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e Descriptif technique du projet (Obligatoire) Folio 5./9

e Plans d'ensemble et/ou définition (Obligatoire)  Folio 7,8,9/9
e Calendrier prévisionnel du projet (Obligatoire)  Folio 3,4/9

e Plan initial du projet Folio 6/9

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 l'environnement
e Descriptifs des moyens de contrdle et de réalisation

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

Moyens numériques utilisés :

Cl:
ce:

C3

c4 .
CcH:
C6:
Cc7 .

e Logiciel CAO/DAO
Topsolid
Solidworks

e Logiciel Logitrace
e Logiciel de programmation FAO
Alinéa
Topsolid
Profirst
AUTPE foe e,
e Matériel informatique :
Poste informatique
Tablette
AUTPre f e

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
Contrdler la réalisation
respecter les procédures relatives a la sécurité et au respect de |'environnement

XX |X[X|X|X|X

A cocher

X
X

X | X

X|X | X|X|X

C8 : Communiquer sur son activité

Objectifs a atteindre et taches a réaliser par le candidat

Candidat 1 : Assemblage Rep 1,2,345,6,7,89 (piece gauche) et 11,12.1,14
Nom : -Utiliser la chaine numérique si besoin (insuffisance, oubli de cotes)
recenser et controler les éléments.
-Fabriquer si besoin les Rep 1,2,3,45,6,7,8.9 (piece gauche) et 11,12.1,14
-Réaliser les préparation de bords.
-Tracer les axes de montage.
-Positionner, pointer sur table de montage.
-Réaliser les cordons suivant le cahier de soudage.
Candidat 2 : ._Assemblage Rep12345,6,789, (piece droite) et 10,12.2,14
Nom : -Utiliser la chaine numérique si besoin (insuffisance, oubli de cotes)
recenser et controler les éléments.
-Fabriquer si besoin les Rep 1,2,34,5,6,7,8.9, (piece droite) et 10,12.2,14-
Réaliser les préparation de bords.
-Tracer les axes de montage.
-Positionner, pointer sur table de montage.
-Réaliser les cordons suivant le cahier de soudage
Commun -L'assemblage final sera réalisé en équipe

(Assemblage):

-Contréler et remplir la fiche contrdle de I'ensemble
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Calendrier scolaire 2023-2024 ol Toeit

Septembre 2023 Octobre 2023 Novembre 2023 @ Décembre 2023 Janvier 2024 Février 2024

