Epreuve E2 :
Etude et préparation d’une production industrielle

Durée : 4h Coefficient : 4

SUJET :

Tabouret de camping

Aucun document autorisé
Calculatrice autorisée

Ce sujet est composé de 13 pages numérotées de 1/13 a 13/13
- Mise en situation 1/13
- Questions 2/13

- Ressources de 3/13all/l13
- Documents réponses de 12/13 a 13/13
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Mise en situation :

Votre entreprise produit toutes sortes de produits a partir de matériaux longs mis en forme par
cintrage et / ou soudage sur lesquels on effectue un chromage décoratif.

Elle est équipée d’une chaine de

traitements de surfaces automatisée.

Elle souhaite mettre en place la production de nouveaux produits de type mobilier de plein air
réalisés a partir de tubes d’acier en C20 de & cxierieur 16 mm.

Les barres sont livrées en longueur de 6 m.

La gamme de fabrication simplifiée est la sutvante :

- découpe a longueur des tubes I1 n’est pas effectué de cuivrage.

- polissage automatisé

- cintrage

- pergage

- traitements de surfaces
- montage du tissu

- rivetage

- emballage

Tissu

Fixations par rivets en

acier zingué

On dépose 30 microns de nickel « duplex » en
combinant un nickel semi brillant (20 pm) et un
—— | nickel brillant (10 pm).

Suivi de 0,5 micron de chrome.
Le bain de nickel semi brillant utilisé est selon sa

dénomination commerciale un bain « super
nivelant ».

Tube d’acier
216 mm

£

Tabouret de camping
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Questions :

1/ Un représentant en produits de traitements de surfaces vous propose de changer votre bain de
chromage au chrome VI pour un bain de conception différente ne contenant plus de Cr VI mais
uniquement des trivalents.

- Quels avantages pourriez vous tirer de passer a un bain de chromage sans Cr VI ?

2/ Votre station d’épuration vieillissante va étre totalement remise a neuf dans un futur trés proche.

- Quels sont les équipements de traitements qui vont composer votre nouvelle station d’€puration si
vous passez a un bain sans Cr VI ?

- Précisez les types d’effluents présents dans ce cas.

3/ Pourquoi effectuer 2 dépots de nickel différents au lieu d’un seul ?

4/ Codez le traitement que vous allez effectuer sous sa forme normalisée.

5/ Calculez la surface électrolysable d’une chaise pliante. Arrondissez au 1/10 eéme de dm? supérieur.
/ Déterminez les temps de traitements pour chaque bain (arrondir a la minute supérieur).

7/ Afin d’augmenter la production, la société propose de traiter chaque tabouret en positionnant le
cintre intérieur au centre du cintre supérieur.

- Sur le document réponse n°® 2, proposez un schéma de mise en place des pieces sur un cadre

de traitement standard sans s’occuper du nombre total de piéces admissibles.

- Justifiez votre choix.

8/ Combien de pieces pouvez-vous traiter par montage en tenant compte des calculs d’espacements ?

9/ On vous commande vendredi soir un lot de 500 tabourets a livrer d’urgence.

Vous décidez de bloquer une équipe de production sur ces produits dés lundi matin.

- A raison de 7 heures de travail par jour, quand pourrez vous expédier les 500 tabourets
demandés (on estime a 2% la quantité de rebut) ?

Vous donnerez ’heure d’arrét de la production sachant que les chaines se mettent en route a 5h00.

10/ Sur le document réponse n° 1, écrivez la gamme de traitement (avec un bain de Chrome
hexavalent) pour un montage cathodique.

11/ Justifiez d’un moyen de controle des épaisseurs adapté a ce traitement. Donnez ces avantages et
inconvénients.

1 1 5 135 9 3
2 2 6 2 10 3
3 2 7 Ji 11 15
4 ! 8 2
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Ressources : document 1

Classification des bains

Classel Classe2 Classe3
Argentage Cuivrage acide Chromage
Cadmiage Etamage acide
Cuivrage alcalin Nickelage
Etamage alcalin
Laitonnage
Zincage

Positionnement des piéces

Par rapport au fond de la cuve: - 150 mm

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

Par rapport aux parois: - 65 mm

Positionnement des piéces les unes par rapport aux autres

Bain de classel
D<50: E=3D/8+H/4+6
D>50: E=H/4+25

Bain de classe2

Résultat classel x 1,5

Bain de classe 3
Résultat classel x 2

Formule de calcul pour les dimensions utiles des cuves
La formule est la méme pour toutes les dimensions : longueur, largeur ou hauteur utile ;

