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Mise erg s~t~aat on

- Voire entreprise fabrique des cuvesde réchauffage de goudron.
- Vous travaitlez dans f elier de chaudronnerie e~ quatité d'assembteur soudeur.
- Voire irava`cl concernant (épreuve E2 (3éme partie} de i`exarnen, consiste â réaliser
parlement 1e fond de la ccrve situé en partie inférieure et représentée au dessin de
fensemb#e ci-dessous .

	

_
- Pour votre information, c~ fond de la cuve sert à !a récupération des déchets.

MELONCOMPLEMIENTAIRE SOtJUAGE
Erneuve E2 t3ème partiel : Fabrication d'un ensemble soudé- Mise en

situation. Document N° : 2 i 10



Contrat-fab E2 {3éme partie) pocument N° ~ 11Q

GROUPEMENT INtERACADEMIQUE II MENTION COMPLÉMENTAIRE SOUDAGE SESSION 2002

nièce / ensemble ~ réalïser : fabrication d'un ensemble soudé . ~O~~RA

Obaectif : Préparer, assembler parsoudage tes éléments formant l'ensemble proposé. GV~IT ~~ ~~~~ c~t~IG

On donne On demande On exige Évaluation
(Ressources) (Etre capable de) (~ritéres de réussite} cofnpétences r savoirs

- Les documents listés au sommaire du - Décoder les documents. t�,auafité des soudur~rg (340 pts}
dossier É2 (3ème partie) : document N° 1110. C1-2

- La matiére d'oeuvre listée dans la colonne - Préparer le poste de travail. - L'évaluation prend en compte tes critères

"débit" de la nomenclature : d'acceptation des défauts décelés suivant ~3-1-
document N° 4110. - Régler, les différents paramètres des la norme en vigueur

- Le matériel de traçage. postes é souder Exigences modérées Niveau p C3"2
- Les outils de chaudronnerie. (Voir dossier É2 - 2éme partie) lors :

C$-3- Un poste de soudage ÉÉ (111) non réglé. _ Préparer les pièces à assembler, - du contrôle visuel,
- Électrodes enrobées . (Traçage, dimensions, ouvertures, - Aucun contrôle destructïf n`est exigé,

- Un postes de soudage MAG (135) nan réglés . chanfreins) C3"~
- Bobines de fil . Les brides rep. 2 et 4 ne sont pas Cotas de d fin tio : {100 pts)
- Postes de soudage TIG (141} non réglés . ~ percer. C3"
- Électrodes tungstène, métal d'apport . Tolérances çlé4mét~ia,~es : (é0 pts}
- Poste d'oxycoupage manuel non réglé. - Assembler et souder en respectant les
- Compas pour oxycoupeur manuel . données des documents fournis . OxX.cou,~a-ge;, (40 pts)
- Les accessoires de soudage.
- Équipement de protection - ébavurer. nettoyer (ensemble réalisé. ASpBCt,gân8ral et fanïtlon (40 pts}
individuelle et collective . (finitions) S1 ~ S$

Rerp se 0 état u oste dé travail
Les brides_r_e~,; 2 et 4 sont livrées - Identifier (ensemble (N° du candidat) Inettoyaae et ranoementl (20 pts}

non percées (respecter l'endroit prévu au plan
d'ensemble). - Le barème de correction (document 10/10}

reprend en détail chacun des points TOTAL
- Remettre en état le poste de travail . précédents . 6~0 piS

- urée 8 heures
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~~ITION COMPLEMIENTAIRE SOUDAGE
preuve E2~3ème partie) : Fabrïeation d'un ensemble soudé -

NQmenclaiure repérage des éléments.
I~cument N° : 5 / lil

EZ-Fab-~~ure

gb ~ Tube sans soudure TUE 220A f2i 21,3 ép . 2,6 S235 JR NFA 49-115 ~g 120
ga ~~ Tube sans soudure TUE 220A~ 21,3 ép . 2,6 S235 JR NFA 49-115 ~ 30
7 I~~ Fer pet 70 ép.10 mm S235 JR NFA 45-005 Lg 250
6b ~ Taie acier ép.10 mm S235 JR NF EN 10025

ga ~I, Tôle acier ép.10 mm S235 JR NF EN 10025 36Q X 200
5b ~', Tube sans soudure TUE 220A fn 88,9 ép . 4 S235 .iR NFA 49-175 i_g 54
5a ~', Tube sans soudure TUE 220A Qi 88,9 ép. 4 S235 ,FR NFA 49-115 ~g ~ ~ 0
¢ ~ Bride plate à souder DNBfl ép.l0mm (débitée dans

tÔ~, non perce)
S235 JR NF E 29.282 QjgO int.

fô200 ext .3
~ Fond plat disque 0 211 ép. 6 (débitée dans tôle) S235 JR NFA 49-185 Qj 21 ~

2 ~ Bride plate à souder DN200 ép.l0mm (débitée
dans tôle, non percée)

