‘Soudage Acier

Guide d’apprentissage

Cahier de |I'éleve

Nom:
Groupe :

Par : Plerve Daigle  §




| EXERCICE SMAW

No 1 |

Procédé de soudage : SMAW . ) 2

Position de soudage : PLAT QueIIQ famille d eleFtr,Ode. "

Métal d’apport CSA E-4918 prdeIt une forte pénétration ~

Métal d’apport AWS : E-7018 Réeponse :

Diamétre de I'électrode: 3.2 mm K anbiso|njeo J
Acier doux

/ RECHARGEMENT \

S LT
I

R N N N N

|< ,_f

\\824mm E=96mm L=150mm [=150mm D=8 mm

PARAMETRES
Nombre de passes | Electrodes | Polarité | Intensité Vom
Varlable CSAE-4918 | CCPI |125-135A )
I

Date : octobre 2017 | Temps alloué environ 6 heures [Critéres : 90 %

™

Par : Plerve Datogle



[EXERCICES PRATIQUES SMAW

'LEGENDE |

S=24mm Surépaisseur
E=9,6 mm Epaisseur
L =150 mm Longueur

| =150 mm Largeur

D=8 mm Largeur du cordon de soudure
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EXERCICE SMAW N° 2
| |

Procédé de soudage :  SMAW Quelle polarité SMAW produit la

Position de soudage : ~ PLAT meilleure pénétration ?

Métal d’apport : E-4924 Réponse :

Diameétre de I'électrode : 3.2 mm C 1dDD )
Acier doux

///’ RECHARGEMENT ‘\\\

;T_\ ?{ ﬂ[ﬂ_$%

R N N N N

|< ,_f

\\824mm E=96mm L=150mm [=150mm D=10mm

PARAMETRES
Nombre de passes | Electrodes | Polarité | Intensité Vom
Variable CSA E-4924 CCPl  1150-180 A
CCPN - CA

I e
' Date : octobre 2017 | Temps alloué environ 3 heures |Criteres : 90 %

e

Par : Plerve Datogle



EXERCICE SMAW N° 3
| |

Procédé de soudage.: SMAW Quelle électrode est utilisée pour

Position de soudage:  PLAT souder les aciers plus difficilement

Métal d'apport : E-4311 soudable ? Réponse :

Diameétre de I'électrode : 3.2 mm K INBISYg J
Acier doux

/ RECHARGEMENT \

;_w_\ ?{ ﬂw_$%

R N N N N

|< ,_f

\\824mm E=96mm L=150mm [=150mm D=9 mm

PARAMETRES
Nombre de passes | Electrodes | Polarité | Intensité Vom
Varlable CSA E-4311| CCPI |80-110A )
I e
Date : octobre 2017 | Temps alloué environ 6 heures |Criteres : 90 %
e

Par : Plerve Datogle



| EXERCICE SMAW

No 4 |

produit une faible pénétration ?

ggﬁ;ﬂ 3::333235 C Sl Quelle famille d’électrode
Métal d’apport CSA : E-4918 ;
Métal d’apport AWS : E-7018 Reponse :

Diametre de I'électrode: 3.2

Acier doux

m K 3Ny J

—

REMPLISSAGE

~

[

Nombre de passes de
soudure approximatif

| 150l

E=6,4mm L=200mm |=50mm

=)

PARAMETRES

Electrodes | Polarité | Intensité VON

Nombre de passes
Variable

age
CSAE-4918 | CCPI |125-135A N/A )

S~—

__—

e

Date : octobre 2017

Temps alloué environ 4 heures

Criteres : 90 %

™

Par : Plerve Datogle



EXERCICE SMAW N° 4
| |

Angle de soudage



EXERCICE SMAW N° 4
| |

Angle de soudage



EXERCICE SMAW N° 4
| |

Angle de soudage



N° 4

EXERCICE SMAW

|




EXERCICE SMAW N° 5
| |

Progédé de soudage : SMAW Quelle appareil est utilisé pour

Position de soudage : PLAT convertir le C.A. et C.C ?

