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23 1 | Bague 034-71867-0
22 4 | Vis 306-40038-0
2 1 |Goupille 3723-82010-0
20| 10 | Palette 034-59099-0
19 | 10 | Poussoir de palefte 034-59098-0
18 1 |Rotor S24-10116-0
1/ 2 | Vis 317-06266-0
16 1 |Joint @ section carrée 691-10229-0
1% 1 |Joint a section carrée 691-10229-0
14 1 |Joint d'arbre 620-82012-0
13 2 | Anneau 034-70777-0
12 1 |Arbre 034-70814-0
1 1 Claveftte 034-48690-0
10 1 | Chapeau avant 034-48565-0
2, 1 | Roulement a billes 230-82054-0
3 1 | Circlips 356-30244-0
/ 1 | Plague pression 034-66453-0
6 1 | Bague anti-extrusion 618-00010-3
5 1 | Joint forique 671-00244-0
4 1 | Came 014 034-59206-0
3 2 | Goupille 324-21208-0
p 1 | Plaque arriere 034-59047-0
1 1 | Carter 034-48564-0
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CHAPEAU AVANT T6C BRUT
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MALAXEUR CONTINU

Fonctionnement
Une trémie permet I'alimentation en silice.
Un moteur électrique entraine en rotation la vis sans fin qui entraine le sable.

Des pompes doseuses avec possibilités de réglage des débits (potentiométre) alimentent les différents
produits (résine, durcisseur).

La rotation de la vis sans fin permet le mélange et une homogénéisation entre la silice, le durcisseur et
la résine.

Le sable prét a I'emploi est délivré par un bras oscillant sur la zone de moulage.

MALAXEUR
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MACHINE A MOULER SECOUSSE-PRESSION
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TEMPS PRESECOUSSES Tete  Téte
Conslmes: mSS Arriere  Avant
[Restants : 000's| Présecousses AVEC

|Conslms ; 010 sI

Tabl

[Restants : 000 s| ® pas
Chandelles
bas

Consignes : 015s

|Restants : 000 s

Accueil

Attente de départ cycle

Manuel Réglages Défauts

Fonctionnement

Le serrage par pression est réalisé par un effort sur le sable dans des chéassis de
800 x 500 x 200 mm.

La plague modéele et le chassis montent, le sable est comprimé entre la plaque modéle et le plateau de
pression.

Ce type de machine permet un serrage correct au niveau du plan joint par les secousses et pour le haut
du chassis par pression.

La cadence de moulage correspond a une production normale de 15 moules par heure.

La masse volumique du sable silico-argileux est de 1.6 kg.dm=.
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1ISO 8062-3:2007(F)

Classes de surépaisseurs d'usinage spécifiée (RMAG)

Les classes de surépaisseurs d'usinage spécifieces (RMAG) recommandées pour des métaux, alliages et

CLASSES DES SUREPAISSEURS

Annexe B
(informative)

méthodes de fabrication particuliers sont présentées dans le Tableau B.1.

ISO 8062-3:2007(F)

Classes de surépaisseurs d'usinage spécifiées (RMAG)

(voir Tableau 7).

NOTE

Tableau B.1 — Classes typiques de surépaisseurs d'usinage spécifiées pour piéces moulées brutes

Tableau 7 — Surépaisseur d'usinage spécifiée

Il existe dix classes de surépaisseurs d'usinage spécifiées définies, désignées de RMAGA a RMAG K

Les classes recommandées pour des alliages et des méthodes de fabrication particuliers sont indiquées dans
le Tableau B.1 uniquement a titre d'information.

