MENTION COMPLEMENTAIRE
Technicien (ne) en Soudage

DOSSIER TECHNIQUE

E1l : Etude technique et préparation d’une intervention

Durée : 3H 30 Coef: 2

CHAUDIERE GAZ A CONDENSATION

Ce dossier comporte 10 pages numérotées de DT 1/10 a DT 10/10

Documents remis au candidat :

DT 1/10:
DT 2/10:
DT 3/10:
DT 4/10:
DT 5/10:
DT 6/10:
DT 7/10:
DT 8/10:
DT 9 et DT 10/10 : Descriptif de Mode Opératoire de Soudage

Page de garde

Mise en situation

Vue d’ensemble ballon

Plan d’ensemble ballon

Plan de soudage ballon

Vue d’ensemble ballon pour transport
Plan d’ensemble poteau

Plan de soudage poteau
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MISE EN SITUATION

« Chaudiere gaz a condensation »

La chaudiére gaz a condensation est devenue un modele de chauffage trés appréciée. Elle présente de nombreux avantages écologique et
économique.

L’impact environnemental est un critére non négligeable. Les émissions de particules polluantes sont fortement diminuées par rapport aux
précédents modeles.

Le processus de récupération de calories permet d’utiliser le plus de chaleur possible. De ce fait, de plus en plus d’industries veulent
remplacer leurs anciennes chaudieres dites "traditionnelles” par des chaudieres gaz a condensation.

Exemple de chaudiere a condensation au gaz

L’étude portera sur un nouveau modeéle pour lequel les entrées et sorties respectives d’air de combustion, fumées et d’eau de chauffage sont au méme endroit.

Entrée (bleu) d"air de combustion

Sortie (rouge) des fumées

Entrée (bleu) et sortie (rouge)

de I'eau de chauffage

Evacuation eau condensée *
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VUE D’ENSEMBLE BALLON

REFERE | QUANTITE DESIGNATION MATIERE
1 ] VIROLE 5355]R
2 1 [FOND GRC HAUT S5355JR
3 ] IFOND GRC BAS S5355JR
4 I TUBE CONDENSAT J16LN-20x26 x 2
3 ] [PIQUAGE @165 53551k
& ] |F'|G'Uﬁ.GE @125 316 LN
7 1 |BEIDE @125 316 LN
8 1 |BEIDE @165 316 LN
g 3 |F‘IEDS 5355JR - ep 4mm

Suivant la norme 15O 5817 - Qualité D

Ballon condensat

A3
ECHELLE:1:50 N°PO1 A
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PLAN D’ENSEMBLE BALLON

Vue F

2287

1500

@ 1045

710

COUPE AA
Echelle 1:25

290

f-%

COUPE BB
Echelle 1:25

G165

=

Ballon condensat

A3
ECHELLE:1:% N°PO2 A
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PLAN DE SOUDAGE BALLON

@ -: S :; COUPE AA COUPE BB
Echelle 1:25 Echelle 1:25

iT 3

i

@m :

[HE475D

Les soudures n°7, 8 et 9 sont a réaliser 3 fois (3 pieds)

Ballon condensat

A3
ECHELLE:1:%
N*F03_A
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VUE D’ENSEMBLE BALLON POUR TRANSPORT

REPERE QUANTITE DESIGNATION
10 3 Poteau
11 2 Demi coéne
@ 12 4 Platine attache
13 32 Rondelle @16 x 3
14 16 Vis téte G 16 x 50
15 16 Ecrou M16

Ballon condensat
Support transport

A3
N°PO4_A

ECHELLE:1:10

FEULIE | SUR |
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PLAN D’ENSEMBLE POTEAU

330

|
i ]
111
1A
~ e 15 S
o~ o
]5 e '
A
g uy
o pul
] | T !
35 |
- 10 15
- 20 - = -~ REPERE | QUANTITE DESIGNATION MATIERE
200 10.1 1 Plat petit $235JR
' y 10.2 ] Plat centrale S235JR
[ 10.3 1 Platine $235JR
_(:JP_ | I 10.4 2 Renfort S235IR
] q).""“'-h-.._g TROUS @20 10.5 1 Plat grand S235JR
— — Poteau
AJ
270 ECHELLE:1:4 .
= 3'::‘] = FELLLE | SUR | M FDS_A
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PLAN DE SOUDAGE POTEAU

