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UNIVERSITE CHEIKH ANTA DIOP DE DAKAR- BACCALAUREAT DE L'ENSEIGNEMENT SECONDAIRE TECHNIQUE

Durée:  4 heures

Coef: 2

Feuille N 1/5

Série: S3

1    groupe

Code :  2026GS30NA0136

ANALYSE DE FABRICATION- TECNOLOGIE GENERALE-
                                       AUTOMATISME

 er

Epreuve

TEXTE DE L'EPREUVE

Le sujet est composé de cinq (05) feuilles et est constitué de trois (03) parties:
           Analyse de fabrication:         coef. 0,5
           Technologie générale  :         coef. 0,5
           Automatisme               :         coef. 1

*   Texte de l'Epreuve..................................................................................................1/5

*    Dessin de définition de la pièce.............................................................................2/5

*    Feuilles d'avant projet de fabrication des phases 200 et 600................................3/5

*    Feuille de questions et de réponses de l'Automatisme........................................5/5

I.    Analyse de fabrication

*   Pièce en  GS 235
 *    Production envisagée: 150 pièces par mois pendant 5ans, surépaisseur d'usinage 3mm
 *    Parc machines: Atelier équipé de machines de production standards

-    Phase 100:  Contrôle du brut ;

 -    Phase 300:  tournage de    2

 -    Phase 500:  Perçage de  7
-    Phase 600:  perçage, lamage de  5   ;  6
-    Phase 700:  Contrôle final.

      Compléter l'avant projet d'étude de fabrication des phases 200 et 600 en précisant:

 *  la ou les opérations réalisées successivement
 *  la mise en position isostatique de la pièce

*  la cotation de fabrication
*  le repérage des surfaces usinées et références

 *  la machine utilisée

  Documents remis aux candidats

1.1.    Renseignements techniques:

1.2.    Processus d'usinage:

1.3.    Travail demandé:                                                                                      (20pts)

II.    Technologie générale

III.    Automatisme

Répondre aux questions sur feuille   4/5                                                                       (20pts)

Répondre aux questions sur feuille   5/5                                                                       (20pts)

NB: Les feuilles 3/5 ; 4/5 et 5/5 sont à rendre à la fin de l'épreuve.

-    Phase 200:  tournage de 3  4     1    ;

 -    Phase 400:  fraisage de  8  ; 9  ;  10

*   Feuille de questions et de réponses Technologie Générale et Automatisme......4/5
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II.    T
E

C
H

N
O

L
O

G
IE

  G
E

N
E

R
A

L
E

I/ E
tude de la pièce:

1.1/ D
onner la signification de G

S
 235.                                                                                               (2 p

ts)
.........................................................................................................................................................................

1.2/  D
onner la signification du signe                          indiqué sur la surface  1  du dessin de définition.

     ........................................................................................................................................................ (2 p
ts)

     ........................................................................................................................................................
1.3/ C

om
pléter le dessin ci-dessous en schém

atisant l'outil de coupe et en précisant les m
ouvem

ents de
coupe et d'avance pour la réalisation de la p

hase 400 .                                                                      (3 p
ts)

1.4/ D
onner la m

achine et le nom
 des outils pour la réalisation de la p

h
ase 500 .                         ( 2 p

ts)
........................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................
1.5/ L

a pièce est obtenue par m
oulage. C

iter trois procédés de m
oulage.                           

(1,5 p
ts)

.......................................................................                        ............................................................
.......................................................................
1.6/ D

onner l'ordre chronologique d'utilisation des outils pour la réalisation des différentes opérations
        de la surface   1 .                                                                                                                         (2 p

ts)
........................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................

1.7/ P
ourquoi les surfaces  8 ; 9 et 10 sont antérieures à la surface  7 ?                                           ( 2 p

ts)
 .....................................................................................................................................................................
 .....................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................
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1.8 - Indiquer sur le croquis du foret utilisé pour l'usinage de 5.
~ les plans P

r, P
f. Ps, P

p                                                                       2 pts
~ l'angle de direction d'arête  K

r                                                            1 pt
~ l'angle d'inclinaison de l'arête   lam

bda   ls                                      0,5 pt
~ les angles de face suivant le plan orthogonal                                     1 pt
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III.    A
U

T
O

M
A

T
IS

M
E

L
e P

ropriétaire d'une ferm
e dispose de trois (3) pom

pes P
1, P

2 et P
3 pour rem

plir un bassin d'eau dont les lim
ites de

rem
plissage sont détectés par les capteurs nh

 (niveau haut), nm
 (niveau m

oyen) et nb
 (niveau bas).

L
es différentes possibilités de rem

plissage du bassin sont :
-

A
 : n

iveau
 eau ³ nh

 correspondant à l'arrêt d
e tou

tes les pom
pes ;

-
B

 : n
iveau

 entre nh
 et nm

 d
eu

x pom
p

es tou
rn

en
t ;

-
C

 : n
iveau

 eau en
tre nm

 et n
b

 les trois (3) p
om

pes tou
rn

en
t ;

-
D

 : n
iveau

 eau £
nb

les trois (3) p
om

p
es fon

ction
n

en
t sim

ultan
ém

ent p
endan

t 10 m
inu

tes, au delà il y aura un
repos alternatif d'une pom

pe pour une durée de cinq m
inutes (5) .

N
B

 : les p
om

p
es P

1, P
2 et P

3 son
t resp

ectivem
en

t com
m

an
d

ées p
ar les préactionn

eurs K
M

1, K
M

2 et K
M

3.
L

e d
ém

arrage d
u

 cycle se fait en ap
p

u
yant sur u

n
 b

outon
 d

cy. A
u

 d
ép

art, le b
assin

 est vid
e.

R
édiger le grafcet du point de vue P
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E
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