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1 Mise en situation

1.1 Leréchaud alimentaire

Le réchaud alimentaire est un appareil destiné a la cuisson des viandes (poulet,
porc ....) a I'étouffée. Les viandes sont pendues par des crochets sur le tour de la
cuve en partie haute, en partie basse une source de chaleur (braise ou flamme)
réchauffe l'intérieur de l'appareil. Ce type d’appareil est utilisé principalement dans
les iles du Pacifique.

Vue extérieure Vue intérieure Mise en situation

Zone
de
cl cuisson

1.2 Activité demandée

Employé au sein du Bureau des Méthodes d'une entreprise de chaudronnerie
spécialisée dans le travail de Il'acier inoxydable, vous étes en charge de la
préparation en vue de la fabrication de 10 réchauds alimentaires.

Dans ce cadre vous devez :

e C5 Elaborer des processus prévisionnels de réalisation d’ouvrages
o Extraire les données nécessaires a la fabrication de I'ouvrage
o Déterminer les données nécessaires a la fabrication
o Etablir la succession des phases de fabrication

e C9 Elaborer des processus de réalisation détaillés
o Etablir le plan de fabrication des éléments
o Rédiger un cahier de soudage
o Etablir un graphique d’assemblage

Pour cette étude vous disposez des données suivantes :

e Le dossier de définition de I'ouvrage
e Des bases de données : fournisseurs, fabrication.

Examen : BTS C.R.C.l. - Epreuve : U43- Sujet N° 04ED17 - page 2/24



1°"® Partie

C5 Elaborer des
processus prévisionnels
de realisation d’ouvrages
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2 Partie 1 : C5 Elaborer le processus prévisionnel de réalisation

Cette étude porte sur la réalisation de 10 bacs inférieurs Repl, défini sur le plan
d’ensemble (page 22) et le dessin de définition (page 23).

A travers cette étude, vous aurez a extraire les données d'un dessin de définition
dans le but de prévoir les différentes étapes de la réalisation d'une piece.

2.1 Extraire les données nécessaires a la fabricati___on de 'ouvrage
Q1: A partir du dessin de définition du bac inférieur Repl (page 23), vous
devez identifier tous les éléments qui constituent cette piece et compléter
le tableau du document réponse DR1 (page 5)

L’élément Repl7 est donné comme exemple.
L'élément Repl8 n'est pas a prendre en compte.

2.2 Déterminer les données nécessaires a la fabrica tion

Q 2: Sur le document réponse DR2 (page 6) suivant la mise en page
fournie, vous devez réaliser le développement du cbne inférieur Repll et
positionner sur celui-ci 'emplacement des pieds Repl5.

Votre étude suivra les points suivants :

* Tracer et renseigner le développement,

* Reporter, sur le développement, I'emplacement des l'axes des trois
pieds Repl5 et leurs positions (point A, ....).

* Présenter vos calculs sur la feuille.

2.3 Etablir la succession des phases de fabrication

Q 3: Sur le document réponse DR3 (page 7) , vous devez sélectionner les
phases de fabrication pour chaqgue élément suivant :

* Le cbne inférieur Repll

* Lefond Repl2

* Le support chaudron Repl3
* Fourrure pied Repl4

* Pied Repl5

» Support Poignée Repl6
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Document réponse DR1
Extraire les données nécessaires a la fabrication de I’ouvrage

Re_pere Nbre Ensemble
piece
1 10 Bac Inférieur
,R(,epere Nbre Matiere Produit DI ERSIOMIE)
élément Lxl ou Lg
17 20 X2CrNil18-12 Rond @10 Lg =300
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Document réponse DR2

40°

Développement
du cone

300

. O

460

-....r"'rr.

