B.E.P MISE EN CEUVRE DES MATERIAUX
Option : Matériaux Métalliques Moulés

| Durée : 3 heures ' Coefficient : 4
""" SUJET-E.P.3 :
TECHNOLOGIE
On demande :

- Répondre au questionnaire : page 18/30 a 28/30
(28 questions)

Recommandations :
Aucun document autorisé
Tous les documents sont & rendre en fin d'épreuve
Calculatrice autorisée (colle et ciseaux)
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- FONCTION :

Un WINCH est un équipement fixé sur le pont ou les mats des voiliers. Il permet d'agir sur les
drisses et les écoutes {cordages permettant de hisser, d'étarguer, de border,... une voile) fixées
aux ahgles des voiles. Il intervient principalement au niveau du réglage de la veiture.

Les efforts aérodynamiques sur une voile sont fonction, entre autre, de sa surface et de la
vitesse du vent. Ces efforts arrivent rapidement & Etre si importants qu'un équipier ne peut, por
ta seule traction qu'il exerce directement sur les écoutes, réaliser la tension nécessaire des
voiles. Il utilise donc le mécanisme enrculzur qu'est le Winch.

Examen: B,E.F Mise en cuvre des Ma?ér'mui“:grinn : Matérigux Métalligues Moulss Code

Eprevve : EP3 Technologie Durée : 3 h oo Coeff: 4
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[— ETUDE FONCTIONNELLE

- Dicoramme des inter acteurs:

Marin
{InlEcy=Rant B
AN

Fenction principale FP1 : Permetire au marin d'exercer une action mécanique sur {'écoute.

Fanctions contraintes :

FC1 : Garantir une liaison compléte entre le winch et le bgteau,
FC2 : Résister & I'environnement (milieu marin),

FC3 : Etre esthétiguement en harmenie avec 'ensemble des équipements du bateau,
FC4 : Permettre un démontage rapide et aisé quasiment sans outillage.

Examen: B.E.P Mise en suvre des Matérioux option : Matériauz Metalligues Moulds fade

Epreuve : EP3 Technologie Durée : 3 hoo Coeff: 4
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NOMENCLATURE DU WINCH

23 1 Vis FHe M4-20 NF E 27-160

24 2 {age a bille _

23 | 1 | Rondelle support POM

.y | Poignée AlSi7 Mg

21 1 Axe manivelle C 60 Chromé

20 1 Corps manivelic Al 817 Mg

19 1 Porte satellife Cu Zn38 Mn3

18 I Pignon 10 dents X6CrNiMo 17-11 Inoxydable

17 i Coussinet satellite PA 6/6

16 1 Axe satellite C35

15 1 Clavette PA 6/6

14 4 Cliquet EN GJL. 230

13 4 Ressort C 6o

12 1 Couvercle - POM

11 1 Pignon 20 dents {u Sn iE Znlp Ecroui

10 1 Cousginet PA 6/6

9 1 Rondelle POM

8 2 Cages 4 aipnilles

7 t Axe central X12Cr813 Moule

6 1 Couronne CoSnl2Znl1P .Ecrout

5 1 Fambour ALSE 7 Mg Anodisé gris

4 1 Flasque POM

3 3 Vis FHc M4-12 NF E 27-160

2 | 1 | Rondelle POM

1 1 Anneau élastique C 60 Chromge

. Rép_: : Nbf 0 : Dé S'iéﬁ.ﬂfiﬁﬁ ” Matigre - | Observations
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 CAHIER DES CHARGES

Piece : (repére 5) TAMBOUR
Matigre : EN-AC Al S5i 7 Mg

Nombre de piéces a réaliser -

- 1 piece prototype

- 50 piéces / mois, rencuvelable

Contréle sur la qualité de I'élaboration de l'allicge :

- Analyse thermigque

- Contrle de élaboration de 'alliage

Contréie sur piéces :

- Visuel (esthétique)

Examen: B.E.P Mise en suvre des Matérioux gption : Matériaux Métalligues Moulés

Lode :
Epreuve : EP3 Technologie Burée: 3 h oo Coeff: 4
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RESINE « ALPHASET » TPA 70
DURCISSEUR « ALPHASET » ACE 1035

- Ppésentation :

TPA 70 est une résine phénolique alcaline pour prise & froid, qui améliore les
performances du systéme ALPHASET utilisé pour la préparation en fonderie
Des moules et noyaux.

