Contrat :

On donne _ On demande On exige
- Les documents listés au sommaire. Répondre aux des réponses
| ~questions des exactes en
- Vous étes soudeur dans une entreprise | feuilles repérées | relation avecle
fabriquant des cuves de réchauffage de 2/9 a 9/9. référentiel.
goudron.
Total obtt.enu aux: | Note globale
questons . épreuve E1
(coef.2) :
GROUPEMENT INTERACADEMQUE 3 | 2002

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE

Epreuve E1 : Analyse du travail et technologie.

CORRIGE Durée: 3H | Coefficient : 2 DocumentN°:1/9
“E1 techno comrections chemise




S %
TN B L
A
beinds

/9

Je réserve 3 soudures pour le chantier S3 et $8 (ou S9) et S$10, les rongons de tuyauterie B1, B4 et B5
sont laissés en sur-longueur d'un coté pour ajuster suivant les cotes relevées en cours de montage.
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La soudure S12 de la virole devra bénéficier d'une protection
envers avec du gaz Argon , et ceci pour éviter un défaut
spécifique aux aciers inoxydables en 1ére passe de pénétration
et qui se nomme le _rochage .

‘Lefer - Le Chrome - le Nickel - le carbone
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1 | Bouchon
2 | Joint de bouchon

3 | Bague d'étanchéité

4 |Pince porte électrode | 10
5 | Siége de pince 11
6 |Buse 12

Photo N°1
11 10 5 3 2] 1

Electrode tungsténe - Buse

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE

Epreuve E1 : Analyse du travail et technologie. Document N°:4/9
E1 techno comrections.doc




.

it P}
i
L

. 5 Correction : le dessin devra faire apparaitre au moins 4 des élements suivants :

- bouteille de gaz (Argon + CO2) ' - Faisceau / Torche ou pistolet avec:
- Débit-litre . Gaine / fil
) - générateur . Gaz
- Dévidoir . Cabie courant de soudage
- Galets d'entrainement . courant de commande (gachette/contacteur)
- Métal d'apport (fil) . tube contact
- Bobine . buse
- Cable et pince de masse
- polarités
: Torche
< ,
ince de
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Votre poste de soudage est un CY2600
de la marque COMMERCY, son numéro
de série est 02237 VB 334

Pour la partie "courant d’alimentation /
primaire”, il peut étre branché sur une

source de 220V ou 380V.
Pour Ia partie "Courant de soudage”, sa

tension 2 vide est comprise entre 16 et 35

- Volts. On peut souder jusqu'a 250 A (26 V)
pour un facteur de marche de 0%, et 200 A
(24 V) 2 100%.

~~ | EN60574-1

N\, oA
IModéieCYm N° 02237 VB 334
Icmww
E | " "
U_l:‘_‘ 50A/16V - 320A/30V
MIG X 60% | 100%
MAG S50 Hz 12 250 A | 200 A
Uo16/35 (U2 26V {24V
Courant d'alimentation primaire
V A A A
U1 220 i1 24 16
380 14 9

t.e fil fourré contient un flux inteme au fil (métal d'apport), c'est a dire un enrobage sous forme de
poudre contenu dans un feuillard tubulaire. Il peut donc étre utilisé sans gaz de protection.
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t7.51 1eri'eiectro-vame Zane!edébﬁ-imve 3émeiedaerﬁew 4eme le faisceau, 5eme3a

torche, Sémeiabom&ﬁedega.

x 1er La bouteilie de gaz, 2éme le détendeur, 3ome le débit-litre, 4éme I'électro-vanne,

5éme le faisceau, 6éme latorche.

1753  ter Laboutewedegaz, 28me le débit-litre, 32me le détendeus

5&me le faisceau, Gemeiatorche

1754  1eriatorche, 2eme!efasscm 3éme le détendeur, 4&me le débit-litre, Séme l'électro-
vanne, 6éme la bouteille de gaz.

- Section du cordon trop faible par rapport 2
I'épaisseur des toles,

Il faut augmenter la section de la soudure

= Choisir un diamétre d'électrode supérieur,

- diminuer la vitesse de soudage,

- et/ou augmenter ia section en effectuant des
passes multiples

- Température extérieure trop basse,

- Effectuer un préchauffage et un post-
chauffage en montant des résistances
électrique et une régulation de la température 2
200°c

- Electrodes humides.

- Utiliser des électrodes basiques
déshumidifiées par préchauffage dans une
étuve

- Retrait trop important

- Diminuer le retrait en changeant ia séquence
de soudage (souder par quarts opposées)

/8

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE

Epreuve E1 : Analyse du travail et technologie.

Document N°:7/9

E1 techno corrections.doc




MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE

 Epreuve E1 : Analyse du travail et technelogie.

Document N°:8/9

"E1 techno correchions.doc




S

S
SRR ART R

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE _

Epreuve E1 : Analyse du travail et technologie. Document N°: 9/9

£1 techno comrections.doc




>
/
\
0
F |Toleép. 10 Acler 8238 JR NF EN 10025
E | Coudes 45 et 90° 3D @ 80,3 Acler 8235 JR NFA 49-162
D | Bride plate & souder & 60,3 PN10 Acler 8238 JR NFE 20-282
C |Tube@33,76p.32 Acier 8235 JR NFA 49-118
B |Tube@6034ép.4 Acler 8235 JR NFA 40118
A |Tube §219,14p. 0,3 Acler 8235 JR NFA 40-112
Re Désignation Matidre / Norme
I 2 3 | 4




1 141 20u3 70/ 110 CC -
2 131 1ou12 160 / 300 18228 CC+ 4a8
3 131 10u1,2 160 / 300 18428 | CC+ 438
Métal d'apport : : X5 CrNi 18-10 Autres informations :
- Marque et référence :___ SFA 316 i Portets. a ices prédéformations
- Reprise spéciale, séchage : - Balayage (largeurmaxi.): ___ 15 mm
Gaz de protec./Flux : ARGON - Gougeage :
- Endroit : __Qui {torche) -Envers: Oui - support a 'envers :
Débit de Gaz (en litre/min.) - Fréquence, temporisation :
-Endroit: _16litres/mn -Envers: _3L/mn - Angle de torche : 80°
Electrode tungsténe : - Distance de maintien ;
- Type : _Thorié (rouge) _ - Diamétre : 20u3 - Soudage pulsé :
Préchauffage (Durée / température) : -Plasma:
Postchauffage (Durée / température) :
Traitement thermique : Contréleur :
MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE E1 session 2002

DMOS-141-131-BW-P-T10-PA-inox
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