NP/

@ 798,50
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Document réponse DR3

Etablir la succession des phases de fabrication

Postes de fabrication disponibles

Séparation Transformation Assemblage
111 135 141
(&)
g o S 2 80| g S |5,
S| 2 E S 28| & 2 s o
2| S 8|9 |.2/c8| 288 38| 8|85 8 58
= 53| 2| =2/29|8e( 8| 3| 2 || 5| 8| 8| | 8| 8
® g Q ® | ®© c < 7 S = L5 c = c °© c =
e S < ? o |nE| 52 @ 3 c |23| 3 3 5 3 S 3
Rep | Nbre | Désignation o) o 3 O |08|ads| a x O |Sx| a ) o ) o %
11
12
13
14
15
16
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2eme Partie

C9 Elaborer des
processus de réalisation
detaillés
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3 C9 Elaborer des processus de réalisation détaillé s

Cette étude porte sur la réalisation de 10 cuves centrales Rep3, définies sur le plan
d’ensemble (page 22) et le dessin de définition (page 24).

A travers cette étude, vous aurez a établir le plan de fabrication des éléments, a rédiger un
extrait de cahier de soudage et a réaliser un graphique d’assemblage.

3.1 Etablir le plan de fabrication des éléments

Q4 : A partir du dessin de définition de la cuve centrale Rep3 (page 24) et des
documents ressources (pages 16 a 20), sur les documents réponses DR4 A a
C (page 11 a 13)vous devez rédiger les fiches de préparation :

* Du cylindre Rep31 (DR A)
* Du support inférieur Rep34 (DR B)
* Du renfort inférieur Rep35 (DR C)

Vous préciserez sur les fiches de préparation toutes les indications nécessaires a la
fabrication de la piece.

Vous détaillerez les calculs de la longueur développée.

Pour le Rep31, les soyages sur le cylindre sont réalisés aprés le cintrage et le soudage
longitudinal du repére. Cette opération n'affecte pas les dimensions du brut (allongement).

3.2 Rédiger un cahier de soudage

Q5: Vous avez a compléter le DMOS, document réponse DR5 (page 14) , pour
l'assemblageA du schéma ci-dessous en vous aidant des documents
ressources (pages 16 a 20).

Schéma de repérage des soudures

A : bout a bout

B :aclin

1

C :enangle
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3.3 Etablir un graphique d’assemblage

Q 6: Surle document réponse DR6 (page 15), vous devez établir le graphe de
montage de la cuve centrale Rep3 + la porte Rep6.

Vous devrez respecter les données du dessin de définition (page 24).

La porte Rep6 est fournie compléte (tous les éléments composant la porte sont
assemblés).

Dans la colonne instruction, vous préciserez les points particuliers lors du montage tels
que :

e respect d'une cote, d'une contrainte géométrique
» assemblage sans soudure
 utilisation d'un vireur ou d'un montage...
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Document réponse DR4 A
Etablir le plan de fabrication
Cylindre Rep31
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Document réponse DR4B
Etablir le plan de fabrication
Support inférieur Rep34
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Document réponse DR4C
Etablir le plan de fabrication
Renfort inférieur Rep35
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Document réponse DR5

Rédiger un DMOS

DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE :Mi;r;fsﬁ oo
DE SOUDAGE (WPS) QMOS(PORI N°:/ .
Metal de base 1 (Base metal 1) : | Métal de base 2 (Base metal 2) : Suppor_t Procédéi(s) Epaisseur(s) de
Nuance (Metal) : Muance (Metal) : (Backing stip) | pcassgas)) | Meétal déposé
. . permanent (permanent). {weid deposi metal)
MNorme [ Spécification © _xxxxx Morme ! Spécification @ xxxxx [J oui (] non
Groupe [ SOUS groupe @ _XXXXX Groupe | SOUs groupe | _ XXXXX
Epaisseur (Thickness) mm | Epaisseur {Thickness) : mm NaURE:.......ooveevnee ! !
Diameétre (Diamefer) mm | Diamétre (Diameter) mm / !

