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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
CONCEPTION ET REALISATION EN
CHAUDRONNERIE INDUSTRIELLE

EPREUVE U43

CONTEXTE DE L’ETUDE

Technique minéralurgique d’extraction des contaminants des
sédiments dans les boues, sables et sols contaminés.
« Classificateur a vis »

Alimentation
Hl“lﬂ Exogénes Q Trémia d'alimentation
Elﬁlﬂ Trommel-Débourbeur
Partie a ~— [V_\ 5 Cibe
étudier l i y
~y  Gille courbe
Matitres 'LDU'dE Msyens Légers
~,Furganiques __), ; _)
‘ Gravum lﬁ Clagsificatour § vis
7l E % Hydracyclone
) v : .
> W 4| Traitement des £[£| Cellules dattrition
| % »17] " ‘é' o *| sauxde process | [£3]
L Y 4 % Spirales
i) . 1
¥ v -

| Jigy
EHEH L L
l E Schlamms Ctible gouteur
= x.u.‘.;.su_} ol 3

Légers
_'L +ﬁ \_Q Mélangeur, Conditionn eur
Lourd %
e ME: Sables l =\ Décanteur
oo L= T 1= T e s R Five s
L Concentsé Cellules de fottation

Le synoptique ci-dessus explique succinctement le processus d’extraction des contaminants.
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PRESENTAT/ION DE L’ETUDE

Votre entreprise est spécialisée dans la fabrication de classificateur a vis assurant la séparation
granulométrique des contaminants des sédiments dans les sables et les boues.

Principe de fonctionnement d’un classificateur a vi S:

La figure ci-dessous aide a la compréhension du principe de fonctionnement de cet
appareil.

Entrée eau
a traiter

Sortie eau
claire.

CONSTRUCTION
Caisson (plié ou cintré) en forme d’auge avec couvercle en acier inoxydable.
Doublage en polyéthyléne d’épaisseur 8 mm

La vis sans ame est liée au motoréducteur par un axe.

Le berceau en polyéthylene ou en Robalon assure un réle de palier et évite le couplage
galvanique avec l'acier inoxydable constituant 'auge.

E

F
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
CONCEPTION ET REALISATION EN
CHAUDRONNERIE INDUSTRIELLE

Etude 1:

1. Compétence visée C5 :Elaborer des processus prévisi  onnels de
réalisation d’ouvrage.

1.1 Déterminer les données nécessaires a la fabricatio _n de I'ouvrage

Vous étes chargé de réaliser la préparation du cone permettant la sortie des sédiments.

On donne :

Le processus de fabrication du tronc de céne :
» 10 Reéalisation d’'un tronc de cbne droit GBase : @400 ext.; PBase : @200 ext.; H 400.
» 20 Tracage de la découpe a I'aide d’'un gabarit papier

» 30 Découpage suivant le tracé

Position de la
jonction du
gabarit papier sur
le tronc de cbne

Contact ext.
Chanfrein naturel
Voir détail sur le plan
DT2 page 5/25

Travail demandé

1) Sur le document DR 1 : Compléter I'épure nécessaire a la recherche de
I'intersection du tronc de cone avec la portion cylindrique @ 340ext.

2) Sur le document DR 2 : Tracer le développement du gabarit papier en tracé
extérieur. Le jeu de soudage est négligé.
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
CONCEPTION ET REALISATION EN
CHAUDRONNERIE INDUSTRIELLE

Etude 2:
2A Compétence visée C6 : Choisir et/ou spécifier de s moyens de production.

2A.1 Choisir ou adapter le processus prévisionnel de réalisation de la piéce

Vous devez choisir un ordre de pliage pour le déflecteur afin de répondre aux exigences
dimensionnelles imposées par le bureau d’études.

Ce déflecteur est débité a la cisaille puis conformé sur presse-plieuse.

On admet que le cisaillage engendre une dispersion de £ 0,5 mm et chaque pli engendre une
dispersion de £ 0,4 mm.

Travail demandé

1) Sur le document DR 3 page 12/25: Apres analyse du probleme des dispersions
et a I'aide des simulations de pliage proposées, valider a I'aide d’une chaine de cotes,
'une des deux solutions répondant aux exigences du BE.

