes
- La situation de P’incinérateur des déchets d’usinage

-
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8-

9.

a)
b)
c)
1l dott -
d)
e)

10-

a)

11-

12-

Quel intérét présente I’évacuation des déchets d’usinage

L’évacuation des déchets a pour intérét

Améliorer ’hygiéne et le confort des locaux
Réduire les causes d’accident.: chutes, glissades
Diminuer les risques d’incendie

Amoindrir les frais d’entretien des machines
Augmenter la productivité de I’entreprise
Faciliter ’incinération des déchets d’usinage.
Donnez les causes des accidents dans un atelier

Les causes d’accidents sonf :

La distribution des énergies
Les poussiéres irritantes
Le rangement plus ou moins imparfait des piéces de bois ;

Permettre aux ouvriers de circuler sans risque de chute
Leur assurer un équilibre stable.

la température des lieux

I’éclairage des lieux

Donnez les conseils généraux de sécurité

Les conseils généraux de sécurité sont :
De signaler : -

tout ce qui parait anormal
les dispositions a prendre pour prévenir les accidents

De ne pas utiliser un matériel :

Que "on ne connait pas et sans avoir regu des instructions
Défectueux

de ne pas réparer des machines que 1’on connait mal

de respecter le matériel

d’utiliser les lieux de travail confortables.

Donnez l¢ nom de cet élément de quincaillerie et identifier ses différentes parties :
Serrure encloisonnée ou applique,

4- le péne demi-tour
1- Palastre

2-
3- Le péne dormant

5- Le fouillot
6- Lecanon
7- Gache

Foncet

représentez les serrures suivantes sur le montant d’un battant
a) serrure a larder ou a mortaiser
b) serrure a entailler
¢) serrure encloissonnée (appliqué)

|
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13- Identifier les serrures ci-dessous ¢ -

[+] <
SERRURE ! 'SERRUEES DE PORTES ' ' SERRURES DE PORTES
bE TIROIR COPLISSANTES )
C: BUR DOS a . A! A ENTAILLER

D: SPR COTE B: s varoer

14- Donnez les Buts les montages d’usinage
Les montages d’usinage ont pour buts ,
- Positionner les piéces d’aprés les surfaces de référence ;
- Entraver le déplacement des piéces sous I’action des efforts :
- Eviter les déformations des pi€ces ;
- Fixer rapidement les pigces ;
- Economie de temps
- Controles les cotés, les temps I’état de surface
15- Conception
a) Définir : conception
Crest la planification d’une sclution appropriée et simple des problémes que pose la création
d’un produit (ouvrage) ‘
b) Quand dit-on gu’une conception est compléte, partielle ?
= Une conception est compléte : gquand ’artisan (technicien) transpose ses idées en plans et
croquis ; quand il en établit le dessin détaillée ; quand il détermine les matériaux et les procédés a

utiliser.
» Une couception est incompléte (partielle) lorsqu’une étape de conception compléte est
supprimées

c) Les trois principaux aspects de la conception sont :
1- aspect créateur ; '

2- aspect construction ou technique

3- aspect beauté ou esthétique

d) Les facteurs de Ia conception

1. Dimensions générales de 1’ouvrage

2. Dimensions des piéces composantes

3. L’utilisation

4. L’aspect général de I’ouvrage

5. Solidité ef dureté de ’ouvrage

6. Disponibilité de I’outillage et machine outils
7. Prix de revient

16- Citez gquatre (04) organes de préhensions et manceuvre
Les organes de préhensions et manceuvre sont :
e Béquilles de fenétre,
s Béquille de porte ;
¢ Plaque de propriété ; tirants ; boutons, poignée cuvettes (140 x 60 ; 100 x 60 ; 65 x 38)
17- Définir
a) épure . b) mise au plan c¢) plan sur régle

a) épure est une construction géométrique qui permet d’obtenir la définition des
intersections de surfaces et les vraies grandeurs des détails de formes d’objets.

b) miseauplan : porer 2 o :
) p Permet & I'aide d’une ou de plusieurs coupes ou sections de prédiser

les ouvrages parallélépipédiques (menuiserie d’age ncement ou meubles)
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c) plan sur régle : c’est la représentation a vrai grande des session ou des coupes

horizontale ou verticale sur des planches mmces dont on a dressé un chant et blanchi une
face ou sur du contre-plaqué

18- a) Donnez te but des signes d’établissement de pieces
ils ont pcur but d'identifier la place de chaque élément dans ’ensemble

b) Hlustrer par des croquis les signes d’établissement des opérations suivante : 1-
rainure ; 2- feuillure ; 3- inortaise borne ; 4- moulure 5- tenon.

