evaluation

Vous êtes responsable de l'assemblage des 2 oreilles de levage et de leur fourrure respective, appartenant à une calandre en acier P 355. 

Les différents éléments, définis sur le plan de définition page 103, seront assemblés par soudage à l'arc avec électrodes enrobées.

Pour cela, vous disposez de 3 types d'électrodes définis ci-après : 

Électrodes A

E 382 B 32 H5

Électrodes B 

E 380 RC 11

Électrodes C

E 424 B12 H10

Donner la signification des 3 matériaux suivants : 

S 235 JO :……………………………………………………………………………………….

S 355 J2 :………………………………………………………………………………………..

P 355 :…………………………………………………………………………………………...

Déterminer le type d'électrode adéquat pour souder les oreilles sur leur fourrure respective (Répondre sous la forme du tableau suivant)

METAL D'APPORT
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Désignation

Re

Rm

A%

KCU

KCV

KV

S235 J0

S355 J2

235

355

520

400

26

60

46

40

35

32

28

(MPa)

(MPa)

(J/cm  )

(J)

2

(J/cm  )

2

à 0° C

à -20° C

à 0° C

à 0° C

à -20° C

à -20° C

Rep

Nb

Désignation

Matière

Observation

LEVAGE

2000

A4

oreillelevage.dwg

1

2

3

2

2

1

Calandre

Oreille

Fourrure

S355 J2

ép. : 20

S235 J0

P355

ép. : 14

ép. : 20

A

A

A-A                                            

10

111

7

111

100

R 62

Ø 50

180

Ø 1460

1

3

2

20

Électrodes

Caract. Méca.
A
B
C






Prix de revient

par électrode
1,95 F
1,22 F
1,98 F

Électrode retenue : 

Légende : 

(1) : compatible

(0) : incompatible

Déterminer les paramètres de soudage

Donner : 

· le diamètre des électrodes : ……………………………………………………………..

· le nombre de passes : ……………………………………………………………………

· l'intensité de soudage : …………………………………………………………………..

· la tension de soudage : …………………………………………………………………..

· la vitesse de soudage : …………………………………………………………………...

· l'énergie nominale de soudage : …………………………………………………………

· la polarité à l'électrode (courant continu) : ……………………………………………...

· Uo mini du générateur (courant alternatif) : …………………………………………….

Choisir le générateur de soudage adéquat

Pour exécuter le soudage des 2 pièces, vous disposez de 2 générateurs de soudage G1 et G2 dont les caractéristiques sont définies sur leur plaque signalétique respective suivante :

Générateur G1

Générateur G2

Type :

ESAB M2
Circuit de soudage : CA

Type :
SAFEX C2
Circuit de soudage : CC
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Choisir le générateur adéquat : …………………………………

Justifiez votre choix : ………………………………………………………………..………………………………….……………………………..………………………………………………………………..…...…………………………………………………………………………………………………...

Remplir le DMOS joint

Documentation autorisée pages : 87,89 et 92


DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE DU CONSTRUCTEUR OU DU FABRICANT (DMOS)

(voir EN 288-2)

DMOSP N °


Nuance 1
Nuance 2

Type de joint :



Spécification matériau de base :





Méthode de préparation et nettoyage :
N° de coulée : 




Groupe de matériau :




Épaisseur du matériau de base(mm) :




Diamètre du matériau de base(mm) : 



Schéma de préparation
Disposition des passes




N° des passes :
1
2
3
4
5
6

Procédé de soudage :







Position de soudage :







Soudage 
auto, nb, de têtes


balayage


fréquence oscillations


temporisation































Soudeur ou soudeur opérateur :







Produit d'apport : Fil(F) ou Électrode(E)










 *codification (désignation normalisée)










 *Marque et type :







 *Diamètre :







 *Conservation ou étuvage :







Gaz de protection - flux







 *Pulvérulent 
codification (dés, norm) :


marque et type















 *Gazeux 
codification (dés, norm) :


marque et type















 *Envers débit l/min







 *Endroit débit l/min







 *Plasmagène :







Électrode réfractaire / type et diamètre :










Nature du courant :







Polarité de l'électrode ou du fil :







Intensité I en Ampères :







Tension U en Volts :







Soudage pulsé :







Vitesse d'exécution d'une passe : cm/min,










Vitesse de déroulement du fil : cm/min,
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T° mini, préchauffage en °C







T° maxi entre passes en °C







Matériel de soudage 
machine


poste















Support envers (nature) :







Gougeage (nature) :









Post chauffage : 
Non : 
Oui  : 
Température °C
…Durée de maintien :……

Traitement thermique après soudage : 
Non : 
Oui  : 
Réf : 
Vitesse de montée en température en °C/H : 

Température maxi en °C et durée du maintient : 
Vitesse de refroidissement en °C/h :…… 
de……….à……….

AUTRES INFORMATIONS : 
de……….à……….

balayage (largeur maximale) oscillation : 

Fréquence, temporisation : 
Soudage pulsé détail : 

Angle de torche : 
Distance de maintien : 
Détail du plasma : 
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