Lutile=nxD+(n-1)E

D : dimension de la piéce
E : écartement entre 2 piéces
n : nombre de piéces sur le montage
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Ressources : document 2

Périodes [ 'a | e T wa T wa] vaJ ViaT] vim [ VIt L b J T uw [ Wo [ vo JVvibfvib] O |

1 2

! H He
1,0 4,0

3 4 5 6 7 8 9 10

i Li | Be BIJC|IN]JOJ}F]|Ne
69 19,0 10,8 1120 140 |16,0 19,0 {202

i 12 13 14 15 16 17 18

i Na | Mg ALy Si|P| S|CiI|Ar
230 Je4.3 27,0 281 [310 [321 355 Jaoo

19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36

v KlCa|Sc|Ti| V]Cri{Mn|Fe|Co| Ni|CulZn|Ga|Ge]As|Sel| Brl Kr
39,1 40,1 45,0 47,9 50,9 52,0 54,9 55,9 58,9 58,7 63,5 65,4 69,7 72,6 74,9 79,0 79.9 83,8
37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47| 48 49 50 51 52 83 54

V Rb| Srf Y]Zr{Nb|Mo|Tc| Tu|Rh|Pd{Ag|Cd| In|Sn|Sb{Te| | | Xe
85,5 87,0 88,9 91,2 92,9 95,9 99,0 101,1 11029 J106,4 (1079 [i124 1148 [1187 1218 |1276 1269 |131.3
55 56| 57 72 73 74 75 76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86

Vi Cs|BajlLajHf [ Ta|] W ]|Re|Os| Ir f Pt |Au|Hg| Tl |Pb]| Bi | Po} At | Rn
132,9 }137.3 11389 [178,5 1810 }183,9 [186.2 [190,2 1922 1951 |197,0 |2006 [204.4 J2072 [209.0 2100 £210,0 j222,0
87 88 89| 104

Vil Fr | Ra| Ac | Ku

2230 ]226,0 J227,0 ]264.0

58 59 60 61 62 63 64 65 66 67, 68 69 70 7

Lanthanoides | Ce | Pr | Nd [Pm|Sm| Eu|Gd| To | Dy | Ho | Er | Tm| Yb{ Lu
140,1 140,89 1144,2 11450 [1504 [1520 1573 |1589 1625 {1649 |167.3 168,9 |173,0 1750
90| 91 92 93 94 95| 96| 97| 98| 99| 100, 101 102 103]

Actinoides Th|Paj U ]Np|Pu|lAm|{Cm|Bk] Cf|Es|Fm{Md| No|Lw

2320 12310 J238,0 J237,0 J242,0 2430 J243,0 [2490 [2490 2540 |2550 [256.0 [254.0 fes7.0
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Ressources : document 3

PARAMETRES DES BAINS
BAINS DE IONS MASSE ATOM bDC RC p VIT . DEP
TRAITEMENTS g/mol Aldm? Y% glcm3 gm/min
DEGRAISSAGE
ELECTROLYTIQUE 10
CADMIAGE CYANURE cdzt 1124 25 85 8,6 0,85
ZINGAGE ACIDE 7n2t 65,4 4 98 7.1 1,12
CUIVRAGE CYANURE cut 63,5 2,5 80 8,9 0,88
CUIVRAGE ACIDE cuz* 63,5 4 98 89
NICKELAGE DE WATTS Niz* 58,7 5 98 8,93
NICKELAGE DE WOOD Nzt 58,7 3et2 8,93
CHROMAGE crb* 52 8 15 7,1
ARGENTAGE CYANURE Ag* 107,9 0.8 100 10,5 0.51
OXYDATION ANODIQUE 15 0,4
NICKELAGE CHIMIQUE Niz*+ 58,7 8,93 0,25
ZINGAGE CHIMIQUE 7zt 65,4 7.1
ETAMAGE ACIDE snzt 118,7 2 95 7,31 0.96
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Ressources : document 4

Conception d’un support :