2B Compétence visée C5 : Elaborer des processus pré  visionnels de
réalisation d’ouvrage.

2B.1 Déterminer les données nécessaires a la fabr ication de I'ouvrage

Votre processus étant établi, vous devez déterminer les dimensions du flan capable.

Travail demandé

Sur le document DR 4 page 13/25:

2) Envous aidant du DT 4 page 11/25, calculer les AL associés aux angles
('interpolation linéaire est admise).

3) Compléter la cotation nécessaire au calcul du développé du déflecteur. (La figure 1
vous y aidera).

4) Déterminer la longueur développée.

Examen : BTS CRCI - Epreuve : U43 Sujet N° 04ED15 Page 10/25



TRACAGE

A=60+ A\l /2 = 60 -1,75 = 58,25

B= 60-3,5+120-10/2=171,5
C=...

CALCUL DU DEVELOPPE

E =5mm

=

90°

!

Vé =40 mm

135°

1

et les corrections Aﬁ correspondantes.

180

60

150

N

Additionner les longueurs des parties droites

MISE EN BUTEE

A=60- 3,5/2 = 58,25
B= 120-10/2 = 115

L
ép: V. ri F: b: a 165° | 150° | 135° | 120° | 105° | 90° 75° 60° 45° 30° 0°
10 1.6 32 7 -04 | -08 | -13 [ -19 [ -27 | -37 | -32 | -26 -2 -14 | -03
*12 2 24 8.5 -04 | -08 | -12 | -18 | -27 | -38 | -31 | -25 | -18 | -1.1 +0.3
2 *16 2.6 16 11 -03 | -07 | -12 | -19 | -27 -4 -31 | -23 | -14 [ -05 | +1.2
20 3.3 12 14 2 -03 | -07 | -12 [ -19 | -28 | -42 | -32 | -21 -1 0 +2.2
25 4 9 17.5 Al: -03 | -07 | -12 | -19 | -29 | -45 | -32 | -19 | -07 | +06 | +31
12 2 42 8.5 N -05 -1 -16 [ -23 | -33 | -47 -4 -32 [ -25 | -18 | -04
*16 2.6 29 11 -05 | -09 | -15 | -23 | -33 | -48 | -39 -3 -21 [ -12 | +06
25 *20 3.3 20 14 -04 | -09 | -15 | -23 | -34 -5 -39 | -28 | -1.7 [ -06 | +16
25 4 15 17.5 -04 | -09 | -15 [ -23 | -35 | -52 | -39 | -26 [ -14 | -0.1 +25
32 5 11 22 -04 | -09 | -15 [ -24 | -36 | -56 -4 -24 | -08 | +0.7 | +3.1
16 2.6 49 11 -06 | -12 | -19 | -28 -4 -57 | -47 | -38 | -29 -2 -0.1
*20 3.3 32 14 2 -06 | -11 | -18 [ -28 -4 -58 | -47 | -36 [ -25 | -13 | +0.9
3 *25 4 2 17.5 Al: -05 | -11 | -18 | -28 | -441 -6 -47 | -34 | -21 | -07 | +19
32 5 16 22 N -05 [ -11 | -18 | -28 | -42 | -63 | -47 | -31 | -15 | +01 | +33
40 6.5 12 28 -0.5 -1 -18 | -29 | -45 | -68 | -48 | -28 | -08 | +13 | +53
20 3.3 66 14 -07 | -16 | -25 [ -37 | -53 | -75 | -63 | -5.2 -4 -28 | -04
25 4 43 17.5 -07 | -15 | -25 [ -37 | -53 | -77 | -63 | -49 [ -35 | -21 +0.7
4 *32 5 30 22 -07 | -15 | -24 | -37 | -54 | -79 | -63 | -46 | -29 | -12 | +21
*40 6.5 22 28 -07 | -14 | -24 | -37 | -56 | -81 | -63 | -42 | -2.1 0 +4.2
50 8 16 35 -06 | -12 | -24 | -38 | -58 | -89 | -64 | -39 | -13 | +12 | +6.2
25 4 80 17.5 -09 | -19 | -31 [ -46 | -66 | -94 | -79 | -65 | -51 [ -36 | -07
32 5 51 22 -09 | -19 | -31 [ -46 | -67 | -96 | -79 | -61 [ -44 | -27 | +08
5 *40 6.5 36 28 -09 | -18 -3 -46 | -68 | -10 | -78 | -57 | -35 | -13 +3
*50 8 25 35 -08 | -18 -3 -4.7 -7 -10 [ -79 | -53 | -27 [ -041 +5.1
63 10 12 45 -08 | -17 -3 -47 | -73 | -1 -8 -48 [ -17 | +15 | +7.8