Classe de surépalsseur d'usinage spécifiée, RMAG Dimensions en millimetres
Métaux et alliages coulés
Méthode Acier Fonte | Fontea Fonte | Alliages | Alliages | Alliages | Alliages a | Alliages a Surépaisseur d'usinage
grise | graphite | malléable |de cuivre| dezinc |de métaux| basede | base de Plus grande dimension pour la classe de surépaisseur d'usinage spécifiée (RMAG)
sphé- légers nickel cobalt hors tout
roldal RMAG A | RMAG B | RMAG C | RMAG D | RMAG E | RMAG F | RMAG G | RMAG H | RMAG J | RMAG K
Moulage en sable,
moulage main Q&K | Fab- || Fad FaH | FaH. | FaH | FaH- | Gak | Gak - <40 0,1 0,1 0.2 03 04 05 0,5 07 1 2
Moulage en sable,
moulage machineet | FaH EaG EaG EaG EaG EaG EaG FaH FaH ahe i o U o 03 hA 0 Wt ! L 4
moulage en carapace > 63 <100 0,2 0,3 04 05 0,7 1 1,4 2 28 -
Moule métallique
?:):::T;Zr::)f:gae " = DaF DaF DaF DaF DAF DAF - - >100 <160 0,3 04 0,5 08 i1 1,5 22 3 4 6
COUIGH Sous preanion) > 160 <250 03 05 07 1 14 2 2,8 4 55 8
it sl M = 7 = | Ban | A40 | B0 | = = 5250 | <400 | o4 | o7 | 09 | 13 | 18 | 25 | 35 | s 7 10
Mpulage de précision E £ ¢ S E e £ E g 4 ' ' : : ' ; ‘
(cire perdue) > 400 <630 05 08 11 1,5 2,2 3 4 6 g 12
a  Pourdes piéces moulées avec une plus grande dimension hors tout supérieure a 6 300 mm, on applique F a K. > 630 <1000 06 09 12 18 25 35 5 T 10 14
>1000| <1600 0,7 1 14 2 28 4 55 8 1 16
> 1600 <2500 08 11 16 22 3,2 45 6 9 13 18
>2500 1 <4000 09 13 18 25 35 5 7 10 14 20
>4000 | <6300 1 1,4 2 28 4 55 8 1 16 22
>6300 | <10000 11 15 2.2 3 4,5 6 9 12 17 24
NOTE Lesclasses A et B ne s'appliquent que dans des cas spéciaux, par exemple en production de série pour laquelle il y a eu un accord entre le client
et la fonderie sur le type d'outillage (modéles) ainsi que sur le mode de moulage et le mode opératoire d'usinage en fonction des zones de serrage et des
surfaces de référence.

