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COMPOSITION DU SUJET

DT1

DT2:

DT3

DT4:
DT5:

DP1:
DP2:
DP3:
DP4 :
DP5 :
DP6 :

DR1
DR2

DR3:
DR4 :
DR5:

TEXTE DU SUJET : description de la situation industrielle, des problématiques
industrielles, parties et questions a traiter par le (ou la) candidat(e), 10 pages (y
compris celle-ci)

DT : DOCUMENTS TECHNIQUES : documents spécifiques et relatifs au
support de I'étude, données techniques.

: Dessin de définition de la piéce

Liste des espaces de formation, équipements et matériels disponibles
: Tolérances dimensionnelles

Tableau des retraits

Résines pour sable a prise chimique (Fiche technique et de sécurité)

DP : DOCUMENTS PEDAGOGIQUES : ressources et extraits du référentiel de
formation du baccalauréat professionnel « FONDERIE » en vigueur

Planification des PFMP et stages sur I'année scolaire 2021-2022
Emploi du temps professeur de fonderie, M BESSEMER

Emploi du temps « éléve » de la classe

Extraits du référentiel de certification (épreuves E2, E31 et E32)
Extraits du programme de physique—chimie de terminale
Lexique didactique

DR : DOCUMENTS REPONSES : documents qui seront & compléter et a
rendre par le (ou la) candidat(e), tous les documents réponses sont a rendre,
méme non complétés.

: Calcul des éléments du systéme de remplissage

: Analyse de micrographie (en couleur)

Sélection des compétences

Sélection des savoirs associés

Fiche pour la mise en ceuvre d’'une séance de co-intervention

Les feuilles de copie remises au (a la) candidat(e) viendront compléter ces documents
et permettront au (a la) candidat(e) de répondre au questionnement.

Aprés avoir complété les en-tétes, le (ou la) candidat(e) remettra en fin d’épreuve ses
copies paginées et les documents réponses aux questions.

Le sujet comporte 3 parties distinctes, indépendantes : (cf. durées conseillées
indiquées). Mais il est conseillé au candidat d’aborder la premiére avant d’aborder les
suivantes.

1'¢ partie : analyse de la piéce, du matériau et du procédé de fonderie

2¢ partie : conception de la séquence de formation et organisation du travail
des éléves durant les séances de formation

3¢ partie : accompagner les éléves dans leur parcours de formation




INFORMATION AUX CANDIDATS

Vous trouverez ci-aprés les codes nécessaires vous permettant de compléter les rubriques figurant en
en-téte de votre copie.
Ces codes doivent étre reportés sur chacune des copies que vous remettrez.

» Concours externe du CAPLP de I’enseignement public :

Concours Section/option Epreuve Matiére

913119

» Concours externe du CAFEP/CAPLP de I’enseignement privé :

Concours Section/option Epreuve Matiere

9131119




siuinoy syuawnoop saide,q - 05022 — AT NOILV HIMHWNINdINI




EFE FON 1

Sujet
Masse contrepoids de tracteur
(Durée conseillée pour la lecture du sujet : 20 min)

1. PRESENTATION DU CONTEXTE INDUSTRIEL

1.1.Le produit

La piéce client est une masse avant de tracteur. La fonction cette piéce est d’ajouter
du lest a 'avant, afin de garantir la liaison au sol. Voir le DT1

La masse est un produit qui devra étre réalisé en grande série. En moyenne 40 000
pieéces par an pendant 5 ans.

L’alliage mis en ceuvre est une EN GJL 200.

.
Tournez la page S.V.P.



1.2.Les procédés de fonderie

A- L’alliage

La fonte est élaborée au four a induction moyenne fréquence.
Les charges utilisées sont les suivantes :
- Fonte neuve ;
- Retours et bocages ;
- Riblons d’acier.
Pour 'élaboration de l'alliage, on dispose de :
- Carbone grain ;
- Ferro silicium (FeSi75) ;
- Ferromanganése (FeMn80) ;
- Inoculant.
La composition chimique visée est la suivante : C%=3.5% / Si%=2.1% / Mn%=0.7%

B- Le moulage

Le procédé de moulage industriel est le moulage silico argileux par impact.

C- Le noyautage

Les noyaux sont produits dans des boites a noyaux par le
procédé boite froide (polyuréthanne). La silice est mélangée
a une résine phénolique et un polyisocyanate, le sable est
tré dans la boite a noyau puis un gazage au
dimethylethylamine (DMEA) assure la polymérisation. Un
cycle de lavage vient terminer I'opération de fabrication des
noyaux.

Les noyaux sont tirés par quatre dans la boite a noyaux.




2. PRESENTATION DU CONTEXTE ET DE LA SITUATION DE FORMATION
2.1 Séquence de formation visée

On s’intéresse a une séquence de formation, programmée en classe de Terminale
Baccalauréat Professionnel Fonderie, séquence située dans le premier semestre de
'année terminale.

Cette séquence est programmeée entre les deux Périodes de Formation en Milieu
Professionnel (PFMP) et précéde ainsi la période qui est consacrée, en fin de parcours,
aux situations d’évaluation certificatives organisées dans le cadre du Contréle en Cours
de Formation (CCF).

Le planning des PFMP vous est proposé sur le document DP1« Planification des PFMP
et stages sur 'année scolaire 2021-2022 »

Pour rappel, le référentiel de certification fait apparatitre trois épreuves de certification E2,
E31 et E32. La séquence sera donc consacrée a la réalisation d’'un ensemble de piéces
de fonderie qui servira a réaliser un bilan de compétences et de synthese de la formation
dispensée avant le départ en PFMP et avant de soumettre les éléves a des situations
d’évaluation.

La préparation, la réalisation, le suivi de production de la pieéce décrite dans le dossier
technique constitue, avec la préparation, la réalisation et le suivi d’autres pieces de
fonderie, le support didactique et pédagogique de I'enseignement qui est proposé aux
éléves de la classe.

Pour contextualiser cette séquence de formation, il sera indiqué aux éléves que « les
différents contrbles effectués sur des lots antérieurs de piéces font apparaitre
difféerents défauts qu’il convient de résoudre pour le lancement d’une nouvelle
série de piéces ».

Les éléves devront, dans le cadre de cette séquence, apporter des solutions et assurer
collectivement la qualité produite.

Le plateau technique du lycée dispose de lI'ensemble des espaces de formation,
installations et matériels décrits sur le DT2.

La séquence envisagée se déroulera sur 3 semaines, soit 3 x 10 heures d’enseignement
professionnel, dont 2 heures d’enseignement de construction mécanique par semaine.
Elle concerne un groupe de 15 éléves, encadrés par un professeur de fonderie en atelier.

Il est conseillé aux candidat(e)s de répondre aux questions d’'une méme sous partie.
Les réponses devront étre justifieées, concises et précises.
L’organisation et la présentation de la copie, le respect des regles grammaticales et
orthographiques seront prises en compte dans I'évaluation.

Tournez la page S.V.P.



PARTIE 1 : durée conseillée 2h00

Cette partie de I’épreuve est destinée a amener le (ou la) candidat(e) a analyser le
contexte industriel permettant de réaliser la piéce ainsi que les problemes de
qualité survenus sur la piéce de fonderie.