DOCUMENT TECHNIQUE : DT 4
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Vé de 25
Ep =3 mm 5\'@
Rint =4 mm
Matiére : X2 Cr Ni 19-11 <
o
Dispersions cisaillage :
TC = £0,5mm . 3
Dispersions pliage : ®
TP = +0,4 mm
&
2
SOLUTION 1 2 /0 v SOLUTION 2
oy -
\"&> 1

. %
e "4

5 4 (3( 2|1 1 2 3
_.iL 5 ' P QL

—> é —> 4
1 Il
4
5
Tolérances obtenues Tolérances obtenues
1-2 > + 1-2 >
2-3— + 2-3 — &
3-4 > + . . . 3-4 > +
45— t C Choix solution : ) 45— &
e z ™
BTS CRCI _ EPREUVE ULJ3

Etude 2A | DEFLECTEUR _ ETUDE DE PLIAGE || PR3page12/25 |




2) Valeur des AL

‘ Vé de 25
Tableau a Ep=3mm
, Rint =4 mm
completer Matiére : X2 Cr Ni 19-11
AL Valeur
AL 60°)
AL 135°)
AL(110°)
Calcul AL 110°:
3) Compléter la cotation Données BE Calculs BM
&0 %6"} 4 Z 4
0/ |
P \4
SN 5 ¥\ 60-
600 < Te)
3 L I
m 8 N
| /)3 Y K
R=4 | 3
- x;f? N
— 2 2 2 7

Figure 1 _ech 4:1

Calculs

4) Calcul de la longueur développée.

(D=

2

BTS CRC| _ EPREUVE UL3

Etude 2B

DEFLECTEUR _ ETUDE DE PLIAGE

DR 4 page 13/25
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
CONCEPTION ET REALISATION EN
CHAUDRONNERIE INDUSTRIELLE

Etude 3:

3. Compétence visée C9 : Elaborer des processus de réa lisation détaillés.

3.1 Rédiger un cahier de soudage.

Vous étes le responsable du secteur « Assemblage » au sein de votre entreprise. Cette

derniere a décroché le contrat pour la fabrication d'un classificateur en vertu de la
commande n°2015.

L’étude métallurgique en soudage portera sur le joint S1, liaison entre la corniére de 60x60x6
en X2 Cr Ni Mo 17-12-2 et le caisson épaisseur 3mm en X2 Cr Ni 19-11.

Joint considéré.