CGM Fonderie

Repeére : FON

SUJET

Session 2022

Epreuve Ecrite

DT 7/13




VALEURS NORMALISEES : ECARTS LIMITES POUR ALESAGE ET ARBRES

Extraits 1SO 286-2 (NF EN 20286-2) de valeurs normalisées: écarts limites pour ALESAGES Extraits 15O 286-2 (NF EN 20286-2) de valeurs normalisées: écarts limites pour ARBRE S
Ecart supérieur (ES) et Ecart inférieur (El) en micrométre (1 pm = 0,001 mm) fonction des Ecart superieur (es) et Ecart inférieur (2i) en micromeétre (1 pm = 0,001 mm) fonction des
dimensions nominales en mm dimensions nominales en mm
audelade| - 3 5 10 8 30 50 B0 [ 120 | 180 [ 250 [ 315 | 300 audelade| - 3 6 10 18 30 50 80 | 120 [ 180 | 250 | 315 | 400
a3 (inclus) | 3 5 10 | 18 30 50 30 120 | 180 | 250 | 315 | 400 | 500 3 (inclus) | 3 5 10 | 18 30 50 80 120 | 180 | 250 | 315 | 400 | 500
D10 +60 | +#78 | #98 |+120 | +149 | +180 | +220 | +260 (+305 | #355 | +400 | +440 | +430 270 | -270 | -280 | -290 | -300 | -320 | -360 | -410 | -580 | -820 | -1050 | -1350] -1650
+20 | #30 | +40 | +50 | +65 | +80 | +100 | +120 | +145 | #170 | +190 | #210 | +230 att -330 | -345 | -370 | -400 | 430 | -470 | -530 | 600 |-710 | -950 | -1240 | -1560| -1900
s +28 | +38 | +47 [ +59 | +73 | +89 | +106 [ #126 [+148 | +172 [ +191 | +214 | +232 . 60 | -70 | 80 | 95 | -110 | -130 | -150 | -180 | -230 | -280 | 330 | -400 | 480
+14 | +20 | #25 | +32 | +40 | +50 | +60 | +72 | +85 | +100 | +110 [ +125 | +135 € -120 | -145| -170 | -205 | -240 | -280 | 330 | -390 | 450 | 530 | 620 | -720 | 840
339 | +50 | +61 | +75 | +92 | #+112| +134 | +159 | +185 | +215 | +240 | +265 | +290 a5 20| 30| 40 | 50 | ©5 | 80 | -100 | -120 | -145 | -170 | -190 | -210 | -230
b +14 | +20 | +25 | +32 | +40 | +50 | +60 | +72 | +85 | +100 | +110 | +125 | +135 45 | 60 | -76 | 93 | -117 | 142 | -174 | -207 | 245 | -285 | 320 | -350 | 385
) : e ) ) - 170 | -190 | 210 | -230
+16 | +22 | +28 | +34 | +41 | +50 | +60 | +71 | +83 | +96 |+108 | #119 | #131 d10 o B A B A - - B - B -
S [| o8 |t |k [t | a0 | e | W | o005 | e | i | RS | a0 AR AE AR AR AR A AL AEL BRI Ly
+20 | +28 | +35 | +43 | +53 | +64 | +76 | +30 | +106 | +122 | +137 | +151 | +165 d11 g & ¥ b i 3 3 ; F i p i |
F8 o | akn | vm | Sam | amy | s | x5 | <58 | aa5 | <o | suk | ~ex | o 80 | -105| -130 | -160 | -195 | -240 | -290 | 340 | -395 | 460 | -510 | -570 | 630
14 | 20| 25 | 32| 40 | B0 | 60 [ 72 | 85 |-100| -110 | -125 | -135
F9 +31 | +40 | #49 | +59 +72 +87 | #104 | #123 | +143 | +165 | +185 | +202 | +223 e7 24 | 32| 40 50 £1 75 80 107 | -125 | -146 | -162 | -182 | -198
#6 | +10 | #13 | +16 [ +20 | +25 | +30 | +36 | +43 | +50 | +56 | +62 | +68 = 14| 20| 25 | 32 | 40 | 50 | 60 | -712 | 85 |-100| -110 | -125 | -135
as +8 | #12 | +14 | +17 | +20 | +25 | +29 | +34 | +39 | +44 | +49 | +54 | +60 . 28| 38| 47 | 59 | -73 | 89 | -106 | -126 | -148 | -172 | -191 | 214 | 232
+2 | +4 | +5 | +6 +7 +9 | #10 | +12 | +14 | +15 | +17 | +18 | +20 - 14 | 20| 25 | 32| 40 | 50 | 60 | -72 | 85 |-100| -110 | -125 | -135
+5 +8 +3 | =11 +13 +16 +19 +22 | #25 +29 | #32 | +36 +40 - -38 | 50 | 61 | -75 -92 -112 | -134 | -159 | -185 | -215 | -240 | -265 | -290
HE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 © B+l -10 -13 -10 -20 -29 -30 -30 -43 -oU -00 2 03
12| 18| 22 | 27| B33 | 41| 49 | 58 | 68 | -79 | 88 | 98 | -108
+1 +1 +1 +1 +21 - + - +4 +4 + +57
H7 00 02 05 08 g §5 80 35 00 06 32 g *33 - 5 | 10| 13| 16 | 20 | 25 | 30 | 36 | 43 | 50 | 56 | 62 | 68
R R R AT AR R AR N R R R R R 16 | 22 | 28 | 34 | -41 50 | 0 | 71 | 83 | 96 | -108 | -119 | -131
H8 - 5 8 = . - . g = - 6 - 5 = ¢ - 6 | 10| 13| 16 | 20 | 25 | 30 | 36 | 43 | 50 | 56 | 62 | 68
20| 28| 35 | 43 | 53 | 64 | -76 | 80 |-106 |-122 | -137 | -151 | -165
HO +25 | #30 | +36 | +43 +52 +62 +74 +87 |+100 | #115 | +130 | +140 | #+155 2 3 5 5 o K:) 10 12 14 15 A7 18 20
0 0 0 0 0 0 d 0 a 0 3 0 d g5 6 9| 11| -14] 16 | 20| 23 27 | 32 | 35 | 40 | 43 | 47
