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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

CONCEPTION ET REALISATION EN CHAUDRONNERIE
INDUSTRIELLE

SESSION 2012

E4- ETUDE, ET REALISATION D'UN ENSEMBLE
CHAUDRONNE, DE TOLERIE OU DE TUYAUTERIE

U 43 - CONCEPTION DE PROCESSUS ET
PREPARATION DU TRAVAIL

Durée : 4 heures — Coefficient : 3

Matériel autorisé :
Calculatrice réglementaire

Ce dossier contient 3 parties
En téte et présentation du sujet pages 1/3 a 3/3

Partie N°1 pages 1/6 a 6/6
Partie N°2 pages 1/13 a 13/13
Partie N°3 pages 1/9 a 9/9

Les documents ressources seront conserves.

Le ramassage des copies se fera en trois dossiers distincts et insérés
dans une copie anonymable modéle éducation nationale et a faire
agrafer sur la deuxiéme feuille de la copie par le surveillant de
I’épreuve.

Dés que le sujet vous est remis, assurez-vous qu'il soit complet.

Le sujet comporte 31 pages.
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
CONCEPTION ET REALISATION EN
CHAUDRONNERIE INDUSTRIELLE

Description du sujet :
L’étude portera sur un chassis mécano-soudé pour une remorque porte-caisson.

L’ensemble de la structure est représenté par la perspective suivante :

PARTIE U43-3

Déroulement de I'épreuve :

Chaque partie étant indépendante, les temps proposés ci-apres sont des
temps conseilles

Partie N°1. C5 Durée conseillée : 1h30 Baréme : 25 points
Partie N°2 C6 Durée conseillée : 1h Baréeme : 10 points
Partie N°3 C9 Durée conseillée : 1h30 Bareme : 25 points

Examen : BTS CRCI - Epreuve : U43 Conception de processus et préparation du travail - SUJET N°32ED11 -
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Détail en perspective de la tole de liaison (Rep.9) :

Détail en perspective des plats renforts soudés{Rep.4) sur les semelles (Rep.3) :

Rep. 4

Rep.3 Rep.4
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
CONCEPTION ET REALISATION EN CHAUDRONNERIE
INDUSTRIELLE

Epreuve : U 43 Partie N° 1
CONCEPTION DE PROCESSUS ET PREPARATION DU TRAVAIL

C5 : Elaborer des processus prévisionnels de réalisation d’ouvrages

Durée 'conseillée ~1h 30

Partie notée sur. 25 points

Ce dossier contient :

- Dessin de sous-ensemble du longeron DT-U43-CRCI 3 page 2/6
» Texte du sujet/Question n°1 DS-U43-1 2/4 page 3/6
-Document réponse et d’aide pour développer le Rep.4 DR-U43-CRCI 4 page 4/6
= Document réponse Tableau récapitulatif pourle Rep.4  DR-U43-1 page 5/6

- Detail du calcul pour le développement du Rep.4 DR-U43-1page 6/6

Documents a remetire en fin d’épreuve :

- Document réponse pour développer le Rep.4 DR-U43-CRCI 4 page 4/6
- Document réponse Tableau récapitulatif pour le Rep.4 DR-U43-1 page 5/6

- Détail du calcul pour le développement du Rep.4 DR-U43-1 page 6/6

Examen : BTS CRCI - Epreuve : U43 Conception de processus et préparation du travail -
SUJET N°32ED11-
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| l N® révl Note de révision ‘ Date ‘Signa’rurei Verifié
Rep.1
p Jeu de soudure entre les ames: 2 mm Repz
A
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Rep.4
Rep.3
C
. 1350 _
PARTIE AVANT DU LONGERON - 900 _
/———'——_‘———-—-—-—J ar Bl
: R SEEE;
- 0 !
- 1200 _ ~ 2 D
. 1445 _ NS
1 &
~ 1531 _
. 3230 -
E
4 1 Plat Renfort-Plat 100 x 10 5355
3 1 Semelle-Plat 150 x 10 S355
2 1 Ame arriere-TOle ep.5 S355 T
1 1 | Ame avant-Téle ep.5 S355
Rep. Quantité | Désignation Référence
Dessiné par Vérifié par Approuvé par - date Nom de fichier | Date Echelle
Xx XX xX - 16/10/10 long.dwg 13/10/10 non définie |
Sous-ensemble Longeron
DT-UL3-CRCI S X Edition | Feuille No.
AV 1 page 2/13
1 2 3 L 1 1 || ] 6 | T | 8 , J




Texte du sujet: Toujours en vue d'une présérie de 10 _remorques, déterminer les

dimensions de la plague de renfort (Rep.4). L'ame du longeron est composée de

2 pieces qui seront appelées ame avant (Rep.1) et ame arriére (Rep.2).