Métal d’apport : E-4918 Réponse :

Diametre de I'électrode : 3.2 mm C Inassaipal un )
Acier doux

///f RECHARGEMENT ‘\\\
S

N o1 oz
4 B é@ >
i‘ L =i

o
MMM
B |—>‘T

S=24mm E=96mmL=150mm =150 mm D1=10 mm D2 =8 mm
Note : D1 c’est entre la distance entre les raccordements des cordons

PARAMETRES
Nombre de passes | Electrodes | Polarité | Intensité | Voltage
Variable CSA E-4918| CCPI |125-140A| NA )
\ /
I e
Date : octobre 2017 | Temps alloué environ 3 heures |Criteres : 90 %
e

Par : Plerve Datogle



| EXERCICE SMAW No 5 |

Passes oscillees (Weavage)

(
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mm
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10 mm d’espace entre les raccordements
8 mm = La largeur du cordon



EXERCICE SMAW N° 6
| |

Procédé de soudage: SMAW Dans le code de classification, quel chiffre

Position de soudage : PLAT permet d’identifier la position de I'électrode ?

Métal d’apport : E-4918 Réponse :

Diamétre de I'électrode : 3.2 mm uonisod e| anbipul a11yd awWalIsIo) a7
Acier doux

/RECOUVREMENT = 10 cordons réussis\

[ \

D1
D1

«—— | ——»

4
—
i= ' A

\\E=6,4mm L=38mm [1=200mm D1=64mm A=16mm Fz7y

PARAMETRES
Nombre de passes | Electrodes | Polarité | Intensité | Voltage
une (1) CSA E-4918| CCPI |115-130A NA )
S~ -~
__—
Date : novembre 2017 Temps alloué environ 6 heures Critéres : 90 %
_

Par : Plerve Datogle



| EXERCICE SMAW N° 6 (suite) |

~




| EXERCICE SMAW

No 7 |

Procédé de soudage: SMAW Dans le code de classification acier inoxydable
Position de soudage : PLAT que signifie les 3 premiers chiffres?
Métal d’apport : E-4918 Réponse::
Diamétre de I'électrode : 3.2 mm [e1aW np aduenu e
Acier doux
JOINT D’ANGLE INTERIEUR = 14 cordons réussis
D1
D1

LT TS ST TTTTT TS,
FATSTTTTT TSI

— !

E=64mm L=38mm [=200mm D1l=6.4mm H:38mm/

PARAMETRES

Nombre de passes | Electrodes

Polarité

Intensité | Voltage

Une (1) CSA E-4918

CCPI

115-130 A N/A )

S~—

-

j

Date : novembre 2017 [Temps alloué environ 3 heures [Critéres : 90 %

e

Par : Plerve Datogle



. EXERCICE SMAW N° 7 (suite) |

Voici ’lassemblage qui T sa [+—
doit étre remis a j
I’enseignant pour fin !
de correction. ' 6.4
T

(Méme si les soudures
sont manquées)

TN P NP NP

¢

Conservez votre assemblage pour
I’exercice suivant



| EXERCICE SMAW N° 7 (suite) |




EXERCICE SMAW N° 8
| ]

Quel est le roéle d’un transformateur ?

Procédé de soudage: SMAW

Position de soudage:  PLAT Reéponse :
Métal d’apport : E-4918 abepnos ua sajges||in
Diametre de I'électrode : 3.2 mm SIN3JeA Sap B Neasal NP UOISU3) B| assreqe ||

Acier doux
/JOINT D’ANGLE INTERIEUR = 15 assemblages réussis
remelra las assemblages

6e ['ererelee 7

LT TS ST TTTTT TS,
FATSTTTTT TSI

le
) S

\\E=6,4mm L=38mm [=200mm D1=9,6mm H:38mm/

PARAMETRES

mre de passes | Electrodes | Polarité | Intensité Vom

CSA E-4918| CCPI |115-130A N/A )

2
I e
Date : novembre 2017 Temps alloué environ 6 heures Critéres : 90 %
I

Par : Plerve Datogle



| EXERCICE SMAW N° 8 (suite) |

kF— 9,6 —>

N

Disposition des cordons
1. Le premier cordon est de 6.4 mm ou 4"
2. Le deuxiéme cordon "embarque" sur le 2/3 du premier cordon
3. Le troisieme touche au premier, au deuxiéme et a la plaque




| EXERCICE SMAW N° 8 (suite) |

Angles de soudage



| EXERCICE SMAW No9 |
Progédé de SOUdage_: SMAW Pour souder une piece en mouvement, quel
PO,S'“O” de soudage : PLAT type de prise de masse préfére-t-on ?
Métal d’apport : E-4918 Réponse :
Diametre de I'électrode : 3.2 mm SlIq @ 1UaLIBIN0I & 55ew op asud aun
Acier doux
JOINT D’ANGLE EXTERIEUR = 2 ass. tel gu’illustré

i
S AN TE b1

|A
«

\\ E=6,4mm L=38mm [=200mm D1=6.4mm /

PARAMETRES
mre de passes | Electrodes | Polarité | Intensité Vom
2 CSA E-4918| CCPI |115-130A| NA )
S~——_ -~
__—
Date : novembre 2017 Temps alloué environ 3 heures Critéres : 90 %
__—