Il s’agit d’identifier les points clés de la relation « Produit-Matériau-Procédé » et de
formaliser les relations « causes-effets » en matiére de qualité de piéces a produire
afin d’en faire un fil rouge ou théme pour la séquence de formation qui sera
proposée aux éléeves.

| A : Analyser le matériau de la piéce de fonderie a réaliser

Question A1 :

Question A2 :

Question A3 :

Expliquer la désignation normalisée EN GJL 200.

Justifier succinctement le choix de cette fonte et ses caractéristiques.

Expliquer l'utilité du FeSi75 en précisant l'influence du silicium sur la
structure de la fonte obtenue.

Lors de I'élaboration du matériau, on prévoit de couler une éprouvette de trempe et une
médaille pour spectrographie.

Question A4 :

Expliquer I'utilité de ces deux prélévements.

| B : Analyser la piéce de fonderie et la grappe a réaliser

Question B1 :
DT1

Question B2 :

DT1etDT3

Question B3 :

DT4

Expliciter, si besoin avec un schéma, la spécification de position
choisie (nature et forme de I'élément tolérancé, de I'élément de
référence, de l'intervalle de tolérance) :

N [G]14]
1#]e 2|A|B[C]
D3

Déterminer la tolérance qui s’applique sur le diamétre 31 en tenant
compte de la norme ISO 8062-3.

En tenant compte du tableau des retraits, déterminer quelle doit étre
la dimension sur I'outillage pour obtenir cette dimension sur la piéce.

La CAO de la piece fait apparaitre un volume de 7,5 dm?3

Question B4 :

Déterminer la masse de la piéce.



Au travers de cette partie, on souhaite évaluer la capacité du (de la) candidat(e) a
adapter un contexte industriel a un contexte de formation, a prendre en compte les
équipements disponibles et a anticiper les différentes phases et opérations de
réalisation de la piéce dans I’atelier du lycée.

Pour la suite du sujet, le procédé retenu pour réaliser cette piéce avec les éléves
est un procédé de moulage silico argileux en chassis.

C : Analyser les problémes rencontrés liés au procédé de fonderie mobilisé en
formation pour réaliser la piéce.

Question C1 : Identifier les différents postes de travail que les éléves auront a mettre
en ceuvre pour réaliser cette piéce avec ce procédé.

Plusieurs piéces ont été réalisées antérieurement avec ce procédé et des défauts ont été
constates.

Question C2: Indiquer les trois principaux défauts rencontrés sur ce type de piéces
de fonderie obtenues avec ce procédé.

Question C3: Préciser les solutions et regles métier pour minimiser ces défauts en
précisant les vigilances a avoir au regard des différents postes de
travail qui seront mobilisés par les éléves pour réaliser cette piéce.

Vous devez préparer le sable pour le moulage.

Question C4 : Indiquer la composition du sable et les proportions attendues.
Question C5: Proposer deux contrbles pour vérifier la conformité de la composition du
sable.

Vous devez préparer le sable pour faire faire les noyaux aux éleves.

Question C6: Déterminer la masse de chacune des deux résines consommeées pour
DTS5 50 Kg de sable prépare.

Lors de la série précédente, les éleves ont pu constater quelques casses de noyaux.
Un éleve avait alors proposé d’augmenter le taux de résine pour y remédier.

Question C7 : Citer trois conséquences néfastes de 'augmentation du taux de
résine dans les noyaux.

Tournez la page S.V.P.



COULEE

Le calcul du systeme de remplissage a déterminé une section de descente de
1400 mm? L’échelonnement retenu est 1 - 1,2 - 1

Question C8: Calculer les dimensions des éléments du systéme de
DR1 remplissage (descente, chenal, attaque)
Question C9 : Proposer une température de coulée de l'alliage et indiquer

quel appareil permet de la mesurer.

Question C10:  Proposer plusieurs techniques pour éviter une fuite au joint
lors de la coulée.

On décide de charger les moules. La masse du chassis vide est de 30 kg et la masse

volumique du sable psgpe = 1500 kg.m™3
La coulée s’effectue a la poche verseuse 10 cm au-dessus du moule

Question C11:  Calculer la masse minimale nécessaire pour éviter le
DT1 soulévement du chéssis supérieur.
CONTROLES

Un défaut a été observé au niveau du noyau. Cf. figure ci-dessous.

Question C12: Expliquer le défaut présent sur la photo ci-dessus.
Proposer une modification de I'outillage pour éliminer ce défaut.

On constate parfois un défaut de malvenue au niveau de la poignée.

Question C13: Expliquer le défaut de malvenue.
Proposer des solutions pour éviter ce défaut.

Une micrographie a été réalisée sur les premieres piéces produites.

Question C14 : Indiquer les constituants présents sur la micrographie.
DR2

Question C15: Indiquer si la structure de lalliage correspond a [lalliage
souhaité (justifier votre réponse).

_7 -



PARTIE 2 : durée conseillée 2h00

Cette partie concerne la conception d’'une séquence de formation destinée aux
éleves de Terminale Baccalauréat Professionnel Fonderie pour poursuivre leurs
apprentissages et progresser. Elle s’attachera a mettre les éléves dans une
situation professionnelle identique a celle rencontrée en Période de Formation en
Milieu Professionnel (PFMP), a savoir réaliser plusieurs piéces de fonderie, dans
le respect d’un délai imparti et d’une qualité attendue par un cahier des charges.

Cette séquence fera I'objet d’une évaluation de compétences. On retiendra le cadre
des épreuves professionnelles E2 et E31. Cette séquence ayant un caractére
formateur, I’évaluation peut s’ouvrir a d’autres compétences.

Dans le cadre de cette séquence de formation, il s’agit de proposer I’organisation
des séances de travail pour un groupe de 15 éléves de cette classe de terminale,
travaillant seuls ou en bindme et disposant de I’ensemble des procédés,
équipements, matiéres et matériels du plateau technique.

A partir des données suivantes :
e de la planification des PFMP et stages sur I'année scolaire 2021-2022 (DP1)
de I'emploi du temps du professeur de fonderie : M. BESSEMER (DP2)
de I'emploi du temps éléve de la classe (DP3)
des moyens disponibles sur le plateau technique (DT2)
du lexique didactique (DP6)

D : Définir la séquence et organiser le travail des éléves

La séquence de formation est programmée sur 3 semaines consécutives, soit 3 x
8 heures d’enseignement professionnel de fonderie, a organiser en séances de
cours et de séances de travaux pratiques d’atelier, éventuellement de travaux
dirigés.

Dans le cadre de cette séquence, il s’agit d’organiser également les séances de
travail en atelier des éléves de Terminale baccalauréat professionnel Fonderie.

Deux stratégies pédagogiques sont envisageables pour faire acquérir les compétences
visées :

e Stratégie n°1 : Chaque éléve ou binbme d’éléve est chargé de la réalisation d’une
masse contrepoids, tous les éleves du groupe vivent simultanément les mémes
activités ;

e Stratégie n°2 : Le groupe d’éleves est chargé de la réalisation d’une série de
masses contrepoids, un planning de production est arrété, les éleves collaborent
en ayant chacun un réle bien défini (préparation, réglage, mise en ceuvre ...)

Question D1: A l'aide d’un tableau, comparer ces 2 stratégies de formation
(avantages, inconvénients, contraintes organisationnelles, contraintes
pédagogiques).

Tournez la page S.V.P.