(3 (5)
19- Schématiser et expliquer I’exécution des mortaises sur une mortaiseuse a meche avec et
amenage manuel.
= ] T e - T
g oii=ie B I B oo cawe il i e
i ‘ \ et .

povrimge Azz qimf/_uj( ‘”If@

# Cﬁ?;mr‘i}:'?'}:«fjﬁ
Mﬁﬁ“/ﬁ% /Lymu X ,-/MHI‘“

20-a) la section des montants d’un battant est de 90 x 32 quelle est 1a longueur du tenon ?
Lon,vueur du tenon égale au deux tiers de la largeur de la piéce (2/31)
a) une caisse est faites en CP de 19 millimétre quelle est la longueur de pointe que vous

devez utiliser pour consolider, R ¢p = 26 longueur des cp x 1,5
AN:L=1%9x15=28,5mm soit 30 mm

21-1.arbre de lu raboteuse comporte 3 lames son diamétre est de 120mm et sa vitesse de
rotation est de 5 500trs/mins

ay Calculer sa vitesse de coupe V=TIDN/60

o) Calculer sa vitesse d’aménage de celfe ra
mm

A=aNZ

AN 1V =314x 0,12 x 5500/60 = 34,54 m/s
boteuse pour un pas d’usinage soit égale a 0,25

AN:A=0,25x35500x3 =4 125mm

22- Donnez la différence entre le dédoublage et le refendage faites les schémas.

- Le refendage es: le procédé de sciage d’une planche dans le sens de la longueur.
Ex = ,

o,

- Le dédoublage est le procédé de diviser une piéce épwg"gans le sens de longueur
de la piéce




23- Comment détermine~-t-on la taille d>une raboteuse ?
La taille d’une raboteuse est détermine ordinairement par la longueur des lames (couteaux

montés sur le porte-outils). _
24~ Il existe combien de tourmage & Ia tour a bois ? citez les : il existe deux sortes de

tournage a savoir.
- Tournage entre pointes
- Tournage sur plateau ,
25- Donnez les procédes de pengage d’un@ pied de table
les procédés de pongage d’un pied de table tourné sont :
a) Utilisez le quart d’une feuille de papier abrasif
b) Eloignez le porte outil de la piéce
¢) Lancez le tour 2 faible vitesse
d) Poncez d’abord tous les épaulement a I’aide du papier abrasif a I’état plié.
e) Ultilisez du papier entra fonction pour le pongage de finition.
f) Arrétez le tour poncez la piéce tournée suivant la sens de la longueur (fibre) a la main
cela élimine les rayures 4 contre grain qui peuvent se produire au pongage pendant que la

piéce tourne.

26- Deonnez les facteurs du sciage

Les facteurs déterminants du sciage sont :
- La structure du bois,
- La dureté du bois
- L’humidité des bois ;
- Le sens du débit
- La grosseur des piéces & débiter
- Les types de machines.

27- Donrez la nature des arétes tranchantes la nature des arétes tranchantes sont :
- En acier fortement allié ; ‘
- En céramique
- En stellite,
- En carbure de volfram

28- Citez les causes d’usure d’arétes tranchantes ?
Les causes d’usure d’arétes tranchantes sont :
- La vitesse d’aménage trop lente
- La fragilité de ’aréte tranchante dure & :
e La nature de ’aréte
e L’abrasivité du produit usiné
e Un affitage défectueux

29- Calcul de Ia vitesse d’aménage
Une machine posséde des caractéristiques suivantes a = Imm ; N = 6000trs/mn ; Z= 4

Quel est sa vitesse d’aménage ?

A=aNZ| AN: A=1x 6000 x 4 =24 000mn

30- Comment cbtient-on Paveyage des dents des lames de scie?

