
 
 
 
 
 
 
 

MENTION COMPLÉMENTAIRE 
Technicien(ne) en Soudage 

 
 
 
 
 
 

DOSSIER RESSOURCES 
 
 
 
 

E1 : Étude technique et préparation d’une intervention 
 

Durée : 3h30    Coef : 2 
 
 
 

 
SKID DE BRÛLAGE DU BOG «GAZ D’ÉVAPORATION»  

SUR METHANIER 
 

 

 
Documents remis au candidat : 
 

• DR1 :  Documentation aspiration des fumées. 
• DR2 :  Document constructeur panneaux aspirants. 
• DR3 :  Identification des défauts extrait ISO 6520-1:2007. 

           Les limites des défauts extrait ISO 5817:2003. 
• DR4 :  Système de groupement des aciers extrait  EN ISO/TR 15608:2000. 
• DR5 :  Essai de dureté, épreuve de qualification extrait NF EN ISO 15614-1:2005. 
• DR6 :  Document constructeur élingue ronde. 
• DR7 :  Formule de trigonométrie 
• DR8 :  Document constructeur CITOTIG 350W DC. 
• DR9 :  Recommandations pour le soudage. Extrait EN 1011-1:2002. 
• DR10 : Barème de soudage TIG. 
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Documentation aspiration des fumées 

Document table aspirante 
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Document constructeur 
 Panneaux  aspirants 
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LES LIMITES DES DEFAUTS 
Extrait ISO 5817:2003 

IDENTIFICATION DES DEFAUTS 
Extrait  ISO 6520-1:2007 
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SYSTEME DE GROUPEMENT DES ACIERs 
 Extrait ISO/TR 15608:2000 
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ESSAI DE DURETE, EPREUVE DE 
QUALIFICATION 

Extrait NF EN ISO 15614-1:2005 
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Document constructeur 
ELINGUE  RONDE 
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Formule de trigonométrie 
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Document constructeur 
 CITOTIG 350W DC 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Prise de masse 
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L’APPORT DE CHALEUR 
 
La norme NF EN ISO 15614-1 relative à la qualification des modes opératoires de soudage à l’arc  
introduit la notion d’apport de chaleur. 
 
L’apport de chaleur est calculé conformément à la norme EN 1011-1. 
 
Cette notion introduit dans l’énergie de soudage un facteur k de rendement thermique lié au procédé 
de soudage utilisé (voir tableau 1). 
 
Q : l’apport de chaleur est calculé avec la formule ci-dessous. 
 

𝑄 =
𝑘 × 𝑈 × 𝐼 × 10)*

𝑣  
L’apport de chaleur Q est en kJ/mm 
La tension de soudage U est en Volt 
L’intensité de soudage I est en Ampère 
La vitesse de soudage v est en (mm/s) 
Pour information 10-3= 0.001 
 

Tableau 1 : Facteur k  en fonction des procèdes de soudage. 
 

Procédé de 
soudage n° Procédé de soudage Facteur k 

121 Soudage à l’arc sous flux en poudre avec un seul fil. 1 
111 Soudage manuel à l’arc avec électrode enrobée.  0.8 

131 Soudage à l’arc sous protection de gaz inerte 
 avec fil-électrode fusible. 0.8 

135 Soudage à l’arc sous protection de gaz actif 
 avec fil-électrode fusible. 0.8 

114 Soudage à l’arc avec fil fourré auto-protecteur. 0.8 
136 Soudage à l’arc sous protection de gaz actif avec fil fourré de flux. 0.8 
137 soudage à l'arc sous protection de gaz inerte avec fil-électrode fourré. 0.8 

138 Soudage à l’arc sous protection de gaz actif avec fil-électrode  
 fourré de poudre métallique. 0.8 

139 Soudage à l’arc sous protection de gaz inerte avec fil-électrode  
 fourré de poudre métallique. 0.8 

141 Soudage à l’arc sous protection de gaz inerte avec électrode de 
tungstène et fil d’apport. 0.6 

15 Soudage plasma. 0.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Recommandations pour le soudage 
Extrait EN 1011-1:2002 
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Soudage bord à bord et chanfrein en V, multi passes (sans reprise envers) 
 
La passe en fond de chanfrein est réalisée avec le procédé de soudage TIG. Le remplissage se fait 
soit par éléctrode enrobée ou avec le procédé de soudage MAG pour les aciers non alliés ou 
faiblement alliés et avec le procédé MIG pour les aciers fortement alliés. 
 
 
 
Vd : Volume de métal déposé 
 
Pm.a : Masse de métal d’apport 
fondu 
 
T : Temps sec de soudage 
 
G : Volume de gaz consommé 
 
Nb Kwh : Nombre de 
kilowattheures consommés 
 
 
 
 

 Caractéristiques pour 1m de soudure 
(1ère passe en TIG seulement) 

e 
(mm) α (°) t (mm) J (mm) 

Ø Metal 
d’apport 

(mm) 

Ø Electrode 
(mm) 

Is 
(A) 

Gaz 
(l/min) 

Vd 
(cm²) 

Pm.a 
(g) 

T 
(min) 

G 
(l) Nb kwh 

 
6 ≤ 

 
60-75 1 2 2 2 160 8 15 132 8.2 65.6 0.56 

 
8 ≤ 

 
60-75 1 2 2.4 2 180 10 20 176 10.9 109 0.76 

 
9 ≤ 

 
60-75 1 3 2.4 2.4 190 12 23 197 12.3 147.6 0.88 

 
10 ≤ 

 
55-70 1 4 3.2 2.4 200 12 25 219 13.6 163.2 1 

 
12 ≤ 

 
55-70 2 4 3.2 3.2 220 12 30 263 16.4 196.8 1.25 

 

BAREME  DE SOUDAGE TIG 