Pour la suite du sujet, la stratégie de formation n°2 a été retenue

Question D2 :
DP4, DR3

Question D3 :
DR4

A partir du référentiel de certification et de la définition des épreuves
E2 et E31 (DP4), préciser sur le tableau DR3 les compétences du
référentiel qui peuvent donner lieu a une évaluation formative dans le
cadre de la réalisation de cette piece.

Cocher dans la 1™ colonne du document réponse, les savoirs
associés que vous pensez dispenser spécifiquement au travers de
cette séquence pour la piéce de fonderie a réaliser et le théme et la
problématique annoncée.

L’enseignant dispose de l'ensemble des espaces de formation (salles de cours,
laboratoires et atelier) sans contraintes de disponibilité sur son emploi du temps.

Question D4 :
DT2

Proposer sous forme de chronogramme (nature et temps alloué),
'organisation et la succession des différentes séances (séance de
cours (C) ou lancement (L) ou synthése (S), travaux dirigés (TD),
séances de travaux pratiques (TP).

Pour les séances de travaux pratiques, a partir des différents postes de travail que les

éleves auront a mettre en ceuvre pour réaliser cette piéce

Question D5 :

Identifier les activités pratiques a confier a chaque éléve ou bindbme
sur les postes de travail. Proposer une répartition des activités sur les
3 semaines.



PARTIE 3 : durée conseillée 30 min

Cette partie de I’épreuve est destinée a amener le (ou la) candidat(e) a apporter des
éléments de réponse pour la prise en compte des approches interdisciplinaires
prévues dans le cadre de la co-intervention (Fonderie et Mathématiques, Fonderie
et physique-Chimie) et dans la formation a la Prévention Santé Environnement
(PSE).

| E : Accompagner les éléves dans leur parcours de formation

Vous étes en charge avec votre collegue de mathématiques-sciences d’une co-
intervention le vendredi matin. Vous disposez des programmes de physique chimie en
terminale baccalauréat professionnel (DP5)

Question E1 : En lien avec la question C11 (poussée métallostatique), compléter le
DP5, DR5 document réponse qui vous permettra d’échanger avec ce collégue

Il est nécessaire, deés le début de la formation au Baccalauréat Professionnel Fonderie,
de sensibiliser les éléves a la sécurité et a la protection de I'environnement au travers
des séquences et activités de formation proposées en Fonderie. Le référentiel de
compétences précise les compétences relatives a la sécurité au travail.

C22 Procéder au réglage d’un poste : Appliquer la législation en matiere d’hygiéne et
sécurité et s’assurer du parfait fonctionnement des dispositifs de sécurité.

C32 Assurer le pilotage d’'un secteur de production manuel ou mécanisé :
Respecter et/ou faire respecter les consignes de sécurité.

C33 Conduire un poste de travail automatisé en respectant les objectifs de
production : Appliquer la Iégislation en matiere d’hygiéne et sécurité.

En prenant appui sur les Fiches de Données de Sécurité (DT5) des résines utilisées pour
la préparation du sable de noyautage.

Question E2 : Indiquer les équipements de protection collectifs (EPC) qui permettent
de limiter les risques.

Question E3 : Indiquer les consignes a donner aux éleves et les équipements de
protection individuels (EPI) a leur fournir pour la préparation et
I'utilisation du sable a prise chimique.

~10-—



EFE FON 1

DT - DOCUMENTS TECHNIQUES

Documents spécifiques et relatifs au support de I'étude, données
techniques.

DT1
DT2
DT3

DT4:
DT5:

: Dessin de définition de la piece
: Liste des espaces de formation, équipements et matériels disponibles

: Tolérances dimensionnelles
Tableau des retraits
Résines pour sable a prise chimique (Fiche technique et de sécurité)
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DT2 Matériel et plateau technique 1/2

Salles de cours dédiées aux enseignements technologiques et professionnels

-Salle Fd 1 : - Salle de classe banalisée 20 places assises ;
- Tableau interactif.

- Salle Fd Info: - Salle de classe informatisée 15 postes + 1 poste Professeur ;
- Logiciel de CAO + suite bureautique + logiciel de simulation de fonderie ;
- Imprimante couleur A3 ;
- Tableau interactif.

Atelier de fonderie

- Fusion :

- 1 four de fusion induction 75 KW type
« Push-Out » a creuset amovible 80 points
dédié aux alliages Iégers et cuivreux ;

- 1 four de fusion induction 125 KW
basculant, dédié principalement aux fontes,
d’'une capacité de 150 kg de fonte liquide ;

- Charges et ferro-alliages :

e Fonte neuve ;

e Retours de fusions précédentes ;
e Carbone grain ;

e Ferro silicium (FeSi75) ;

e Ferro manganése (FeMn80) ;

¢ Riblons d’acier ;

¢ Inoculant.

- Moulage Silico-argileux :

- 1 sablerie « silico-argileux » semi-automatique. Cuve de 100 kg pour un débit nominal de 750
Kg/Heure ;

- 1 machine a mouler « air-impact » chassis 620 x 620 x 150 capacité 40 moules/heure ;
- 15 établis avec leur matériel pour du moulage main (tamis, agent de démoulage, fouloirs...) ;

- 15 jeux de chassis pour moulage main 620 x 620 x 150.

Tournez la page S.V.P.



DT2 Matériel et plateau technique 2/2

- Moulage et noyautage « chimique » :

- une sablerie continue (vis sans fin) débit
2T/Heure dédiée au procédé polyuréthane
(type PepSet).

- 1 malaxeur discontinu a hélice capacité
35kg;

- 2 noyauteuses automatisées H5 ;

- résines Pepset016, Pepset026 et
catalyseur ;

- Silice neuve.

- Procédés « permanent » :
- 1 coquilleuse basculante (coulée manuelle).
- 1 presse d’injection a chambre froide (coulée manuelle)
- 1 four de maintien capacité 50 kg d’aluminium
- 1 presse d’injection a chambre chaude dédiée aux Zamaks

- Finition :
- 1 grenailleuse a plateau tournant dotée d’'une table de diameétre = 1m.
- 1 sableuse a pistolet double poste
- 5 établis de meulage manuel (meuleuses pneumatiques)

- Outillage :

4 Modeles libre de la « masse contrepoids » ;
2 plaques modeéles (un dessus et un dessous) de la « masse contrepoids » ;
2 Boites a noyaux.

- EPI :

- bouchons d’oreille jetables ;
- EPI spécifiques a la coulée.



DT3 — Tolérances 1/2

(Extrait de la norme I1SO 8062-3 :2007)

Classes de tolérances dimensionnelles des pieces moulées pour une production en petite série ou a I'unité de pieces
moulées brutes de fonderie.

Classe de tolérance dimensionnelle (DCTG)
pour les métaux et alliages coulés
Méthode d“‘atérila” Acier Fonte Fortea | Fonte |Alliages de |Alliages de| Alliages a | Alliages a
€ moulage grise graphite | malléable cuivre meétaux base de base de
sphé- légers nickel cobalt
roidal
Sable lie a . . . . . . . .
Moulage en ||4 bentonite 13315 13415 12415 13315 134815 11a13 12415 13815
sable,
maulage Sable lie
main chimigue- 12814 1 a14 M1al4 11a14 10413 104813 12814 12a14
ment
NOTE Les waleurs figurant dans ce tableau s'appliquent généralement aux cotes nominales supérieures & 25 mm. Pour les cotes
inférieures, on peut normalement, d'un point de vue économigue et pratique, tenir des tolérances plus serrées, comme suit
— cote nominale jusqu'a 10 mm: trois classes inférielres;
— cotes nominale comprises entre 10 mm et 16 mm: deux classes inférieures;
— cotes nominale comprises entre 16 mm et 25 mm: une classe inférieure.