Type d'assemblage (Joint design) :

Soudure repére (Weld number) :

Préparation de I'assemblage
(Assembly preparation)

Répartition des passes
(Bead sequence)

Préparation des bords (Prepared by): [] Meulage (grinding), [[] Usinage (machining), [] Autre (other)

N* des passes (Pass n"):

Position de soudage (Welding position):

Procédé de soudage jprocess and o of mechaniz )

Métal d*apport (Filler metal) groupe: XXXXX
Désignation normalisée {Standardized designation):
Désignation commerciale {Commercial Designation):

Marque (Trade name): XXXXX
& {rmim)

Protection gazeuse ou flux (Gas shielding or flux)

Désignation normalisée (Standardized designation):

Désignation commerciale (Commercial designation):
Débit endroit (Face flow): (Iimn) +10%
Mature et débit envers (Root flow): (Imn) +10 %

Type de courant & polarité (Current fype & polanty):

Electrode réfractaire ( Tungsten) : type & &

Intensité (Intensity): | (amp.) =10 %

Tension (Voltage ). U (volts) +10 % 14

Vitesse de fil (Wire speed): (m/min) +10 % XXXKX

Vitesse d'avance (Travel speed] - V (mmis ) +10 %

Apport de chaleur Q | featinput ) K* U107/ YV (kJimm)

*k: pour procgdd, [ 72=1], [997, 194931135 136.737=08 ). [ 141 18=06]

Temp. préchauffage (Preheal temp): (7 C)  mini XXXXX

Temp. entre passes (Inferpass temg): (° C) mini / maxi OOKX

Nettoyage entre passes (Interpass cleaning): XXXXX

Gougeage (Gouging): XXKXX

Post chauffage [(Postheat) : Durée & temp. (Time & temp) OOXX

T.T.AS. PWHT |oui(ves) [J | Non o) [J OBSERVATIONS : (pointage, passe droite, balayée, tirée, poussée, étuvage, gaz plasma. .}
Vitesse de montée (Heating rate): ° Clh
Vitesse de descente {Cooling rate): > Glh | Sooox
Temp. de palier {Holding temp.) : “ Clh
Durée du palier (Holding time) : h
FABRICANT NOM, DATE:
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Document réponse DR6

Etablir un graphique d’assemblage

Instructions

Rep

Nbre

Graphe de montage (assemblage)
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3eme Partie

Documents Ressources

» Abaque de pliage
» Métal d'apport

» Choix des gaz

» Soudage TIG
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4 Documents Ressources

4.1 Base de données de fabrication

Abaque de pliage

6 8 10 12 16 8 10 12 16 2
113716 2 261316 2 2633
1612 10 8 6 17 15 13 9 8
4 557 851N 557 8511 14

e 6 8 6 8 10 6 8 10 12

11,3 11316 1 1316 2

4 4 7 5 4 n s 7 6

Y 4 55 4 55 7 4 557 85
@:)U’
PROMECAM

—0,1-0,1 -0.1-0,1 0,1 ~0,2-0,2-0,2-0,2

~0,2-0,2 —0,3-0,3 —0,3 0,404 —0,4~0,4

—0,4—0,4 ~0,5~0,5 0,5 ~0,6—0,6—0,6—0,6

—_— 0,606 2,7-0.7-0,8 ~0,9-0,9-0,9 =

: —0,8-0,9 =1L1=11-1,2 “13=14=1,4=1,5

1314 —16-1,7-1,8 —1,9-2,0-2,1=2,2

-1 = -13-1,3-13 —1,6=1,6=1,6—1,6

—_— 0608 =0,9-0,8 0,8 1,201,110 =)

—0,3-0,2 —0,6-0,4—0,3 ~0,9~0,7—0,5-0,3

+0 40,3 -03 0 +,2 —0,5-0,3 =0 +0,3

+0,340,7 +0,140,4 40,7 ~0,240,240,5 40,9

+H0,440,841,2 +0,240,6 +1 41,6

HI+H

—0,2-0,2-0,20,2-0,2 —0,3—0,3~0,3—0,3—0,2 -
~0,5~-0,5—0,4—0,4~0,4 —0,6—-0,6-0,6 -0,5-0,5 -
—0,8—0,7 0,7 =0,70,7 —0,9—0,9—0,9 0,9 0,9 -
R 8 R R Oy O o O
—1,6=16—1,6=1,7—1,8 =2 -2 =2,1=2,1-2,2-
—2,3-23-24-2,5-2.7 —2,8-2.9 =3 =3,2-3,4 -
=1,9-1.9-1,9 =1,9=1,9 —2,4- 2.4 =24 =2, 4=2,4 -
“15=1 4= A=13-1,1 =19 1.8 =17 1,51 4 -