Examen : BTS CRCI - Epreuve : U43 Sujet N° 04ED15 Page 14/25



DNPRECIMET SA

TUBES, FILS ET PROFILES EN TOUS METAUX

Passanr Roune-FonTame 30
CH-2304 La Craux-pE-FoNDs

T+41(0)32 24 05 00

F+q1(0l32 924 05 05

prprecimat@pearaup.com
WWW.pXgroup,.com

Asl | amar | DN 14306 - X 2 Cril 15 11 [ arnom ] Z3CH 1810
Farticularités
Acier inoxydable avec une résistance & la comosion moyenne, inermediaire entre celle du 302 &t du 316. Usinable -
La temeur limitde an carbone prévient spécialement la comrosion intergranulaire, mais il ne contient pas da Trempable [
malybdéne qui eméliore la résistance aux acdes non oxydants et & la comosion par pigdres. Polizsable ”
En raizon de son usinahilité Emitée, an uiilisera de préférence des aciers optimisés (PX, P, 318 LE) lorsque des — -
usinages complexes sont nécessairEs. \Ma.gqemabln non
Dans des milieux chlors ou Peau saline, i st prérérable ditilisar une nuance au molybd2ne fiype 316LL Durclssake ne
Pour des pigces en contact prolonga avee la pea, il est préférsble d'utiliser un ader inoxydable ype 316L. Soudable par
MG, TIG WIG o
AT oui
Résistanca oui
Avutogéne aui
Laser o
Composition chimique suivant DIN (%)
C Si Mn P Cr Mo Ni Autres
<0,030 <1,00 <2 <0,045 <0,015 18 - 20 - 10-12 N<0,11
Propriétés physiques
Diensiié Eésistivitd électrigue Chaleur spécifigue Conductivibs themilgue
p ] p [uizm] € kg K] A [r-mi ]
7B00 0.73 S00 15
Coafficient de dilatstion Module &lastigue
a [10r5% enre 20T el E [GPa]
100 2000 300 T 400 T 500 E00 T F00 T 2008 20T
16.0 17 7 18 18 185 185
Fropriéiés mécanigues
Limite élastiqus Résistance Allargemient Durets
Etak Ry [MPa] de rupturs de ruphurs Vickers
20T 100e 2007 00T Rm [MFs] g [%] [HV]
Recult 150 147 118 00 500 - GO0 45 150 - 180
Ecroul mi=g. OG5 1275 4 380
Traltemenls thermiques
Type Tempéraiure Temips Abmosphéne Refroldissemenk
el [mirvastes]
Recult 1080 -I0ED 15- 60 Hi + bz mas MH= eragué Rapids
Treitements chimiques
Type Klilbau Cammentaires
Décapage §- 265 % HMO, + 05 - 8% HF # Pétat reoit uniquemant et & chaud
Papsivalion 200 - B0 HMO, A chaod
Mise an oeuvre
et srier s farme facilement & frold (pliage, Slampage, emboutizssge). Cependant son taus d'éermisssgs rés imporiant nécessite des
Gquipemants adapiée. L'écrouiseage & pour conséquence de rendre cel acer iBggremeni magnétisabie.
Loresque cat acier est msinbenu & des tempémtures entre 50T ef 300, # va rdeque de formation de phass 8, aux conséquences nosives
pour Fapiitude & la déformation ef 1a résizsiance & Ia comosion. Un recuil consécufi§ sera slors nécessaire pour dissoudre cefte phase, suhd d'un
refroidiszemsnt ragide pour &viler touks nouselle précipitation. Uns remps r'est nécessaine gue pour lee piéoss de grandes dimensions.
Soudage e brassge
et adiar est sisément soudabls par iows les procédés, encapiion faite du chalumesu cogsoéiyiEniqus.
lln‘est pas néosssaire deffecthuesr un recuil sprés soudsge.
Formes da lvralsom
Plagues, bandes, mibana, fils, profilée, ubes, dimensions et tolérances sur demande.

Les indications sont fondées sur Félal aciuel de nos conneizsances. Coife ohe lechnigue st sans engsgement e e consliive
pas in dociment contrecius!

DOCUMENT TECHNIQUE : DT 5
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‘U IIH PIREC |‘ lM ET S !ﬁ"- Pagiacy Besoi-Famra g 30 Tagniolaz grg o5 oo PR T, T

TUBES, FILS EF PEGFILES ER ToOUS METAUN  CH-230u La CHAE-GE-FoNDS  Erziloiad 6o o5 08 WWW.pRERoUp-cam