Question n°1 :

En utilisant les documents DT-U43-CRCI 3 page 2/6 et DR-U43-CRCI 4 page 4/6,
déterminer la dimension du développement de la plaque renfort (Rep.4).

Pour les calculs, on suppose que la fibre neutre est située a la moitié de I'épaisseur.
Rechercher les cotes A, B, C, D et E; ainsique les angles a et B et remplir le tableau
récapitulatif page 5/6. Ensuite, déterminer la longueur de la fibre neutre du Rep.4 en
détaillant les calculs sur la page 6/6.
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Xx XX xX - 16/10/10 long.dwg 13710710 non dé‘ifinie F
Détail du plat Renfort Rep.4
DR-UL3-CRCI & X Edition | Feuille No.
7 1 page /6 ;
1 2 3 [ T | L ] 6 | 8




Récapitulatif des dimensions et des angles pour le plat Renfort (Rep.4):

Dimension

ou angle a Détail de votre calcul Résultat

calculer

PENSEZ A RENDRE CE DOCUMENT REPONSE
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Détail du calcul et résultat pour la longueur développée du plat renfort (Rep.4) en

fibre neutre:

Examen : BTS CRCI - Epreuve : U43 Conception de processus et préparation du travail -
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'BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
CONCEPTION ET REALISATION EN
CHAUDRONNERIE INDUSTRIELLE

Epreuve : U43 Partie N° 2
| CONCEPTION DE PROCESSUS ET PREPARATION DU TRAVAIL

C6 : Choisir et /ou spécifier des moyens de productions

Durée conseillée: 1 h
Partie notée sur: 10 points

Ce dossier contient :

- Dessin du sous-ensemble Longeron DT-U43- CRCI 5 page 2/13

- Texte du sujet/Question n°1 DR-U43-2 page 3/13

- Document réponse question n°2 DR-U43-2 page 4/13

- Document réponse question n°3 DR-U43-2 page 5113

- Document réponse question n°4 et n°5 ' DR-U43-2 page 6/13

- Documents Techniques DT-U43-2 page 7/13 a 13/13

Documents a remettre en fin d’épreuve :

- Document réponse , DR-U43-2 page 3/13
- Document réponse DR-U43-2 page 4/13
- Document réponse | DR-U43-2 page 5113
- Document réponse | DR-U43-2 page 6/13

REPERE DU DOCUMENT : DR-U43-2 page 1/13
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Texte du sujet : L’entreprise prévoit de réaliser une présérie de 10 remorques avant

de lancer une série de 100. L'étude portera sur les pieces Rep.1, Rep.2, Rep.3 et

Rep.4 (document DT-U43-CRCI 5 page 2/13). A l'aide des documents techniques
des machines, vous devez vérifier que la fabrication de ces différents éléements est

réalisable dans votre atelier.

Question n°1

- Réalisation de I’ame arriére (Rep.2) et de I’ame avant (Rep.1)

Découpage
Nom de la machine Oul NON
Plasmacoupe
KOIKE

Poingonneuse Type

ARIES

Justifier vos réponses :

PENSEZ A RENDRE CE DOCUMENT REPONSE

REPERE DU DOCUMENT : DR-U43-2 page 3/13
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Question n°2

-Réalisation de la semelle (Rep.3)

Pliage ou Cintrage

Nom de la machine Oul NON Méthode de pliage

Perrot 160 T

PROMECAM 25T

FAMAR Type A316 25/5

Justifier vos réponses :

-Réalisation du plat renfort (Rep.4)

Pliage ou Cintrage

Nom de la machine Oul NON Méthode de pliage

Perrot 160 T

PROMECAM 25 T

FAMAR Type A316 25/5

Nota : Pour la méthode de pliage, précisez si c’est au tracé, mise en butée ainsi que le
mode de pliage

Justifier vos réponses :

PENSEZ A RENDRE CE DOCUMENT REPONSE
REPERE DU DOCUMENT : DR-U43-2 page 4/13
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Question n°3