— +40 | +48 | +58 | +70 | +84 | +100| +120 | +140 | +160 | +185 | +210 | +230 | +250 3 3 5 5 = 3 90 | 12 | 14 | 5| 17 | 18 | 20
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 gé 8| 12| 14| 17| 20 | 25 | 29 | 34 | 39 | 44 | 49 | 54 | 60
o +60 | +75 | +90 [+110| +130 | +160 | +130 | +220 [ +250 | +230 | +320 | +360 | +400 S 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -4 5 5 8 -9 11| 13| 45 |18 | 20| 23 | 25 | 27
+100| +120 | +150 |+180 | +210 | +250 | +300 | +350 | +400 | +460 | +520 | +570 | +630 he 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
H12 3 2 3 3 3 0 2 I 3 2 3 0 3 6| ]| 9 |[-11] 13 | 16| 19 | 22 | 25 | 29 | -32 | -36 | 40
= 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+140 | +180 | +220 [+270 | +330 | +390 | +460 | +540 | +630 | +720 | +810 | +890 | +370 h7 A
H13 0 0 0 0 0 0 0 A 0 0 0 A 0 10| 12| 15 | 18 | -21 25 | 30 | 35 | 40 | 46 | 52 | 57 | 63
- 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
JS7 +5 | 26 | 75| 29 | 2105 |£125| 215 | 2175 | 220 | 223 | 226 | 2285|2315 -14 | 18 | -22 | -27 | -33 -39 | 46 54 | 63 | -72 | 81 | 89 | 97
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
= +4 | +6 | +8 | +10 | +12 | +14 | +18 | +22 | +26 | +30 | +36 | +39 | +43 25| 30| 36 | 43 | 52 | 62 | -74 | 87 |-100 |-115| -130 | -140 | -155
5 ) -7 -8 -9 -11 -12 -13 -14 -16 -16 -18 -20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
e 0 | 2| 2 2| 2 | .3 | +a | #a | +a | +5 | +5 | +7 | +8 h10 40 | 48| 58 | 70 | 84 | -100 | -120 | -140 | -160 | -185 | -210 | -230 | -250
5 5 & 3 -1 13 | 15 | 18 | -21 24 | 27 | 29 | 32 R 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- +0 3 35 5 5 +7 39 +10 12 +13 +16 17 +18 50| -75| 90 |-110| -130 | -160 | -190 | -220 | -250 | -290 | -320 | -360 | -400
10| 9 | 10| 12| -15 18 | -21 25 | 28 33 | 36 | -40 -45 h12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
-100| -120| -150 | -180 | 210 | 250 | -300 | -350 | 400 | 460 | 520 | -570 | 630
m7 pr . . - R - . o . - - - - 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
-1 1 -1 -1 21 4 4 4 4 J 57
_42 _42 _45 58 27 335 390 *:’: 12 13 fi fe ‘?3 P13 | 4140| -180| 220 [ 270 | 330 | 390 | 460 | 540 | 630 | 720 | 810 | 830 | 870
N7 5 ' > ) g ' F » g js5 32 |£25| £3 | £4 | 245 | £55| 65| 275 | 9 | £10 | £11,5]|212,5[£13,5
14| 16| 19| 23| 28 | 33| 39 | 45 | 52 | 60 | 66 | -73 | 80 J
= 3 5 5 5 5 5 5 = = 3 = 5 js6 3 | 24 | 245|255 | 265 | 28 | 295 | =11 |212.5|2145| 216 | =18 | 220
NG is9 £125| £15 | 18 |£215| %26 | =31 | =37 | 43,5 | 250 |2575| 265 | =70 |£77.5
29| 30| 36| 43| 52 | 62 | -74 | 87 |-100 | -115 | -130 | -140 | -155 IS
= js11 £30 |£37.5| £45 | 255 | £65 | =80 | 295 | £110 |£125 |£145 | £160 | £180 | £200
AEEIEIEIEIEIFIEIFIEIEIR IR A A N e A e I ol B e
5| 9| 11| -15| 18 | 21 | 26 | 30 | 36 | 41 | 47 | 51 | 55 j T T e e = i S e L e T e L T
N = = = = ‘ = 2 f z +4 +7 + +11 +1 +1 +18 +21 +24 +27 +23 +
P6 42| 47| 21| 26| 31 | 37| 45 | 52 | 61 | 70 | 79 | 87 | 85 k5 G :? = j o +23 +25 ' ,,23 wond =4 [}~ 3‘52
= 3 8 9 | 11 | 14 | 17 | 21 24 | 28 | 33 | 36 | 41 45 36 | +9 | #10 | #12 | #156 | =18 | #21 | #25 | +28 | +33 | +36 | #40 | +45
16| 20| 24| 29| 35 | 42 | 51 | 59 | 68 | -79 | 88 | 98 | -108 ke o | #1 | +1 | #1 +2 +2 +2 +3 | +3 | +4 +4 | +4 | +5
= 6 | 12| 15|18 22 | 26 | 32 | 37 | 43 | 50 | 56 | 62 | 68 s +6 | +9 | #12 | #156 | +17 | +20 | +24 | +28 | +33 | #37 | +43 | +46 | +50
31| 42| 51| 61| -74 | 88 | -106 | -124 | -143 | -165 | -186 | -202 | 223 - +2 | +4 | +6 | +7 +3 +9 | +11 | +13 | +15 | +17 | +20 | +21 | +23
" 8 | #12 | #15 | +18 | +21 | +25 | +30 | +35 | +40 | +46 | +52 | +57 | +63
- +2 | +4 | +6 | +7 +3 +9 | +11 | #13 | #15 | +17 | +20 | +21 | +23
+10 | +16 | #+19 | #23 | +28 | +33 | +39 | +45 | +52 | +60 | +66 | +73 | +80
né +4 | +8 | +10 | +12 | +15 | #17 | +20 | +23 | +27 | +31 | +34 | +37 | +40
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INFORMATIONS TECHNIQUES RESINE ALPHASET TPA 36