Assurer la
répartition du
courant

Positionner les piéces

Assurer une répartition Assurer le passage du

homogéne du dépot courant
Eviter : Tenir compte :

les rétentions du type de traitement

la déformation des piéces des dimensions des cuves

les écrans de la nature du substrat

I'échauffement du support de la facilité de fixation de la piéce

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL TRAITEMENTS DE SURFACES
SESSION 2003 [ COEFFICIENT : 4 DUREE : 4 HEURES
EPREUVE E2 : Etude et préparation d’une production SUJET |PAGE 6/13

0306-TDS EPPI



Ressources : document 5

AIRES DE SURFACES PLANES

AIRES DE SURFACES DE REVOLUTION

Parallelogramme

h A=zbxh

Sphére

2
A = 4nR

Segment sphérique
a une base ou calotte
Rectangle
A=LxlI A=2nRh
Segment sphérique
a deux bases
Carré
A=c? A=2=nRh
Fuseau
2
A=nRa
90  (mendegrés)
Losange
A =l axb .
2 Céne
( aire latérale)
2
A=xnRa
Triangle
1 Tronc de cOne  (ore lotéroie)
Az— bxh 1
2 Az— n(D+d)a
2
as\ (D -dfs K
Trapéze 4
Azl @+b)xh
2 Cy“ndre (aire lotérale)
A=z2aRh
Disque ’
2
AznR Tore
b d A=xDd
e —
Couronne
Demi- tore (nfiriew ouswtriew)
Az (R r?) D =1 pd
2
d
Secteur angulaire mﬂb )'d Demi- tore m—rsb ;-__,_d
2 1 2 Extérieur Intérieur -
A=7R a A == 1 d(D+0,71d) A == 1 d(D-0,71d)
360 2 2
{ en degrés ) P :
ler Theereme de Guldin G centre de gravité de la hgne
A surfoce engendrée par une ligne
qui fourne qutour d'un axe xx' qui
3 e coupe pas la ligne
Ellipse A=2nrlL
A=xab L:long:urdcloligmx
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Ressources : document 6 (4 pages)

Les cuves de traitements de ['atelier sont toutes identiques -

.\q,qeur 1,20 m
®

hauteur de liquide limitée 4 1m70

Les bains agités le sont par air
hauteur : 2 m

longueur : 3 m

Représentation de la ligne de traitements et des paramétres opératoires :

chargement
dégraissage chimique

ringage

dégraissage électrolytique cathodique ddc : 10 A/dm?

ringage

activation

cuves rngage

nickel semi brillant ddec : 8 A/dm? Rc: 98 %

ringage

nickel brillant (super nivelant) ddc : 8 A/dm* Rc : 98 %

ringage

chromage ddc:15A/dm? Rc:15%

rincage

séchage air chaud pendant 2 minutes

déchargement

- Temps de transfert : 15 secondes entre chaque cuve
- Temps de chargement jusqu’a la 1 cuve : 2,5 minutes
- Temps de la derniére cuve jusqu’au déchargement : 2 minutes
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Schématisation d’'un cadre standard pour la chaine de traitement :

1mb0

2 m b0

Ce cadre est plastifié et peut étre équipé de multiples points d’ancrage et / ou d’amenées de courant.

Eléements constitutifs d’un tabouret :

- 2rivets en acier zingué et chromaté ;
- 2 rondelles plastique en polypropyléne ;
- 2 ensembles en tubes d’acier Gexerienr16 mm (1 intérieur et 1 extérieur) ;

- | toile de tissu 58% polyester 42% coton.

L’ensemble est monté (mise en place du tissu, emboitage des tubes et rivetage) aprés traitements de
surfaces des tubes.
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. ) cintre acier
cintre acier

.. extérieur
mterieur /

flongueur totale \ ] longlé?;;);o.tale
de tube : 214 cm'
174 em

détail du
percage @ S mm
permettant le rivetage

détail de la
diminution du ¢
permettant I’emboitage du tube
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Données d’encombrement pour les traitements de surfaces :

N e U AR

S0 cm 60 cm

50 cm

le C20 :

Acier non alli€ contenant 0,20 % de carbone et possédant une bonne aptitude au cintrage.
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Documents réponses n°1

Entreprise X

GAMME OPERATOIRE

Date :

commentaire :

Désignation normalisée du dépét :

> Désignation des
opérations

Constitution Teneur v Temp

N Agit. pH
des bains englL® 9

enA env|en’c

Durée

Min.

Observations
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Documents réponses n°2

Implantation des tubes de tabourets sur le support standard :

Justification :
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