Vous devez assembler la semelle (Rep.3) avec 'ame (Rep.2 et Rep.1) par soudage.
Suivant la préparation ci-dessous et a 'aide des documents techniques, déterminer le

procédé ainsi que le poste qui convient le mieux a ce type d'assemblage

5 Réglage du poste :
[ r Intensité : 255 A
Tension : 27 V
N Vitesse d’avance : 37cm/mn
el | |

POSTE DE SOUDAGE

Nom du poste Oul NON

PRESTOTIG

KEMPI Pro 3000

KEMPI Master 220

Choix du procédé :

Justifier vos réponses :

PENSEZ A RENDRE CE DOCUMENT REPONSE

REPERE DU DOCUMENT : DR-U43-2 page 5/13
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Question n°4

Si des machines ou postes de soudage de votre parc ne sont pas adaptés pour la réalisation des
piéces, proposez une solution pour pouvoir quand méme les réaliser dans votre atelier

Question n°5

Donnez deux solutions si vous ne pouvez les réaliser dans votre atelier

PENSEZ A RENDRE CE DOCUMENT REPONSE

REPERE DU DOCUMENT : DR-U43-2 page 6/13
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DOCUMENT TECHNIQUE
MACHINE DE PLASMACOUPE KOIKE Type MONOGRAPH

SECIFICATIONS TECHNIQUES

Modéle : MONOGRAPH 1650

Surface de coupe : 1500 mm x 3000 mm

Vitesse de coupe : voir spécifications du générateur
Vitesse de déplacement : 36 m/mn

Motorisation : servo/ampli sur les deux axes 400 Watts
Transmission : type pignon / crémaillére sur deux axes
Table d'aspiration :intégrée

Diamétre de sortie : 305 mm

Capacité de la table . 1t6le 1500x3000, épaisseur 15 mm
Epaisseur de coupe :0.5-19mm

Commande numérique : UCNC

Porte torche plasma : 1 arelevage électrique

Vitesse de relevage : 18m/mn

Contréle de hauteur : a tension d’arc «Hypertherm sensor PHC»
Détection initiale : par contact avant cycle d’'amorgage
Générateur de plasma : Powermax 1650 systéme machine

REPERE DU DOCUMENT : DT-U43-2 page 7/13
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DOCUMENT TECHNIQUE

Machine de poingonnage de type ARIES

SECIFICATIONS TECHNIQUES

Dimensions machine :: 2900 x-1700 x 1800 mm, poids machine : 3 600 Kg

Caractéristiques. techniques :

Puissance : 20.tonnes

Format de travail : 600 x 600 mm

Format de travail avec repositionnement : 600 x 1800 mm
Précision de positionnement : +/- 0,01 mm

Epaisseur maxi des toles : 5.5 mm

Poids maxi des toles : 30 Kg

Nombre de stations (tourelle) : 10

Cadence maxi de poingonnage : 120 coups/min
Puissance €lectrique : 3,7 KW

REPERE DU DOCUMENT : DT-U43-2 page 8/13
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DOCUMENT TECHNIQUE

Presse Plieuse Perrot CN 160 Tonnes

SECIFICATIONS TECHNIQUES

Longueur de pliage : 3100'mm
Capacité de pliage -8 mm
Force de pliage : 160 tonnes
Longueur : 3300 mm
Largeur - 1550 mm
Hauteur : 2340 mm

Pédale de commande

Vitesse d’approche : 90 mm/ sec
Vitesse de pliage : 8 mm/ sec
Course butée arriére : 750 mm

REPERE DU DOCUMENT : DT-U43-2 page 9/13
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DOCUMENT TECHNIQUE
Presse Plieuse PROMECAM 25 T

SECIFICATIONS TECHNIQUES

1. Puissance : 25T

2. Longueur maxi de pliage': 1250 mm.

3. Passage entre montants : 1050 mm

4. COMMANDE NUMERIQUE 2 AXES X et Y avec réglage manuel des deux doigts en
largeur et en hauteur

5. Col de cygne: 200 mm

6. Course butée arriere : 450 mm
Encombrements

Longueur : 1500 mm
Largeur : 900 mm
Hauteur : 1750 mm

REPERE DU DOCUMENT : DT-U43-2 page 10/13
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DOCUMENT TECHNIQUE

