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Présentation du dossier :

L’entreprise qui fabrique les bennes de grue décide de réaliser un prototype d’exposition pour le placer dans
le hall d’entrée de ses burcaux de direction.

La piéce sera réalisée a 1’échelle Y2 pour des raisons d’encombrement.

Cahier des charges :

,,,,ij,flj{\‘ .
Vous étes soudeur dans cette entreprise et 0n vous demande de préparer le dossier de fabrication puis de
fabriquer cette benne. ' : .

\

L’étude de ce dossier portera umqﬂement\sur le sous-ensemble A ;

La piéce sera réalisée en simplifiant quelques sous-ensembles : retrait des graisseurs ;

N —/

La piéce réalisée devra présenter des soudures d’un bel aspect et sans défauts visibles.
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LISTE DES EQUIPEMENTS DISPONIBLES

Cisaille guillotine
Cisaille lames-courtes
Découpe plasma
Trongonneuse
Perceuse a colonne
Encocheuse

Découpe laser
Presse-plieuse
Rouleuse type planeur
Etablis

Ftaux

Vireurs

Potences 500kg /
Bouteilles gaz (Argon, Argon-C0O2, Ox;gg,cne” \
Acétyléne, Azote...) \\ -

e Postes a souder MIG-MAG (400AmperQs) )
équipés o

¢ Postes TIG et a arc Electrode Em‘obee éqmpes :>

—
Chalumeaux OA )
Rideaux de protection // ’
Réseau électrique 400‘V
Systéme aspiration
Cabine de meulage. équlpee
Cabine de peinfure ——
Calibre de soudure

Pied a coulisse

Marbre de contrile

Chambre de radiographie

Four étuvage électrodes enrobées
Equipement de contrdle (équerres, réglets,
régles, trusquins....)
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DESIGNATIONS DES ACIERS ET TUBES

1. Aciers de constructions d’usage courant :

Désignation | Résistance 4 la rupture | Re limite apparente d’élasticité
symbolique R en MPa Re en MPa

S 185 420 160

S235 370 225

S275 450 260

S355 520 340

E 295 500 275

E 335 600 330

E 360 730 360

Remarque : S’il s’agit d’une pi¢ce moulée en acier d’usage courant, la désignation s doit étre précédée de la lettre G

2. Aciers non alliés @
e Aciers de construction pour traitement thermique Mn >1%

Désignation Résistance  la rupture | Re limite apparente d’élasticité
symboligue R en MPa 1) ReenMPa

C22 440.640 R 330

C25 490.630 2N 365

C30 570.760 1 430

C 35 630.830 490

C40 670.880 ( V) 520

C 45 710935 7/ 550

C55 750980 585

e Aciers de construction pour traitemeny,j;ﬁé:i'}niqug (teneur des éléments d’alliage < 5%)
Exemples : 2553?M§4, 34CrMo4, 42CrMo4, 37Cr4....
/o \\\
3.Tubes acier pour canalisation et accessolre‘
Tubes sans soudure, filetables, finis 4 chaud.

NORME /~7Commentaire DN Fil. De e Di S m m
NFA49115 ) 8 1/4"[135 23 89 062 064 070
(extraits) N 12 3/8" [ 172 23 126 125 085 097
fms [°C]  -10 15 12" [213 26 161 204 120 140
tMs [°C] 110 20 3/4" [ 269 2.6 217 370 156 193
pms [bars] 25 sj lisses 25 1" | 337 32 273 585 241 299
16 si filetés 32 1"1/4| 424 32 360 102 3.09 4.1
pe{bars] 50 40 1"1/2] 483 3.2 419 138 356 494
50 2" [603 3.6 531 221 5.03 1725
Série moyenne 65 2"12| 761 3.6 689 373 644 1017
TU 34-1 185MPa 80 3" | 889 40 809 514 838 13.52
100 4" |1143 4.5 1053 87.1 1219 20.89
125 5" 1397 4.5 1307 134 1500 28.42
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PREPARATION DES BORDS EN PROCEDE MAG

Pour les aciers non alliés et faiblement alliés :

Décapage et dégraissage préalable conseillé.

Soudage en position PA — PC — PD ( & plat, en corniche, en plafond)

t (épaisseur)< 1.5 1.5<t<4 4<t<6 <1< 12

jeu=22313 mm

/
AN
NN
Y
_ .

XX\ | ChanfreinenV
chahﬁemen v =ggo | Plusicurs passes

7 Njelr= 2 mm nécessaires

) '

A) 1 passe mais
risque de collage a la
racine
B) 2 passes minimum

Grande vitesse
d’avance de soudage
Bridage conseillé

A

Pas de préparation particuliére pour les soudures en angle ( PB — PD) a plat et plafond en angle.

Jeu=1t/2 Jeu=2 A3 mm
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