aigl | omeL | b | 440 - B2 Brhlilo i 122 | aFmGE | 2.3 CHID AT 92
Faricolarifts
[Aicier inoxydable oves une: excellente: résistanees & b comesien, ne diffémnd de Fecer 516 L {12935 que por une | Usinabio =
variatian de tenewr ennickel 23 on malybdéne. Ses caraciénisiques: snni:‘ﬂuq:; idenkiguwes ;z&m.ﬂjiﬁ L i}'i];.#‘.’iﬁ?ju. Trempatiz —
Eni reiscn dis :;::m uesirenbilid miife, on wiifzer de préférencos des oo optimizés {7, PR regue dies (= ”
usinzges compleses sont eoennainen ———
Gcllnimr mm:]:ml prrtEiiement pour des pitces en conlact prolong® avec [@ peo. \Hnggmnﬂ:imh&n £
Burcissabls CHIT
Enpdahlm par
G, TG SIS o
Arc o
Résilance aui
furoging o
Lamer auii
Composition chimique suivant DIN (%)
C Si Mn P S Cr Mo Ni Autres
<0,030 <1,00 <2 <0,045 <0,015 16,5-18,5 | 2-2,5 14 N<0,11
Proprittes physiques:
[Pheresits IRt Eeetineiis il et Ehaleur spEcifiques Conduciiyiis thermiges
p i | B [iet-m] o [ ) & e )
il 0TS i 15
Caefficient do dilaiaticn Bodule ¢élastiqun
[T T e 000 et E [iEPal
L paiiEe pln 400 B0 o 0T Fli0 T 200 3 200
18,5 175 7.5 18.5 18.5 L] 155 172 4 400T
Propridifs micaniqoes
Limte elasiingus Résistance Blloegemznt Breds:
Etat Rpa.s [FEFa] do ruphure: i i e Wickors
200 00T 00T 00T P [MPa] Ao [] [H¥]
Etcoouft =i i T3F 118 AEE0 =45 B 20
Ecraul max. EETecN] LA =1 A90
Traifoments teemmigues
Type Températums Tomps: ffmosphing Fefmidissement
[iH] [miinus]
Bocuit Aili = 10E0 15 - B Bz 4 By ou MM, orqui Fagide:
Type Ml Commentaires
Décapago: B - E5 % Oy & 0.5 « 8% HF i Nétat recuit umiquement e & cheud
Paze heation 30 - 505 HMGy it
|Miize en oeuners
Gt aoier so défommes fedll emenst & froid {Hiage, Eampages, embouissmge]. Cepndant son lmur Téomisages s imporisnt nécesstes des
éouipements dimensiannés en conséguencs. LEcmuissage @ pour consequence: de rendre et ader irés lég&nement magnétisabie.
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Classification

AWS A-59
Werksioff n"

Caracteristiques

WELD X

FRODEIITS DE SOUDASE

EH 312
1.4337

DIM 8556

MIG 312

MF A 81313 M-Z299

9SG X10Cr M 309

Fil déposant un acier inoxydable austénitique type 29% Cr, 9% Ni, avec une haute
teneur en ferrite. Le metal déeposé tolere une forte dilution avec des aciers
dissemblables ou difficilement soudables, sans fissuration et il présente de trés
hautes caractéristiques mécaniques combinées a une trés bonne tenue.

Applications principales

Analyse chimigue type du meétal déposa

CIEilh‘InIGrlNi

0.10 | 0.50 | 19 | 0.5 | a2

Propriétés mécaniques type du métal depose

Charge rupiure | Limite élastgue | Allongement | Temp. D'essai FRésilisnce Cawaté
Am M/mm?® | Rp (0.2) Nmm# AGd% b J HB
TS0 GO 25 20 50
Gaz de protection Mature du courant
Ar+ 2% COF Ar+1a2% 08 DC+
Agréments
Conditionnements
Diam.(mm)| Bobine | R&férence | Poids/Bob | Diamdmm)| Support | Référence Poids
0.6 D300 15.0 1.2 D200 oarz 50
0.8 D200 oana 50 1.2 D300 a172 15.0
0.8 k300 a1 15.0 1.6 D300 0173 15.0
1.0 D200 a7 50
1.0 D300 0171 15.0
Remarqueas
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WELD X

FRODUITS DE SOUDAGE

MIG 316Lsi

Classification
AWS A-5.9 ER 316Lsi DIN B556-86 S5G X2 CriNiMo 19.12
EM 12072-09 G 19123 Lsi Waerkstotf n® 1.4430
Caracteristigues

Fil plein destiné au soudage des aciers inoxydables de composition chimigque
analogique (316L), résistants a la corrosion en milieu acide. Il convient pour le
soudage des nuances sans molybdéne type 304L, des nuances comportant un
carbone plus éleve (type 316), ou des nuances stabilisées au Nobium ou au Titane.