L’avoyage des dent de cames de scie s’obtient par %T)EIF ;ij::m:‘% gt]::?m
- + o [
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31- Défini des expressions suivantes :
Pas : est Pintervalle entre deux dents successives
Vitesse linaire : est la distance parcourue en uiyseconde par une aréte tranchante on
I’exprime en métre par seconde  V=IIDN/60
¢- Vitesse de rotation : est le nombre de tour que effectue ’outil de coupe en une minute.
Elle s’exprime en tours par minute N= V60/IID (D en m)
d Pas principale (P ou O) c’est la surface usinée par un tour de I’outil de coupe.
e Pas secondaire (PS ou o): est la surface usinée par une aréte tranchante

T

pas
-principal

B _dusinage
ausing 9~.i

wd

32- Donnez les buts de ia métrologie
s buts de la métrologie sont les suivants :
- assurer 1aﬁ§w§;@i’tfa’ﬁs 1a tolérance giim;ensionnelle requise - C;’q Q‘i@’b’"/&’r sa, Qiirfipis
- procurer des usinages précis — V& Yicalion dei paralieiisme
- permetire I’interchangeabilité des piéces ou des sous ensembles. - el oo -{é’?)ycf,‘{;,;:;,f,,«),_
33- Le positionnement des piéces sur un montage d’usinage s’effectue d’aprés un ¥7¢°%
meeme de référence dans trois directions le point de contact citez-les et représenter ses points
un montage.

- leplan : le parement SR1 3 points de contact (A PPLII PLAN ;T{TT’{)
-~ le trait : le chant SR2 2 points de contact (LINA!R £ B) .

- lepoint :lebout 1 point de contact (PONT/JFL O3)

34- Les quatre modes transmission des mouvements des machines outils.
lias modes de transmission des mouvements sont :
i- par adhérence
2- par accrochage
3- transmission directe
4- transmission par pression. ‘
35- Donnez les fonctions des angles caractéristiques d’un eutils : et représenter sur un
is. de James
nctions des angles caractéristiques sont :
a) Pangle d’attaquer (8)
- dégage le copeau
- Conditionne :
e La pénétration de ’aréte tranchante
e  L’état de surface
b) L’angle de bec (‘a
- Tl résiste :
o al’usure
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® a 'effort de coupe
¢) L’angle de dépouiile dorsale (b) empéche le ta%'onnage des dents.

36- Donnez le but du graissage des machines outils : le grat§: age a pour but
de mettre un film & huile entre les surfaces flottantes afin de :
- Réduire des pertes d’énergie
- Diminuer les efforts de déplacement
- Converser ie poli aux- piéces qui s’appuient 'une sur "autre
- Protéger les organes contre la rouille

NB : Le graissage est un facteur important pour
¢ la production de la machine
e et sa bonne conservation -

37- Comment 6|$e'r‘é-t-on le nettoyage des machines outils ?
On opére le nettoyage des machines — outils 4 :
- Sec, avec un chiffon ouun baiayette ¢ M{a}{%ﬁm—&“}f:\(’ U
- Par un nettoyage humide avec du petrole lorsque les poussiéres sont adhérents

pour les causes diverse.

38- Donnez les causes des pannes électroniques dans un atelier
Les causes des pannes électriques sont : - La poussiére, - Un fil débranché ; - Un contact
défectueux ; - Un thermique du contacteur mal réglé ; - Un fusible fondu

39- Donnez le role des couleurs suivantes d’un atelier
Jaune : signifie les dangers mécaniques
L’organe : signifie les dange&thermique
Le bleu : attire ’attention
Le vert : les postes de secours
Rouge : matériels d’incendies
Le noir et blanc alternés ; le tracé de circulation
Le noir et jaune alternés les endroits dangereux.

& 2 3 & & 8 o

40- Qu’est ce qu'une gamme d’usinage ?
La gamme d’usinage est tous dispositifs permettant de posmoxmer les piéces par rapport

aux outils pour un usinage sans tracé.