/
7/

o

/J%—ross
/.%4135

a4 sur foufes les soudures

Poteau
soudure
AZ
______ 135 ECHELLE:1:4 NP6 A
FELALLE 1 50 |
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Qualifications dalrgférgnce / Reference DMOS N° . Qualifications de référence | Referance qualifications DMOS N°
Affaire gualifications Affaire 129015 WPS N*
. 129015 WPS N (Project] aMos | POR EN AL 15 3140
(Project) amas/ EN AL 15 3140
PQR QP EN AL DB3 15 0539 rev 1
.:. QP EN AL 083 15 0539 rev 1 N® du plan Vair Qs / Wea QP EM AL DB3 15 0540 rev 1 476
N® du plan ; Drawing number | nomenclature QP EN AL 083 15 0671
D Voir QP EN AL 083 15 0540 rev 1 475
rawing Qs/weaq QP EM AL 083 15 0672
number nomenclature QP EN AL 083 15 0671 p :
QP EN AL 083 15 0672 Avant de soudage | af wufdi s .
Avant de soudage / before welding nettoyage (cleaning) oul onirole par utes?}ﬂns (ekasons; !
, Contrdle par ultasons {ultasonic : - . -
nettoyage (cleaning) ou test) ! ﬂg;l:f‘ réparation (preparation MEULAGE — USINAGE Canh'o;i ;prn':trmristsr:;g}e (dye [
Mode Préparation (preparation ~ Contréle par ressuage (dye Contréles dimensionnels (cheking ]
Controles dimensionnels (cheking) i T de ioint — détail du chamfrein | joint desi : 5& d ud hé | Weldi
e e e
Type de joint = détail du chanfrein [ joint = groove design Séquence de soudage - schéma /Welding sequence - plan ]
2 2
MBE1 ME2 '
Matériaux /| Materials |_ 1 .|_ 1y
- Repére (Repére) 1 2 | |
-Nuance (Grade) P265GH P265GH Matériaux / Material
- Diameétre exlérieur foutside diameter) - Epaisseur (Thickness) 1045mm 1045mm Rent Repe — — r 5
Soudage | Welding - Repére (Repere)
N° s (Pass number) 1 2 = Muance | Grade) S5355JR S5355JR
L = Diamétre extérieur foutside diameter) - Epaisseur {Thickness, Emim 4mm
Procéde de soudage (Welding process) 121 Soudage /| Welding
Fosition de soudage (Welding position) FA M° paszses (Pass number) 7
Metal d'apport: - margue et désignation commerciale (Filler metal : - Oerlikon - OE-51 Procédé de soudage (Welding process) 135
supplier) Position de soudage (Welding position) FB
- deésignation normalisee (Trade designation) 4 Métal d'apport: - marque et désignation commerciale (Filler metal - SM-70
- diamétre (Diameter) 2.4 - supplier) _ _ _
Electrode tungsténe tungsten electrode ; - dfémg.natn:un -nnrmallsee {Trade designation) ER 70 5-6
Gaz de protection Endroit, type (Shielding gas |55 14175 / - dhambkre (Daarneter) !
face, type) : Electrode tungsténe fungsten electrode !
Flux de protection : Désignation commerciale et normalisée OF 121 TT et SA-FB-1 55 G'azfge prgfﬁ";i':'" Endroit, type (Shielding IS0 14175 ARCAL FORCE - AlIR LIQUIDE
- - gas face, type) :
Marque et éuvage Qerfikon - oW Débit (I/min) Flow rate (Umin) __ + 20% 18lmin
T" de prechauffage (preheat) 150°C Gaz de protection envers, type (Shielding gas root, type) : !
T* maxi entre passe (Interpass femperature) / 175°C T° de préchauffage (preheat) F
Courant CAou CC {Current AC or DC) - Polarité (Folanty) CC+ T® maxi entre passe (Inferpass temperaiure) !
Intensité (Ampéres) famps (Amperes) + 20% 400 450 Courant CA ou CC (Current AC ar DC) - Polarité (Polarity) CC+
Tension (Volts) (Voltage (voits) + 20% 27 28 Intensité (Ampéres) (amps (Amperes) + 20% 1904
Vitesse de soudage (mm/s) (trave! speed (mm/s) + 20% 10 Tension (Volts) (Voltage (volts) _ +20% 27V
Wik d dai /! trawvel d (' + 20% 5
Apport de chaleur en (kJ/mm) 1.8 15 |essed E{:_IDLII ge [rr;m s) (travel speed (mm/s) e
Contrdles non destructif (CND) / non destructive test (NDT) Apport de chaleur en (kj/mm) . — . . :
Ressuage (Dye penetrant) (%) 100 % Contrbles non destructif (CND) / non destructive test (NDT)