Classes de tolérances dimensionnelles des pieces moulées pour une production en grande série, ou en masse de piéces
moulées brutes de fonderie.

Classe de tolérance dimensionnelle (DCTG)
pour les métaux et alliages coulés

Méthode Acier Fonte Fonte a Fonte Alliages | Alliages | Alliages | Alliages | Alliages
grise graphite mal- de cuivre | de zinc de abase de |a base de
sphé- léable métaux nickel cobalt
roidal légers

Moulage en sable,

; 11 a14 11a14 11a14 11a14 10a13 10a13 9ail12 11 a14 11 a14
moulage main

Moulage en sable, moulage
machine et moulage en 8ai12 8a12 8a12 8412 8410 8al0 7as 8a12 8a12
carapace

Moule métalligue
permanent ( al'exception — 749 749 Ta9 Ta9 7a9 6asg — —
de la coulée sous pression)

Coulée sous pression — — — — Gasg 3a6 b — —
Moulage de précision 3 a 3 . 3 . 3 3 3
{cire perdue)

MOTE 1 Les classes de tolérances indiquées sont celles qui peuvent étre normalement tenues pour les pigces mouléss produites
en grandes séries et lorsque les facteurs de production qui influencent la précision dimensionnelle du moulage ont été complétement
mis au point.

MOTE 2 Faour les pigces moulées complexes, il est recommandé de prendre une classe de tolérance plus large.

a Four les moulages de précision, suivant la plus grande dimension hors tout, on applique ce qui suit

— = 100mm: classe 446
— =100 mm = 400 mm: classe 448
—  =400mm: classe 449

b La plus grande dimension hors tout a une forte influence sur le choix de la classe de tolérance. Les classes de tolérance DCTG
suivantes sont recommandées pour la plus grande dimension hors tout:

—  =50mm: DCTG 6
—  =50mm < 180 mm: DCTG 7
— =180 mm = 500 mm: DCTG 8
— =500 mm: DCTG 9.
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DT3 — Tolérances 2/2

Classes de tolérances dimensionnelles linéaires de piece moulée (DCT, en mm).

Cotes nominales de Tolérances dimensionnelles linéaires pour la classe de tolérance dimensionnelle (DCTG) d
la piéce brute DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG | DCTG
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16tI
— < 10 0,09 0,13 018 0,26 0,38 0,52 0,74 1 15 2 2.8 4.2 — — — —
=10 < 16 0,1 0,14 02 0,28 0,38 0,54 0,78 1.1 16 2.2 3 44 — — — —
=16 & 25 0,11 0,15 022 0,3 042 0,58 na2 1,2 1.7 24 32 4.6 23 8 10 12
=05 < 40 012 017 024 0,32 04s 0,64 09 1.3 1.8 2.5 36 |5} 7 9 11 14
=40 < B3 013 0,18 026 0,36 05 07 1 14 2 2.8 4 3.6 8 10 12 16
= B3 = 100 014 0,2 028 04 056 0,78 1.1 1.6 2.2 3.2 4.4 53 9 11 14 18
=100 < 160 015 | 022 | 03 | 044 | 0p2 | o8 | 1.2 18 25 3.6 5 7 10 12 16 20
> 160 & 290 — 0,24 0,34 032 07 1 14 2 28 4 2.6 g 11 14 18 22
» 280 & 400 — — 04 0,36 0,78 1.1 1,6 22 3.2 4.4 6,2 9 12 16 20 23
»400 & 530 — — — 0,64 09 12 1.8 26 36 o] 7 10 14 18 22 28
»G30 = 1000 — — — — 1 14 2 258 4 5] 8 11 16 20 25 32
> 1000 = 1600 — — — — — 1,6 22 32 4.6 7 9 13 18 23 29 37
= 1600 < 2500 — — — — — — 26 38 9.4 g 10 15 21 26 33 42
= 2800 < 4000 — — — — — — — 4.4 6.2 9 12 17 24 30 38 49
=4 000 < 6300 — — — — — — — — 7 10 14 20 28 34 44 56
> 5300 | £ 10000 — — — — — — — — — 11 16 23 32 40 a0 G4
Pourles epaisseurs de paroi des classes DCTG 1a DCTG 15, laclasse immediatement supérieure s'applique (voir Article 7).
b Laciasse DCTG 16 nexiste fue pourles epaisseurs de paroi des pieces moulees généralement specifiees en DCTS 15,

e Par défaut, pour les dimensions, la tolérance de la piece moulée doit étre disposée symétriguement par
rapport a la cote nominale (c'est-a-dire avec une moitié du coté positif et une moitié du coté négatif).

e Sil'acheteur et le fabricant en sont d'accord, pour des raisons particuliéres, la tolérance de la piece moulée
peut étre asymétrique. Dans un tel cas, la tolérance de la piéce moulée doit étre indiquée individuellement,
conformément a I'ISO 286-1 et a I'ISO 14405, a la suite de la cote nominale de la piéece brute de fonderie.

e Pardéfaut, latolérance pour |'épaisseur de paroi dans les classes DCTG 1 a DCTG 15 doit étre plus élevée d'une
unité que la tolérance générale pour les autres dimensions ; par exemple, si, sur un dessin, une tolérance
générale de DCTG 10 est spécifiée, la tolérance sur les épaisseurs de paroi doit étre de classe DCTG 11.

e Exemple d’indication sur un dessin :

Tolérances générales ISO 8062-3 — DCTG 12.



DT4 — Retraits

VALEURS INDICATIVES DES RETRAITS LINEAIRES

(extraites de la littérature technique et de la normalisation. Norme NF.A73.520)

MATERIAU % | habihielement s

Fontes a graphite lamellaire 6a14

* pieces minces et moyennes 10

* pieéces massives 7
Fontes a graphite sphéroidal 0a15 12
Fontes austénitiques 15a25
Fonte Ni.Hard 18
Fontes malléables & coeur noir 10a15 12
Fontes malléables a cceur blanc 18
Aciers moulés (non alliés) 15824
C<0.25 et > 0,65% 22
0,25<C<0,45% 24
0,45<C<0.65% 23
Aciers faiblement alliés 23a24
Aciers fortement alliés 18 a 21
Z10C13.M, Z30C13.M, Z30C20.M 20
Aciers inoxydables 26 a2 30
Z7CN18.8.M Z8CN20.10.M 28
Aciers réfractaires 22a26
Z30CN20.10.M 24
Z40CN25.20. M 26
Aciers a 12% Manganése - Z110M12-M 25:9
Alliages magnésium 12a15
Alliages d'aluminium (retrait variable selon la forme des piéces) 11 a7

* au cuivre - AUSGT 14

- AU10G 13
* au silicium -AS513 11
- AS7G, AS7G03, AS7G06 125

Alliages cuivre-étain (bronzes) (le retrait augmente avec la teneur en cuivre) 12a15 15
* CuSn12 12
Alliages cuivre-zinc (laitons) (le retrait augmente avec la teneur en zinc) 15a23
* Laitons ordinaires 20
* Laitons H.R. (spéciaux) 23
* Laiton CuZn15Si4 15
Alliages cuivre-aluminium - (Ni. Fe. Mn), cupro-aluminium 19220 20
Alliages cuivre-nickel - cupro-nickel 20 a 22
Alliages Zinc fin 13
Alliages antifriction (métaux blanc) - plomb, antimoine 3a5
Cuivres purs (industriels) 16
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DT5 - Procédé chimique 1/3
Fiche technique

PEP SET 016

Systeme universel pour tous types d’alliages

Caractéristiques du produit

Résine formophénolique dans un systéme solvant.