- Avantages :

Amélioration des caractéristigues mécaniques,
Récupération du seble usé,
Excellente qualité des pigces finies

- Formule type:
Désignhation des produits Quarntité
Sable B5/60 AFA 100 %
Alphaset TPA 70 14d1.3 % du poids
de silice
Durcisseur ACE 1035 22 % du poids de
résine

- Temps de prise {mind 20 °C}: 25 minutes
- Hygiéne et sécurité .
Port de gants et lunettes recommandé lors des manipulations.

Doc Ressouree « BORDEN »

Exomen : B.E.P Mise en czuvre des Matérioux gption : Matériaux Mérelligues Maulés Code

Epreuve : EP3 Technologie Durée: 3hoo Coeff 1 4
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CAHIER DES CHARGES

Pigce : (repére 22) POIGNEE
Matiere : EN-AC Al 517 Mg
Nombre de piéces d rédliser :
~ 1 piéce prototype
- BO pigces / mois, renouvelable

Contréle sur la qualité de I'élaboration de F'dlliage

- Analyse thermique
- Contréle de l'élaboration de l'alliage

Contrile sur pigces

- Visuel {(esthétique)
- Dimensionnel

Examen: B.E.P Mise en cuvre des Matérioux option : Matériaux Métalliques Moulés Code -
Epreuve : EP3 Technologie : Burée : 3 hoo Cocff: 4
Sessian : juin SUTET Page : 14 7 30
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Dans un premier temps, les piéces prototypes sont réalisées en sable auto durcissant

en moulage unitaire.
- les tambours repere B (doc5/30) en moulege sable,
- les poignées repére 22 {doc6/30) en moulage en coquille par gravité.

FABRICATION DES TAMBOURS : (en moulage unitaire)

Dans fe cadre de la réalisation des piéces prototypes, il vous est proposé
sur le decument 10/30, 'étude de moulage du tembour réalisé a partir d'un
procédé aute durcissant et coulé en alliage d'aluminium (EN AC-Al 5i 7 Mg ).

Xi vous est demande :

Question n°l :

En fonction de la solution proposée (document 10/30), représenter sur le
document (19/30) I'étude de moulage.

Pour cela :
- Découper et coller le profil extérieur du modéle dans le chéssis,

- Tracer le joint de moulage (symboele et couleur conventionnelle},

- Représenter le noyau avec ses portées (en jaune), /6
- Indiquer le sens de coulée (DESSUS - DESSOUS).
Questien n°2 :
D'aprés le sens de coulée que vous avez choisi, définir le type de coulée
1 Chute directe [ mi chute - mi source [ En source
/1
Guestion n°3 :
En fonction de la fiche technique du sable auto durcissant
(dec ressource »BORDEN =), donner [a composition {avec des pourcentages
moyens) :
{3
[ “Exomen: B E.P Mise en muvre des Matériaux option : Matérioux Métalliques Moulés Code 1
Epreuve : EP3 Technologie Durée: 3 hoo Coeff: 4
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Question n’4 :

Désigner les eléments que vous venez de mettre en place avant la phase de moulage

MOULE PROTOTYPE

Le tambour est fabriqué en allioge d'aluminium EN 1706 AC-Al 5i7Mg {ex A-576)
Quesfion n’5 :

Que signifie cette normalisation ?

M E .IIII4

Exarmen : B.E.P Mise en oeuvre des Matdricux gption : Matériowe Métalliqgues Moulés Code |
Epreuve : EP3 Technologie Durée : 3 hoo Loeff: 4
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REALISATION DES NOYAUX (TAMBOUR)

Les noyaux sont réalisés sur une machine & tirer fes noyaux d partir d'une boite 4 noyau
dont le dessin vous est représenté (document 12 / 30)

Question h°6 :

Citer deux procédés de sable & prise & froid pour réaliser les noyaux en série ?