41- Quel est le role des montages d’usinage
- Son rdle est d’accroitre :
- la production des postes de travail
- la précision des usinages
- la sécurité corporelle des ouvriers
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42- Schématiser {symboles) quatre dispositifs de serrage des montages d’usinage

boulon ressort coin vérin pince

EA=N

came

Vis

T

4+

AHEA

43- Représenter les croquis suivants et donnez une différence i ces ouvrages

r* R HF

a) tiroir anglaise

B
=il

¢) Tiroir & recouvrement

=

L

|

!

b) tiroir éventail / ({ ¢¥7

;./

SN

d) Tiroir a joint vif

~

P T e e

T

T I

o

|

meuble

44- Représenter trois dispositions de ia devanture des tiroirs par rapport 2 la face du

- 45- Citez les opérations de réparation des chaines rompues.
Les opérations de réparations des chaines rompues sont .

a- en meulant la téte des rivets des mailles brisées ;

b- en meulant et en remplacant des mailles & changer ;

en rivant légérement la téte des rivets avec une bouterolie

d- en affiitant les dents neuves pour qu’elles soient identiques aux dents usées. .

fonctionnement de la machine présente moins de dangers ?
Cette hauteur varie de‘troi;g;six millimétre (3 48 mm) |

47- Enumérez cinq (05) opérations qu’on peut exécuter sur la dégauchisseuse
- le dressage - le pongage
- le gainage - le chanfreinnage —
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438- énumérez guaire opérations autres que le pergage auquel peut servir la perceuse &
colonne ?

]

mortaisage,
le défoncage
le toupillage
et le pongage

49- Donnez le nom du fini qu’on peut appliquer a la piéce tournée avant de Penlever
du tour, Quels en sont les ingrédients ?
Nom c¢’est le vernissage au tampon
Ingrédient : - gomme la que blanche a I’état pur
- huile de lin bouillie et I’alcool dénaturé
NB : les ingrédients ne sont pas mélangés entre eux, et ils doivent étre conservés dans trois
contenants distincts.

50- Expliquez la raison de alternance de Porientation des anneaux annuels de
croissance pour ce qui est du grain du bois

Afin d’éviter le gauchissement d’extrémité des piéces collées chant a chant

51-Donnez les cing types courants de colles 2 base de produit naturels.
Colle d’origine animale
Colle & la casine lactique
Colle tirée des végétaux
Colle tirée des poissons.
Colle d’albumine sanguine

52- Donnez les précautions & prendre pour le collage et le serrage

Les précautions a prendre pour le collage et le serrage sont :

a) enlevez la poussiére ; I’huile, la cire ou les produits définition qui pourraient se trouver
sur les surfaces ou sur les chants & coller.

b) Ne procédez au collage et au serrage que si la température ambiante est correcte (& 21°)

©) Apprétez (traitez au préalablie) le grain d’extrémité du bois 2 coller. Appliquer un
mélange trés clair de colle su bouts des pidces 10 & 15 minutes avant d’étendre la couche
principale de colle le grain d’extrémité a des propriétés absorbantes et la proportion aqueuse de la
couche principale de colle va pénétrer en profondeur 4 moins qu’on n’ait eu le soin au préalabie

" d’appliquer un apprét.

d)  Appliquez une pression égale aux ou aux serre-joints

€) Si possible, placez des piéces de rebut de bois entre les michoires de métal des
presses et le bois pressé.

f)  Appliguez une couche mince et uniforme de colle sur les surfaces ou les chants des
pieces a coller (presser)

g) Espacez les serre-joints de 300 & 380mm les uns des autres.

h)  Enlevez toujours le surplus de colle avant qu’il ne séche.

53- Que devez vous saveir des clous avant d’en acheter ?
- La forme de leurs téte ;
- Lalongueur,
- La diameétre
- N°
- Le nombre approximatif par kg
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¥x : clous ordinaires

Longueur mm - H° Diaméire en mm Nombre approximatif

25 15 1,8 1930

32 14 2 1250

38 12,5 2,5 700

44 12,5 2.5 600

51 11,5 2,9 400

57 11,5 2,9 350

64 10,5 33 ' 230

70 10,5 3,3 210

76 9 3,8 150

| 83 9 3,8 140
i 89 8 41 ' 110
102 6 49 70
| 114 5 5,3 53
127 4 5,7 40
. 140 3 6,2 31
152 2 6,7 24

54- Donnez les | acteurs gui déterminent la conception d’un montage d’assemblage
Les facteurs qui déter ninent la conception d’un montage d’assemblage sont :
- du nonibre de piéce a assembler
- de lew forme géométrique et de grandeur
- des lia sons utilisées
- de la position sans erreur des piéces & emboiter.
- Des gestes pour placer ou les enlever
- Dela solidité du montage a obtenir qui doit résister aux efforts de serrage.