9 L Ressuage (Dye penefrant) (%) 100 %
Visuel (viswal) (%) 100 % Visuel (visual) (%) 100 %
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DESCRIPTIE DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Qualifications de référence / Reference DMOS N° ata Qualifications de réfarence | Reference qualifications
Affaire qualifications " - 128018
fPfD}Eﬂf_,l 123015 amMos / WPS f-.l' [Project) OMOS | POR EN AL 15 3140
EM AL 15 3140
POR ] QP EN AL D83 15 0838 rev 1 9
e | Ve QP EN AL 08315 0640 rov 1 477 DR, | vorsomcin | as/wro Al e 47
; rev QP EM AL 083 18 D672
Drawing number nomenclature Qs/wPQ QP EN AL 083 15 0671 Avant de soudage | before welding
QP EM AL 083 15 0672 relioyage (cheaning) ]} Cantrile par ultasons (uifasanic )
Avant de soudage / beme welding Mode Préparalion (prepaestion mode) MELLAGE - USINAGE Contrile par ressuage fdys panelrant fesd)
nettoyage (cleaning) oul Contrile paru!!éii;:!ns {ultasonic / Contrbies: dimensionels (cheking) ;
Mode Préparation (preparation -~ Contrile par ressuage (dye L
mode) MEULAGE - USINAGE penetrant test) ! Type de joinl - détail du chanirein | joinf - groowe design Séquence de soudage « schéma | Wsiding segquencs - plan
Contréles dimensionnels (cheking) /
Dessin / Drawing i a
Type de joint = détail du chanfrein / joint = groove design Sequence de soudage - schéma /Welding sequence - plan ! 1 1
z ' P -
1 ' o
1 1
1 I 2 I}
i ]
i e [ —
Matériaux / Materials .
- Repére (Repérs) 3 2 - Repere  (Repére) ’ >
“Nuance (Grade) 316 LN T6LN - Nuance (Grade) 316 LN S5355JR
- Diamétre extérieur (outside diameter) - Epalsseur (TTickness) 0 5125 epdmm - Diamétre extérieur (outside diameter) - Epaisseur (Thickness @125 = dmm 6 mm
Soudage / Welding
" M* passes (Pass number) 1
N® passes (Pass number) 1 Procéde di 135
Procédé de soudage (Welding process) 135 rocédé de soudage (Welding process)
Position de soudage (Welding position) PA Position de soudage (Welding position) FEB
Métal d'apport: - marque et désignation commerciale (Filler metal : ER316L MElﬂl d .Iappcri - marque et désignation commerciale (Filler metal ER 308L Si
- supplier) 1 : = supplier) . . .
~désignation normalisée (Trade designation) MIG 376L - deésignation normalisée (Trade designation) G19 9L 5
_ diamétre (Diameter) o1 - diametre (Diameter) S1mm
Electrode tungsténe tungsten electrode / Electrode tungsténe tungsten electrode /
- - - Gaz de protection Endroit, type (Shielding _—
o e Dloyecon Endrolt bype (ShIEWING 150 14175 ARCAL CHROME(M12) - AIR LIQUIDE gas face. type) | ISO 14175 Arcal Chrome (air liquide)
Débit (min) Flow rate (imin) + 20% 18LAmin Debit (I/min) Flow rate {l/min) +20% 18
Gaz de protection envers, type (Shielding gas root, type) : / Gaz de protection envers, type (Shielding gas root, type) : !
T° de préchauffage (preheat) / T° de préchauffage (preheat) /
T° maxi entre passe (Interpass temperature) / T" maxi entre passe (Interpass temperature) /
Courant CA ou CC (Current AC or DC) - Polarité (Polarity) cC+ Courant CA ou CC (Current AC or DC) - Polarité (Polarity) CC+
Intensité (Ampéres) (amps (Amperes) + 20% 230 Intensiteé (Ampéres) (amps (Amperes) * 20% 190
Tension (Volts) (Voltage (volfs) + 0% 28 Tension (Volts) (Voltage (volts) + 20% 27
Vitesse de soudage (mmis) (travel speed (mmys) + 20% 583 Vitesse de soudage (mm/s) (travel speed (mmi's) 1 20% 583
Apport de chaleur en (kJ/mm) 1.1 Apport de chaleur en (kj/mm 0.88
Contrdles non destructif (CND) / non destructive test (NDT)
Ressuage (Dye penetrant) (%) 100 % Ressuage (Dye penstrant) (%) 100 %
Visuel (visual) (%) 100 % Visuel (visual) (%) 100 %
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