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BACCALAURÉAT  PROFESSIONNEL 
 

« TRAITEMENTS DE SURFACES » 
 

SESSION 2012 
 
 
 

Épreuve E2 : 
Étude et préparation d’une production industrielle 

 

Durée : 4h                            Coefficient : 4 
 
 

SUJET : 
 

Nickel semi-brillant sur robinet à ouverture rapide 

 
Aucun document autorisé 

Calculatrice autorisée, conformément à la circulaire n°99-186 du 16 novembre 1999 
 

Ce sujet est composé de deux parties : 
 

Partie 1 : SUJET  

 Mise en situation de 1/10 à 3/10 

 Ressources de 4/10 à 10/10 
 
Partie 2 : DOCUMENT REPONSES  

 Document réponses de 1/15 à 15/15 
 

 vous devrez répondre directement sur le document réponses dans les espaces prévus, 
en apportant un soin particulier dans la rédaction des réponses aux différentes 
questions ; 

 vous ne devez pas noter vos nom et prénom sur ce dossier hormis sur le dossier 
réponses dans la partie anonymat en haut de la première page; 

 vous devrez rendre l’ensemble des documents du dossier réponses en fin d’épreuve. 
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BACCALAURÉAT  PROFESSIONNEL 
 

« TRAITEMENTS DE SURFACES » 
 

SESSION 2012 
 
 

Épreuve E2 : 
Étude et préparation d’une production industrielle 

 

PARTIE 1 
 

SUJET : 
 

Nickel semi-brillant sur robinet à ouverture rapide 

 
 

Notes à l’attention du candidat : 
 
 

 

 ce dossier ne sera pas à rendre à l’issue de l’épreuve 

 aucune réponse ne devra figurer sur ce dossier 
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1- Mise en situation 
 

1.1- L’entreprise 

 

L’entreprise BAC Air Comprime est un atelier intégré dans le secteur de la plongée et de l’industrie 

de fluide gazeux sous pression. 

Elle dispose des traitements de surface suivants implantés sur deux lignes :  

Revêtement électrolytique de nickel de wood sur la ligne A. 

Revêtement électrolytique de nickel noir sur la ligne A. 

Revêtement électrolytique de nickel sulfamate sur la ligne B. 

Revêtement chimique de nickel sur la ligne B. 

Elle travaille essentiellement sur des pièces en acier inoxydable et en alliage de cuivre. 

 

Elle fonctionne suivant le planning suivant : 

Horaire de travail 8h00 à 12h00 – pause – 13h30 à 17h30 

Le lundi et mardi sont prévus pour le traitement de pièces en acier inoxydable ; 

Le mercredi et jeudi sont prévus pour le traitement de pièces en alliage de cuivre ; 

Le vendredi est prévu pour la maintenance des installations. 

 

1.2- Le robinet 

L’étude proposée porte sur des robinets à ouverture rapide. 

Il existe cinq références de robinet (document ressource 1).  

Nous allons étudier uniquement la référence 30511B (document ressource 1). 

 

Les caractéristiques sont les suivantes : 

-robinet à ouverture rapide taraudé ¼ ; 

-étanchéité par clapet nylon et joints toriques ; 

-ensemble des pièces en laiton nickelé ;  

-pression de service 250 bars ; 

-manœuvre rapide d’ouverture ½ tour ; 

-5 versions différentes pour s’adapter aux besoins ; 

-3 couleurs de calotte pour identifier différents circuits ; 

-écoulement du fluide dans les deux sens ; 

-longueur 55mm, largeur 30mm, hauteur 75 ou 110mm ; 

-positionner et raccorder le robinet avec des raccords males ¼ gaz. 
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1.3- La pièce 

Le traitement étudié se fera sur le sous ensemble référence 15 (dans le document ressource 1 et 

en plan avec coupe A-A dans le document ressource 2). 

La mise en forme de la pièce se fait par usinage (Etat de livraison : pièce grasse pouvant présenter 

des traces d’oxydes légères). 

Un usinage est soigné particulièrement de par sa précision. Il s’agit du diamètre fileté au ¼ gaz à 

la cote de D = 13.200 mm (celui-ci est donc avant traitement). 

 

Sa désignation métallurgique est : Cu - Zn 39 Pb 2  H 14 

 

1.4- Le traitement réalisé 

La pièce 15 doit subir le traitement de surface suivant : nickel chimique. 