-1,2 -1 —0,8—0,6—0,3 -1,5-1.3 =1 —0,7-0,4

-0,8-0,6—0,3 +0 40,5 —1 ~07~-0,4 40,1 40,7 -
~0,5-0,1+0,2 40,7 +1,3 —0,5-0,2+0.3 +1 +1,7 -
0,1 +0,3+0,8 +1,342,1 0,1 +0,4 +1 +1,842,7 -
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4.2 Base de données de soudage

3401 1

Métal d’ apport pour soudage TIG
et oxyacétylénique des aciers inoxydables
au chrome-nickel

NERTALINOX CN 18.10
NERTALINOX 308 L NUC

2

FILS ET BAGUETTES / BAGUETTES EN ACIERS FORTEMENT ALLIES

APPLICATIONS PRINCIPALES :

» Soudage et rechargement sous atmospheére inerte (procédé TIG) des aciers inoxydables du type 18.10 et
nuances voisines :

-AFNCR : 72 & Z6 CN 18.10.

- AlSI: 304 (L).

-DIN: X2 Cr, Ni 18.9.

» Utilisation recommondee en premiére passe dans tous les cas ol une pénétration réguliére et une bonne
compacité sont exigées (procédé TIG).

* Parmi les nombreuses applications :

- Génie nucléaire,

- Génie chimique,

- Industries du pétrole et de la pétrochimie,

- Equipements pour I'industrie alimentaire, efc.

- Applications cryogéniques.

* En version 308 L NUC les produits sont fabriqués et contrélés suivant les régles de 'assurance Qualité et
destinés aux fravaux nucléaires.

NORMALISATION EQUIVALENTE* :

* En raison de certaines divergences avec la norme correspondante, la classification proposée n'a pas un caractére absolu.

Organisme AFNOR AWS B.S. DIN
Repére de norme A 81-313 AB59 2901.2 8556 Werkst.Nr
Symbolisation NZ199L ER 308 L 308 S92 SG X2 CrNi 19-9 1.4316

CARACTERISTIQUES MECANIQUES MOYENNES :

Rm Re | AS5d KV &+20°C
MPa MPa | % J
500 \ 450 | 40 \ 120

* Caracteéristiques mécaniques essentfiellement variables suivant les conditions technologiques d-utilisation :
épaisseurs des assemblages, procédés de soudage, séquences d’exécution; traitements thermiques, efc.

ANALYSE CHIMIQUE MOYENNE SUR FIL :

C ! Mn ‘ Si ‘ Cr I Ni ! s f P

0015 ] 1.7 ‘ 04 ‘ 20 ‘ 95 ’ 0010 t 0020

{\"G\’%EMENTS ET HOMOLOGATIONS (voir page 1400 et suivantes) :
UV,

IDENTIFICATION : vert clair

REFERENCES/CONDITIONNEMENTS :

Métal d'apport Référence @ (mm) Conditionnement
Nt(z:rem%rv]gx 1076-0201 1,2 baguettes dressées,
. coupées,
Lot 16 longueur : 1000 mm,
1076-0203 2 sous &tui carton,
1076-0204 2.4 contenance : 5 kg
1076-0205 32
1076-0206 4
NERST/ﬁLI\I‘ltIJCO:X 1076-0244 1,6 longueur : 1000 mm,
301 sous étui carfon,
1076-0246 24 contenance : 5 kg
RCCM

Ce métal d'apport peut éire fourni en bobine (nous consu/fef)
Pour le soudage @& la flamme, utiliser le flux "SAFINOX",
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3040

Choix des gaz de soudage
MIG, MAG, TIG, PLASMA

FILS ET BAGUETTES / CHOIX DES GAZ DE SOUDAGE

1 - Soudage MIG, MAG des aciers au carbone et faiblement alliés

principaux constituants | symbol. EN 439 marque Air Liquide
Argon + CO, M 21 ATALS A Pour la majorité des applications : bon confort opératoire, bel
ARCAL 21 aspect des cordons, bonne fusion.
Argon + O, + CO, M 23 TERAL 23 Trés bon confort opératoire, moins de fumées, gain de vitesse en
automatique.
Argon + O, M 22 ARCAL 22 Fils massifs fines épaisseurs et fils fourrés SAFDUAL GREEN.
CO, Cl CO, Forte pénétration, assemblage de toles sales.