Par : Plerve Datogle



EXERCICE SMAW

N° 10

5dé : MAW 3 :
Procede de _SOUdage' = [ Que signifie 'abréviation AS.TM.? /-
Normes applicables: W 4741 2
Position de soudage: PLAT C
Métal d'apport: E4311 et E4918
Diameétre de I'électrode: REPONSE:
Classification du métal d'apport: _W _48.1 American Society for Testing
ASME F3, A1 et F4, A1 Materials.
ANALYSE CHIMIQUE c Mn o S Si
TYPE DU METAL D'APPORT % N g
Désignation ACIER DOUX Als): A 36 sAE: 1010
[ W} 47.1 PENETRATION )
P
e
A
AT o

TOLERANCE: * 1 mm

=150mm o =70

P = 24mm
P-1= 5S£2mm  § = 3.2mm
g= 3mm
35°

PARAMETRES

TENSION IJIJLTHI-SE1

(NOMBRE DE PRSSES | ELECTRODES OU FILS POLARITE INTENSITE AMPERAGE

i E4310 et £F4918 CA/CCPI
\ )
DIRECTIVES:le

Date : ELEVE:

nov-déc. 2017

[

CRITERES

RESULTAT:] FORMATEUR:

!80%

Par : Plerve Datgle



EXERCICE SMAW N° 11

Procédé de soudage: SMAW / Nommer les quatre grandes \
Normes appﬁcab]es' W 47.1 catégories d’acier inoxydable
e ) Réponse :
Position de soudage: PLAT
Métal d'apport:
Diamétre de I'électrode: 3,2 mm “ord
g o 1dng-
Classification du métal d'apport: _W_48.1 anbiisusLEN-
ASME Fa4, A1 anbnuia4-
ANALYSE CHIMIQUE C Mn P S si anbmualsnv-/
TYPE DU METAL D'APPORT % 058 098 0.021 0.01€ 0.038
Désignation ACIER DOUX AISI: A 36 sAaE: 1010
[ W47.1 AVEC LATTE DE SUPPORT )

N g 2y
A 8/, 9

7

S T

-,

TOLE zﬁ
sz 24mm p =-25#2mm E =96mm | =38mm | = 150mm A =
D-1= 64mm  E.q= 64mm | 1= SOmm -1= 128 mm
1-2= 1‘ e = 12,7 mm

ETRES

FILS POLARITE INTENSITE AMPERARGE|TENSIDON ununsﬂ
CR/CCPI

2
|4—L—b

(NOMBRE DE PASSES | ELECTRODE

place pour un essai destructil.

CRITERES RESULTRT:

90%

7\

FORMATEUR:

nov-déc. 7 hrs 00

2017

TEMPS: | ELEUE:

Par : Plerve Datgle



EXERCICE SMAW N° 12

Procédé de soudage: SMAW e Quelle courbe caractéristique \
Normes appﬁcab]es: W 47.1 pqsséde une machine SMAW
Position de soudage: PLAT Reponse :
Métal d'apport:
Diamétre de I'électrode: 3,2 mm sjuesbuold 8qunod sun
Classification du métal d'apport. _W_48.1
ASME F4, A1
ANALYSE CHIMIQUE C Mn P S s /
TYPE DU METAL D'APPORT % 0.58 0.98 0.021 0.01€ 0.038
Désignation ACIER DOUX AlSl: A 36 sag: 1010
[ N W47.1 AVEC LATTE DE SUPPORT )
i
/ |R | Fa—
7 W
2 S S
\ L7
|h— L — f— L —bl

TOLERANCE: + 1| mm

§z24mm p =252mm g = 96mm =7/5mm | =10mm A = 30

D-1= 64mm E.i= 64mm | .1= S50mm -1= 128 mm
I-2= 150 mm e'=

o
PARAMETRES
(NOMBRE DE PASSES | ELECTRODES OU FILS POLARITE | IN S - RGE|TENSIDN ununsﬂ

o CR/CCPI

.
DIRECTIVES:

une pidce pour un essai desty” W5

Date - TEMPS: B CRITERES | RESULTAT:| FORMATEUR:
nov-déc. i ew. o 90%
2017 _7 A %

% = -/ N\
Par : Plerve Datgle