Rouleuse asymétrique type FAMAR A316 25/5

Caractéristiques pour l'acier

A3 13 25/2 . |A3 14 25/3 |A3 15 25/4 |A3 16 25/5

Longueur utile des cylindres 2550mm |2550mm |2550mm |2 550 mm
Epaisseur en roulage 3mm 4mm 5mm 6mm
Epaisseur en croquage 2mm 3mm 4mm 5mm

@ des rouleaux sup. et inférieurs —~ {140mm 150mm 180mm 190mm
@ du rouleau formeurs 130mm 140mm 160mm 190mm

@ minimum de la virole 185mm 195 mm 235mm 250mm
Vitesse d'entrainement 6 m/min 6 m/min 6 m/min 6 m/min
Puissance installiée 3kW 3kW 4kW 4kW
Longueur 3670mm (3800mm {4150mm  |4400mm
Largeur 700mm 750mm 820mm 920mm
Hauteur 1000mm |1060mm |1130mm {1200 mm
Poids 1 800 kg 2000kg 2950 kg 4200 kg

REPERE DU DOCUMENT : DT-U43-2 page 11/13
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DOCUMENT TECHNIQUE

[PRE’STOTIG 250

Water version.
Solutions ideal
for your needs
with the water
package
configuration:
PRESTOTIG 250
Py, | and
PRESTOCOOL
L cooling unit.

PRESTOTIG 250 AcC/bC/ 250“' m:mr

] PRIMA(RE PRIMARY.: o L
MMA [ 16 o v
o 230V (+-10%}
Alimentation primairg 3~ 400V (+- 10%) anary pcwsawy 3~
460V - 10%)
Facteur de puissance 08 Qurrent abwrbm & ‘ﬁﬁ?&
Rendement 80% Current absm‘éa& pesk
Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency. i
Puissance absorbée [100%({400V))} 1 7,9 KVA (400V) 6,7 KVA
Puissance absorbée {maxi} {400V} 10,.3KVA o 7H5KVA fm
Céble d'alimentation primaire 51 4x2,5mm? §m pnmary mw mg &
I SECONDAIRE SECON BARY o
MMA | TIG
Tension & vide 70V DC Nwlead vnﬁay
Gamme de réglage | 10KV~ 160m 2840 | Sonaty 20w 00 Adjust;nazt mnga Lo
230V 208 L
Fusible Temporisé 400V 16A Delayed achionfuse
460V 16A L e
P e | 2008128 220AI6Y | Duly cycle 100% (10-mincydk)
Fagady> m’;’?ggz’) 250A 30V (40%) 250718V | Duty cycle 70% {10-min oycie)
Cable de masse 3 m avec plise 35 mm* 3 m ground ceble with damp
Classe de protection P2C Protection class
Classe disolation H | Insulation class
Normes EN60974-1/EN 60874-10 Standards
Ventilation | . Thermodébrayable. | Themiodisengaging .| Veniilation
Dimensions {L.Lh ) 890-260-870 mm Dimensions € w. b
Dimensions {LLh)W 410-180-830 mm Dimensions ¢, w, B
Poids 38 Kg Welght
Poids W 65 Kg Weight: W 5 :
Pression mexd & lqulda do 350 KPa Max iquid pressure of cooking uni
Puissance du refroidisseur 1300W Rated power of cooling unit

REPERE DU DOCUMENT : DT-U43-2 page 12/13
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DOCUMENT TECHNIQUE
POSTES DE SOUDAGE

MASTER 2200

Tension primaire  3-, 50/60 Hz 380V-10%..415V+6 %
Puissance nominale 25 % ED 60 % ED |220 A/ 8,4 kVA 145A/5 5kVA
100 %ED 110A/3,5kVA