2 - Soudage MIG des aciers inoxydables

Argon + H, + CO, M1 NOXALIC 12 Recommandé pour la trés grande majorité des applications.
Argon + He + CO, M 121 ARCAL 121 Réservé au spray arc et au pulsé. Adapté au soudage
automatique & grande vitesse.
Argon + He + N, SM12(1)+1.7N, ARCAL 129 Soudage des aciers duplex.
Argon + CO, M12 ARCAL 12 Recommandé pour la frés grande majorité des applications.

3 - Soudage MIG des alliages légers et cuivreux

Argon/He 13 ARCAL 31 Recommandé pour la majorité des applications.
11 ARGON
Argon + He 13 ARCAL 32 Meilleure pénétration et vitesse de soudage.
Argon + He 13 ARCAL 37 Soudage automatique & trés grande vitesse.
Meilleure pénétration.

4 - Soudage TIG et PLASMA des aciers au carbone et faiblement alliés et des aciers inoxydables

principaux symbol plasma
rincip . -
constituants EN 439 | Marque Air Liquide ne p'gg’:ea' annulaire
Argon ARCAL 1 Recommandé pour la majorité des applications. +
Argon + H, NOXAL 2 Meilleur mouillage, pénétration et aspect des + +
Argon + H, NOXAL 3 cordons. + +
ARCAL 11 Vitesse d’exécution plus élevée. + +
ARCAL 31 +
Argon + He ARCAL 32 Compromis polyvalence/performance. + +
Argon + He ARCAL 37 Spécialement adapté au remplissage TIG. + +
Argon+He + N, [SI3+2N, ARCAL 39 Soudage des aciers duplex + +
Argon ARCAL 1 Protection envers et/ou complémentaire
(trainard)
Azote Azote 4
Azote + H, Azote RH2/
Azote RH4
5 - Soudage TIG des alliages légers
Argon Argon NERTAL Recommandé pour la majorité des applications. +
Argon + He 13/31 ARCAL 37 Soudage & grande vitesse (e = 3 mm). +
ARCAL 32
ARCAL 31
Hélium Hélium Utilisé en courant continu, polarité directe. +
Soudage & grande vitesse (e = 3 mm).
Argon Argon Protection envers (facultatif).
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3051

Soudage TIG

A - Soudage TIG des aciers au carbone

épaisseur intensité argon diamétre vitesse soudage
(mm) (A) (I/min métal d'apport (cm/min)
(mm)
0.8 5-60 4 néant 30-40
1.2 35-80 4 1.6 30-40
1.5 45-100 4 1.6 25-30
2 70-120 5 1. 25-30

B - Soudage TIG des aciers inoxydables

Tableau d’éléments de réglage en soudage a plat bord a bord (1).
(valeurs indicatives proposées avec l'argon)