VEN 1 DIM 1 MER 1 VEN 1 LUN 1 JEU 1 VEN 1 LUN 1 MER 1 1
SAM 2 LUN 2 JEU 2 SAM 2 MAR 2 VEN 2 SAM 2 MAR 2 JEU 2 DIM 2 MAR 2 VEN 2
DIM 3 MAR 3 VEN 3 DIM 3 MER 3 SAM 3 DIM 3 MER 3 VEN 3 LUN 3 MER 3 SAM 3
LUN 4 Rentrée MER 4 SAM 4 LUN 4 JEU 4 DIM 4 LUN 4 JEU 4 SAM 4 MAR 4 JEU 4 DIM 4
MAR § JEU 5 DIM 5 MAR 5 VEN 5 LUN 5 MAR 5 VEN 5 DIM 5 MER 5 VEN 5 LUN 5
MER 6 VEN 6 LUN 6 MER 6 SAM 6 MAR 6 MER 6 SAM 6 LUN 6 JEU 6 SAM 6 MAR 6
JEU 7 SAM 7 MAR 7 JEU 7 DM 7 MER 7 JEU 7 DIM 7 MAR 7 VEN 7 DIM 7 MER 7
VEN 8 DIM 8 MER 8 VEN 8 LUN 8 JEU 8 VEN 8 LUN 8 MER 8 SAM 8 LUN 8 JEU 8
SAM 9 LUN 9 JEU 9 SAM 9 MAR 9 VEN 9 SAM 9 MAR 9 JEU 9 DM 9 MAR 9 VEN 9
DIM 10 MAR 10 VEN 10 DIM 10 MER 10 SAM 10 DIM 1( MER 10 VEN 10 LUN 10 MER 10 SAM 10
LUN 11 MER 11 SAM 11 LUN 11 JEU 11 DIM 11 LUN 1! JEU 11 SAM 11 MAR 11 JEU 11 DIM 11
MAR 12 JEU 12 DIM 12 MAR 12 VEN 12 LUN 12 MAR 1: VEN 12 DIM 12 MER 12 VEN 12 LUN 12
MER 13 VEN 13 LUN 13 MER 13 SAM 13 MAR 13 MER 1: SAM 13 LUN 13 JEU 13 SAM 13 MAR 13
JEU 14 SAM 14 MAR 14 JEU 14 DIM 14 p MER 14 JEU 1¢ DIM 14 MAR 14 P VEN 14 DIM 14 MER 14
VEN 15 DIM 15 MER 15 VEN 15 LUN 15 JEU 15 VEN 1! LUN 15 MER 15 SAM 15 LUN 15 JEU 15
SAM 16 LUN 16 JEU 16 SAM 16 MAR 16 F VEN 16 SAM 1¢ MAR 16 JEU 16 F DIM 16 MAR 16 VEN 16
DIM 17 MAR 17 VEN 17 DIM 17 MER 17 SAM 17 DIM 17 MER 17 VEN 17 LUN 17 'MER 17 SAM 17
LUN 18 MER 18 SAM 18 LUN 18 JEU 18 M DIM 18 LUN 1% JEU 18 SAM 18 M MAR 18 JEU 18 DIM 18
MAR 19 JEU 19 DIM 19 MAR 19 VEN 19 LUN 19 MAR 1¢ VEN 19 DIM 19 MER 19 VEN 19 LUN 19
MER 20 VEN 20 LUN 20 MER 20 SAM 20 P MAR 20 MER 2( SAM 20 LUN 20 p JEU 20 SAM 20 MAR 20
JEU 21 SAM 21 MAR 21 JEU 21 DIM 21 MER 21 JEU 21 DIM 21 MAR 21 VEN 21 DIM 21 MER 21
VEN 22 DIM 22 MER 22 VEN 22 LUN 22 JEU 22 VEN 2: LUN 22 MER 22 SAM 22 LUN 22 JEU 22
SAM 23 LUN 23 JEU 23 SAM 23 MAR 23 VEN 23 SAM 2: MAR 23 JEU 23 DIM 23 MAR 23 VEN 23
DIM 24 MAR 24 VEN 24 DIM 24 MER 24 SAM 24 DIM 2! MER 24 VEN 24 LUN 24 MER 24 SAM 24
LUN 25 MER 25 SAM 25 LUN 25 JEU 25 DIM 25 LUN 2! JEU 25 SAM 25 MAR 25 JEU 25 DIM 25
MAR 26 JEU 26 DIM 26 MAR 26 VEN 26 LUN 26 MAR 2¢ VEN 26 DIM 26 MER 26 VEN 26 LUN 26
MER 27 VEN 27 LUN 27 MER 27 SAM 27 | IMAR27 MER 27 SAM 27 LUN 27 JEU 27 SAM 27 MAR 27
JEU 28 SAM 28 MAR 28 JEU 28 DIM 28 MER 28 JEU 2¢ DIM 28 MAR 28 VEN 28 DIM 28 MER 28
VEN 29 DIM 29 MER 29 VEN 29 LUN 29 JEU 29 VEN 2¢ LUN 29 MER 29 SAM 29 LUN 29 JEU 29
SAM 30 LUN 30 JEU 30 SAM 30 MAR 30 SAM 3( MAR 30 JEU 30 DIM 30 MAR 30 VEN 30
MAR 31 DIM 31 MER 31 DIM 3! VEN 31 MER 31 SAM 31
- Académies de Besanson, Bordeaux, %c::f:;::::m:::::z:ir;:;l;::' S — Re::;::::z"e Le dépar.t en vacance? a Iiv.fu le Du mercr(.edi 8 m?i aprés. la classe
== clermor\t-Ferrand, Dljonf Qrenoble, Orléans Tours, Reims, Rennes, Toulouse, Versailles septembre 2022 vendredi ou le samedi apres la au lundi 13 mai 2023, jour de
Limoges, Lyon, Poitiers classe. reprise des cours.