Présentation :

La résine alphaset TPA 36 est une résine phénolique alcaline pour prise a froid. Elle améliore les
performances du systéme alphaset utilisé pour la préparation en fonderie des moules et des noyaux en
sable récupéré et sable neuf.

Avantages :

- Amélioration des caractéristiques mécaniques ;
- Réduction possible du taux de résine utilisée ;
- Récupération du sable a un taux éleveé ;

- Excellente qualité de piece finie.

Mise en ceuvre :

La résine alphaset TPA 36 s’utilise avec un durcisseur de la série ACE, ester organique coréactant du
systeme formé.

Le choix du durcisseur détermine la réactivité du systeme.

Formule type :

- Sable 80/100 AFS

- Reésine TPA 36 1a1,3%
- Durcisseur ACE 22% du taux de résine
Réactivité :

Qualité ACE 503 | 510 520 | 535 575 685
Temps de prise
(Min a 20°c)

Caractéristiques mécaniques :

Résistance a la flexion dans des conditions de laboratoire pour une formule a 1,2% de résine et 22%
de durcisseur.

- Aprésprise 1h 10 daN.cm

- Aprésprise 4h  15daN.cm

- Apres prise 24h 20 daN.cm?

INFORMATIONS TECHNIQUES DURCISSEUR ALPHASET SERIE 500 ET 600

Présentation :

Les durcisseurs ACE série 500 et 600 font partie des esters organiques modifiés qui permettent
d’obtenir avec la résine alphaset TPA série 30 les avantages suivants :
- Amélioration des caractéristiques mécaniques ;

- Réduction possible du taux de résine utilisée ;
- Récupération du sable a un taux éleve ;
- Excellente qualité de piece finie.

Mise en ceuvre :

Les durcisseurs ACE des séries 500 et 600 s’utilisent avec la résine alphaset TPA série 30 et sont
coréactants du systeme formé. Le choix du durcisseur détermine la réactivité du systeme.

