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Etablissement de formation :

Intitulé du projet :

...... Plateforme offshore

Va RICS n°4....
Origine du projet:
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[]Etablissement

Nombre de candidats (mini 2) :

......... S
Enseignant (s) en responsabilité (s) du projet:
[ X ]
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Membres de la commission de pré-validation:

Observations :

Pré-validé

Non validé

. _ MINISTERE

X 3 acaden E _. DE L"EDUCATION

o Pt Li Liberté » Eqlité « Fraternité NATIONALE
REPUBLIQUE FRANGAISE
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HAUTS-DE-FRANCE

CAP RICS Session :..2020. Epreuve EP2

[_] Option Chaudronnerie (Unité U2C) <] Option Soudage (Unité U2S)
Configuration, réalisation et contréle d'un ouvrage chaudronné / soudé
Coefficient 12 +1 (PSE)

Etablissement de formation :
ceeeeemmnLYC@e du Hainaut Valenciennes................oooooreeeeeeeee .

Intitulé du projet :

...... Plateforme offshore
Va RICS n°4.....

Membres de la commission de validation:

Origine du projet:

X Industrie
[ ] Etablissement

Nombre de candidats (mini 2) :

Observations :

Refusé

IEN STI
M.ROSIAU Denis

Date :

Signature :

Enseighant (s) en responsabilité (s) du projet:
& . . & . . D . .
Vogelaer........Ceteuricks Eeahsamn ......... Lambert... E’Ghsamn ..Pertuzon.......... gahsamn
Construction Construction Construction
Estimation du budget : .340..... € TTC
DDFPT de I'établissement : Date: Signature :
Mr FORT
Gestionnaire: Date : Signhature :
Mr SIMON
Chef d'établissement: Date : Signature :
Mr BRIAND
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Documents a fournir a la commission de pré-validation :

e Descriptif technique du projet (Obligatoire) Folio .../...
e Plans d'ensemble et/ou définition (Obligatoire) Folio .../ ...
e Calendrier prévisionnel du projet (Obligatoire)  Folio .../...
e Plan initial du projet Folio .../...
e Autres documents (Organisation,...) Folio .../ ...

Documents ressources fournis aux candidats (facultatif aux commissions) :

e 3D numérique du projet

e Plan d'ensemble

e Plans de définition

e Extraits de normes

e Documents liés aux procédures de sécurité et au respect de |'environnement
e Descriptifs des moyens de contrdle et de réalisation

e Documents techniques numérisés (Dmos, Matiéres,...)

Moyens numériques utilisés :

Ccl:
ce2:

C3:
C4:
C5:

cé

Cc7:

e Logiciel CAO/DAO
Topsolid
Solidworks

e Logiciel Logitrace
e Logiciel de programmation FAO
Alinéa
Topsolid
Profirst
AUTPE foce e,
e Matériel informatique :
Poste informatique
Tablette
AUTrE

Compétences mobilisées non évaluées (Obligatoire):
Identifier décoder et interpréter les données de définition d'un ouvrage ou d'un élément
Préparer la fabrication de tout ou partie d'un ouvrage ou d'un élément

Compétences a évaluer (Obligatoire):

Configurer et régler les postes de travail
Réaliser un ou plusieurs éléments d'un ouvrage
Assembler les éléments de tout ou partie d'un ouvrage
: Controler la réalisation
respecter les procédures relatives a la sécurité et au respect de |'environnement

A cocher

XX [X|X|X|X|[X

A cocher

X

]