— Strasbourg



MISE EN SITUATION :Vous travaillez dans une entreprise de
maintenance industrielle et vous devez fabriquer un supportage de
tuyauteries

SUPPORTAGE INDUSTRIEL DE
TUYAUTERIES

SUPPORTAGE DIDACTISE
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mise en situation: L'entreprise SOLESPAM a regu une commande pour la réalisation de 100 supports de tube pour la société ATLAS COPCO.

Folio3/ ...



Piece industrielle
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Piece industrielle
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CAHIER DE SOUDAGE

::sp:::I:r :oeup:l:f:s Position Types Procédés
Rep 1-Rep 2 S1 PC PP-FW 135
Rep 2-Rep 6 S2 PF PP-FW 135
Rep2-Rep5 S3 PF PP-FW 135
Rep 2 - Rep 4, Rep 2-Rep4 S4 PC PP-FW 111
Rep1l-Rep4 S5 PC PP-FW 111
Rep 2-Rep 8 S6 PA PP-FW 135
Rep 10 - Rep 12 S7 PC PP-FW 111
Rep 12 - Rep 14 S8 PC PP-FW 111
Rep 12.1-Rep 12.2 S9 PA PP-FW 135
Rep 12 S10 PA PP-FW 135
Rep 12.1- Rep 12 S11 PA PP-FW 135
Rep 12.2- Rep 12 S12 PA PP-FW 135




GRAPHE DE MONTAGE SUPPORT DE TUBE
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Rep 2 PRS

§10135
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Rep 2
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S6 135
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$4 s5 135

Rep 3

Rep 5

$4 55135

$3 135

Rep 6

$2 135

Rep 12.1

Rep 12.2

S$9 135

§7 111

Rep 10

Rep 11

$7 111

Rep 14

S8 111

Boulonnage




Descriptif de mode opératoire de soudage —
D.M.O.S. 135-P-FW-W01-t08/08-PC )
7 AINAUT
b Apprendre
pour entrey wrerndre
Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 135 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | 8
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n°
Soudure n° Position PC
S1
Schéma de préparation Disposition des passes
8§ ——»
— j=0,5a 1
8
5
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 135 1,00 190+10 219+2 - 45 5,5

Métal d'apport, codification SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type : EN 440 G3Sil1
Esab OK Autrod 12.50
Reprise spéciale ou séchage : Néant
Gaz de protection / flux :  Endroit : Ar /20 CO2
Envers : Néant
Débit de gaz : Endroit : 18 +-21/ mn
Envers : Néant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :

Date :

Signature :




Descriptif de mode opératoire de soudage —
D.M.O.S. 135-P-FW-WO01-t08/08-PF )
7 AINAUT
b Apprendre
pour entrey wrerndre
Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 135 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | 8
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n°
Soudure n° Position PF
S2
Schéma de préparation Disposition des passes
8§ ——»
— j=0,5a 1
8
5
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 135 1,00 190+10 21,7 +2 - 41 6

Métal d'apport, codification SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type : EN 440 G3Sil1
Esab OK Autrod 12.50
Reprise spéciale ou séchage : Néant
Gaz de protection / flux :  Endroit : Ar /20 CO2
Envers : Néant
Débit de gaz : Endroit : 18 +-21/ mn
Envers : Néant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :

Date :

Signature :




Descriptif de mode opératoire de soudage —
D.M.O.S. 135-P-FW-WO01-t08/08-PF )
7 AINAUT
b Apprendre
pour entrey wrerndre
Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 135 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | 8
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n°
Soudure n° Position PF
S3
Schéma de préparation Disposition des passes
8§ ——»
— j=0,5a 1
8
5
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 135 1,00 90+10 169+2 - 14 6,5

