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1ere MOULISTE

EPREUVE
(TECHNOLOGIE ET PLASTURGIE)

TEMPS : Pour traiter I'ensemble du sujet 4h
Technologie et Plasturgie

COEFFICIENT :

NOTE : /20




CAHIER DES CHARGES

Tubulure 3
PRODUIT voies |
NB de piéces a | 200 piéces/mois /2ans
couler :
Matiére EN-GJS-700-2
Dépouille + 6°
générale
Procédé Moulage sable synthétique A
d'obtention prise rapide Noyau silicate de
soude Durcit au C02

PROTOTYPE : Piéce obtenue par stéréo 1ithographie

OUTILLAGE , , w
MODELE: Classe 3 modele résine monté sur PM double
(moulage en motte)
BOITE : Classe B Bolites a noyaux structure CP
hétre empreinte résine
TF16
CONTROLE * | Produit Sciage piéce type au

contrble des épaisseurs

+ 0, 2 sur position d'axes + 0, 3
sur formes Toile épaisseur : + 0, 2

Outillage

Page 1



PROCESSUS DE FABRICATION

Piéce prototype

Stéréo lithographie

Piéce fonderie

A 4

Y

Forme a noyau 2

Usinage CN

Boite anoyau

Corps du maitre
Mod¢le

A4

Maitre modele

Modele

Forme a noyau 1

A 4

Boite anoyau 1

Négatif

Brut

Ebarbage

A 4

A4




Travail demandé :

A - Partie graphique :

1 — A partir du dessin du brut de la pié&ce, établir le dessin
du modéle, en tenant compte : (3pts)

- Des dépouilles et arrondis.

- Le retrait de la matiére utilisée et de 3%.

- Préciser le plan de joint

Répondre sur le calque Al.
Toutes les couleurs sont permises, sauf le rouge
Préciser les valeurs des arrondis, et congés choisies

sur le méme document de réponse

2 — Sur calque A2, dessiner le schéma du noyau de la
piéce. Déterminer les différents jeux, les portées, et
les dimensions réelles. (2.5pts)
Selon la .position du noyau, faites une étude relative
a sa position dans le moule

a) Cas d’un noyau vertical

b) Cas d’un noyau horizontal

3 — Sur le calque A3, représenter la position de 1la piéce

Dans le moule. (utiliser le dessin du modale pour cette

question) ; (1.5pts)




B - Partie analytique

10 — Déterminer le module géométrique de la

piéce. (2pts)

11 - Déterminer l’ordre et le temps de refroidissement

ainsi que 1l’ordre de refroidissement, faites un

schéma explicatif. (1pts)

12 - Calculer le module géométrique de la masselotte, et

13

14

15

faites un schéma de celle-ci (dimensions). (1.5pts)

VmM2K*r*Vp H=1.5D
Vm : volume masselotte
r : retrait volumétrique

K : 6 pour moulage en sable

— Calculer le module de refroidigssement de 1la

piéce. (1pts)

— Expliquer la désignation EN-GJS-700-2.(0.5pt)

— Leservice qualité impose un contrdle pour toutes les

matiéres premiéres entrants dans la fonderie. Un
camion de silice vient d’arriver. Avant 1le
remplissage des silos, vous devez contrdler ce sgable.

L’indice de finesse du sable doit é&tre vérifier par

une analyse granulométrique.

A partir des résultats de l’analyse granulométrigue,

document (k).

a) Calculer 1’indice de finesse AFS sur le document

(A) . (1.5pt)

b) Représenter sur le document (B) 1’interprétation

graphique de la granulométrie. (1.5pts)




C - Partie plasturgie

20 — Comparez les deux motifs suivants (2pts)
a) De quels types de polyméres s’agit-il ?

b) Citez les domaines d’utilisation ?

Polymérisation
H,C=CH, 4 —CH

J
S=GH2 —  —CHy—(H—CH—CH
|

H Polymérisation C
CH;z ?H
Cl
n

21 — Qu’est ce qu’une structure : (2pts)

a) Structure primaire ?
b) structure secondaire ?

¢) Structure tertiaire ?

d) Donner un exemple de chaque structure ?