X | X

XX | X|X|X

C8 : Communiquer sur son activité X

Objectifs a atteindre et taches a réaliser par le candidat

Candidat 1 : Réalisation des Rep ........ccovviceiiiiissceiiinen,
Nom : Utiliser la chdine numérique si besoin ( insuffisance, oublie de cotes)
Recenser et controler les éléments
Prénom : Fabriquer si besoin le ou les éléments manquants (débit)
Réaliser la préparation des bords
Réaliser les cordons S1,52,S6suivant le cahier de soudage
Candidat 2 : Réalisation des Rep .......coovvcviivisicesinenn,
Nom : Utiliser la chdine numérique si besoin ( insuffisance, oublie de cotes)
Recenser et controler les éléments
Prénom : Fabriquer si besoin le ou les éléments manquants (débit)
Réaliser la préparation des bords
Réaliser les cordons S1,53, S7suivant le cahier de soudage
Candidat 3 : Réalisation des Rep .......ccocovvvvvieeniieiiieie,
Nom : Utiliser la chdine numérique si besoin ( insuffisance, oublie de cotes)
Recenser et controler les éléments
Prénom : Fabriquer si besoin le ou les éléments manquants (débit)
Réaliser la préparation des bords
Réaliser les cordons S1, S4, S7suivant le cahier de soudage
Candidat 4 : Réalisation des Rep ........ccoovivvceieivisecesiene,
Nom :
Prénom :
Commun
(Assemblage):
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Descriptif technique du projet

Vous travaillez a la réalisation d’'une semelle
supérieure faisant partie de la structure
d’une jambe de force VLS7,servant a la
fixation d’un dévidoir de tuyau flexible pour
la circulation de pétrole au fond de Ia mer.

https://www.technipfmc.com/en/what-we-do/subsea
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https://www.technipfmc.com/en/what-we-do/subsea

Offshore Solutions, Products & Services

PIPELAY SYSTEMS """‘

LIGHTEST LOWEST COG | VERSATILITY

Plpe Lay Systems for Flexible products, Rigid Pipes, Umbilical lines for the key players
Recognized as the lightest systems with the lowest COG
High squeezing capacity over 170 T/m
Firing line clearance of up to 2 m OD and up to 4 m with large opening systems
Early integration in the Vessel interface definition with Shipyard and Third Party

oven solutions

»  Flexibility to adapt the Design on the Customer requirement based on p
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Projet didactisé

] 7 4 5 4 3 2
F OO O (9)
4
12 annegu Tole ep 6 S235 3
11 gousset int Tole ep 4 5235 10
gousset interieur R
10 Fransversal Tole ep 4 S235 10
9 tole sup Tole ep 4 5235 ]
renfort int Tole ep 4 5235 12
7 gousset Tole ep 4 5235 16
6 raidisseur transversal Tole ep 6 $S235 ]
5 raidisseur Tole ep 6 $S235 ]
4 TUBE Tube @ 80 x3 3
3 renfort Tole ep 4 5235 2
raidisseur .
2 |Oﬂgidudiﬂﬂl oleep 6 $235 2
1 tole inf Tole ep 4 S235 ]
P.EP%I%LE DESIGNAT DESCRIPTION QTE
N L A =b| lle <tir
Produit d'éducation SOLIDWORKS - A titre éducatif uniquement. SSe2Mm Og e semelie s l‘)
8 7 6 5 4 3 2 ]
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COUPE A-A
ECHELLE1:10

o F
/ COUPE E-E c
N @ ECHELLE1: 10
s1 3
AN D < Y - 135
@ 2
D
135
REP REP
eieces |soUbure POSITION|TYPES| PROCEDES
S1 4-1- S1 PA T-FW 111
51- 2 PB__[P-FW 135 C
2-1- 53 PBE__ | P-FW 135
_____ &1 54 PB_ | P-FW 135
31 55 PB__ | P-FW 11
} . SN 81 3 PB_ | P-FW 135
\Ll/ 10-1 S7 PB P-FW 135
. . 7-1 S8 PB_ | P-FW 135
\ 11-1 59 PR [P-FW 135
;

Assemblage semelle sup

A3
Produit d'éducation SOLIDWORKS - A titre éducatif uniquement.

8 7 é 5 4 3 ) n
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lun. 25 nov. mar. 26 nov. mer. 27 nov. jeu.28 nov. ven. 29 nov.