Le cahier des charges demande un revêtement dont l’épaisseur dépendra de l’ajustement 

nécessaire du diamètre ¼ gaz. 

La société décide de faire un dépôt de nickel sulfamate de 1,5 microns avant le nickel chimique 

afin d’éviter certains soucis d’amorçage du dépôt chimique et de pollution éventuelle du bain. 

 

1.5- L’unité de production 

Les cuves de rinçage sont de deux types : rinçage statique (a) et rinçage à double cascade. 

Les cuves de préparation et de traitement électrolytique sont dîtes standards (b). 

La cuve de nickel chimique (c). 

Le niveau des bains se fait à 10 cm du haut et les cuves ont les dimensions suivantes 

Cuve de rinçage statique Cuve de préparation et 
traitement électrolytique 

Cuve de nickel chimique 

Longueur de cuve L : 1000 Longueur de cuve L : 1000 Longueur de cuve L : 1000 

Hauteur de cuve H : 800 Hauteur de cuve H : 800 Hauteur de cuve H : 800 

largeur de cuve l : 500 largeur de cuve l : 800 largeur de cuve l : 2000 

 

 

 

 

 

 

 

  

L’unité des dimensions de cuve est le millimètre. 

H 

L 

l 
(a) 

l 
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(b) 
l 

H 
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2-Ressources 

 

Document Ressources n°1 
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 Document Ressources n°2 
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Document Ressources n° 3 
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Document Ressources n°5   

Profil gaz avec étanchéité dans le filet Dimensions des filetages (ISO 228-1:2000) 

Désignation de la 
dimension du filetage 

Pas en 
mm 

Nombre de filets par 
pouce* 

Ancienne 
dénomination 

Diamètre du profil  
en mm 

1/16 0,907 28  7,723 

1/8 0,907 28 5-10 9,728 

1/4 1,337 19 8-13 13,157 

3/8 1,337 19 12-17 16,662 

1/2 1,814 14 15-21 20,955 

5/8 1,814 14 16-23 (17-23) 22,911 

3/4 1,814 14 21-27 (20-27) 26,441 

7/8 1,814 14 24-31 30,201 

1 2,309 11 26-34 33,249 

* 1 pouce = 2,54 cm 
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Document Ressources n°6   (Société coventya)  EXTRAIT DE FICHE TECHNIQUE : 
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Document Ressources n°7 

Information sur le bain de nickel sulfamate.  

Produits et paramètre Bain  Optimale  

Ni(NH2SO3)2 , 4 H2O 250 à 450 g/l 300 g/l 

NiCl2 , 6H2O 5 à 30 g/l 22 g/l 

H3BO3 30 à 40 g/l 35 g/l 

pH 3,5 à 4,5 3,8 

Température 50 à 65°C 60°C 

D.d.c.c. 10 à 20 12 

Rendement cathodique 80 à 95 % 87% 

Agitation, aspiration et Filtration Obligatoire Obligatoire 

 
 

Document Ressources n°8 
Positionnement des pièces dans un bain de traitement (Zone utile) 
Par rapport au fond de la cuve:  - 150mm 

Par rapport au niveau du bain :  - sans agitation 40mm     - avec agitation 65mm 

Par rapport aux parois:   - 65mm 
 

Espacement des pièces  
Les bains sont classés en trois catégories en fonction du pouvoir de répartition: 

Classe I Classe II Classe III 

Bonne répartition Moyenne répartition Faible répartition 

Argenture 
Cadmiage 
Laitonnage 

Etamage alcalin 
Cuivrage alcalin 

Zingage 
Tous les bains alcalins 

Nickelage 
Cuivrage acide 
Etamage acide 

Tous les autres bains 

Chromage 

 
Les formules ci-dessous donnent rapidement l’espacement que l’on peut adopter entre les pièces 

pour éviter l’écran d’une pièce sur l’autre. 
 
          -           +  Pour les calculs qui suivent, les côtes sont en mm 
       Bain classe I : 

       pour D < 50, E
D H

  
3

8 4
6  

       pour D > 50, E
H

 
4

25  

       Bain classe II : 
       multiplier le résultat obtenu par 1,5 
       Bain classe III : 
       multiplier le résultat obtenu par 2 
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