Cable de raccordement / fusible 4x1,53/10 A retardé

15A/20,5V...220 A /28,8V 0
1,5... 4,0 (5,0) mm linéaire

Plage de courant Electrode
Diamétres d'électrode utilisables Réglage

du courant de soudage

80V 82% (220 A /28,8 V) 0,9(220
A /28,8 V)approx. 10 W

Tension a vide Rendement Facteur de

puissance Puissance a vide

-40 ..+ 60°C - 20 ...+ 40 °C
H(180°C)/B(130°C) IP23C

Plage de température de stockage Plage de
température de service Classe de

température Degré de protection

472 mm 152mm 302 mm
12,5kg

Dimensions hors tout: longueur largeur
hauteur
Poids

Dispositifs de commande autorisés: Commande a distance C 100C, C

100D
PRO 3000 PRO 4000 PRO 5000 {
Tension d'aiment.  3- 5080 Hz . |30V -16% 416V 48 % 3OV I0% .4 38V -I0% L AIEV 6% |
Factour de marchs 60 % ED| | 300 A/ 130 ikvA 400 A7 18,7 KVA 500 A7 28,2 WA |
{=cycle oporattirs] 100 % 0 | 250 A /S 9 RKYA 310 A/ 145 KVA 390 4/ 20,2 k¥ A i
Cabla d'alimentation / fusibles 4% 258 -5 m/ 20 A ermporisés / 5388 -5 m /35 A terrporises

| Gharge maximals &% ED
i fvalurs sssignoed) o 100 % £
Gammg de giage BRA

qu courant et de tengion TIG
da soudaga dindaire) KIG

Termior maz, 30 soudage 43/ 300 A
approx. 85 ¥

<75 W

L appro, 85 Y

<75 W

askon & vide

Pulasance & vida

Fréquence da marche
Hendemant aux valaurs assigndes

Factaiur de puis3anco aux valeurs

approx. 20 kHz
approx, 8% %
approx. 3,50

Tompdrature do stockage
Temrpératire Tutilisaton

Classe de empdraturs

Cagré de protection

£136 0

approx. &0 kHz
approx. A5 %

approx. .90

approx. &

approg.

siors iongueis
largeur

naytaur

Alimgntation de tension pour des
unités périphbrinues X14, X15

mantation de tersion pour Tunité
oidissement X186 (FROCOQL)

SOV
fusibie 8.3 A tamporisé
1o, 230V /250 VA

fusible 1,0 A teraporisg

50V DC
fusible £.2 A mmponsé

1 230V {250 VA

3 orem

T

REPERE DU DOCUMENT : DT-U43-2 page 13/13
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
CONCEPTION ET REALISATION EN
CHAUDRONNERIE INDUSTRIELLE

Epreuve : U43

Partie N° 3

CONCEPTION DE PROCESSUS ET PREPARATION DU TRAVAIL

Durée 1h 30

C9 : Elaborer des processus de réalisation détaillés

Partie notée sur: 25 points

Support technique de I'étude du dossier :

L’etude portera sur 'assemblage de la plaque de liaison Rep. 9(épaisseur 10mm)

sur 'ame des longerons de la remorque Rep. 1(épaisseur 5Smm).

9

Ce dossier contient :

- Présentation du sujet

- Document réponse essais mécaniques
- Document réponse soudabilité
-.Document réponse déformations

-~ Certificat matiere

- Diagramme essai de traction

-D.M.O.S.

- Abaque thermique " LR.S.1.D *
- Diagramme de Transformation au refroidissement

Documents a remetire en fin d’épreuve :

- Document réponse essais mécaniques

- Document réponse soudabilite

- Document réponse déformations

- Abaque thermique ” LR.S.I.D

- Diagramme de Transformation au Refroidissement

DS-U43-3
DR-U43-3
DR-U43-3
DR-U43-3
DT-U43-3
DT-U43-3
DT-U43-3
DR-U43-3
DR-U43-3

DR-U43-3

DR-U43-3

DR-U43-3
DR-U43-3
DR-U43-3

_REPERE DU DOCUMENT DS-U43-3 page1/9

page 1/9
page 2/9
page 3/9
page 4/9
page 5/9
page 6/9
page 7/9
page 8/9
page 9/9

page 2/9
page 3/9
page 4/9
page 8/9
page 9/9
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Question 1

Compléter a 'exemple du certificat de conformité matiére joint, les données de l'essai
de traction par les essais réalisés a l'atelier. (Document DT-U43-3 page 5/9)

- |'atelier des essais mécaniques a réalisé un essai de traction sur un échantillon
prélevé dans une des toles N° 265 479 utilisée pour fabriquer les plaques de liaison
Rep.9.

1-1 Calculer les caractéristiques mecaniques déterminées par l'essai de traction.
(Document DT-U43-3 page 6/9)

Ren =

R =

1-2 Calculer le pourcentage d’allongement pour.cet acier.