Epaisseur Diamétre Diamétre Intensité Débit Nombre Vitesse
pa Type de joint il d'apport électrode A d'argon de de soudal
(mm)
(mm) (mm) ) (I/min) passage (cm/min
0.6 sans 1 15-25 3 1 30-40
NN N
0.8 d° sans 1 15-30 3 1 30-40
1 a° sansou 1 1 25-60 4 1 25-30
1.5 d° sans ou 1.6-2 1.5 50-80 4 1 25-30
2 d° 1.6-2 1.5-2 80-110 4 1 20-25
3 a° 2-3 152 100-150 5 1 20-25
17, 4 [e)d 3 2 120-200 5 1 156-20
)
(SD 5@ | ZZZ22 Y 34 23 5 -
LU
o
w o -
=) 64 d 4 23 5
(7¢]
(¥ V]
—t
E 8 (4) a° 45 2.3 6 -
(1T}
x
m o
-~ 10 (4) d 5-6 3 6 -
[7p]
E
L 12(4) d° 6 3 7 -
3
ZE (1) En soudage en position réduire les intensités de 10 & 20 %.
— [@3) Ces_f\gcleurs d’intensité varient avec de nombreux paramétres. En cas d’hésitation, choisir la moyenne des 2 valeurs et procéder par taGtonnements
successifs.
CL;)J I('3) Les 'vcleurs de vitesse de soudage sont données & titre d’orientation : elles peuvent varier en + ou en - suivant les conditions de travail et I'habileté de
opérateur.
E (4) Les épaisseurs comprises dans la zone hachurée sont exécutée de préférence avec une premiére passe en soudage sous argon (passe de fond assurant

une pénétration correcte), puis remplissage du chanfrein avec des électrodes enrobées de meme nuance.
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4eme Partie

Dossier de définition de 'ouvrage

> Plan d'ensemble du RECHAUD ALIMENTAIRE
> Plan du BAC INFERIEUR Rep1
» Plan de la CUVE CENTRALE Rep3
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DETAIL C

A
= : COUPE A-A
. S
~—_ —=
3
N i il i DETAIL D
' &= P
L [T
— .

[ 1. o 00« |
i Ty
} “\—=FJ L

DETAIL F
COUFPE B-B
D806

8 28 |Crochet a poulet X2CrNi18.12

7 ] Yanne Ref : Vanne 30/20

& ] Porte K2CrMiN812

5 ] Couvercle K2CrNi812

4 I Réduction supérieure X2CrNil 812

3 ] Cuve centrale K2CrNi18.12

2 ] Chaudron K2CrNil18.12

1 ] Bac Inférieur K2CrNil812

Rep | Nbre Designation IMatiere Remargque

Plan d'Ensemble RECHAUD ALIMENTAIRE
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DETAIL C

DETAIL B
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DETAILD
15 3piedsa 120°
Quverture

@215

TDU:]ej !;ﬁ%é%“:jd;res 18 ] Manchon robinet X2CMIi18.12 Ref: MF 30/20 G
TG (141) 17 2 |Poignée (Rond @ 10) N2CrNi18.12 Lg 300
Nettoyage @ l'acide | 16 2 |Support poignée inf. (ep 1.5) X2CrNi18.12 Brut :220x45
apres soucage 15 | 2 |[Pied (Plat 40x10) X2CrNiT8.12 Lg 500
- : " 14 3 [|Fourrure pied (ep 1.3) X2CrNi18.12 Brut: 141x%8
R 13 | 2 |1/2Support chaudron 2 (ep 1.5) X2CrNi18.12 Brut : 385x122
12 1 [Fond (ep 1.5} X2CrNiI18.12
11 1 |Cone inférieur (ep 1.5) X2CrNi18.12 Brut . 2055x765
Rep | Nbre Designation Matiére Remarque

Plan du BAC INFERIEUR Rep1
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Toutes les soudures
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TG (1471)

Nettoyage & l'acide
apres soudage

COUPE B-B
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39 2 |[Montant cadre porte (ep 1.5) X2CriNi18.12 brut 256x41
38 2 |Glissiére cadre porte (ep 1.5) X2CrMNi18.12 brut 563x41
37 12 |Patte de maintien (ep 1.5) X2CrNi18.12 brut 70x50
34 I |Anneau inférieur (Rond @10 X2CrNi18.12 Lg 1884
35 & |Renfortinférieur (ep 1.5) X2CrNi18.12
34 6 |Support inférieur (ep 1.5) X2CrNi18.12
33 4 |Poignée (Rond @10) X2CrNi18.12 Lg 300
32 4  |Fourrure poignee (ep 1.5) X2CrNi18.12 brut 224x40
31 1 |Cylindre (ep 1.5) X2CrNi18.12
Rep | Nbre Désignation Matiere Remarque

Plan de la CUVE CENTRALE Rep3
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