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Étude et préparation d’une production industrielle 

Durée : 4h                            Coefficient : 4 

PARTIE 1 

SUJET  

Traitements d’une lampe de poche 

Aucun document autorisé. 

L'usage de la caluclatrice, avec ou sans mode examen, est autorisé 

Ce sujet est composé de 8 pages numérotées de 1/8 à 8/8 

 Mise en situation : pages 2/8 à 4/8
 Ressources : pages 5/8 à 8/8

Dès que le sujet vous est remis, assurez-vous qu’il est complet. 
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1- Mise en situation 

 
1.1 L’entreprise 
 

L’entreprise « Cadpub » est un atelier de sous-traitance dans le secteur de l’objet publicitaire; elle 

travaille pour divers clients. 

Elle est équipée de moyens de production automatisés en traitements de surface, soit au tonneau 

soit au cadre. Depuis sa création, cette entreprise s'est engagée dans une politique 

environnementale forte.  

La société traite aussi des objets de camping et de loisirs nature. Elle est équipée pour traiter les 

supports en acier, aluminium et titane. 

 

1.2 Les possibilités de traitement de l’entreprise 
 

Les traitements de cette société se divisent en deux grandes activités qui sont l’anticorrosion et  la 

décoration. 

Elle dispose des traitements de surface suivants : 

 revêtements électrolytiques de cuivre alcalin ; 

 revêtements électrolytiques de laiton alcalin ; 

 revêtements électrolytiques de cuivre acide ; 

 revêtements électrolytiques de nickel brillant ; 

 revêtements électrolytiques de zinc nickel ; 

 revêtements électrolytiques de zinc alcalin ; 

 traitements d’anodisation sulfurique ; 

 revêtements électrolytiques de nickel de Wood ; 

 revêtements électrolytiques d’argent ; 

 trois étuves de dégazage avec gestion informatique des temps ; 

 cinq cuves de tribofinition et deux cabines de projection d’abrasif. 
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On retrouve les lignes suivantes : 

 ligne A avec 2 bains anodisation sulfurique, les colorations et colmatages ; 

 ligne C avec 3 bains de cuivrage alcalin, 2 bains de cuivrage acide et 3 bains de nickelage ; 

 ligne Z avec 4 bains de Zingage alcalin ; 

 ligne ZN avec 6 bains de Zinc Nickel ; 

 ligne ZP avec les finitions. 

Chaque ligne dispose des préparations nécessaires à ses traitements. 

 

Les cuves de rinçage sont de deux types : rinçage statique (a) et rinçage à double cascades. 

Les cuves de préparation et de traitement électrolytique sont dites standards (b). 

Le niveau des bains se situe à 100 mm du haut et ont les dimensions suivantes : 

 

Cuve de rinçage  
statique 

Cuve de préparation et 
traitement électrolytique 

Longueur de cuve L : 1000 mm Longueur de cuve L : 1000 mm 

Hauteur de cuve H : 800 mm Hauteur de cuve H : 800 mm 

largeur de cuve l : 500 mm largeur de cuve l : 800 mm 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

L’unité des dimensions de cuve est le millimètre. 
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Ressources : Document n°4   

Fiche technique du bain de nickelage 

Généralités : 

Ce bain produit des dépôts de nickel brillant. 

Compositions et paramètres 

COMPOSITION DU BAIN ET CONDITIONS DE 
TRAVAIL 

COMPOSITION 

Sulfate de nickel hexa-hydraté 200 à 250 g/l 
Chlorure de nickel hexa-hydraté 40 à 80 g/l 
Acide borique 30 à 60 g/l 
Température 55 à 65 °C 
pH 4,5 à 5 
Densité de courant cathodique 5 à 8 A.dm-2 optimum 7 A.dm-2 
Rendement cathodique 95% 
Anode En nickel pur 
Agitation Cathodique mécanique  
Filtration En continu  
Masse volumique du dépôt 8,93 kg/dm3 

 

 