Faible dégagement d'odeur lors du mélange des composants et du moulage

Rapport avantageux du temps de mise en ceuvre par rapport au temps de démoulage
Trés bonnes caractéristigues mecanigues

Excellente fluidité du mélange de sable

0,72 % PEP SET 016 (y compris 0,8 % KAT. 3595), 0,48 % PEP SET 026

Sable neut (AFS 40-50 ; pH 6,5-7,5)

23 r 600 _ 1z0
= £ 100
20 500 E s 100
£ a0 = E 801
E 15 B2 B0
o 10 4 % 3 ]
g / 200 k0 = 40
[0’ [T
- 100 (3
0
0 T T T T 0 Standard
VZ AF 1Mh 1h 2h  Mh EEIPEET- .
PEP SET 026
Reéactivité et proprietes
Valeurs analytiques
« Masse volumigue [20°C]:  env. 1,06 glcm?®
+ Viscosité [20°C] : env. 58 mPa.s
+ Melange de sable : 100 T. Sable neuf [AFS 40 — 50]

0,72 % PEP SET 016 0,8 % KAT. 3595 de
0.72 % du PEP SET 016 0,48 % PEP SET 026
Solidité finale [N/fem?] : env. 550 [20 °C, 50 % hum. relative]
Temps de mise en oeuvre (TMO) : env. &
Temps jusqu’au déboitage (TD): env. 15



DTS5 — Procédé chimique 2/3
Fiche de données de sécurité

RUBRIQUE 2: Identification des dangers
2.1 Classification de la substance ou du mélange

Classification (REGLEMENT (CE) No 1272/2008)

Corrosion cutanée, Sous-catégorie 1B H314: Provoque des brdlures de la peau et de
graves lésions des yeux.

Lésions oculaires graves, Catégorie 1 H318: Provoque de graves lésions des yeux.
Mutageénicité sur les cellules germinales, H341: Susceptible d'induire des anomalies géné-
Catégorie 2 tiques.

Toxicité spécifique pour certains organes H336: Peut provoquer somnolence ou vertiges.
cibles - exposition unique, Catégorie 3,
Systéme nerveux central

Danger par aspiration, Catégorie 1 H304: Peut étre mortel en cas d'ingestion et de

pénétration dans les voies respiratoires.

Danger a long terme (chronique) pour le H411: Toxique pour les organismes aquatiques,
milieu aquatique, Categorie 2 entraine des effets nefastes a long terme.

2.2 Eléments d'étiquetage
Etiquetage (REGLEMENT (CE) No 1272/2008)

Pictogrammes de danger : ' ‘ : %

Mention d'avertissement :  Danger
Mentions de danger . H304 Peut étre mortel en cas d'ingestion et de
pénétration dans les voies respiratoires.

H314 Provogque des brilures de la peau et de
graves lésions des yeux.

H336 Peut provoquer somnolence ou vertiges.

H341 Susceptible d'induire des anomalies géné-
tiques.

H411 Toxiqgue pour les organismes aquatiques,
entraine des effets néfastes a long terme.

Conseils de prudence . Prévention:

P273 Eviter le rejet dans I'environnement.

P280 Porter des gants de protection/ des véte-
ments de protection/ un équipement de pro-
tection des yeux/ du visage.

Intervention:

P301 + P310 EN CAS D'INGESTION: Appeler immédia-
tement un CENTRE ANTIPOISON/un mé-
decin.

P301 + P330 + P331 EN CAS D'INGESTION: Rincer la
bouche. NE PAS faire vomir.

P303 + P361 + P353 EN CAS DE CONTACT AVEC LA
PEAU (ou les cheveux): Enlever immédia-
tement tous les vétements contaminés.
Rincer la peau a l'eau.

P304 + P340 + P310 EN CAS D'INHALATION: transporter la
personne a I'extérieur et la maintenir dans
une position ou elle peut confortablement
respirer. Appeler immédiatement un
CENTRE ANTIPOISON/un médecin.

P305 + P351 + P338 + P310 EN CAS DE CONTACT AVEC
LES YEUX: Rincer avec précaution a l'eau
pendant plusieurs minutes. Enlever les len-
tilles de contact si la victime en porte et si
elles peuvent étre facilement enlevées.
Continuer a rincer. Appeler immédiatement
un CENTRE ANTIPOISON/un médecin.

Tournez la page S.V.P.



DTS -

Procédé chimique 3/3

Fiche de données de sécurité

Mesures d'ordre technique

Assurer une ventilation adéquate, surtout dans les endroits clos.

Equipement de protection individuelle

Protection des yeux

Protection des mains
Matériel

Délai de rupture
Epaisseur du gant

Matériel
Délai de rupture
Epaisseur du gant

Directive

Remarques

Protection de la peau et du
corps

Protection respiratoire

Filtre de type

Mesures de protection

Lunettes de sécurité avec protections latérales conforme a
I'EN166

Viton (R)
240 - 480 min
0,7 mm

Caoutchouc nitrile
60 - 120 min
> 0,33 mm

Gants de protection conformes a EN 374.

Les donnees concernant le temps de pénétration/la résis-
tance de la matiére sont des valeurs standards! Le temps de
péneétration exact / la résistance exacte de la matiere seront
obtenues du fournisseur de gants de securite. Veuillez ob-
server les instructions concernant la permeéabilité et le délai
de rupture de la matiére qui sont fournies par le fournisseur
de gants. Prendre également en considération les conditions
locales speécifiques dans lesquelles le produit est utilisé,
telles que le risque de coupures, d'abrasion et le temps de
contact.

VVétements de protection a manches longues

Choaisir la protection individuelle suivant la quantité et la con-
centration de la substance dangereuse au poste de travail.
EN 13034, EN 14605

En cas de ventilation insuffisante, porter un appareil de pro-
tection respiratoire approprié.

En cas de formation de vapeurs, utiliser un respirateur avec
un filtre homologué.
Protection respiratoire conforme a EN 14387.

Filtre de type AB

En cas de formation de poussiére ou d'aérosol, utiliser un
respirateur avec un filtre homologué.

Protection respiratoire conforme a EN 143.

Protection respiratoire conforme a EN 14387.

Filtre de type AB-P
L'équipement de protection doit étre sélectionné sur la base

d'une évaluation des risques en tenant compte de I'exposition
réelle au travail.

Contréles d'exposition liés a la protection de I'environnement

Conseils généraux

Empécher le produit de pénétrer dans les égouts, les cours
d'eau ou le sol.

Informer les pompiers ou la police en cas de pollution (des
eaux) de la canalisation, de la terre ou des plantes.

~10-



EFE FON 1

Ressources et extraits du référentiel de formation du baccalauréat professionnel

DP : DOCUMENTS PEDAGOGIQUES

« FONDERIE » en vigueur.