{Cocher la ou les réponses exactes)

O Silicate de soude / Co2
O Alghaset

O Furanique

O Ashkland

Q Croning

Question n°7 :

/2

On choisit, comme procédé de noyautage le procédé silicate de soude / CoZ
Donner les éléments entrant dans fa préparation de ce procédé,

Citer un inconvénient et un avantnge de ce procéde :

/4

Examen: B.E.P Misz en ounvre des Matérigux option : Matérioix Métaliiques Moulés Code -
Epreuve : EP3 Technologie Purée: 3 hao Coeff: 4
Session : juin Candidat - SUJET Page : 22 / 30




Question n°8 :

Compléter la nomenclature de la bolte a noyau représenté ci-dessous

o

Repéres Désignations

0| s || e

Examen: B.E.P Mise en cuvre des Matérioux option : Matériaux Métalliques Moulés Cade :

Epreuve : EP3 Technologie Durée : 3 h oo Coeff 1 4
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FABRICATION EN SERIE DES TAMBOURS

Aprés accord du client, les pigces étant conformes au cahier des charges, il a été décidé de

réaliser dans voire atelier, une présérie de 50 pidces.
Lors de I'étude de la conception de l'outillage, il a é+é décidé de fabriquer :

Question n°9 :

Le sable utilisé est un sable silico-argileux synthétique de compesition suivante

Compléter le tableau de composition ?

Fléments Pourcentages

Silice AFS 70 le reste
- Argile {bentonite)

3%

Indiquer le réle de I'élément manquant ?

/4

les tambours (repére 5) sur machine & mouler secousses pression g par‘hr
de deux plagues modéles en sable silico-argileux synthétique,

Cuestion n®10

Indiquer ie type de plagque modéle utilisé

Question n°11 :

i1

Sur la machine & mouler secousses-pression, indiquer la fonction principale :

- du serrage par secousses !

- du serrage par pression .

f4

Examen: B.E.P Mize en cuvre des Matériaux option: Matériaux Métalliques Moulés Code :

Epreuve : EP3 Technologie burée : 3 h oo Coeff: 4
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Gluestion n°12 :

Citer deux solutions pour compenser l'effort de soulévement ?

Question n°13 : /2
Les tambours ont été coulés en aluminium EN AC Al 5i 7 Mg
Citer un four qui n'est pas adapté pour élaborer cet alliage ?
[0 Four & induction
[0 Cubilot
O Four électrique de maintien
3 Fouraguaz /1
O Four a fuel
Question n°i4 :
Quel est la fonction d'un four électrigue de maintien ?
/2
Question n°15 :
Indiquer les différents éléments du four représenté ci-dessous :
! t 1§ {
/ g b'-i:dfr-.:*'-li"__:"""";,. =
Y - Frria sy — =
t :"_-; ‘ﬁ i -
- R - » o
B, S RNy o el
Repéres Désignation 2 R, el
; N i -
2 SRS ==
- NI
3 = -
I P
5
/5
Examen: B.E.P Mise en ceuvre des Matérlaux pption : Matériows Métalliques Moubés Code :
B Epreuve : EP3 Technologie Durée : 3 h oo Coeff: 4
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Question n°16 :

Citer deux exemples de traitement pouvant &tre réalisé sur un alliage d'aluminium

liguide. :

Luestion n®17 :

/2

Apreés un contréle sur l'alliage, vous obtenez le résultat représenté ci-dessous,

Echaniillon obtenu

Représenter dans le cadre prévu & cet effet I'échantillon aprés traitement

{luestion n°if -

GQlue pensez vous du résultat et indiguer le reméde pour
éviter ce défaut ?