ANGLAIS LV1
SETANS.
3

ANGLAISLVI
SETANSS.
23

PROJET PROJET

ARTS APPLCULTARTIS

BROUTIN M
15h00

15h15 —

16h00
16h15 —

17h00

17n15 — —_—

18h00
18n15 —

s

19h00
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ORI Clermont-Ferrand, Dijon, Lille, Nancy-Metz, Nantes,
O L ROUCATION @@ﬂ@a@@@@ Grenoble, Limoges, Lyon, Nice, Orléans-Tours, Reims,

DE LA JUNESSE Portiers Rennes, Rouen, Strasbourg

mmmmmmmmmm
v "I D1 M1 S 1 vif, M1
L2mmn M2 S 2 EE J 2 D2 S 2 2 J 2
M3 J3 D3 M3 V3 L3 D3| F M3 v 3 L 3
M4 V4 L4 M4 S 4 M4 La | M J 4 S 4 M 4
Js S5 M5 J5 DS M5 M5| p V5 DS M5
V6 D6 M6 V6 L6 J 6 M6 S 6 L6 J 6
S 7 L7 J 7 S 7 m7| P v 7 J 7 D7 M 7 V7
D8 M8 Ve D8 ms|F S 8 Ve L8 M8 S 8
L9 M9 $9 L9 Je| M $9 M9 J9 D9
M10 J10 D10 M10 vl P D 10| M10 V10 L 10
M1 v LN M1 s 1 Ln J 1N s M1
J12 S 12 M12 412 D12 M12 V12 D 12 M12
V13 D13 M12 V13 L 13| M13 513 L3 J13
S 14 L4 J 4 S 14 M 14 J 4 D14 M4 V14
01§ M15 V1§ D15 M15 V15 L 15 M15 s 1§
L6 M16 516 L 16 J 16 S 16 M16 J16 D16
M17 J7 D17 M17 V7 D17 M17 V17 L17
Mg V18 L18 M18 S 18 L8 J18 S 18 M 18
J19 S 19 M9 J19 D19 M18 V19 D19 M19
vV 20 D 20 M20 v 20 L 20 M20 § 20 L 20 J20
s 21 L 21 421 § 21 M 21 Jn D21 M 21 V21
D22 M 22 V22 D 22 M22 V22 L 22 M 22 s 2
L 23 M23 $23 L 23 J2 s2 M23 J23 D23
M 24 J24 D 24 M 24 v 24 D 24 M 24 V24 L 24
M25 V25 L 25 M25 S 25 L 25 J 25 S 25 M 25
J2% S 26 M 26 J 2 D 26 M 26 V 26 D 26 M 26
v 27 D27 M27 v 27 L 27 M27 s 27 L27 2
S 28 L 28 J 28 S 28 M 28 J 28 D 28 M 28 v 28
D29 M29 v 29 D29 M 29 V29 L 29 M29 $29
L 30 M 30 S 30 L 30 J 30 S 30 M 30 J 30 D 30
J 3 M3l Vv 3l D3 v 3l LA
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Cahier de soudage extrait...

Descriptif de mode opératoire de soudage
D.M.O.S. 111-P-BW-W01-106-PA

Ay
POUr Britr

7 AINAUT

Lisu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:

MNom du soudeur ; Usinage, meulage, brossage.
Procédé de soudage: 111 Spécification matériau de base :

Type da joint: P-BW Epaisseur matériau de base :

Diameétre matériau de base :
D.M.O.S n°
Position de soudage de l'assemblage :

Détail de préparation: Voir schéma.

Organisme de contrile:

Schéma de préparation Disposition des passes

_70°

T .

v

* 25a3mm

1315mm|

Paramétres de soudage:

Passe n° Procedé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation| Energie de
métal d'appor (A) (V) Vitesse soudage
1a3 11 2,40 70+10 22+ 2 -

Métal dapport, codificatior NFA 81311 GS1

Margue et type : E 380 RC 11 SAFER G48N

Reprise spéciale ou sécha Etuvage

Gaz de protection/ flux :  Endroit : Néant
Envers : Néant
Débit de gaz : Endroit : MNéant
Envers : Néant

Type délectrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température enire passes :

Constructeur ou fabricant :
Date :

Signature :

Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S. 111-P-BW-W01-t06-PA |

(‘.3 /

Af
pour en

JLieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:

Mom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
Procédé de soudage: 111 Spécification matériau de base :

Type de joint: P-BW Epaisseur matériau de base ;

Diamétre matériau de base :
D.M.O.85 n°
Position de soudage de I'assemblage :

|Détail de préparation: Voir schéma.