Applications principales
Chaudronnerie, tuyauterie, oll une bonne résistance a la corrosion générale est de
mandée. Bonne résistance a la corrosion marine.
Réservé pour des applications ol les températures de service n'excédent pas
400°C.
Analyse chimigue type du métal dépose
t:lsa MnIEleian
0.015 | pes | 175 | 18.5 | 12.0 | 27

Propriétés mécanigues type du metal depose

Charge rupture | Limite élastigue] Allongament | Temp. D'essai Resilience Dwrete
Rm Nfmm® |RAp (0.2) Nfmm? ASt 'c J HB
GO0 400 40 -186 50
Gaz de protection Mature du courant
Ar+ 2% CO? - Ar+1a2% 08 DC +
Agréments

Conditionnements

Diam.(mm) | Bobine | Référence | Puida/Bob |Diammmj| Support | Référence Puoids
0.6 0200 281X 50 1.0 D300 21 15.0
06 D300 211X 150 1.2 D200 a2 50
08 D200 2810 50 1.2 D300 2112 15.0
0.8 D300 2110 15.0 1.6 D300 2113 15.0
1.0 D200 2811 5.0
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Parametres de soudage MIG

Type de joint :en angle Corge (a)
Gaz de protection : gaz mixte Argon/ CO2
Position de soudage : a plat sauf Vertical descendante
Vertical montante
Gorge o} Tension | Intensité | Vitesse Vitesse | Nbre
cordon Fil U | Fil de de Temps | Gaz | Poids | Poids | FM=60% | FM=100%
a soudage | passes cordon fil
(mm) | (mMmM) | (y) (A) | (m/min) | (cm/min) (min) | (1) | (gr) | utilisg | FMfocteurdemarche
(gr) | (Ka/h) | (Kg/h)
2 0,8 19 105 7,5 75 1 1,33 12 37 40 1,00 1,67
2 1,0 20 120 5,0 80 1 1,25 14 37 40 1,06 1,77
2VD 0,8 19 105 7,2 70 1 1,43 13 37 40 0,93 1,55
3 0,8 22 180 16,1 75 1 1,33 12 78 82 21 3,51
3 1,0 24 220 10,0 78 1 1,28 14 78 82 2,19 3,65
3VD 1,0 24 210 9,10 68 1 1,47 17 78 82 1,91 3,18
4 1,0 24 220 10,0 45 1 2,22 25 130 136 2,10 3,51
4 1,2 28 300 9,7 62 1 1,61 22 130 136 2,90 4,84
4\VD 1,2 23 190 4,3 28 1 3,57 48 130 136 1,31 2,18
5 1,0 24 220 10,0 29 1 3,45 38 200 210 2,08 3,57
5 1,0 26 260 15,0 43 1 2,33 26 200 210 3,09 5,15
5 1,2 29 300 10,3 43 1 2,33 31 200 210 3,09 5,15
5 1,6 32 360 6,4 48 1 2,08 38 200 210 3,46 5,76
5VD 1,2 23 190 4,3 18 3 5,56 74 200 210 1,29 2,16
6 1,2 29 300 10,3 30 1 3,33 44 285 300 3,08 5,13
6 1,6 32 360 6,4 34 1 2,94 54 285 300 3,49 5,81
6 VM 1,0 20 120 4,9 10 1 10,00 | 110 285 300 1,03 1,71
7 1,2 29 300 10,3 23 3 4,34 58 385 405 3,19 5,32
7 VM 1,0 20 120 4,9 7,5 1 13,33 | 147 385 405 1,04 1,73
8 1,2 29 300 10,3 17 1 5,88 88 503 530 3,08 5,13
8 1,6 33 380 6,8 20 1 5,00 88 503 530 3,62 6,03
10 1,2 29 300 10,3 1 4 9,09 121 780 820 3,08 5,14
10 1,6 33 380 6,8 13 3 7,69 136 780 820 3,65 6,08
Choix du diameétre de fil en fonction de I'épaisseur (acier) :
Epaisseur (mm) |08 d 252 a 5|4 a10 |8 a 40
@ fil conseillé 0,8 1,0 1,2 1,6
Relation poids / longueur de fil électrode en acier
Epaisseur (mm) |08 d 252 a 5|4 a10 |8 a 40
@ fil conseillé 0,8 1,0 12 1,6

