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Ce dossier comporte 4 pages :
DTC 1aDTC4.

Assurez-vous que le dossier qui vous est remis est complet.

Nota : les documents sont au format A3.
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Bareme de coupage plasma
Tuyére Epaisseur ACIER S235 JR Acier Inoxydable Alliages légers -
Abaque de réglages soudage MIG- MAG
Vitesse en cm/min
déhit de gaz : 151/ min Angle de torche : 70 a BO®
3mm 450 350 500
Type de joint Epaisseur | @ du |Vitesse du| Intensité | Tension g |Vitesse de | Couple fil
5 mm 230 190 300 pigces fil fil (Ampéres] vide (Uo) | soudage Jeaz
(mm) (mm) | (m/min) (Volts) [cm/min)
@12 8 mm 100 80 130
Angle intérieur 2 0.8 45 90 16 40
10 mm 70 60 70 o
3 1 45 180 24 30 =
12 mm 50 45 50 4 1 55 200 24 26 E
15 mm 30 25 / 58 1 B 780 78 20 .g
<T,
Bal0 1.2 11 340 34 15
Angle extérieur 1.5 0.8 3 80 18 40
. I 2as 1 7 250 265 25
Soudage bout a bout
E 1 7 220 25 25
Balo 1.2 g 280 28 20 —
o~
Bord & bord 1 08 5 70 175 30 -
fa
2 0.8 4 85 18 28 e
<
354 1 E 110 195 28 W
11 =
Aplat: PA/1G Corniche : PG/2G Plafond : PE/4G  Verticale montante : PF/3G Descendante : PG/3G 588 12 7.3 180 24 28 g
=
Bal0 1.2 115 215 30 33 E
Soudage en angle — =
Angle interieur 2 0.8 45 90 16 40 -
2
L]
3 1 45 180 24 30 <L
4 1 55 200 24 26
5&8 1 8 280 28 20
Balo 1.2 11 340 34 15
A plat: PA/1F Corniche : PG/2F Plafond : PE/4F Verticale montante : PF/3F Descendante : PG/3F
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Composition d’un symbole de représentation technologique :

Symbole de base
La norme définit un symbole de base pour visualiser une normale de repérage.
Le symbole de base est placé sur la surface choisie ou sur le coté libre de la piece.

Principe d’utilisation

Chaque symbole de positionnement enléve un degré de liberté, une piéce regoit un maximum de six

symboles numérotés de 1 a 6.
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Calcul d’'une section courbe (d’un angle quelconque)

Tix2x R xa

360
L : longueur développée de I'arc
R : rayon a la fibre neutre

a : angle de cintrage

INVEST IN THE FUTURE

ACIER (G3Si1)
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Fil plein cuivré pour le soudage sous protection gazeuse des aciers au carbone, faiblement ou
non alliés. Il est utilisable pour de nombreuses applications en constructions métalliques de par
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Modeéle de DMOS complété

Exemple de descriptif du mode opératoire en soudage

Constructeur Méthode de préparation

Procédé de soudage 141 - 135 Spécification matériau de base | S 235
Type de joint Bord a bord | Epaisseur de matériau de base | 12
Schéma de préparation oui Position de soudage PA1G

Schéma de préparation

Disposition des passes

—

<

Parameétres de soudage

Passe | Procédé | Dimension Courant | Voltage | Type de Alimentation | Energie
N° métal A \') courant en fil. de
d’apport polarité Vitesse soudage
d’avance Kj/cm

1 141 a2 100 15 CC 2.05 43.9
135 1.2 340 34 CC 13 14.08

2

3 135 1.2 340 34 CC 13 14.08

4 135 1.2 340 34 CC 13 14.08

Métal d’apport codification | AWS 5-18ER 709.6 | Débit du gaz 15 1/mn

Marque et type GYS Angle de la torche 60° 70°

Reprise spéciale

Température préchauffage

Gaz de protection

ARGON

Température entre passes

I int. Rayon de cintrage
@ ext. du du
tube en tube Forme
mm en MINGORI|VIRAX
pouce
17.2 3/8 12/117 46.5 40
21.3 1/2' 15/21 55.5 50
26.9 3/4 20/27 71 65
33.7 1 26/34 94 115
42 4 11/4 33/42 150 165
48.3 11/2 40/49 163 180
60.3 2’ 50/60 220 240

Formule de I’énergie de soudage

L’énergie nominale ou de soudage est I'énergie délivrée pour pouvoir effectuer la
soudure. Elle se situe au niveau de I'arc électrique entre la piece et le fil.

En = 60xUx|

1000 x Vs

| : intensité du courant en ampére
Vs : cm/min (vitesse d’avance longitudinale cm/min)
U : tension aux bornes de I'arc en volt (V)

Vs : vitesse d’avance du fil en m/min
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