Métal d'apport, codification SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type : EN 440 G3Sil1
Esab OK Autrod 12.50
Reprise spéciale ou séchage : Néant
Gaz de protection / flux :  Endroit : Ar /20 CO2
Envers : Néant
Débit de gaz : Endroit : 18 +-21/ mn
Envers : Néant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :

Date :

Signature :




Descriptif de mode opératoire de soudage — = -
D.M.O.S. 111-P-FW-W01-t08/08-PC i ,x& . »
g IAINAUT
b Apprendre
pour entrey wrerndre
Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 111 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | 8
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n°
Soudure n° Position PC
S4
Schéma de préparation Disposition des passes
8§ ——»
— j=0,5a 1
8
5
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 111 3,20 120+10 CC-

Métal d'apport, codification EN ISO 1560 E380 RC 11

Marque et type : SAFER G48 N

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux :  Endroit : Ar /20 CO2
Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : 18 +-21/ mn
Envers : Néant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Date :

Signature :

Constructeur ou fabricant :




Descriptif de mode opératoire de soudage

=
D 3 } ) _.,_r-"-""ﬂ“ r
D.M.O.S. 111-P-FW-W01-t08/08-PC p @ )
g‘l AINAUT
b Apprendre
pour entrey wrerndre
Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 111 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | 8
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n°
Soudure n° Position PC
S5
Schéma de préparation Disposition des passes
8§ ——»
_ j=0,5a 1
8
5
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 111 3,20 120+10 CC-

Métal d'apport, codification EN ISO 1560 E380 RC 11

Marque et type : SAFER G48 N

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux :  Endroit : Ar /20 CO2
Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : 18 +-21/ mn
Envers : Néant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :
Date :

Signature :




Descriptif de mode opératoire de soudage —
D.M.O.S. 135-P-FW-W01-t08/08-PA )
7 AINAUT
b Apprendre
pour entrey wrerndre
Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 135 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | 8
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n°
Soudure n° Position PA
S6
Schéma de préparation Disposition des passes
8§ ——»
— j=0,5a 1
8
5
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 135 1,00 190+10 219+2 - 45 5,5

Métal d'apport, codification SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type : EN 440 G3Sil1
Esab OK Autrod 12.50
Reprise spéciale ou séchage : Néant
Gaz de protection / flux :  Endroit : Ar /20 CO2
Envers : Néant
Débit de gaz : Endroit : 18 +-21/ mn
Envers : Néant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :

Date :

Signature :




Descriptif de mode opératoire de soudage

=
D.M.O.S. 111-P-FW-W01-t08/08-PC )
|h oy
/ AINAUT
b Apprendre
pour entrey wrendre
Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 111 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | 8
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n°
Soudure n° Position PC
S7
Schéma de préparation Disposition des passes
8§ —«—»
— j=0,5a 1
8
(5
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 111 3,20 125+10 212 +2 CC- 40 3.9
Métal d'apport, EN 1SO 1560 E380 RC11
Marque et type : SAFER G48 N
Reprise spéciale ou séchage : Néant
Néant
Gaz de protection / flux :  Endroit :
Envers : Neant
Débit de gaz : Endroit : Neant
Envers : Neant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :
Date :

Signature :




Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S. 111-P-FW-W01-t08/08-PC ) f&f"f—'}“‘ -
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g‘l AINAUT
= Apprendre
Do ents :-:.'-.' wrendre
Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 111 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | 8
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n°
Soudure n° Position PC
S8

Schéma de préparation

Disposition des passes

— j=0,5a 1
8
U
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 111 3,20 125+10 212+2 CC- 40 3,9

Métal d'apport, EN 1SO 1560 E380 RC11

Marque et type : SAFER G48N
Reprise spéciale ou séchage : Néant
Néant
Gaz de protection / flux :  Endroit : Néant
Envers : Néant
Débit de gaz : Endroit : Néant
Envers :

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :
Date :

Signature :