A% =

Lu-Lo
Rappel A%= —____ x100
Lo

Lu = longueur aprés rupture

Lo = Longueur initiale

Lo =565 Y So

REPERE DU DOCUMENT : DR-U43-3 page 2/9
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Question 2

L'étude portera sur 'assemblage de la téle de liaison Rep.9 avec Ame du longeron
Rep.1.

Vous vérifierez la soudabilité métallurgique pour la réalisation d’'un cordon de soudure.

2-1 Calculer I'énergie nominale pour exécuter un cordon de soudure d’aprés D.M.O.S.
(Document DR-U43-3 page 7/9)

En = |

2-2 Déterminer le coefficient de géométrie du joint K d'apres le document de I'l.R.S.I1.D.
(DR-U43-3 page 8/9)

k= |

2-3 Déterminer graphiquement I'énergie équivalente. (DR-U43-3 8/9)

Eeq = |

2-4 Déterminer graphiquement le temps. de refroidissement 800/500 d’aprés le
document de I'l.R.S.1.D. (DR-U43-3 page 8/9)

Sans préchauffage : IT = |

2-5 Déterminer graphiqguement la dureté maximale preévisible sous cordon a l'aide du
diagramme de transformation au refroidissement. (DR-U43-3 page 9/9)

Dureté maximale prévisible :

2-6 Déterminer le temps de refroidissement 800/500 pour ne pas dépasser la dureté
maximale autorisée par la norme NF EN 15614-1 de 380 HV 10.
Tracé a effectuer sur document (DR-U43-3 page 9/9).

On supposera que les valeurs mesurées en HV10 ou HV5 seront identiques.

Temps de refroidissement pour cette dureté :

2-7 Rechercher a laide du document de [IRSID, la température de préchauffage
nécessaire pour respecter le temps de refroidissement. (DR-U43-3 page 8/9)

Température de Préchauffage :
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Question 3
Etude des déformations angulaires dues aux soudures.

Aprés soudage, la plaque de liaison Rep.9 présente des déformations angulaires dues
au retrait des cordons de soudures. (Effet de pliage)

Déformation

La formule de Blodgett permet d’évaluer ces déformations.

Formule de BLODGETT

- largeur de la semelle.
: effet de pliage en mm.

L
0,1915xh ™ x L
C= o'; ,,,,,,,, ,,«—~*_ I "j*‘j~~~~~~~»m.,“,m_; o
62 e eI
hl ;
e : épaisseur de la semelle. i I Noa N
a . apothéme de la soudure. a |/
h : cété du cordon de soudure.
L
C

3-1 Calculer la cote C de I'effet de pliage d’apres cette formule.

- Le bureau des méthodes préconise de pré-déformer cette plaque a la presse plieuse
avant montage.

3-2 Calculer 'angle a programmer sur le coffret de la presse plieuse pour effectuer cette
pré-déformation sur le Rep.9.
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, , e CERTIFICAT DE CONFORMITE MATIERE 3.1.B SELON
Document 4 usage uniquement pédagogique mZH O N O m—. \Hm O H O h.\\ A.
Caractéristiques imposées par la norme :
E>= 355 N/MM2 490 =<R =< 630N/MM2 A5.65 >= 20%
KV L -200°C >= 40 J (MOY) KV >=28 ] (IND)
Organisme et/ou Client et/ou destinataire N° de commande client Nuance et spécification techniques Etat de livraison :
Wﬂsﬁ de controle NF-EN 10025A1/93  S355K2 G3 Laminage Normalisant
Ctl
spection PLAQUES
USINE

Identification du produit | Nombre Dimensions Masse Traction Résilience

N° de Ne de tole de picce Epaisseur |Largeur | Longueur unitaire Emplace |Orienta  |Position | Type |Ra Rm A5,65% | |Emplace |Type |Orien |Temp |Position|Valeurs Moyenne

coulée ment tion Forme |N/mm2 |N/mm2 ment Forme |00 °C individuelles

050919 270124 4 12 2500 6000 589 |Téte Travers |Peau |[Prisma|393 542 |25 Téte KV  |Long [-20 Pean |95 |107 |108 |103
tique

050973 265479 5 10 2500 6000 1178 | Téte Travers |Peau NamBm Téte KV  |Long |-20 Pean |111 110 {119 |113
tique

N° de coulée Analyse chimique sur produit

C% Mn% |{P% S% Si% | Al% Nb% V% Carbone Equivalent = C+ (Mn/6 )+ (Cr+ Mo+ V)/5+Ni+ Cu)/ 15

