DOSSIER PEDAGOGIQUE

DOSSIER MÉtallurgique

Élaboration du cahier de soudage

Support

Le cahier de soudage s’effectue en deuxième année, il a comme support le thème de BTS. 

Lorsque le thème ne s’y prête pas, le professeur propose un sujet de type industriel.

Si l’étudiant a rédigé un cahier de soudage pendant son stage en entreprise, il peut présenter ses travaux.

Travail demandé

L’étudiant établit : 

· un plan «sketch » en y repérant les pièces à assembler,

· un plan «sketch » en y repérant toutes les soudures,

· une fiche technique de soudage récapitulative,

· les descriptifs des modes opératoires de soudage (DMOS) suivant la norme EN288 : les DMOS à étudier sont ceux définis par la commission de validation des thèmes ou du professeur.
Qualification d’une soudure

Support

L’étude porte sur une soudure du thème.

Lorsque le thème ne s’y prête pas, on demande à l’étudiant de travailler sur un sujet de type industriel.

Suivant l’importance des sujets, le professeur propose plusieurs nuances d’acier, ainsi que des épaisseurs, des procédés de soudage, et des préparations des bords de tôles différents.

Si l’étudiant a qualifié une soudure pendant son stage en entreprise, il présente les résultats de sa qualification.

Travail demandé

L’étudiant qualifie une soudure, de deux tôles assemblées bout à bout, suivant les normes EN288.

Il effectue tous les contrôles imposés et présente les résultats de sa qualification sur les documents suivants : 

· un DMOS-p : Descriptif d’un Mode Opératoire de Soudage Préliminaire,

· un QDMOS : Qualification d’un Mode Opératoire de Soudage,

· un PV-QDMOS : Procès verbal d’une qualification d’un Mode Opératoire de Soudage.

Conditions de réalisation

Les étudiants travaillent en binôme, afin de réduire les coûts de la matière, mais chacun élabore un dossier personnel.

La nature des tôles est du type 1 suivant la norme EN288-3.

Les dimensions des tôles sont définies (voir pages 8 à 11 de la norme EN 288-3).

L’épaisseur minimale est de 12 mm, afin d’imposer les essais de flexion par choc.

Les procédés utilisés sur une poutre de soudage automatisée, sont choisis parmi les suivants : 121,131,141,135,114.

Nota : Pour un thème dont la nature des matériaux à assembler est du type «inoxydable », «aluminium ou cuivre », l’épaisseur et le procédé d’assemblage sont indifférents.

ETUDE DES DIFFERENTS CAS

Il est donc évident que différents cas peuvent se présenter : 

Cas 1 : Le thème est suffisamment riche pour effectuer un cahier de soudage. Un des assemblage est du type bout à bout sur un acier de type 1. La soudure est effectuée sur la poutre de soudage par un des procédés 121,131,141,135,114.

Dans ce cas, la qualification de soudage s’effectue par un assemblage, bout à bout du même type d’acier, dans une épaisseur minimale de 12 mm. La préparation des bords permet un soudage par plusieurs passes, afin de tenir compte des domaines de validité (voir page 23 de la norme EN288-3 ).

Cas 2 : le thème est suffisamment riche pour effectuer un cahier de soudage. Aucun assemblage ne correspond au cas 1.

Le professeur propose un support industriel (voir exemple page 33).

Dans ce cas, la qualification de soudage s’effectue par un assemblage bout à bout d’un type d’acier 1, dans une épaisseur minimale de 12 mm. La soudure est effectuée sur la poutre de soudage par un des procédés 121,131,141,135,114.

Cas 3 : le thème n’est pas suffisamment riche pour effectuer un cahier de soudage. Aucun assemblage ne correspond au cas 1.

Dans ce cas, Le professeur propose un support industriel (voir exemple page 33).

Le cahier de soudage et la qualification sont établis à partir de ce support (voir exemple page 33).

La qualification de soudage s’effectue par un assemblage bout à bout d’un type d’acier 1, dans une épaisseur minimale de 12 mm. La soudure est effectuée sur la poutre de soudage par un des procédés cités.

Cas 4 : Le thème est suffisamment riche pour effectuer un cahier de soudage. Aucun assemblage ne correspond au cas 1, mais la nature des tôles est en acier inoxydable, en aluminium ou alliage, en cuivre ou alliage, etc.

Dans ce cas, la qualification de soudage s’effectue suivant la norme EN288-3 ou EN288-4.

Activité pédagogique

L’activité pédagogique permet de définir un type d’électrode en soudage électrique à l'électrode enrobée.

Le choix de l’électrode se fait essentiellement suivant les caractéristiques mécaniques des matériaux à assembler. Nous avons exploité cette idée afin de rappeler à l’élève de STI option Structures Métalliques, les différents essais destructifs des matériaux.

De plus, le fait que l’élève synthétise ses résultats sur un mode opératoire de soudage, permet au professeur d’atteindre le but recherché : former l’apprenant à rédiger un dossier métallurgique.