Document (A) & rendre

Analyse granulométrique

N° des tamis Ouvertures Refus (R) Multiplicateur | Produits
AFS des mailles En % (M) ®(R) * (M)
en mm
12 1 .680 0 5
20 0.840 0.03 10
30 0.590 0.1 20
40 0.420 0.5 30
50 0.420 2.48 40
70 0.210 7.2 50
100 0.149 22.25 70
140 0.105 47.15 100
200 0.074 17.04 140
270 0.053 2.75 200
Fines Fines 0.5 300
100% T (R*M) =
Indice de finesse AFS Z(R*M)
2 (R)

NOM DU CANDIDAT :




PORTEES DE NOYAUX - DOCUMENT 5

DEPQUILLES DES PORTEES DE NOYAUX

VALEUR DES DEPQUILLES DES PORTEES DE NOYAUX ;
DESSUS : 10°

DESSOUS : 5°

JEUX DES PORTEES DE NOYAUX
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Parallélépipede

Pyramide

Cylindre

Cylindre creux

A

V=ab.c V= a.l;.h V=mn12h V=n.(R>1?).h
A ; Tore
t
Cone Cone Zonque

12 = 4
V=“gh 12 V=373 V=mDr
h.(D*+D.d+d?)
Couronne
h
Y
[¢]

P=2mr _ )2 _ah
A=np A = n.(R*1?) A—2

Cercle Couronne

P=2mnr
A=mnr?




Classe de surépaisseurs d'usinage
Norme A 00-510

Tableau Bl
Surépaisseur d’usinage typique pour piéces brutes
Méthode Acier Fonte Fonte a Fonte Alliage | Alliage de} Alliages |Alliages a| Alliage a
grise graphite |malléable [de cuivre zinc| desmé- | basede | base de
sphéroi- taux nickel cobalt
dal légers
Moulage en GaK FaH |[FaH |FaH FaH FaH
sable et moulage
main
Moulage en FaH EaG EaG EaG EaG EaG EaG

sable, moulage
machine et
moulage carapace

Moule métallique DaF DaF DaF DaF DaF DaF
permanent (en
coquille et coulée
basse pression)

Coulée sous BaD BaD BaD
pression
Moulage a la E E E E E E E

cire perdue

Tableau 2 Surépaisseur d'usinage

Cote de la plus Classe de surépaisseur d'usinage MA en mm
grande dimension (1)
mm ,
Au-delade {Jusqua | MA MA - MA MA MA MA MA MA MA MA
inclus | (A) (B) © D) E) () (&) (H) () X)
@
100 0.3 0.4 0.5 0.7 1 14 2 2.8 4
100 160 0.4 0.5 0.8 1.1 1.5 22 3 4
16 250 0.5 0.7 1 1.4 2 2.8 4 5.5 8
250 400 0.7 0.9 1.3 1.8 2.5 3.5 5 7 10
400 630 0.8 1.1 1.5 22 6 9 12
630 1000 0.9 1.2 1.8 2.5 3.5 5 7 10 14
1000 1600 1.0 1.4 2 2.8 4 55 8 11 16
1600 2500 1.1 1.6 22 32 4.5 6 9 13 18
2500 4000 1.3 1.8 2.5 3.5 5 7 10 14 20
4000 6300 14 2 2.8 4 5.5 8 11 16 22
6300 10000 1.5 2.2 3 4.5 6 9 12 17 24

()  Plus grande dimension « hors tout » de la piéce finie en mm

2) Les valeurs de surépaisseur d'usinage MA ne sont pas données pour la classe Ma (A) :
elles sont réservées

3) Pour des valeurs de surépaisseurs plus faibles qui peuvent étre requises dans le futur.
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LONGUEUR DES PORTEES DE NOYAU
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coef. de forme inters.

|

Cde(ﬁciem de forme des intersections

|
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rapport ifM' . .

r rayon de raccordement
M’ est la moyennc des modules des 2 formes concernées par le raccordement

Courbe | Courbe 2 Courbe 3 k‘(fa;rbe 4 Courbe 5 " [ Courbe 6
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Interseclioh Barre sur Intersection
de 2 plaques | plaque dc 2 barres en
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C. - Norme NF A 73-528 « Modsles et plaques-modéles - Dépouilles ».*

La norme ne s'appligue pas aux deépouilles naturelles découlant de la forme méme de la piéce.
Sur les dessins les depouilles doivent étre exprimées en %.
Sauf indication contraire, la dépouille vient en excédent de matiére.

Dépouille Angle

Application
PP % correspondant

02| 0° 653"

Modeles dits « sans dépouilie » ~
05| 0°17 11"

Modeéles avec dépouille minimum 1 0° 34' 23"
Modéles avec depouille normale 2 1° 845"
Modeles av. dépouille accentuée 5 2° 51 447
M
5 2°51 447 s
8
Portees de noyaux- .. . . . . . 10 5° 42 38"
20 11°18' 35" 5257 52 &7 = 5%
] 9 ;3 l[O)
Pente minimum 50 26° 33 54"
Talus de
plague modéle
Pentgz maximum | 100 45°

(1) L'utilisation de la-dépouille accentuée de 5 % ne doit étre envisagée que pour des cas particuliers.

* Cette norme a été reproduite avec 'aimable autorisation de 'AFNOR. On peut se la procurer auprés des Editioqs Techniques
des Industries de la Fonderie, 12, avenue Raphaél - 75 - Paris 16¢ ot & I'AFNOR, Cedex 7 - 92 - Paris - La Défense.
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