Descriptif de mode opératoire de soudage

—
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D.M.O.S. 135-P-FW-WO01-t08/10PA y - )
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b Apprendre
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Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 135 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | 10
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n°
Soudure n° Position PA
S9
Schéma de préparation Disposition des passes
I’f -\H"-\——:
25 a3 mm /
_\:i_.n_/’J o
T R
RN
1,54 2mm !E:T-"'F_'
Paramé tres de soudage:
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 135 10/10 120+10 20 + 15 9.6
213 135 10/10 | 220+10 30 i 20 19.8

Métal d'apport, codification SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type :

EN 440 G3Sil Esab OK Autrod 12.50

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux :  Endroit : Ar /20 CO2
Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : 18 +-21/ mn
Envers : Néant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :
Date :

Signature :




Descriptif de mode opératoire de soudage = —
D.M.O.S. 135-P-FW-WO01-t08/08PA @)
| e b A 31
g‘l AINAUT
b Apprendre
PO :'.'.'.'I"'-:.'_.'.'.":'f.".‘:’f."':.'
Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 135 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | s
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n° PA
Soudure n° Position
S10
Schéma de préparation Disposition des passes
I’f -\H"-\——:
25 a3 mm /
v o
T
RN
1,54 2mm !E:T-"'F_'
Paramé tres de soudage:
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 135 10/10 120+10 20 + 15 9.6
213 135 10/10 | 220+10 30 i 20 19.8

Métal d'apport, codification SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type :

EN 440 G3Sil Esab OK Autrod 12.50

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux :  Endroit : Ar /20 CO2
Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : 18 +-21/ mn
Envers : Néant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :
Date :

Signature :




Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S. 135-P-FW-WO01-t08-08-PA
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Lieu: Lycée du hainaut VALENCIENNES |Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
Procédé de soudage: 135 Spécification matériau de base : W - 01
Type de joint: FW - P Epaisseur matériau de base : 8 8
Détail de préparation: Voir schéma. Diamétre matériau de base :
Organisme de contrdle: D.M.O.S n° 7
Soudure n°e Position de soudage de I'assemblage : PA
S11
Schéma de préparation Disposition des passes
8
—’ 4_
8
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé Dimension Courant Tension Polarité Vitesse (fil) Avance Energie
métal d'appory (A )+10 (V)2 ( cm/mn) Kj/cm:
1 135 10./.10 180 23 + 6m/mn
2a3 135 10./.10 230 28+ 2 + 10m/mn

Métal d'apport, codification : SFA/AWS A5.18 ER70S-6 NFA 81311GS1

Marque et type : EN 440 G3Sil Commercy SFA70S 6

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux : Endroit : Ar /20 CO2 Argon
Envers : Néant Néant

Débit de gaz : Endroit : 16 +21/mn 9+21/mn
Envers : Néant Néant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :

Date :

Signature :




Descriptif de mode opératoire de soudage
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Lieu: LP HAINAUT Méthode de préparation et nettoyage:
Nom du soudeur : Usinage, meulage, brossage.
procédé 135 Matériau S235
Joint P-FW Epaisseur 8 | s
Détail de préparation: Voir schéma. Diametre
Organisme de contrble: D.M.O.S n° PA
Soudure n° Position
S12
Schéma de préparation Disposition des passes
I’f -\H"-\——:
25 a3 mm /
v o
T
RN
153 2mm !E:T-"'F_'
Paramé tres de soudage:
Parametres de soudage:
Passe n° Procédé | Dimension Courant Tension Polarité | Alimentation | Energie de
métal d'apport (A) (V) Vitesse cm/mil  soudage
1 135 10/10 120+10 20 + 15 9.6
213 135 10/10 | 220+10 30 i 20 19.8

Métal d'apport, codification SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type :

EN 440 G3Sil Esab OK Autrod 12.50

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux :  Endroit : Ar /20 CO2
Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : 18 +-21/ mn
Envers : Néant

Type d'électrode de tungsténe / dimension :

Température de préchauffage :

Température entre passes :

Constructeur ou fabricant :
Date :

Signature :




BUREAU DE

CONTROLE PROCES VERBAL D'EXAMEN VISUEL PV:
AGREE Page:
CLIENT: ............... Lycée du Hainaut VALENCIENNES................... REF CLIENT: N° PLAN