DP1
DP2
DP3
DP4

: Planification des PFMP et stages sur 'année scolaire 2021-2022
: Emploi du temps professeur de fonderie, M BESSEMER

: Emploi du temps « éléve » de la classe

: Extraits du référentiel de certification (épreuves E2, E31 et E32)
DP5:
DP6 :

Extraits du programme de physique—chimie de terminale
Lexique didactique
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DP4 EXTRAIT DU REFERENTIEL 1/4

Spécialité de baccalauréat professionnel « Fonderie »

E2 : PREPARATION D’UNE PRODUCTION
Coefficient 5 u2

1. CONTENU DE L’EPREUVE

Cette épreuve a pour objectif d’évaluer tout ou partie des compétences C 1.1, C 1.2, C 1.3, C 2.1,
C 2.2, C 2.3 du référentiel de certification.

On notera que pour effectuer les tdches demandées, certaines autres compétences peuvent étre
mobilisées. En aucun cas, ces derniéres ne donneront lieu a évaluation et, si elles ne sont pas
maitrisées, les taches correspondantes seront réalisées avec assistance.

Les indicateurs d’évaluation correspondant aux compétences évaluées figurent dans la colonne
« indicateurs de performance » des tableaux décrivant les compétences (voir référentiel de
certification).

2. MODES D’EVALUATION

2.1 Evaluation ponctuelle

Epreuve écrite et pratique d’'une durée maximale de 6 heures.

L’épreuve comporte deux parties interdépendantes concernant le méme support :
- une partie écrite d’'une durée maximale de 2 heures ;
- une partie pratique d’'une durée maximale de 4 heures.

2.2 Controle en cours de formation

L’évaluation s’effectue sur la base d’une situation organisée par I'équipe en charge des
enseignements professionnels. Elle devra se dérouler durant le dernier tiers du cycle de formation.
Elle a lieu en établissement de formation. En tout état de cause un professionnel, au moins y est
associé.

La période choisie, pour I'évaluation, pouvant étre différente pour chacun des candidats, son choix
et son organisation relévent de I'équipe pédagogique.

A lissue de cette situation d’évaluation, I'équipe pédagogique de I'établissement de formation
constituera, pour chaque candidat un dossier comprenant :
- I'ensemble des documents remis pour conduire le travail demandé pendant la situation
d’évaluation ;
- la description sommaire des moyens matériels mis a sa disposition ;
- les documents rédigés par le candidat lors de la premiére partie de I'épreuve ;
- une fiche d’évaluation du travail réalisé.

A partir de ce dossier, les formateurs et les professionnels proposeront une note au jury.

L’ensemble du dossier décrit ci-dessus, relatif a la situation d’évaluation, est tenu a la disposition
du jury et de l'autorité rectorale jusqu’'a la session suivante. Le jury peut demander a en avoir
communication avant délibération afin de le consulter. Dans ce cas, a la suite d’'un examen
approfondi, il formule toutes remarques et observations qu’il juge utiles et arréte la note.

Tournez la page S.V.P.




DP4 - EXTRAIT DU REFERENTIEL 2/4

Spécialité de baccalauréat professionnel « Fonderie »

E3 : EPREUVE PRATIQUE PRENANT EN COMPTE LA FORMATION EN MILIEU
PROFESSIONNEL

Coefficient : 7 Unités U31, U32

Cette épreuve est constituée de deux sous-épreuves :
- sous-épreuve E31 (unité U31) : Conduite d’'un poste de travail

- sous-épreuve E32 (unité U32) : Production en entreprise

SOUS-EPREUVE E31: Conduite d’un poste de travail
Coefficient 3 U31

1. CONTENU DE L’EPREUVE

Cette sous-épreuve a pour objectif d’évaluer tout ou partie des compétences C 3.1, C 3.2, C 3.4, C
4.3 du référentiel de certification.

On notera que pour effectuer les tdches demandées, certaines autres compétences peuvent étre
mobilisées. En aucun cas, ces derniéres ne donneront lieu a évaluation et, si elles ne sont pas
maitrisées, les taches correspondantes seront réalisées avec assistance.

Les indicateurs d’évaluation correspondant aux compétences évaluées figurent dans la colonne
« indicateurs de performance » des tableaux décrivant les compétences (voir référentiel de
certification).

Nota : A l'issue des périodes de formation en milieu professionnel seront délivrées des attestations permettant de vérifier le respect de la
durée de la formation en entreprise et le secteur d’activités de cette formation. Un candidat qui n’aura pas présenté ces piéces ne pourra
pas valider la sous-épreuve E31 : Conduite d’un poste de travail (U 31) et le dipldbme ne pourra pas étre délivré.

2. MODES D’EVALUATION

2.1 Evaluation ponctuelle

Epreuve pratique d’'une durée maximale de 8 heures.

L’épreuve doit permettre d’apprécier I'aptitude du candidat a conduire un poste de travail manuel
OU meécanise.

Au cours de I'épreuve, la commission d’évaluation n’intervient pas, sauf pour garantir la sécurité
des personnes et des biens. Lors des 15 dernieres minutes de I'épreuve, le candidat expose
devant la commission d’évaluation et au poste de travail les méthodes mises en ceuvre, les
problémes rencontrés et les solutions retenues pour les résoudre.

2.2 Controle en cours de formation

L’évaluation s’effectue sur la base d’une situation organisée par I'équipe en charge des
enseignements professionnels. Elle devra se dérouler durant le dernier tiers du cycle de formation.
Elle a lieu en établissement de formation. En tout état de cause un professionnel, au moins y est
associé.

L’évaluation doit permettre d’apprécier I'aptitude du candidat a conduire un poste de travail manuel
ou mécanisé correspondant a la mise en ceuvre d’'une des techniques de fonderie : sable, coquille,
cire perdue, sous pression.

—6—
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La période choisie pour I'évaluation pouvant étre différente pour chacun des candidats, son choix
et son organisation relévent de I'équipe pédagogique.

A Tlissue de cette situation d’évaluation, I'équipe pédagogique de I'établissement de formation
constituera, pour chaque candidat un dossier comprenant :
- 'ensemble des documents remis pour conduire le travail demandé pendant la situation
d’évaluation ;
- la description sommaire des moyens matériels mis a sa disposition ;
- une fiche d’évaluation du travail réalisé.

A partir de ce dossier, les formateurs et les professionnels proposeront une note au jury.
L’ensemble du dossier décrit ci-dessus, relatif a la situation d’évaluation, est tenu a la disposition
du jury et de 'autorité rectorale jusqu’a la session suivante. Le jury peut demander a en avoir
communication avant délibération afin de le consulter. Dans ce cas, a la suite d’'un examen
approfondi, il formule toutes remarques et observations qu’il juge utiles et arréte la note.

SOUS-EPREUVE E32 : Production en entreprise
Coefficient 4 u32

1. CONTENU DE LA SOUS-EPREUVE

Cette sous-épreuve a pour objectif d’évaluer tout ou partie des compétences C 3.3, C 3.5, C 3.6, C
4.1, C 4.2, du référentiel de certification.

On notera que pour effectuer les tdches demandées, certaines autres compétences peuvent étre
mobilisées. En aucun cas, ces derniéres ne donneront lieu a évaluation et, si elles ne sont pas
maitrisées, les taches correspondantes seront réalisées avec assistance.

Les indicateurs d’évaluation correspondant aux compétences évaluées figurent dans la colonne
« indicateurs de performance » des tableaux décrivant les compétences (voir référentiel de
certification).