Formule type :

- Sable 80/100 AFS
- Résine TPA 36
- Durcisseur ACE

1a1,3%
22% du taux de résine

Réactivité :

s 503 510 520
Qualité ACE 506 610 620 535 575 685

3 5 10 20 60 90

Temps de prise
(Min & 20°C)

Les durcisseurs ACE 610 et 620 peuvent étre utilisés en remplacement des durcisseurs ACE 510 et
520, malgré des caractéristiques mécaniques légerement inférieures lorsque le prix de revient doit étre
abaisseé.

Caractéristiques mécaniques :

Résistance a la flexion dans des conditions de laboratoire pour une formule a 1,2% de résine et 22%
de durcisseur.

- Aprésprise 1h 10 daN.cm?

- Apreés prise 4h 15 daN.cm

- Apres prise 24h 20 daN.cm?

CGM Fonderie Repeére : FON SUJET Session 2022
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FICHE TECHNIQUE POTEYAGE DYCOTE F 39

PRODUIT

Poteyage isolant pour la coulée par gravité ou basse pression des alliages légers.

APPLICATION

Le grain extrémement fin du DYCOTE F 39 permet d’obtenir de trés belles peaux de piéces.

Il assure de plus un excellent démoulage des piéces. Ses qualités isolantes préservent son
utilisateur des problémes de non venues, en parties minces notamment.

Le DYCOTE F 39 peut étre utilisé en sous couche pour la coulée du laiton en coquille.

On appliquera le DYCOTE F 39 au pistolet, sous pression de 1 bar environ, a 30 cm de la coquille
préchauffée a 150 °C.

La dilution sera de 1 kg de DYCOTE F39 pour 10 a 20 litres d’eau.

CARACTERISTIQUES

Aspect : Pate de couleur blanche.
Masse volumique a 20 °C : 1,95 g.cm™

EMBALLAGE

Fat 10 litres (16 kg)

STOCKAGE

Le DYCOTE F 39 craint le gel.

FICHE TECHNIQUE POTEYAGE DYCOTE F 140

PRODUIT

Poteyage isolant pour la coulée par gravité des alliages légers.

APPLICATION

Le DYCOTE F 140 contient des éléments d’isolation thermique exceptionnels et des agents
d’adhérence qui assurent une parfaite tenue du produit sur les coquilles.

Le DYCOTE F 140 sera le plus souvent utilisé pour calorifuger les masselottes et les descentes
de coulée. Il sera alors dilué a raison de 1 kg de DYCOTE F 140 pour 1 litre d’eau et appliqué
au pinceau (en deux ou trois couches) sur une surface métallique préchauffée a 120°C environ.
Le DYCOTE F 140 peut aussi étre utilisé comme poteyage de fond tres isolant.

On le diluera alors a raison de 1 kg de DYCOTE F 140 pour 4 litres d’eau.

Il sera pulvérisé a une pression voisine de 2 bars sur support préchauffé a 200°C environ et
éloigné de 40 cm.

CARACTERISTIQUES

Aspect : Pate de couleur blanc cassé

Masse volumique : 1,68 g.cm™

CONDITIONNEMENT

Fat 10 litres (14 kg)

STOCKAGE

Craint le gel.
Utilisation conseillée avant un an.
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FICHE TECHNIQUE POTEYAGE GRAPHITAL STANDARD

ANALYSE DE LA PROFONDEUR DE TREMPE

Eprouvettes de trempe internationale (CTIF) :

Elle convient aux fontes pour des piéces de 6

r Bassin de coulée

” Sable & noyau

-~ ! ’