PIECE OU ENSEMBLE: Supportdetube e

OBJET DU CONTROLE: Controle visuel de la soudure

Repeéres:
Etendue du contodle: 100% Stade de contréle: Aprés soudage
CONDITIONS D'EXECUTION SUIVANT : ISO 288-3

Conditions d'examen

ceil [] Loupe [_] Grossissement [_] Autres ||

Etat de surface: Brut de soudage: [_| Meuler: [ ] Usiner:[_] Autres: ]
INTERPRETATION SUIVANT: ISO 5817

RESULTATS: Conforme I:I Non Conforme I:I

INTERPRETE PAR: RECEPTION PAR UN ORGANISE D'INSPECTION:
NIVEAU: NOM:

DATE: DATE:

VISA: VISA:




—

H AINAUT

SERVICE CONTROLE QUALITE

. S iche N°:
Fiche de contrdle Compte rendu ;'C =
) ) ]
A remplir par le candidat PPENOM oo
Client Commande Nom du produit Référence piece N° de plan
Contrdle dimensionnel
Cote demandée Moyen de contrdle Cote controlée IT Dimensions | 0| 1
utilisé acceptées
Exemple: 400mm Pied a coulisse........ 399mm Imm 399.5/400.5
Contrédle position forme orientation
Exemple: Rectitude Regle............. Imm Imm Imm
1
1

Contrdle du pointage ou de |'assemblage

Procédé de soudage Dimensions des cordons Examen visuels défauts : écart,
conforme au plan conforme au plan collage, rochage, soufflures......
Exemple: N°111 oui 5x20x30 oui /1117 non

Sl
S2
S3
54
S5
S6
Contrédle finition
meulage pongage Nettoyage des soudures | Nettoyage de la piece
/1/117171771777717 | /1/1711771/177717/77

Bilan du contrdle

Observation(s) :

Conforme(s) : (1  oui

] non

Nb :

Nb :

Récupérable(s) : :[J

Nb :

Nb :

Visa du tuteur ou du
professeur:

0) Travail non réalisé ou sans aucune maitrise

1) Travail en cours d'acquisition qui demande des approfondissements

2) Travail acceptable ou subsiste des erreurs minimes (Etourderie) 3) Maitrise du niveau de compétence




LEXAMEN VISUEL DES SOUDURES

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

11 dotit s’effectuer suivant 3 stades bien

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) Apreés soudage :

Le contréle aprés soudage peut étre groupé en 3 catégories.

a) Les essais destructifs :
Essais de traction, de durete, de resilience
Essais d’emboutissage, de pliage
Essai hydraulique jusqu'a éclatement de la piéce.
Essai de texture (micrographie, macrographie)

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

c) Les essais non destructifs :
o Contrile visuel

-
£

Analyse du matériau et de la matiere (nature, composition chimique)

Contrdle des électrodes  (nature, type, composition chimique)

Controle de la préparation des bords  (type et dimensions des chanfreins)
Conception des séquences de soudage (bridage des piéces, répartition des passes)

distincts

Aprés soudage

{ VA !

manque de surépaisseur dénivellation

]

mengue de penétration

Coniveousx

Folio 10/ ...



0 Sécurité et protection du soudeur

LA PROTECTION
INDIVIDI.IEL !

La protection individuelle ne s autres
nnation ou de réduct 3 ables
A Mis place tect 3 3 et
toutes les parties 5 sont S,
] EP! 35 LY AUSSUres
56 3 Mas 1 e 5
5 ttes, les vétements ¢ tc. Tous sont stinés a b
& 3 11X 3 ertans traval nir tar
sirato! ACK 3 chal nents
3 ASeN 3 3, et
) | : nat d'an formances ]
aux, 1 aptés aux tra
L 38U 28 sont fi S

Différents types de protections existent. Chacun correspond a une utilisation bien précise :

* les casques protégent trés bien du bruit occasionnel ou en renforcement d'une protection auditive
nteme lorsque le niveau de bruit est trés élev
« |es protections audifives internes sont recommandaes en cas de s : s et r ans
I nent bruyant
i la tect AUt st 5 =1 e atteé it nas t t toutefois &t
sl se. B ot ants etant 3 Imipe st alors 3
S te toL t ada

Seécurite et protection du soudeur

a e

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.