$5- Queis sont ) es appareils utilisés pour Pextinction des incendies.
Les appareils utilisés pour I’extinction des incendies sont :

- des ex incteurs portatifs

- des la1 ces d’incendies en attendant I’arrivée des pompiers.

- Des e>tinctions automatiques constitués de buses fixées au plafond et obturées par
un mé al fusible 3 base température.

- Les jeis d’eau mettent un systéme d’alerte en action.

56- Donnez le role de ia fiche d’affiitage
La fiche d’affiitage a pour role :
- de retiouver les caractéristiques de !’outlls de la meule,
- Leréglage de I’affiitage,
- De suwvre I'utilisation de ’outil

§7- Comment :ffiitc-on les méches
suivants le croquxs e leur session avec les angles caractenstxques

e A profil constant on les affiite en bout
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e A profil géfomable - on les affiite iatéralement

s d’usinage ou pas d’aménage : Cest la distance comprise en deux ondulations succesives.
Elle conditionne.
- Taspect de I'usinage
- I’ épaisseur moyenne des copeaux d’omnt découle la qualité d’usinage 4 obtenir si
la distance est trop d’importante, 1a surface usinée est fortement ondulée.
- Trop faible aréte tranchante, gratte au lieu de couper le bois et s’émousse
rapidement ’usinage n’est pas soigné.
Le pas d’usinage revét deux aspects

avail Il est:

a) uniforme : lorsque toutes les dents d’un outil ont le méme cylindre de coupe ou que le
déplacement de la piéce & usiner est régulier. Cela produit un usinage mécanique.
b) Varie : lorsque d’une dent est plus courte ou plus longue que les autres dents. Cela se
produit lorsque le déplacement de la piéce est manuel.
On calcule le pas des ondes principales en appliquant la formule qui suit dans laquelle :
A : représente ’avance de la piéce a usiner en milli métre minute.
N : le nombre de tour 4 la minute. 0= A/N
On calcule le pas des ondes secondaires en appliquant la formule qui suit dans laquelle
Z : représente le nombre d’aréte tranchante
0=A/NZ
La vitesse de déplacement des piéces de bois A = ONZ
Le nombre des dents est donné par la formule.
Z =A/NO
L’épaisseur moyenne du copeau
L’épaisseur moyenne de copeau se trouve en utilisent la formule de schlesinger

_ A |H
em= — [—
NZ\ND

H est la profondeur de coupe de P’outil en mm

D est le diamétre du cylindre de coupe en métre (m)
N B avec la formule de schlesinger on peut trouver le nombre de dents d’un outil Z = Alen N ;

HD

Exercice : Quel doit étre la vitesse d’aménage d’une raboteuse pour obtenir le pas
d’usinage de 1 mm avec 4 lames tournant & 60 tours seconde.
A=aNZ An A = 1x 60 x 4=240mm/S soit: 1440m/mm

Exercice? : Quel doit &tre la vitesse linéaire d’une chaine d’un pas de 22,6mm (Po) monté sur un
LXCHCICEs p

pignon de 5 dents (Z) dout la vitesse angulaire (W) est de 2 800tr/min V = Wb,

60
An_ V= 2800x5x 22,6 / 60=5,40 n/$

L’épaisseur moyenne de copeau de tache par fraise & coupe cylindre. em = A/WZ x X
Sy A
formule simplifiée Z=—K
ew

A = la vitesse d°aménage du bois en mm/mn
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K = étant un coefficient qui varie en fonction de la profondeur de la coupe et du
diamétre de ’outil. '

Yaleur X
Diamétre des outils
Profoendeur se la coupe [ 120 | 140 160
2 0,14 0,12 0,11
4 0,18 0,17 0,15
6 0,22 0,20 0,19
10 ¢,29 0,27 0,25
15 0,35 6,33 0,31

Exemple : trouver le nombre des dents d’une fraise de 140mm de diamétre pour une vitesse
onduleuse 4 000 trs/mn.

