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U52 METHODE ET PREPARATION

Session 2008 Durée 5h30 Coefficient :4

STRUCTURE DE L’EPREUVE

1°) Etude d'un sens de moulage : Feuille 3/9
Durée conseillée Oh30 : Plan A4 DT1

: Feuille de copie a rendre

2°) Etude paramétrage machine : Feuille 4/9 et 5/9
Durée Conseillée 1h00 : Machine IDRA DT2

: Feuille de copie a rendre

3°) Etude d'un lit de fusion : Feuille 6/9
Durée conseillée 1h00 + Feuille de copie a rendre

4°) Dessin des bloc empreintes : Feuille 7/9

Durée Conseillée 2h00 : Calque A2 a rendre
5°) Etude de capabilitée : Feuille 8/9 et 9/9
Durée Conseillée 1h00 : Droite de Henry DT3

: Feuille de copie a rendre

La lecture intégrale du sujet avant de composer est vivement

recommandée. Les 5 parties sont indépendantes
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Présentation

Le bureau des méthodes “fonderie", dont vous faites parti, est contacté
pour fabriquer une piéce destinée a I'industrie automobile : EQUERRE 41

Cette piece est un support d'axe qui sera monté dans un moteur
d'automobile.

Qualité demandée :

® piece de sécurité :
- aucun défaut de surface.

® résistance mécanique :
- aucun défaut de santé interne (retassure, porosité),
- aucun défaut externe (crique).
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1-Etude d’un sens de moulage =  Durée conseiliée : 0h30 min

La picce EQUERRE 41 est représentée sur le format A4 a I’échelle 1/2.
Elle est définie sur le document technique DT1.

Cette piéce, en EN AlSi9Cu3 DF, doit étre moulée sur une machine sous
pression chambre froide.

La série est de 800 000 piéces avec retour de commande éventuel.

Question 1.1.: A l'aide du plan de la piéce sur ce format A4, étudier le
sens de moulage qui vous parditra le mieux adapté en indiquant :

» Le plan de joint sur toutes les vues ;

e L'orientation de la piece dans le moule ;

e Le morcellement de l'outillage (noyaux, partie fixe et mobile...);

» Le systéme d'alimentation avec les talons de lavage ;

e L'éjection de la piece ;

e Le refroidissement du moule (avec des traits d'axe,sens de
circulation de I'eau).

Question 1.2. : Justifier le sens de moulage retenu sur feuille de copie

Vous apporterez un soin particulier sur la présentation de I'étude
(utilisation de la couleur recommandée).
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2-Etude paramétrage machine = Durce conseiliée : 1100

Données :

Caractéristiques piece :

La piece a mouler demande des caractéristiques mécaniques élevées.
Cest pourquoi la pression spécifique d'injection pour assurer la qualité
désirée sera de 80 MPa.

La piece étant de faible épaisseur, le taux de remplissage préconisé doit
étre de 50%x5%.

Machine sous-pression IDRA OL400 : voir document technique DT?2

e Force de fermeture : 3924KN

e Diameétre piston d'injection machine : 138 mm

e Pression hydraulique d'exercice 15 MPa

e Longueur du conteneur : 240 mm

e Coefficient de sécurité (ouverture machine) :30%

e Surface projetée des pieces : 8500 mm?
o Surface projetée coulée sans la pastille : 5800 mm?

Pistons presseurs :

o de diametre 50 mm a 100 mm par intervalle de 10 mm.



BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR MISE EN FORME DES ALLIAGES MOULES

AMMEP/MP
Moulage sous-pression
579
Autres données :

e Moule : quatre empreintes
* Masse d'une piece 162 g
e Mise au mille : 2,3
e Masse volumique de l'alliage solide 1 2,7 g/cm3
* Masse volumique de l'alliage liquide  : 2,4 g/cm?
o Epaisseur pastille : 25 mm

Question 2.1. : Déterminer le diametre du piston presseur en mm afin
d'assurer pendant la production la transmission de la pression spécifique
d'injection souhaitée.

Questions 2.2. : Choisir le diametre du piston presseur adapté a cette
pression.

Pour la suite du sujet, on adoptera un diamétre de piston de 50 mm.

Question 2.3. : Déterminer le taux de remplissage dans cette configuration
de moulage. Vérifier que le taux de remplissage préconisé est atteint, sinon
proposer une solution adaptée.

Question 2.4. : Déterminer la force de fermeture nécessaire pour mouler
ces pieces.

Question 2.5. : Rédiger une conclusion vis-d-vis des résultats obtenus sur la
capacité de la machine retenue a assurer la qualité attendue

Formulaire :
.2
PsizPEx{gw}
Dpp
OU Psi = Pression spécifique d'injection : Mpa (N/mm~?);
Pi = Pression hydraulique machine : Mpa (N/mm~2) ;

¢ vi = Diametre du vérin d'injection machine : en mm
¢ pp = Diametre du piston presseur en mm
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3-Etude d’un lit de fusion = Durée conseillée - 1h00.

On vous demande d'élaborer un lit de fusion afin de livrer un alliage conforme pour
lalimentation des fours de maintien des machines sous-pression. La fonderie
dispose d'un four induction Basse Fréquence d'une capacité de 5 tonnes.