Lunettes de soudage ou de protection.
aforme. ou I'habitude orientent ensuite le choix -

LB es E 12 1 E OBLI IRE
Les principaux standards sont:
* EN 166 pour les conditions de base * EN ] es solaires
S veres g L= A tectio 5 X
7 3 filtratics rav ant le s |
7 3 fitration des infra r

Marguage des montures :

Marquage des lentilles :

X-XXXXXX Eventuellement :
|- = ésistance & I'arc &lectrique par court circuit
> 9: anti-adhérence aux métaux en fusion
> K : résistance & |'abrasion
> N:résistance & I'embuage
= T esistance aux tempémiures exirémes (-5°C & + 55 °C)
Eventuellement, résistance a I'mpact
> A :impact haute énergie
> B impact moyenne énengie
Eventuellement, classe optique 3= F :impact basse énergie
: utilisation continue > §: obustesse augmentée
ilisation moyenne
= 3: utilisation occasicnnelle
Lettre d'identification du fabricant
Niveau de pi (graduation)
=UV:1,2a5
Type de filtre (codification) = R:1,2a10
- m_"z oud Numéros d'échelon pour soudage et au gaz = 20‘3;'9 1-:“‘:’:
: 3 Soudage 14 &
> Solaire 15 0u 6 R B Tame 427
> Soudage : 43 7 [ a W [70<q A0 [AN<q B0 q=80

* axycoupage: 5a7

tabloas cicontre) | (Sodap e
| soudaty 25 ge |

e | s ] v

[ q = 9 d mypine en Woes par heure | At

utilisable avec de
[ [ 900 q 2000 | 2000<q 2000 | 000<q 3000 | simples luneties.
[Dryooumage | 5 | L] | 7 ]

LES INCONTOURNABLES @

Folio 11/ ...



Les procédés de soudage

des
%mm

Protections principales :

utilisés générent

Soudaa

dangereux. Prenez

W.gpomslw
s

Q Electrisation/électrocution.
&

A Riaguea:

toxiques
protéger

Le dispositif de captage de fumées (zone ventilée, bras articulé ou dosseret aspirant,..) votre tenue de
travail couvrant I'ensemble de la peau =t |a 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 dowc ou ABE1P3 pour
soudure spéciale (alu/acier galvanisé).

Rvant toute ufilisation :

¥ S'assurer du bon état du matériel
et des protections utilisées, Nettayer
et dégraisser les pigces a souder
(des résidus de peinture ou de graisse)
4 'aide d'une préparation non CMR.

¥ Porter des gants nitrile réutilisables
{ou laminés multicouches, si utili-
sation de diluant de nettoyage de
peinture solvantée),

¥ S'assurer de I'absence de produits
inflammables 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.

¥ 5'assurer de la présence d'extincteurs
a proximité de la zone de soudage.

Pendant |'vtilisafion ;

¥ Porter constamment les protections adaptées,
¥ Veiller 3 repositionner le bras aspirant articulé & une distance infé-

1201

rleure & 30 cm du peint de soudage, tout au long delaf
Attention: le port de la barbe rend inefficace le port du masque.

¥ Veiller 3 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 nettayage a l'humide du sol). ;
¥ Ranger le matériel (masque de protection dans boite &tanche).

¥ Se laver les mains et prendre une douche.

sl Bretgee

12

Retraite
arsat
au travail

Pays de la Loire

v

Industriolo

’f’gl'Assurance
Maladie

RISQUES PROFESSIONNELS

FICHE PRATIQUE N°5

les situations dangereuses

v Vision directe du coup d'arc
v Projections de particules

RAYONNEMENT / PROJECTION

CA N'ARRIVE PAS &
QU'AUX AUTRES

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

les conséquences

v Lésions oculaires

v Grains dans |'ceil

v Brllures

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 12/ ...
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