Echantillon obicriu
Aprés trattement

/5

{3

Le contrile des piéces (tambours) a montré un défaut (criques), localisé par la lettre ¢
sur le document {11 / 30}, donner ie nom du contrdle qui a permis de déceler ce défaut 2

f2

Examen : B.E.P Mise en seuvre des Matérlaux option : Matérioux Métalligues Moulés

Code :
Epreuve : EP3 Technolegie Durée : 3 hoo Coeff:. 4
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[FABRICATION DES POIGNEES

La réalisation des poignées en série est obtenue par moulage en coquille par gravité,
Le document {17 /30) représente le dessin de la coquille.
Les poignées sont réalisées en EN AC Al Si 7 Mg

Question n°tS :

Sur le document représentant la coquille (17 /30), compléter la nomenclature

Repéres Désignations

]

]

(ol B L N S P RS

!

{8

Question n°20 :

Donner un avantage du moulage en coquille par gravité par rapport au moulage

sable ?
Question n°21: /1
Comment repére-t-on les deux chapes entre-elles ?
12

Examen : B.E.P Mise en ztvre des Matériaux option : Matériaux Métaligues Moulés Code :

Epreuve : EP3 Technelogie Durée: 3 hao Coeff:4
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Qrestion n°22 1

Sur le document 17 / 30 représentant la coquille, indiquer la fonction des formes
repérés (A-B}

Question n*23 _ /2
Repérer sur le dessin de la coquille {doc. 17 / 30), les différentes zones indiquées
ci-dessous '

Masselotte en rouge,
Empreinte (piéce) eh orange,
Remplissage en jaune /6

Question n°24 :

Citer deux types de poteyage utilisé en moulage en coquilie
Donner deux fonctions principales du poteyage ?
/3

Question n25 :

Une coquille doit &tre préchauffée et potéyde avant la coulée, donner les
températures de préchauffage et d'application du poteyage.
(Cocher la ou les réponses exactes)

Température de Température
préchauffage pour la couiée d'application du pofeyage

1000°C 50°C
720°C ] 120°C /4
350°C 300°C

- 100°C 720°C H

Examen i B.E.P Mise en euwre des Marériaux option : Mafériaux Métalliques Moulés Code -
Epreuve : EP3 Technologie Durée: 3 hoo Coeff: 4
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Question n°26

Nommer {'appareil qui permet de conirdler ces températures ?

Question n°27 :

i

Dans le cadre d'une série en coquille mécanisée, quel est le moyen de fermeture

qui vous semblent approprié ?

Questioh n°28 :

Identifier les pictogrammes représentés ci-dessous ?

{1

/8

r“E;;nTE.H :B.E.P Mise en cauvre des Matéricux option : Matériaux Meétalligues Maulés Cfode
Epreuve : EP3 Technologie Durée : 3 hoo Coeff . 4
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CRITERES D'EVALUATION

Questions Baréme Questions | Baréme
Quesd_ﬁ::m el [ 6 points Qu:z:s’rioﬂ h°18 2 points
Question 1°2 1 points Question n°19 | 8 points
Ques‘rién n°3 3 points Que.s;i;n n“20 1 point
Question n°4 - 5 points Quesfi;h n°21 2 pninﬁ
Questionn’s | 4 paints Question n°22 | 2 points
Question n°6 Epnim’s Question n°23 | 6 -points
Question n°7 4 points Questionn24 | 5 poi.n'l's |
Question n°8 5 pn.im's | hQuasﬂoﬁ n°z5% | 4 points
Question n°9 4 points (uestion n;ETé_:_r 1 point
Question n°10 1 point Question n°27 1 point
Qu:s,'ﬁan n°11 4 points Question n"28 8 points
- Question n®12 2 points |

Question n°13 1 point
Queéfion 14 | 2 points
Question n°15 5 points
Questian n°16 2 points
Question n’i7 Spoints

Dpoints

TOTAL SUR 100 POINTS

Examen : B.E.P Mise en euvre des Matériaux option : Matériqux Métalliques Moulés Code :
tpreuve 1 EP3 Technologie Durée: 3hoo Coeff: 4
Segsion : juin Candidat : SUJET Page - 30 /30




