EPREUVE E1

ANALYSE DU TRAVAIL ET TECHNOLOGIE

DOSSIER RESSOURCE
~ Désignation du document Document N°
Page de garde (chemise A3) 1/6
Plan d’ensemble 2/6
Repére 04 Chape Supérieure 3/6
Extrait de norme NF A 81309 4/6
DMOS 141+135 P BW W01 t10 PC 5/6
Fiche de calcul de métal a déposer 6/6

Potence pour particulier

-

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE ] Session 2005

Epreuve E1 : Analyse du travail et technologie [ Coefficient: 2 | Durée : 31 00

GROUPEMENT INTERACADEMIQUE [I ! Possier ressource N° 1/6




B

F’

s
pg

V[W

30 Aa5 N 300V ' V 30
Oy [ e — N
ﬂ S m ________ < i
! N -
e o ”_”l”l/[””ﬂ; / I/
N
30 Aad5 N
A . N mpev
60 a5 N
|
N
N
N
| \
! § 4
2x30(40) A a5 @ § I
2x30(40) N a5 N
@\ N
&~ @ N
N
s NN
% '/////V///////zg
,””””””})))))))))))))))))) T s N
S U s b
b :
| 77s2r s brr st o brreca et st eetett. \ \ 5100 =
f_e_é]_“}_ § : 1 N
N 40 a5 ] i <
\ FeDaeds ] I
-’ 2x30(40) Ao5 E K
2x30(40) Yo5 N\ 05N 100 |
N o57100 o5 R40
\ | <[5%¢]
St N o5 A0
N\_V 60 [
W 27777 // LA A SIS, A T {
2
50 Aod
ST o o5
T
t
I
|
Tolérances générales 1
Sauf indications
10 2 |S2Hép 8 Renfort 104 1 48 * *
09 1 1SRk e Axe Ig 122 * *
08 1 |S2% ép b Plaque 168 x 120 * *
07 2 |S2h ép 8 Chape 120 x 57 * *
06 2 |1S2¥% ép 6 Platine 120 x 64 * *
05 1 IPE 80 Potence Ig 150 * *
04 | 2 | Voir s/ens Chape supérieure Voir s/ens * '
03 2 |SRFHé b Gousset 80 x 100 * ]
02 1 |SRH é 8 Support 150 x 150 * *
0 1 UPN 120 ) Poutrelle 1g 627 * *
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4 2 S2Hépb Oreille 16 x60 ¢
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_ Assembiages thermigques
14.13.1 LES ELECTRODES ENROBEES (ACIERS NON-ALLIES)
Lacier est trés finement élaboré dans les stations de mise 4 nuance.
Les opérations ont lieu dans un récipient sous vide, I'acier étant mis en rotation entre poche et
L ACIER récipient & I'aide d'un gaz neutre (argon).
On insuffle de I'oxygéne pour activer la décarburation et réchauffer le métal.
Ce procédé permet une grande précision dans I'ajustement de la composition chimique de I'acier.
Symboie | Type d'enrobage
A Acide (oxyde de fer)
AR Acide (rutile) Rendement
. - B Basique {si > 105 %) amondi
Symb | Charge de rupture | Limite élastique _
R mini en MPa | Re mini en MPa c Ceilulosique algc:lgs % les plus
E43 | 430510 320 g gu"zlda“‘ s
e
E 51 510-610 360 {enrobage semi-6pas)
% RR | Rutile (trds épais)
S Autres types
Teneur en hydrogéne diffusible
H si5 < teneur en mi/100 g < 10
BH siteneurenmi/100 g <5
51 3/3 B 190 3 6 H
LA NORME l
NF A 81309 Symbole général
_ Symb Position de soudage
Aliongement ‘ Energle d'impast 1 Toutes positions
Symb| mini% | Temp °C pour 28 J mini 2| Toutes postions, sauf verticale
E43 | E51 Valeur mini. = 16 J 3 A plat, en goutiiere, en angle
0 a plat
; gg ;g *:O 4 | Aplat, en gouttiére
3 24 | 22 20 5 | Verticale descendante
4 24 22 -30
5 24 22 ~40 1———
8ymb | Temp °C pour 28 J min! Polarité 2 - CC CCetCA
Valeur mini. = 16 J I'électrode | uniquement |tension & vide minimale (CA)
0 50 70 80
1 +20 40U~ - 1 4 7
2 0 - - 2 5 8
3 ~-20 + 0 3 8 9
g -ig Les électrodes sont repérées de 0 4 8.
A - CG = Courant Contir CA = Courant Afternatif,

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE |

Session 2005

Epreuve E1 : Analyse du travail et technologie

|

Coefficient : 2 |

Durée : 31 00

GROUPEMENT INTERACADEMIQUE II

Dossier ressource N° 4/6




DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(DM.O.S.)