En principe, si I’'assemblage est constitué de toles d’épaisseurs différentes, « e » sera l'épaisseur la plus forte.
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Travail demandé :

Question 1

1.1 - On admet que :

v les aciers sont inoxydables a partir d’'une teneur minimum en chrome
de 13%.

v les aciers inoxydables sont ferritiques pour une teneur en carbone
inférieure a 0,1%.

v' les aciers inoxydables sont martensitiques pour une teneur en
carbone supérieure a 0,15%.

v les aciers inoxydables sont austénitiques pour une teneur en nickel
supérieure a 8% et une teneur en carbone inférieure a 0,1%.

Dans le tableau ci-dessous sont citées les différentes nuances d’acier utilisées. Cocher la
case correspondant a la catégorie de chaque acier inoxydable. Si la nuance ne correspond
pas a un acier inoxydable, la placer dans « autre catégorie ».

Nuance d’acier Martensitique | Austénitique | Ferritique | Autre

X2CrNiMo 17122

S235 JRG2

X2CrTiNb18

X2CrNil911
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Question 2

Le soudage des aciers X2CrNiM017.12.2 et le X2CrNil19.11 sera realisé par une passe au
MIG.

Dans le tableau, ci-dessous, est précisée la composition des gaz de protection utilisés en
soudage MIG-MAG, notés G1, G2, G3.

2.1 - Veuillez cocher la ou les cases correspondant au domaine d’utilisation.

Composition Matériaux a souder
Argon CoO, H, Acier Inox Aluminium
Gl 95 % /1] 5%

G2 /117 /117 100 %

G3 80 % 20 % 1111/

2.2 - Justifiez la nature du courant de soudage généralement utilisé en soudage MIG-MAG.
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Question 3

Le technologue doit rédiger un DMOS.

3.1) On vous demande, a l'aide du diagramme de SCHAEFFLER fourni en deux exemplaires
(DR8 & DR9 page 23/25 et 24/25), de choisir parmi les fils proposés celui qui est le plus

approprié pour le joint considéré. Vous consulterez les documents DT5, DT6, DT7, DT8
Vous renseignant sur la composition des métaux de base et des métaux d’apport.

3.2) Complétez le D.M.O.S. (DR10 page 25/25). Vous consulterez les documents DT5,
DT6, DT7, DT8 et DTO.

Les métaux de base interviennent a part égale dans la zone fondue et le taux de dilution
sera de 20 %.

%EqCr=%Cr+%Mo+1,5*%Si+05*%Ti ou Nb. %EqCr
X2 CrNi 19 -11
X2 Cr Ni 17-12-2
WELD’X MIG 312
WELD’X MIG316Lsi
%EQNi=%Ni+30*%C +05*%Mn. %EQNi

X2 CrNi19-11

X2 Cr Ni 17-12-2

WELD'X MIG 312

WELD’X MIG316Lsi

3.1 - Choix du fil.

REPERE DU DOCUMENT : DR 7

Examen : BTS CRCI - Epreuve : U43 Sujet N° 04ED15 Page 22/25



N NO 11 %  G'0 + 1S % « G'T + O % + 1D % = Ju3[eAINba awoiyD

Oy 8 9¢ Y¥¢ ¢ 0O¢ 82 9Z ¥Z 22 0Z 8L 9L ¥L zZL O g 9 ¥ Z 0O
0 T T T T T T o o S e I o e e e B 0
z T Tz
1 OIS 4+ W -
b T
o T I T
1 o 00} ojsuayieyy |
8 p% : g
I a4 !
eI
oL T Tol
! 3 Il
LT 20 % 0 Tzl
| Emm d_+V i
vl e Tl
] oo\o% i
i ® J
9L T (tow o ol KL
o gt w+y
i vww Qv Al
0z \ 5 0z
| o o |
1 X o,o& 1
2] P R 231U23sny K&
vz T > %@w R b Tz
! N Il
9 T 2 vvow SreErv ) SVAAN\Y T9z
\
T % a+ v T
9z T8z
| | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | |
0¢ fFrr - —rrrrrr—rr—rr—rr—r T T rr -t 0¢
Oy 8 9¢ Y¥¢ ¢ 0O¢ 82 9Z ¥Z 22 0Z 8L 9L ¥L zZL O g 9 ¥ Z 0O