050919 0.18 142 0.009 10.004 [044 |0.033 0.001 0.002 Ce=0406

050973 0.18 1.43 0.018 |0.004 |027 10029 10.000 0.003 Ce=0408

Date : Agent Agent d’inspection
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DIAGRAMME ESSAI DE TRACTION

Acier Tole Température d’essai
S 355 K2 G3 N°265 479 20°C
Géométrie Largeur Epaisseur
Prismatique 25 mm 10 mm
Résultats
Effort maximum Effort Elastique Longueur mesurée
apres rupture
137 782 N 104532 N 110,5 mm
50 —
125000 - Q" \\
T N\
5 1080 — //
75088 — /
/1
50008 /
|
25000
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28 310

Deplacement en traction. fmmi
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Lieu :

Descriptif de Mode Opératoire de Soudage

Constructeur ou Fabricant :
Qualification du soudeur : NF EN 287-1
Procédé de soudage :

Type de joint : angle intérieur

du constructeur ou du fabricant DMOS N°

Méthode de préparation et nettoyage : Meulage
des bords a souder.

Spécification matériau de base : S 355 K2 G3
Epaisseur du matériau de base (mm) : 10/5
Diameétre du matériau de base (mm) | ———emev
Position de soudage de l'assemblage : a plat

Schéma de préparation

Disposition des passes

5

22135

10,

Paramétres de soudage :

Passe | Procédé| Dimension Intensité| Tension & | Type de courant| Vitesse | yjtesse | Energie de
N° métal d'apport A larc (V) | Polarite d'avance | 4efii |soudage
let2| 135 12/10 255 27 CC+aufil |37cm/min | 7m/min

Produits consommables : EN 440

Désignation : G2 Si

Gaz de protection/flux; Atal 5A
Débit de gaz -

Température de préchauffage :

215 l/min

Marque et type . SAF Nertalic 70 S

Température entre passes :

Traitement thermique aprés soudage : sans

Date

Examen : BTS CRCI - Epreuve : U43 Conception de processus et préparation du travail - SUJET N°32ED11 -

Autres Informations :

Détail gougeage ou de reprise envers : sans
Fréquence, temps d’arrét : /
Distance tube contact/piéce : 20mm

Inclinaison de la torche : 70° en arriére du sens de
déplacement.
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Document & usage uniquement pédagogique

Abaque Thermique Général " IRSID"

TpeC ‘e,smrj) i 500
Géométrie du Joint  aa5 2pp

: 290 100. y .
 Soudage sur plats et angle \\\ . : CP @ @ @@ @? |
[==]| Soudoge sur plats k=1 \\\\60 , , ‘ ! ' ’ ] ; l l i ‘
3_ 2|0 aaslos lors| 1 \\\\56 { L | ; .
| 01 k[ 1 [oo7fossforelosr g 40 | g } ‘ : i } { | )/ @
~ T . 1139
Soudage ever chenfrein ’\\\\30 I ! ! l I l ' ) / /
0= oo | 750 {90° 105 \\\‘\85[ I i l ! l /// /
Fomedmn{»'rgm I . L oo i [ ‘ ] | ’ ////////
x |06 ku,aam,s*z 07 \.\\ [ | i I ) / //:/ // y
= (T,
klﬁL?ZEExSﬂj::\( l ll)/////// /
o N DL 2707
k 0,75'0.85 1 12 \:\ e | ////5,;'//{///
CharFrein en X » T~ / ’
| \.\ )// ////{/é /./ /0 3E(eq.)(k..}/cm)
: E(noh}mle}%’ <R
P S=SSSSSS
: 70 50 30 20 15» 16 correction

Géométrie de rendement thermigue

du joint K

x
o

E¢corrigéeXikJ/cm} E2N Y
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Diagramme de transformation au refroidissement

S355K2G3
HV
5
en
M
800 “ _ 450
T !
i B( |
600 ' 350
= \ / A+F+C \‘
e F+C \
0 \ =
40 1A A+M+ \ \ es0
» + F+C ’ \\ .
| M ~— f=fctry | |
Ojlﬁfb:i?_rlﬁcl:ll NERREEENR NN
IREANEEEEREE RN ] PP iriid
30 0 10 20 30 4 , 20 60 200
‘ Tt en 5 (B00-506°0)
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