2. MODES D’EVALUATION

2.1 Epreuve ponctuelle

Epreuve pratique d’'une durée maximale de 2 heures.
L’épreuve doit permettre d’apprécier l'aptitude du candidat a conduire un poste de travail
automatisé au sein d’une entreprise de production sérielle de piéces moulées.
Au cours de I'épreuve, la commission d’évaluation n’intervient pas, sauf pour garantir la sécurité
des personnes et des biens. Lors des 15 derniéres minutes de I'épreuve, en présence de la
commission d’évaluation :
- le candidat expose au poste de travail les méthodes mises en ceuvre, les problémes
rencontrés et les solutions retenues pour les résoudre.
- Il précise les activités conduites en relation avec les critéres technico-économiques de la
production.
La commission d’évaluation comprend obligatoirement un professionnel, un professeur de fonderie
et un professeur d’économie gestion.

Tournez la page S.V.P.
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2.2 Controle en cours de formation

L’évaluation s’effectue sur la base d'une situation organisée par l'équipe en charge des
enseignements professionnels. Elle devra se dérouler durant le dernier tiers du cycle de formation.
L’évaluation a lieu dans l'entreprise. Si d’importantes difficultés de mise en ceuvre rendent
impossible cette évaluation en entreprise, une situation d’évaluation de substitution pourra étre
organisée en établissement de formation, sur autorisation du recteur. Un professionnel au moins y
est associé.

La période choisie pour I'évaluation pouvant étre différente pour chacun des candidats, son choix
et son organisation relévent de I'équipe pédagogique.

A l'issue de cette situation d’évaluation, I'équipe pédagogique de I'établissement de formation et le
tuteur ou maitre d’apprentissage constitueront, pour chaque candidat un dossier comprenant :
- 'ensemble des documents remis pour conduire le travail demandé pendant la situation
d’évaluation ;
- la description sommaire des moyens matériels mis a sa disposition ;
- une fiche d’évaluation :
o du travail réalisé en production par le candidat
o des résultats de I'analyse des contraintes technico-économiques réalisée par le
candidat

A partir de ce dossier, les formateurs et les professionnels proposeront une note au jury.

L’ensemble du dossier décrit ci-dessus, relatif a la situation d’évaluation, est tenu a la disposition
du jury et de lautorité rectorale jusqu’a la session suivante. Le jury peut demander a en avoir
communication avant délibération afin de le consulter. Dans ce cas, a la suite d’'un examen
approfondi, il formule toutes remarques et observations qu'’il juge utiles et arréte la note.
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DP 6 Lexique didactique

Compétence :

Ensemble de savoirs, savoir-faire et comportements organisé en vue de contribuer de fagon
adaptée a I'accomplissement d’'une activité.

Exemple : structurer une présentation orale, développer un protocole de mesure, avoir le sens des
ordres de grandeurs, régler un outillage....

Savoir-étre :

Capacité de produire des actions et des réactions adaptées a I'environnement humain et
écologique. Cette capacité s'acquiert en partie par la connaissance de savoirs comportementaux
spécifiques en situation d'acteur social.

Exemple : prendre des initiatives, participer oralement

Savoir-faire :

Habileté manifestée dans une situation professionnelle définie. C'est I'ensemble des gestes et des
meéthodes les mieux adaptées a la tache proposée.

Le savoir-faire est d’ordre « manipulatoire » lorsqu’il est du domaine de 'action, de la
manipulation.

Exemple : agir, connecter, démonter ou remonter, démarrer, mesurer (prendre la mesure).

Le savoir-faire est d’ordre « opératoire » lorsqu’il est du domaine du suivi d’'un protocole d’action,
de la réalisation d’'une opération, de la mise en ceuvre de tout ou partie d’'un processus.
Exemple : régler, mettre en ceuvre, démonter ou remonter un ensemble complexe, mesurer
(mettre en ceuvre la mesure).

Le savoir-faire est d’ordre « méthodologique » lorsqu’il est du domaine de I'organisation de
I'action, de la conception, du choix, de la justification d’'une méthode en vue de réaliser un
processus ou un service.

Exemple : organiser, proposer, concevoir, choisir, justifier, comparer, mesurer (concevoir la
mesure).

Savoirs associés :

Ensemble de connaissances qu'il est nécessaire de mobiliser pour rendre possible I'exercice
d’'une compétence. Exemple : pour "interpréter les dérives" (compétence), il est nécessaire de
savoir décoder

Séance :
Période d’enseignement dont la durée est limitée par les contraintes d’organisation (emploi du
temps, équipements...).

Séquence :

Ensemble continu ou discontinu de séances articulées entre elles dans le temps et organisées
autour d’'une ou plusieurs activités en vue d’atteindre les objectifs fixés par les programmes
d’enseignements.

Taches professionnelles :

Ensemble d'opérations élémentaires mises en ceuvre pour réaliser un travail. Pour étre menée a
bien, une tache mobilise des compétences. Elle est caractérisée par des données d’entrée, la
mise en ceuvre d’outils et de méthodes, la production de résultats attendus et identifiables.
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DR : DOCUMENTS REPONSES

Documents qui seront a compléter et a rendre par le (ou la) candidat(e),

Tous les documents réponses sont a rendre, méme non complétés.

DR1

: Calcul des éléments du systéme de remplissage

DR2 : Analyse de micrographie (en couleur)
DR3 :
DR4 :

DRS5 : Fiche pour la mise en ceuvre d’une séance de co-intervention

Sélection des compétences
Sélection des savoirs associés
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NE RIEN'-ECRIRE'DANS.CE CADRE

DR1 Systéme de remplissage

Le calcul du systéme de remplissage a déterminé une section de descente de
1400 mm?. L’échelonnement retenu est 1 -1,2 - 1.

Le systéme de remplissage aura la forme suivante :

Question C3: Calculer les dimensions des €léments du systéme de
remplissage (descente, chenal, attaque).
Section Dimension caractéristique
Calcul du diamétre :

Descente Sd=1400 mm?

Calcul de Sc: Calcul de la largeur :

Canal

Calcul de Sa: Calcul de la largeur et de la hauteur :

Attaque




DR2 Micrographie

Une micrographie a été réalisée sur les premiéres piéces produites.

Question C11: Indiquer les constituants présents sur la micrographie.

Image capturée avec un objectif x50 apres attaque au Nital

Tournez la page S.V.P.



DR 3 Sélection des compétences

- Cocher dans les zones grisées les compétences qui peuvent donner lieu a une évaluation
formative dans le cadre de la réalisation de cette piéce.
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2 08 |a
Compétences U2 U31 U32
C11 Décoder et analyser les directives de production
C12 Interpréter les documents techniques d’un secteur de
“7| production
c13 Recenser, décoder et interpréter les procédures et les
"~ | consignes de production
C 2.1| Organiser un secteur de production
C 2.2 | Procéder aux réglages d’un poste de travail

Cc23

Assurer I'approvisionnement d’'un secteur de production et
I'évacuation des produits

C 31

Organiser le démarrage d’une fabrication

C3.2

Assurer le pilotage d’'un secteur de production manuel ou
mécanisé

C33

Conduire un poste de travail automatisé en respectant les
objectifs de production

C34

Mettre en ceuvre une procédure de contrble

C3.5

Procéder aux changements de fabrication

C3.6

Appliquer les procédures d’arrét des activités d’'un secteur
de production en toute sécurité

C41

Mettre en ceuvre les procédures de maintenance
préventive

C4.2

Transmettre les informations relatives a un secteur de
production

C43

Animer et coordonner des activités de groupe
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NE'RIEN-ECRIRE'‘DANS.CE CADRE

DR4 Sélection des savoirs associés aux compétences 1/3

Savoirs associés aux compétences

Cocher les
correspondances

Niveau 1
information

Niveau 2
expression

Niveau 3 maitrise

d'outils

Niveau 4 maitrise
méthodologique

S2. LENTREPRISE DE FONDERIE.