Organisme de contréle:

—

7 AINAUT

Schéma de préparation Disposition des passes

_E

- T

1415 mm

Paramétres de soudage:

Passe n® Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation| Energie de
métal d'appor (A) (V) Vitesse soudage
1a3 111 2,40 70+10 22+ 2 -

IMétal dapport, codificatior NFA 81311 GS1

Margue et type : E 380 RC 11 SAFER G48N

Reprise spéciale ou sécha Etuvage

Gaz de protection/ flux :  Endroit : Néant
Envers : Néant
|Débit de gaz : Endroit : Néant
Envers : Néant

Type délectrode de tungsténe / dimension ;

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :
|Date :

Signature :

liol2 /..



L’EXAMEN VISUEL DES SOUDURES

TECHNOLOGIE DOCUMENT N°:
nre _SOUDAGE _
CONTROLE DES SOUDURES Feuille :1/3
Nom : Prénom : Classe : Date

Avant soudage Pendant soudage

Qualification du soudeur (suivant la norme)

Température de préchauffage
Nature du courant, son intensité
Disposition des passes dimensions et vitesse de soudage

3) Apre dage :

a) Les essais destructifs : B
Essais de traction, de dureté, de résilience
Essais d’emboutissage, de pliage

Essai de texture (micrographie, macrographie)

b) Les essais semi destructifs :
Prélévement d’échantillons dans la soudure

c) Les essais non destructifs :
o Contrile visuel

Le controle aprés soudage peut étre groupé en 3 catégories.

Essai hydraulique jusqu'a éclatement de la piéce.

11 doit s”effectuer suivant 3 stades bien distincts

Analyse du matériau et de la matiére (nature, composition chimique)
Contrdle des électrodes  (nature, type, composition chimique)
Contrdle de la préparation des bords ~ (type et dimensions des chanfreins)

Conception des séquences de soudage (bridage des piéces, répartition des passes)

Aprés soudage

L]
Coniveousx

manque de penétration

Cx 71 T
manque de surépaisseur deénivellation
LA /2 S —
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0 Sécurité et protection du soudeur

Sécurite et protection du soudeur

a W
A PROTEEE W
INDIVIDUEL
La protection individuelle ne
"éliminatio r t

CRITERES DE CHOIX

Les lunettes sont principalement utilisées pour protéger vos yeux de la lumiére de la

flamme au cours d'opérations de soudage ou coupage, ou de risques mécaniques par
exemple lors du meulage.

aux, Lunettes de soudage ou de protection.
s 3 ction 4 forme. ou 'habitude orentent ensuite le "
act t. Tous sont destinés & . . - .
S 3 M 5 lles a tans postes trava I exposit ta
_— y A chal uit. les ravonner nents
5, ete. e aux normes E arquage CF BLIGATOIRE
Aprés a a recherche permet d'amélorer les performances des produits Les principaux standards sont:
xistants, et veaux, toujours plus adaptés aux contrantes *EN6 rles conditions de
S 1t extrémes aux 5 sont frontes tans salares. - e : - .
rla filtration des ultra viclets
a fitration des infra r

Marquage des montures :

LA PROTECTION Marquage des lentilles :
DITIVE

H-XXXXXX Eventusllement

L = B: iésistance & l'arc électigque par cour circult

> 8: anti-adhérence aux métaux en fusion

= K : résistance al'abrasion

> N: résistance & I'embuage

> T esistance aux températures extrémes (-5°C & + 55 °C)

Eventuellement, résistance a Impact :
> A impact haute énemgie
> B impact moyenne énergie
3= F . impact basse énergie
3= 8 mbustesse asgmentée

Eventuellement, classe optique :
== 1: utilisation continue

= 2: utiisation moyenne
prp . " 2 P 2 £ = util |
Différents types de protections existent. Chacun correspond & une utilisation bien précise : > 3: utiisation occasicnnelle
* les casques o n \

t trés bien du bruit occasionnel ou en renforcement d'une protection auditive \
nteme lorsaue 2 bruit es W Letire o'identification du fabricant