A= vitesse d’aménage étant de 6m/min;
e = I’épaisseur du copeau a 0,03 ;
K= le cefficient pour la profondeur de passe d 2mm = 0,12
Z= Alew xK
an z= 6000/0,03x400x0,12 =6

CHARLES TATSINKOU
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. CHAPITRE

LECON : LES TIROIRS |
I- GENERALITES

C’est une partie mobile facile a examiner et qui bien souvent est au titre de critére
de qualite du meuble tout entier. Ses assemblages dont Vexécution est assez délicate, la
facon dont il s’ajuste dans le meuble et dont il fonctionne, témoignent en effet de I'habileté
manuelle et du soin que I'exécutant est susceptible d’apporter dans son travail. Aussi, depuis
longtemps, les normes d’une bonne construction ont été établies.

- DEFINITION

Le tiroir est une boite paraliélipédique sans couvercle logé dans un meuble que 'on
tire a volonté composé d’'une facade de deux cOtés, d'unie liaveise anigic i uwin 1onu i
contreplaqué ou en bois.
‘ 11- LES EPAISSEURS DES ELEMENTS CONSTITUTIFS D’UN TIROIR

Les épaisseurs de ces différents éléments varient d’apres la grandeur des tiroirs.

¢ Pour les tiroirs courants de tables, buffets, bureaux, on donne : facade (devanture)
22 a 25 mm ; cdtés 10 a 12 mm ; traverse arriére 8 a2 9 mm ; fond en massif 6 3 8
mm;encp5a6mm.

o Pour les petits tiroirs de coiffeuses, tables 3 ouvrage, secrétaires, ces dimensions
peuvent étre réduites de moitié pour les facades et d’un tiers pour les autres
éléments. : .

o Pcur les grands tiroirs de commode, on adopte les épaisseurs suivantes : fagade 25 a
30 mm ; cdtés 15 3 18 mm ; traverse arriére 10 4 12 mm ; fond massif 10 mm ; en cp

8 mm.
N.B : La facade doit Stre en bois de premier choix, sec sans noeud, débité sur quartier
de préférence le coeur orienté vers Fintérieur. S’il s’agit d’une facade plaquée, le chant.
supérieur recoit une alwvise de 2 & 4 mm d’épaisseur du méme bois que le placage.

- AJUSTAGE DES FONDS DES TIROIRS
Le fond prend place des rainures poussées dans la facade et les deux cotés a 8 ou 10
mm de chant inférieur. Une trop faible hauteur rendrait le tiroir fragile, la joue de la rainure
risquant d’éclater sous Vinfluence de la charge intérieure surtout en cas d’usure.
- La profondeur de la rainure peut étre de 8 a 10 mm en fagade, le fond s’y ajustant
avec du jeu pour permettre au bois de jouer (fig.2). .
- La profondeur ne doit pas excéder en profondeur le tiers de I'épaisseur des cotés
pour ne pas les affaiblir exagérément.
- Pour les facades plaquées, la rainure est un inconvénient. On maintient alors en
facade le fond par deux tasseaux (fig.1).
- Le fond en bois massif s’ajuste par une mise au molet (amincissement des bords
en contreparement).
- On ne colle jamais les fonds de tiroir. lis sont simplement vissés ou cloués sur le
chant de la traverse arriére sous laquelle ils s’ajustent. (fig.3)
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GUIDAGE {COULISSAGE) DES TIROIRS
“Tout tiroir doit coulisser, ¢’est-a-dire guidé en hauteur et en largeur de facon a ce
que son fonctionnement soit doux et sans jeu excessif.

*DIFFERENTS MODES DE COULISSAGE
1- TIROIRS EN CARCASSE

Ce sont ceux qui coulissent entre les montants et traverses de la carcasse d'un meuble.
Le coulissage est alors assuré dans ce cas par des coulisseaux rapportés contre les cotés ou
séparations d'un meuble (ﬁg.i). Les coulisseaux doivent étre assez larges pour que les cbtés
du tiroir portent complétement sur eux.

¢ Coulisseaux: Ce sont des traverses de cOtés sur lesquelles les cétés du tiroir

prennent appui. -

En certains cas, le guidage latéral du tiroir se fait directement contre les c6tés du
meuble (fig.2). Cette facon de procéder doit étre évitée si possible, car les surfaces en
frottement sont trop importantes.