2.1. Aspects organisationnels.

2.1.1. Structures des entreprises.

2.1.2. Organisation des entreprises.

2.1.3. Environnement des entreprises.

2.1.4. Gestion et organisation de la production.

2.1.5. La démarche qualité.

2.1.6. La qualité en production.

2.2. Aspects économiques.

S3. MATIERES D’CEUVRE, MATERIAUX et ALLIAGES.

3.1. Les alliages de fonderie.

3.1.1. Les caractéristiques des alliages de fonderie.

3.1.2. Les fontes.

3.1.3. Les aciers moulés.

3.1.4. Les alliages légers a base d’aluminium - désignation normalisée.

3.1.5. Les alliages légers a base de magnésium.

3.1.6. Les alliages cuivreux.

3.1.7. Les alliages de zinc.

3.2. Elaboration des alliages.

3.2.1. Composition de la charge.

3.2.2. Calcul du lit de fusion.

3.2.3. Préparation de la charge.

3.2.4. Techniques de chargement des fours.

3.3. Sables de moulage et de noyautage.

3.3.1. Sables silico-argileux et sables siliceux agglomérés.

3.3.2. Sables a propriétés particuliéres.

3.4. Les matériaux auxiliaires utilisés dans les différents procédés.

3.4.1. Les différents produits utilisés.

3.4.2. Domaines d'utilisation et conditions d’emploi.

3.5. Les traitements thermiques.

3.5.1. Typologie des traitements thermiques appliqués aux alliages moulés.

3.5.2. Influence des TTh sur les caractéristiques mécaniques des alliages moulés.

_2_




DR4 Sélection des savoirs associés aux compétences 2/3

Cocher les
correspondances

Niveau 1
information
Niveau 2
expression
Niveau 3 maitrise
d'outils

Niveau 4 maitrise

méthodologique

S4. LES CONTROLES DE LA QUALITE EN PRODUCTION.

4.1. Le controle des matiéres d’ceuvre.

4.1.1. Le contréle des sables de moulage et noyautage.

4.1.2. Le contrOle des alliages liquides.

4.1.3. Le contrble des alliages coulés.

S5. PROCEDES ET EQUIPEMENTS.

5.1. Les procédés de moulage et noyautage.

5.1.1. Les différents procédés de moulage (principe et exemples d’utilisation).

5.1.2. Les différents procédés de noyautage (principe et exemples d’utilisation).

5.1.3. Les appareils, équipements et outillages pour les différents procédés.

5.1.4. Les périphériques de linstallation du poste.

5.2. Les procédés de fusion.

5.2.1. Les fours de fusion.

5.2.2. Les différentes procédures de conduite — chargement.

5.2.3. Les poches de coulée.

5.3. Les procédés de parachévement.

5.3.1. Les procédés d’extraction de la pieéce moulée.

5.3.2. Les procédés manuels et mécanisés de parachévement.

5.3.3. Les systémes automatisés de parachévement.

5.4. Les systémes de manutention.

5.4.1. Les différents systémes de manutention.

5.4.2. Les procédures et régles de conduite.

S6. LES SYSTEMES AUTOMATISES EN FONDERIE.

6.1. Structure d’un systéme industriel automatisé.

6.1.1. Objectifs de I'automatisation des systémes industriels.

6.1.2. Principales fonctions d'un systéme industriel automatisé.

6.2. La gestion des énergies.

6.2.1. L’énergie électrique.

6.2.2. L’énergie pneumatique et hydraulique.

6.3. L’information et son traitement.

6.3.1. Les outils de descriptions du fonctionnement.

6.3.2. Identification des solutions constructives.

6.4. Conduite d’un systéme automatisé.

6.4.1. Les modes de fonctionnement.

6.4.2. Logique de conduite.

S7. COMMUNICATION TECHNIQUE EN FONDERIE.

7.1. Analyse morphologique et topologique appliquée aux piéces moulées.

7.1.1. Typologie des formes volumiques élémentaires.

7.1.2. Typologie des surfaces élémentaires.

7.1.3. Situation relative des volumes et des surfaces.

7.1.4. Vocabulaire spécifique aux piéces moulées.

7.1.5. Identification et description des formes d’une piece.

_3_
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DR4 Sélection des savoirs associés aux compétences 3/3

Savoirs associés aux compétences (suite)

Cocher les
correspondances

Niveau 1
information

Niveau 2
expression

Niveau 3 maitrise
d'outils

Niveau 4 maitrise
méthodologique

S7. COMMUNICATION TECHNIQUE EN FONDERIE (suite).

7.2. Techniques et outils de représentation.

7.2.1. Notion de modéle géométrique.

7.2.2. Conventions de représentation et normalisation.

7.2.3. Outils de description structurelle.

7.3. Spécifications fonctionnelles.

7.3.1. Définition de produit.

7.3.2. Concept de cotation fonctionnelle (appliqué aux équipements de fonderie).

7.4. Solutions constructives.

7.4.1. Fonctions techniques élémentaires.

7.4.2. Mécanismes de transformation de mouvement (Principe du syst. vis écrou).

7.4.3. Organes de commande, organes de puissance.

S8. MAINTENANCE DES MOYENS DE PRODUCTION.

8.1. Objectif de la maintenance des moyens de production.

8.1.1. Organisation de la maintenance dans I'entreprise : services, roles des acteurs .

8.1.2. Maintenance préventive systématique de premier niveau.

8.1.3. Maintenance préventive conditionnelle et corrective.

8.2. Techniques de maintenance préventive de premier niveau.

8.2.1. Nature des opérations.

8.2.2. Périodicité d'intervention.

8.2.3. Indicateurs physiques, signaux, seulil, test.

8.3. Gestion de la maintenance préventive de premier niveau.

8.3.1. Tenue d'un tableau de bord.

8.3.2. Déclenchement d’une maintenance corrective.

8.4. Interprétation d’une notice technique d’un systéme de production.

8.4.1. Identification de composants sur un schéma.

8.4.2. Repérage des points de graissage a partir d’'un schéma.

8.4.3. Interpréter un schéma de principe.

S9. PREVENTION DES RISQUES PROFESSIONNELS ET ENVIRONN

EMENT.

9.1. Organisation de la prévention dans I’entreprise.

9.1.1. Les différentes réglementations.

9.1.2. Les statistiques et indicateurs de la branche professionnelle.

9.1.3. La répartition des accidents et des maladies professionnelles.

9.2. La sécurité.

9.2.1. Analyse des risques et stratégies de prévention.

9.2.2. Intégration de la sécurité au niveau du poste de travail.

9.2.3. Conduite a tenir en cas d’accident.

9.3. Ergonomie et conditions de travail.

9.3.1. Amélioration des conditions de travail.

9.3.2. Ambiances physiques de travail.

9.4. Environnement.

9.4.1. Impact environnemental des activités industrielles de la fonderie.

9.4.2. Concept de développement durable et éco-conception.
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