* les protections auditives internes son

nma 1S ans
yment bruyant Miveau de protection (graduation)
o =UV:1,245
Type de filtre (codification) = IR:1,2a10
iatio Y ut toutefois étre : :":L“"f"“a Numéros d'échelon pour soudage et soudobrasage au gaz “'é“"i’e: 1'1?':':
- 4 > Soudage (43
X est alors mo = Solaie 15 ou 6 4= Ok d acHyEne en s par hewre S ant
5 d'an > Soudage: 447 9 U<q A0 [A0<q S0] ¢80 :
{voir tableau cicontrs) | [Sordage &1 P | 5 ‘ . | . * oxyooupage: 5a7
o dabrsa gl sarc:=T
= = Agtention, non
0= débRd'pgbne eniAres par here utllisable avec de
§00 ¢ 2000 | 2000=q 2000 | 4000=q 8000 simples luneties.
Tyouage | 5 [ & | 7

LES INCONTOURNABLES ©
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& gpudage - —_—

poussitres toxicues pp SNCT
de soudage utilisés générent d“]:m“" = ‘;mkunpnﬂvl' Ca ,!;EQE,}‘?"“;" ﬁ:’
Les procédés dangereux. Prenez précautions o

B gervos colligues 7

Protections principales :

Le dispositif de captage de fumées (zone ventilée, bras articulé ou dosseret aspirant,..) votre tenue de
travail couvrant I'ensemble de la peau et |2 protégeant des rayons nocifs (gants crodte cuir, tablier, bleu
encoton) cagoule de protection, verre Protane ou cagoule a cristaux liquides. A défaut d'aspiration, protection
respiratoire : masque ou demi-masque filtrant de type FFP3 pour soudure acier dowx ou ABE1P3 pour

’;g'l'Assurance
_Maladie

RISQUES ?ROFESS@NNELS

FICHE PRATIQUE N°5

RAYONNEMENT / PROJECTION

CA N'ARRIVE PAS &
QU'AUX AUTRES

Circonstances : Un tuyauteur réalisait une opération de meulage
sur un profilé & laide d’une meuleuse électrique. La projection de
particules de meulage a atteint un collégue qui circulait & proximité.
Conséquences : Corps étranger dans un il nécessitant une
intervention chez un spécialiste.

les conséquences

v Lésions oculaires
v Grains dans I'ceil

soudure spéciale (alu/acier galvanisé).
les situations dangereuses
v Vision directe du coup d'arc

fvant foute utilisation : v Projections de particules
v s'assurer du bon état dumarériel  PENdaNt |'vlilisation :

et des protections utilisées. Nettayer

et dégraisser les pidces a souder  w poger constamment les protections adaptées.

(desrisics e panture0ude IS v Veille 3 repositionner e bras aspirant articulé & une distance infé-

el préparation non rleure & 30 cm du point de soudage, tout au long de laf .

¥ Porter des gants nitrile réutilisables Attention : le port de la barbe rend inefficace le port du masque.

(ou laminés multicouches, si utili-
sation de diluant de nettoyage de
peinture solvantée),

¥ S'assurer de I'absence de produits
inflarnmables dans la zone de soudure.

¥ Isoler la zone de soudage du reste de
I'atelier a l'aide de rideaux filtrant les
UV et mettre en place les dispositifs
de captation.

¥ S'assurer de |la présence d'extincteurs
& proximité de |a zone de soudage.

¥ Veiller & la bonne ventilation générale de I'atelier.

¥ Ne pas utiliser la soufflette pour refroidir les points et cordons de
soudure pour éviter la dispersion des polluants.

¥ Selaver réguligrement les mains (lors de pauses).
v Boire et manger uniquement dans le local de pause.

Aprés I'utilisation :

¥ Nettoyer la zone de travail (préférer un nettoyage a l'humide du sol).
¥ Ranger le matériel (masque de protection dans boite &tanche).
¥ Se laver les mains et prendre une douche.
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v Brilures
v Inhalation de poussiéres

Eviter ou réduire au maximum les opérations de reprise
(meulage...)

Isoler le risque (soudage, meulage, découpe plasma)

Mettre en place des écrans de protection : protection de tous
les salanés et des tiers (visiteurs...)

Fournir aux soudeurs des masques étanches a cristaux liquides
avec visiere relevable

Mettre a disposition des vétements en cuir (tablier)

Folio 15/ ...
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