B- TIROIRS SUSPENDUS

En certains cas les tiroirs de bureaux, tiroirs superposés sans traverses

‘intermédiaires de carcasse, etc...

Les tiroirs sont guidés par des coulisseaux spéciaux munis de languettes batardes qui
assurent 3 ia fois le coulissage vertical et le coulissage latéral. (fig.3 a 6) ou dans les cas ou le
cbté du tiroir coulisse contre le c6té du meuble par des fausses languettes embrevées dans
ces coOtés (fig.7 et 8).

Les coulisseaux sont fixés par collage ou vissage, sous les dessus de meuble ou contre
les cOtés ; ils peuvent étre posés soit a I’exterleur du tiroir (fig.3, 5 et 6), soit a l'intérieur de
celui-ci (fig.4).

Dans le cas de tiroirs hauts ou lourds, on peut éviter de rainor lon ~Atéc (fic B) A~
utiliser deux fausses languettes (fig.8).

N.B : Tous les gfissements bois sur bois sont facilités par une légére application de
paraffine ou mieux de produits spéciaux a cet usage. (Bombe aérosol ou liquides).

- Les tiroirs de certains meubles devant s’ouvrir tres facilement et trés souvent {classeurs,
meubles de bureaux etc..), ils peuvent étre munis :

* Des glissiéres en plastique spécial composées d’un rail a encastrer de force en rainure dans
les coulisseaux bois et d’une glissiere a fixer sur ie tiroir. Elles assurent un fonctionnement
doux a de petits tiroirs (fig.9}.

* Des coulisses métalliques dites télescopiques a bllles

Selon les dimensions et le poids des tiroirs a coulisser de longueurs adaptées a celles
des tiroirs, ces coulisses se vissent d’une part contre les parois du meuble et d’autre part, les’
cOtés des tiroirs qu’elles supportent (fig.16). Les cotés des tiroirs ainsi équipés, ne peuvent
étre assemblés a fleur de Ia devanture.

C-TIROIRS SPECIAUX

Les tiroirs a cOtés non paralléles ne peuvent se coulisser. lis sont guidés en général
par une coulisse a queue située dans I'axe de I'ouverture, sous le fond du tiroir(fig.10).
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- Tiroird’angle
Ce ge“nre de tircir se caractérise par son mode d’ouverture qui se fait par rotation
autour d’un axe vertical lequel peut étre matérialisé :
» soit par une charniere {fig.14)
= soit par pivot (fig.15)
BUTEES

On limite la course des tiroirs dans la position de Ia fermeture :

- soit par des taquets qui peuvent étre collés sous la traverse avant du meuble au
dessus de la facade du tiroir sur lesquels cette derniere vient buter en
contreparement (fig.12)

- soit par des taquets disposés sur les coulisseaux ou sur la face arriere du meubie
au droit des c6tés du tiroir. ©

- on limite la course a l'ouverture de tiroirs peu profonds a l'aide de la cheville
implantée dans les cbtés faisant sallhe a l'extérieur ou elles viennent buter contre
le pied avant du meuble {fig.13). Cec mode de butéc @2t corgu poor courilin o

* mettre en place le tiroir engagé dans le meuble.

bISPOSETION DES TIROIRS PAR RAPPORT A LA FACADE DU MEUBLE

La devanture du tiroir peut affleurer la facade du meuble (fig.a), mais cette
disposition est a éviter & cause des difficultés d’ajustement et parce que le moindre défaut
est trés apparent. o

On préfere la disposition en retrait (fig.b), car elle permet de dissimuler les légers
défauts. On obtient aussi le désaffleurement par I'exécution d’une plate bande sur le
pourtour de la fagade (fig.c).

Dans les agencements de magasins et dans les meubles de cuisine, on adopte aussi
fréquemment ia disposition en applique, dans ce cas c’est la devanture qui sert d’arréte

(fig.d).
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feTtiroirs:
Constitution des tiroirs

Dermidre

Pour un tiroic en boig massif
tenez compte e forientation
des cemes des corés.