141 +135-P-BW - W01-t10 - PC

LIGU © oot
DMOS référence N° : Type qualification (acier / radio)
PV-QMOS N® & oot
CODNSLTUCKEUT & ...ovoeeeeeeceeeereeeeeneeeeeesseas e anesssassn e
Nom du SOUAEUT © ...oooeviieeeieeee e
Procédé de soudage : 141 + 135

Repere aassembler: ...
Type de joint : P-BW-ss-nb + P BW ss mb

Organisme de controle © ..o,
Meéthode de préparation : Usinage et meulage
Matériau de base : Wo! (acier faiblement allié S235)
Epaisseur du matériau de base (mm) : 10 mm
Diamétre du matériau de base (mm) : .....................
Dimensions (mm) : 300 x 100 (2 plaques)

Position de soudage de 1’assemblage : PC

Schéma de préparation du joint

Disposition des passes

Parameétres de soudage

Passe | Procédé | ¢ métal Intensité Tension | Courant Polarité | Vitesse de Energie
Ne - d’apport (Ampere) (Volt) (électrode) fil (m/min)
1 141 2 70/110 CC-
2 135 loul?2 160 /300 18428 CC+ 4238
3 135 loul?2 160/ 300 182428 CC+ 438
Métal d’apport : S 235 Post chauffage :
e Marque et référence : Fil nu plein ER 7054 e (durée /températire) : .......o.oocommeerrerrerureunnens
e Reprise spéciale, séchage : .......ccoooeecenicaes
Gaz de protection / flux :4Argon (141) ,Argon+CO2(135) Autres informations :
o Endroit : Passe I, passe 2, passe 3 Pré déformation, pontets, appendices :
e FEnvers : ducune e Balayage (largeur maxi) : 15 mm
Débit de gaz (litres par minute) ©  GOUZEABZE | .o
e Endroit : 6L (141), I16L (135) e Supportal’envers: .........rinenes, N
e Envers : Aucune e Fréquence, temporisation : ............ccceeeereueee.
Electrode tungsténe : e Angle de torche : 80°a 90°
e Endroit : Thorié (rouge) ~e Distance de maintien © .........ccceeveverreeeeennn.
e Diamétre : 2 mm e Soudage puls€ : ...
Préchauffage : ®  Plasma oo
o (durée/température) : ........ccccooriererovrcnenne
Traitement thermique @ ..., Controleur : ...
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METAL A DEPOSER EN SOUDAGE EN ANGLE INTERIEUR
(sans pénétration des cordons)

a Généralement, la gorge « a » d’une soudure en angle intérieur,
n’est pas calculée car presque toujours surabondante. Le tableau ci-
/ dessous donne 3 titre indicatif des valeurs de « a ».
/ + Epaisseur de la « a »minimal Z.
/ 7 piéce (mm) Pour cordon plat ou /2 bombé | correspondant
4 5410 3 546
I 10 4 748
< 153228 5 9a10
\\\\ \\\ 25 6 : 10a12
30 7 12214
40 8 14316
50 10 182420

FORMULE : '
La formule permettant de calculer la masse de métal minimum déposé en Kg est :

M (Kg)= ((Z maxi (dm) x Z mini (dm))/2) x Lg du cordon (dm) x masse volumique (Kg/dm3)

METAL A DEPOSER PAR METRE DE SOUDURE
BORD A BORD AVEC CHANFREIN ET TALON
(sans reprise envers)

60 a 80°

Epaisseur de la piece

¢
! \ / l 1

T | !
i
H Talon ! — | wa— Ecartement
Epaisseur de la piéce Ecartement Volume a déposer / métre | Poids de métal déposé
(mm) (mm ) (mm) (Kg/m)
6 2,5 36 0,28
8 2,5 61 0,47
10 3 93 0,72
12 3 123 0,96
14 3,5 167 1,31
16 4 217 1,69
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