L'analyse visée est la suivante :
S5i:9,2% ; Cu:3% ; Ni<0,4% : Fe <0,5% : Al :le reste
Lingots de deuxieme fusion :
S5i:9,%:Cu:25%;Nik0,2% : Fe <0,2% : Al :le reste
Retours :
Si:8,2%:Cu:28%:Nik0,3%: Fe<0,2%: Al :le reste
Alliages de retitrage :
AlSi12 rendement 90% , lingots de 5Kg
AlCu50 rendement 85% , lingot de 7Kg

La charge sera composée de 40% de retour et 60% de lingots de deuxiéme fusion

Question 3.1. Etablir le tableau récapitulatif de fusion qui permettra par la suite au
responsable de fusion de réaliser la charge.

Formulaire : calcul de Y : Masse total de retours, de lingots neufs et de lingots de

retitrage a charger dans le four. t1 t2
100- [(100 x —j + (100 x—ﬂ
a b
Y=
ab

Ou 11 = % total de Si pour la charge de retours et de lingots neufs :
12 = % total de Cu pour la charge de retours et de lingots neufs :
a = % de Si dans l'alliage de retitrage ;
b = % de Cu dans l'alliage de retitrage ;
x = % de Si de I'analyse visée ;
y = % de Cu de I'analyse visée ;
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4- Dessin des blocs empreintes — Durée conseillée - 2 h 00,

Les références des éléments du moule (carcasses, plaques, etc..) ont été
fournies. Vous devez fournir & votre outilleur le dessin des blocs-
empreintes (bloc empreinte fixe et mobile) nécessaires d la réalisation du

moule.

Répondre sur calque A2

Question 4.1. : Sur chaque bloc empreinte, représenter :

e l'orientation de la piece ;

e ladéfinition des empreintes ;

e letracé des canaux du systéme de remplissage ;
e le tracé des attaques ;

e la position et la dimension des talons de lavage ;
e la position et la dimension des tirages d'air ;

e la position et la dimension des éjecteurs ;

e la position des circuits de refroidissement.

Vous représenterez les blocs-empreintes en autant de vues nécessaires a la

représentation des solutions et compréhension de la réalisation du moule.

IMPORTANT : avant de rendre le calque A2, vous collerez une étiquette

d'anonymat en haut a droite du calque.
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S- Etude de capabilit¢ = Durée conseillée . 1h00

L'atelier sous-pression décide de mettre en place une carte de contrdle pour
suivre et garantir la qualité de fabrication de pieces moulées en sous-pression. La
premiere étape consiste a vérifier si la fabrication respecte la loi normale afin de
contrdler la capabilité de la machine en cours de production afin d'assurer un
poids de piece de 118,6 +/- 0,5 grammes.

Les 50 échantillons prélevés ont permis de réaliser un histogramme de cette
distribution

Tableau des relevés :

Valeur | Valeur | Valeur | Valeur | Valeur | Valeur | Valeur | Valeur | Valeur | Valeur

118.4 118.7 118.6 118.8 118.8 118.6 118.5 118.6 118.8 118.3

118.4 118.4 118.8 118.3 118.5 118.9 118.4 118.5 118.2 118.6

118.1 118.8 118.5 118.7 118.6 118.3 118.7 118.4 1190 118.5

1190 118.3 118.7 118.6 118.4 118.5 118.6 118.7 118.5 118.7

118.7 118.2 118.4 118.5 118.7 118.6 118.7 118.3 118.5 118.4

Histogramme : Valeur mini : 1181 gr, Valeur Maxi : 1190 gr, Nb de classe : 7

Histogramme
Eff. Eff Cumulé % % cumulé

1 118,1 118,23 3 3 6% 6%

2 118,23 118,36 5 8 10% 16 %
3 118,36 118,49 8 16 16% 32%
4 118,49 118,61 17 33 34% 66 %
5 118,61 118,74 9 42 18% 84 %
6 118,74 118,87 5 47 10% 94 %
7 118,87 119,00 3 50 6% 100 %

Zi:l - (Xi B Y)2

N

X+ X, + X + .. X

Rappel : moyenne : X = N Ecarttype: o= \/
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Répondre sur document DT3 et feuille de copie

Question 5.1. : Vérifier la normalité du prélévement en tracant la droite de
Henry sur le document DT3 ;

Question 5.2. : Déterminer graphiquement (ou par calcul) la moyenne de
I'échantillon ; |

Question 5.3. : Déterminer graphiquement (ou par calcul) I'écart type de
I'échantillon ;

Question 5.4. : Calculer la capabilité machine : Cm = (TS-TIL)/ 65 ;

Question 5.5. : Calculer la capabilité qui tient compte d'une dérive ou d'un

déréglage possible : Cmk = mini {(Ts - x/3c ; (x - Ti)/3c}.

Question 5.6. : Conclure sur les résultats obtenus.
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Tableau des relevés Résultats
Valeur | Valeur | Valeur | Valeur | Valeur | Valeur | Valeur { Valeur | Valeur | Vaieur Estimation des | Spécifications: Mayenna eslimés: Observalion:
défectisux: X=
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- - Indices de capabilité machine:
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