Sens du fil paralisle
Assemblage 3 a_ 13 devanture
rainure et fanguette _
T
Fond massif "aEemmmmsn, _

Amincissement

Traverse de decriére. llest eneuis

Epaisseur des éléments

Pour de grands tiroirs foommodes)

~ Pour des tiroirs de tables, buffets, bureaux
Ceeur du bois

orienté vers
Fintérieur

10 mm {en massif)
mm fen contreplaqué)

628mm (en massif)
526 mm (en contreplague)

Les types de facades

Dessus du meuble

Laisser 5 mm entre e

deréajustage.

S, Traverse Fagade
rappontée

Autre tiroir

Fagade a battement

Fagade a battement rapports Fagades a joint vif

tefondest glissé dansdes rainures sur Lz
devanture et les cotés, et passe sous la

vissé ou
Cloué sur cette traverse mais jamais collé

-~ derrigreet le fond en cas

!

'Exemples de tiroirs

Tiroir fagon ébénisterie

Queues d'aronde
découvertes

Queves d'a ronde
découvertes

Variante avec
queues découvertes
et facade rapportée

\ Exemple pour de
A\ Petits tiroirs

AN Entaile & dem-

queve d'aronde

Entaille 4 Y
queve d'aronde

Exemple dassemblage
du darriére avec une
A\ fainure anétée

Fagade
rapporigée
si nécessaire

Onglet verrouills
réalisé 2 la défonceuse
Surlable ou & fa toupie

Fagade 3 battement
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Le guidage des tiroirs

! Guidage par coulisseaux

Coulisseaux
ou ballotements

Collage

Travarse

—~ Rail métallique

™ Galets en nyion

—_—

Arréts de fermeture ,
w  des tiroirs

Paroi de derriére

Taquet sur les
coulisssaux

Taquet sous L.l
la traverse
avant

Arrét d'ouverture
des tiroirs =

e

AN

Embrévement

e e
e e e
ap——— INN L

A §
i &) Tenon

et e

Chevilles
coniques

Fond du tiroir

Pour ies tiroirs dont les
chités ne sont pas
parailéles

Coulisseau

Traverse

Coulisseaux en piastique
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TIROIRS A L’ANGLAISE

- INTRODUCTION

Masqué derriére une porte cu un rideau a lamelles articulées, les tiroirs a {'anglaise
sont congus pour laisser apparafitre sans avoir 3 les dégager du meuble, la tranche des objets

qui sont déposés (lingerie, dossiers, etc...)

- HAUTEUR DE LA FACADE

La hauteur minimum de la devanture se situe entre 30 et 40 mm pour assembler les
cotés découpés sur la face, avec une ou deux queues d’aronde. La disposition donnée 3
I'arriere est identique a ceile des autres tiroirs.

Hi- COULISSAGE DES TIROIRS A L’ANGLAISE

La nature des objets rangés a 'intérieur peut contribuer a déterminer le principe de
coulissage. Il est toujours préferable de guider les tiroirs en hauteur entre des tasseaux
{fig.1). Quand on estime que le poids de leur contenu qui ne doit pas nuire a leur
fonctionnement nécessite une bonne assise. Dans un meuble en ébénisterie, les tasseaux
sont entaillés de 3 ou 4 mm dans les montants de face et de derridre et collés A plat-joint sur

les cOtés.

Les tiroirs peuvent coulisser avec des tasseaux qui s’engagent d’une partie ou de

toute leur épaisseur dans une rainure exécutée dans les c6tés du tireir. La profondeur de la

rainure est égale au 1/3 de I'épaisseur du coté (fig.2).

Le coulissage des tiroirs (fig.3) est assuré par un panneau contre-plagué débordant

les cotés de 6 ou 8 mm et passant dans la rainure d’un tasseau assemblé dans le coté du
meuble. On peut coulisser les tiroirs en utilisant les rainures exécutées dans un panneau
rapporté pour remplacer les tasseaux.

Les cHbtés du tiroir assembiés avec le derriére sont vissés sur le panneau dépourvu de
devanture, mais renforcé d’une baguette qui fait office de poignée.

ny

N
- =
4
~

Ry

]

o I /

1 PO 2

3 I |
/_,' £ T M S . .J;l;..,..\_..,_q,,_w.,L.L..........A(..‘::I“"_T.:._,{_,;......4...».E.m.. PR T S S SO =



TIROIRS A L’ANGLAISE

_ ..... N _M

| _ 89

\\‘a
"’1

——

P aand

3

~

T w—
)
;

]

s

:
4




