
Une société de la place, possédant dans son parc toutes les machines-outils de production 

  courante, prévoit une fabrication de cent porte-outils  en EN-GJL 250-12 par mois pendant deux ans.

Après étude et analyse du cahier des charges, l'avant-projet d'étude de fabrication suivant a été 

retenu par le  bureau des méthodes : 

            - Phase 100 : CONTROLE DU BRUT

              - Phase 200 : FRAISAGE de 

            - Phase 300 : FRAISAGE de  

            - Phase 500 :  FRAISAGE de 

            - Phase 700 :  FRAISAGE de  - 7 - 8

            - Phase 400 : TOURNAGE de 2 - 3 - 10

I - HYPOTHESES ET RENSEIGNEMENTS DIVERS

11 - 

            - Phase 800 : PERCAGE de 12

            - Phase 600 :  FRAISAGE de 
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Feuille No : 1 / 10

Durée : 4h

Coef :  2

Code : 08 G 30 A 01

1er groupe

Série : S3TECHNOLOGIE  GENERALE - 
ANALYSE  DE  FABRICATION - AUTOMATISME

FEUILLE  D'INSTRUCTIONS

Le sujet est composé de trois parties : Technologie Générale, Analyse de Fabrication et  
Automatisme qui peuvent être traitées indépendamment. 
A la fin de l'èpreuve, les feuilles 3/10, 4/10 , 5/10, 6/10, 7/10, 9/10 et 10/10 seront ramassées.
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Feuille No : 2 / 10

Durée :

Coef : 1er  groupe

Série :TECHNOLOGIE GENERALE - ANALYSE DE 
FABRICATION - AUTOMATISME
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TECHNOLOGIE - ANALYSE DE. FABRICATION - AUTOMATISME

Feuille No : 3 / 10

Durée :  4 h

Coef :  2 1er groupe

Série :  S3

ANALYSE DE FABRICATION

II - TRAVAIL DEMANDE
   

Direction Surface brute Surface usinée Spécifications dimensionnelles ou géométriques

Ox

Oy

Oz

 3- Préciser à l'aide du tableau suivant les spécifications dimensionnelles et / ou géométriques de 
liaison au brut. .................................................................................................................. 1 point

1    Mise en position isostatique : 
1.1 Compléter les phrases suivantes : ............................................................................... 3 points

� un centrage long supprime ….….…translation(s) et ………rotation(s)
� un appui plan supprime ………. ..…translation(s) et ………rotation(s)
� une orientation supprime ………..…translation(s) et ………rotation(s)

1-2 Quels sont les dispositifs associables avec un appui plan ? ........................................ 1 point
.......................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................
.........................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................

2   Transfert de cotes :

2-1 Quand doit-on faire un transfert de cotes ? .................................................................. 1 point
     ............................................................................................................................................

2-2 Comment appelle t-on la cote transférée ?.................................................................... 1 point
    ................................................................................................................................................

2-3 Est-ce-qu'elle est une cote fabriquée dans la phase considérée ? ............................... 1 point
     ...............................................................................................................................................
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Feuille No : 4 / 10 

Durée :  4 h

Coef :  2 1er groupe

Série :  S3

5- Compléter l'avant projet d'étude de fabrication de la phase 600 (feuille N°5/10) en précisant : 9 p ts

             - le référentiel de mise en position

             - le repérage des surfaces usinées et de référence

             - la mise en position isostatique (première partie de la norme)

             - la machine-outil utilisée

             - la cotation de fabrication non chiffrée

             - la suite des opérations

Code : 08 G 30 A 01

1

4- Faire la mise en position isostatique permettant de respecter l'usinage de la surface 1. Repérer 
les surfaces brutes. ...................................................................................................................................... 3 points
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Durée : 4h
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Série : S3TECHNOLOGIE GENERALE-ANALYSE DE 
FABRICATION-AUTOMATISME

                                   TROISIEME  PARTIE : CONTRÔLE DE LA PIECE 

 

2.  Donner son schéma de contrôle ............................................................................................................. 3 points

1.  Expliquer, schéma à l'appui, la spécification géométrique ci-après en précisant la surface de référence, la 
surface tolérancée, la zone et la valeur de la tolérance............................................................................ 2 points

3.  Quel outil est utilisé pour le contrôle du diamètre Ø26 h7 en production sérielle ?............................. 1 point

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

4 0,1 1

Code : 08 G 30 A 01

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

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

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





Echelle : 

UNIVERSITE DE DAKAR - BACCALAUREAT DE L'ENSEIGNEMENT SECONDAIRE TECHNIQUE

Feuille No : 9 / 10 

Durée : 4h

Coef :  2 1er groupe

Série : S3TECHNOLOGIE GENERALE-ANALYSE DE 
FABRICATION-AUTOMATISME

TRAVAIL DEMANDE

Question N°1 : Compléter le Grafcet du point de vue  partie opérative  ................ 13 points

0

Vérins A et B rentrés, D sorti. t2 non actionné. t1 actionné. dcy

sortir le vérin B

Vérin B sorti et t2 non actionné Vérin B sorti et t2 actionné
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Feuille No : 10 / 10 

Durée : 4h

Coef :  2 1er groupe

Série : S3TECHNOLOGIE GENERALE-ANALYSE DE 
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TRAVAIL DEMANDE

Question N°2  : Les mouvements du vérin B sont régulés :

      - choisir la technologie du vérin B et du distributeur. ................................................ 3 points

      - proposer, schéma à l'appui, une solution pour le réglage de la vitesse. ................ 4 points

Code : 08 G 30 A 01

 