g31444dVHIS 3d AWWVYOVIa

uaeAinba [932IN

UN % x G'0 + D % » OE + IN %

~

REPERE DU DOCUMENT : DR 8

Page 23/25

Sujet N° 04ED15

Examen : BTS CRCI - Epreuve : U43



N NO 11 %  G'0 + 1S % « G'T + O % + 1D % = Ju3[eAINba awoIyD

OF 8¢ 9¢ V¢ Z¢ 0 82 9 ¥Z ¢ 0Z 8L 9L +¥L ZL oL 8 9 ¥ T O
0 T T T T T T o o S e I o e e e B 0
T T Z
T 9ILIIS 4+W il
b T 7
o] TV T e
1 o 00} ojsuayieyy |
8 p% : g
I a4 !
eI
oL T ToL
! 3 !
LT 20 % 0 Tl
| Emm d_+V i
vl e Tl
] oo\o% i
i ® i
9L T %@w o ol To!
o gt w+y
i vww QY Al
0z \ 5 0z
| o o |
1 X o,o& 1
2] P R 231U23sny K&
vz T o> %@w R b Tve
! 2 !
9 T 2 /vvow JrerTY ) SVAAN\Y T9z
T > a+ v 0 T
8z T T8e
| | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | |
0¢ T +—r—rrrrrr—rr—r 1T T Tttt 0¢
OF 8¢ 9¢ V¢ Z¢ 0 82 9 ¥Z ¢ 0Z 8L 9L +¥L ZL oL 8 9 ¥ T O

d31444dVHIS 3d AWWVYOVIa

uaeAinba [932IN

UN % x G'0 + D % » OE + IN %

N

REPERE DU DOCUMENT : DR 9

Page 24/25

Sujet N° 04ED15

Examen : BTS CRCI - Epreuve : U43



DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
du constructeur ou du fabricant (DMOS)

Lieu : Examinateur ou organisme d'inspection :
DMOS référence N° : Méthode de préparation et nettoyage :
Spécification Nuance 1 Nuance 2
PV-QMOS N°: matériau(x) de
base :
Constructeur ou fabricant - Epaisseur du (es? matériau (x) | Nuance1 Nuance 2
de base (en mm):
Diametre du(es) matériau (x) Nuance 1 Nuance 2
Nom du soudeur .
de base (en mm) :

Procédé de soudage : Position de soudage de I'assemblage :

Type de joint :

Détails de préparation du joint. (Schéma)

Schéma de préparation

Disposition des passes

Parametres de soudage

Passe Procédé Dimension métal | Courant Voltage
N° d’apport A \Y

Tvpe de courant | Alimentation en fi Energie de soudage
P Dolarits Vitesse d’avance (Joules/cm)
(Cm/min) =

¥ en emmin

codification :

Autres informations :

Métal d'apport :

Marque et type :

Reprise spéciale ou séchage :

Par exemple : balayage (largeur maximale) oscillation :

Endroit :

Gaz de protection/flux :
Envers :

Fréquence, temporisation :

Type d’électrode de tungsténe/Dimension :

Soudage pulsé détails

Détails de gougeage ou du support envers :

Distande maintien:

Température de préchauffage:

Détail du plasma

Température entre passes :

Angle de torche

Temps, Température, Méthodes :

Traitement thermique apres soudage ou vieillissement :

Vitesse de montée en température et de refroidissement :

L’assemblage de qualification ci-dessus a été soudé en présence de :

Constructeur ou fabricant
Nom, date et signature

Examinateur ou organisme d'inspection
Nom, date et signature
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