PRODUIT 25 mm d‘épaisseur. 8
Poteyage conducteur : le GRAPHITAL STANDARD est une préparation concentrée a base de On peut estimer la teneur en Si 4 partir du % /7 777 ,77??" L
graphite pur a I'état colloidal dans I'eau. Des additifs assurent la répartition et 'adhérence tableau ci-dessous : & /i/ /’//// /"c[ff'f!lsseur
parfaites du graphite sur les surfaces des métaux ferreux chauffés. CA I AP IIA AIIIRIPI P77,
130
APPLICATION (0 o) 2°
. . ) S| M= ot
Le GRAPHITAL STANDARD est utilisé pour faciliter le démoulage de piéces en alliages légers " -
en coquille gravité. Il permet d’obtenir une bonne peau de piéce et facilite le refroidissement des e A
zones poteyées. '
e , . . Nuance de fonte Ipaisseur moyen T i
Le GRAPHITAL STANDARD est appliqué par pulvérisation a I'aide d'un pistolet sous pression ' Epatss;: mmy e bnows ex 81 do tzz‘;f;gde?:nm
de 1 a 3 bars a une distance du support de 30 cm environ. Tt viebtants 5 19-20 4
, R C%=3.14a34 10 L7 7-8
Température du support : 150°C a 200°C. Mn%=0.721.0 20 14-15 14-15
Dilution : 1 partie de GRAPHITAL STANDARD pour 5 parties d’eau. P% <02 30 13 20-21
Pour I'entretien du moule pendant la fabrication, la dilution sera portée a 10 ou 20 parties d’eau 40 12 2%
pour une partie de GRAPHITAL STANDARD et sera pulvérisée sur le moule a température de Résistanto 10 i3-19 3
travail. C%=3.1234 20 1.6 10
o . R o Mn%=0.641.0 30 14-15 14-15
Le GRAPHITAL STANDARD peut étre appliqué par trempage, dans ce cas il pourra étre dilué P% <0.4 40 {134 18
jusqu’a 50 fois son volume. 50 12 13 22-23
) Mécanique de qualité 10 2 =21 3
CARACTERISTIQUES C%=30233 20 3 18 5-6
Mn%=0.6409 30 4 16-17 9
Aspect : Liquide de couleur noire. P% = 04408 50 5 14-15 1415
75 6 1.3 2021
CONDITIONNEMENT Mécanique ordinaire 20 2.1 2-3
C%=3.0433 30 1.9-20 4
Bouteille plastique de 1 kg Mn%=05240.8 40 18-1.9 5
P% =08412 50 1.7-1.8 6-7
Seau de 5 kg 75 16 10
FOt de 30 kg
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SIMULATION

550

|I|I|I||4?0||||I|I|I4fo||l|l|I|f°|0||I|I|I1I|||I|llsilil;_.{;l Vitesse, m/s
I||||a|||||||||| |||||||||||||l|||||||l|||||||||||l||||||||||lP|§ Hetrait’% N F'ow&SO|id 5%‘ 1.50
< Control Volume & 148
. NovaFlow & Solid  (J 90.00 - e 1.46
Control Volume <§_ 70.00 > = 1.44
Sé 50.00 O 1.42
45.00 >
(o Z 1.40
40.00 .
Z 30.00 1.38
0 25.00 1.35
20.00
15.00 1.33
10.00 1.30
5.00 1.28
4.00 1.26
3.00
2 00 1.24
1.00 1%{2)
. Mould materials R sy @
i::;'gjf. ;:\ztf?s(ei) ;.(2).9:'0 Mould materials g K @
Air - In mold 20.0 EN-GJL-250 (S) 1290.0
T (h ] 000:10:52,061 Mold - Alfaset 20.0
emps, (h,m,s 110:52, -
Volurne rempli, %  97.53 Air - In mold 200
Masse remplie, kg 8.20 Time, (h.m.<) 000:00:01,202

Phase liquide, % 0.00

Filled volume, % 41.07
Liquid phase, % 99.83
Shrinkage, % 0.00
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bl .|.|.|.|.I.|.|.|“.".|.|.|.|>|.|.|.|“1.|J|1.ﬁ| L

”

.|.|fﬁﬁl.|.,&u.|ﬂ.|.|

/

| S —

NovaFlow & Solid
Control Volume

L J
ml

\

g

i

P NOVACAS

Fourdry Tacanoleg

Vitesse, m/s

Mould matenals
EN-GJL-250 (S)
Mold - Alfaset
Air - In mold

Time, (h,m,s)
Filled volume, %
Liquid phase, %
Shrinkage, %

1.50
1.48
1.46
1.44
1.42
1.40
1.38
1.35
1.33
1.30
1.28
1.26
1.24
1.22
1.20

T,°C
1290.0
20.0
20.0

000:00:01,202

41.07
99.83
0.00

CGM Fonderie Repeére : FON SUJET

Session 2022

Epreuve Ecrite

DT 13/13