5235 JR NF E 29.282 Qi222 int.
~d340 exE.

~b ~ Tube sans soudure TUE 220A QJ 219,1 ép. 6,3 S235 3R NFA 49-112 Lg 412

~a ~ Tube sans soudure TUE 220A fô 219,1 ép. 6,3 S235 JR NFA 49-112 i_g 104

itep Nb E}ësïgnation Maiië~e Nome Observations -
débil~



S13 S9

Ez-cat -sa~dage

S1

SYIVIBOL1SATt0_N DESSOUDi3RES

Vois document N° 7 110

! Iti~EI~TION C4MPLEMENTAIRE SQLTI~AGE

Eyreuve E2 t3ème partie) : Fabrication d'un ensemble soudé -cahier de

soudure- Ordre de montage.
Document hï° : b 114

-
{3RD#~tE DE AtlQNTAGE

Re ' res Numéros des soudures

Réaliser l'ouverture~a sur 1b
sitivat'tt le développement
fourni a~ documem~9l10

1a ~ ~~ ~~SZ -
S~6-S~~ S5 SG

1a 59s~4

a
s~

~ 5b S~4 S~7
S
S8 tt't

8a S11
Sb ~
7

OxYcouPage Rayon tle 180

( 6b I 513

1a - 2 S1 PB PtT - FW 141

1a - 2 $2 PB Ptï - i=w 111 Rutile

1a -1b S$ PA ~ T - BW 111 Basique-
PA ~ T-BW Î 141

8b -1b S5 P$ ~ P!T - FVtI ; 141

7 - lb ~ $~ PF ¬ PPF - FW 111 Basique

7 - 6a S7 PB ~ P - f-1N 111 Basique
PB ~ P - FW 135

7 -1 b S9 ~ Pt= PIT - F1N 135

7 -1b S18 ~ FF Pfi' - F1N 135

7 -~ S11 ~ PB P - FW 135 '

3 -1b $12 ~ PB PJT - F1N 111 Rutile

6a - 6b $13 ~ PA P - 8W OMOS-~
S14 ~ PA T-BW 135-

'
` 5b--

4 S15 ~ PB ~ PIT - i=W 133

-s 5a -1b ( s_1s 1 PB ` T - F1N 135

5b - 4 ~ $17 PB ~ P!T - F1N ~ 141

RePëres à
assernbler

Repères des
Soudures

Positions Type Procëti& -
Observations
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SESSION 2002

E r~rrutr+~E~ (38me partie) : ~abricatiort d'un ensemble soudé ~SOUDAQE

sujet

	

t3a0UPEMENT INTERACADEMttZUE II

	

Document N° 7 110

S



lieu :

	

Académie de Caen

	

~ organisme de contràe ;
QMQS référence N° ; Etxeuve E2 (3ème partiel - PA

	

Méthode de prëpatation : t38inage f trtettlage

Épaisseur du matériau de basse {

	

j :

	

1Q mm ,
ï~a

	

tredu matëriau de base rr~m)
t?irr~nsions : 33~ x 2t30 t2 alac~c~es~
Position de soudage~,l'asserrtblage

	

PA

Schéma de prép

6flà7fl °

2à3

o ¬
~k

r 1~4J

i~V-QAAOS N°

acteur
du soudeur :

Prorkdé de soudage :

	

111

~~es àassener :

	

6aet 6 b Soudure N° S13
de jota~ :

	

F - BW- ss - rtb

DESCRiPT1F DE MC~i?E t}PERATOiRE DE SOUDAGE
(D.M .C~.S .}

111-P-BW-t1~}-PA

tion du ja tat

Métal d'apport : :

	

S235 Ri)TILE ~ Aines ictEormations

Disposition d

~ar~ ca~~,~~r~AZ~ sat~a~~
Épreuve E2 (3éme partie) : Fxbxzcatiou d'un ensemble soudé-ll.M.0,5. soudure 513
LAOS-1i 1-BVtl-P-Tio-PA-ac~

. i Matériau de base : illl'0~- (acier faiblement aI[ié)

Document N° : 8 ! 10

- Marque et référence : SAFER G47N
- Reprise spéciale, séchage

Gaz de protection ! Flux
- Endroit : - Envers : -

Débit ~Gaz {en litre/min.)

Prédéformatians. pontets . ap~ndices.
- Balayage {largeur maxi.)
- Gougeage

k - support à (envers
` - Fréquence, temporisation

~- Endroit - Envers - Angle éiedrode : 70 à 80°
Électrode tungstène - Distance de maintien

- Type : - Diamètre - Soudage pulsé
Préchauffage {Durée / température) : - - Plasma
Postchauffage (Durée I température) : -
Traiterr~nt thermique Contrôleur
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~OÜ~uf{'S *

	

CO~ÉS'dt d~fittl~iOf1

~xycoupag~ r~anuei

E2-F~-SarBcrre

6a

Points de

	

Note
GontrSle ~attrtbués
Aspect

R~ularité 20

TOTAL(

Rerrlise £`n E ~d~ ~34S~E C~~ trayon

Nettoyage et rangement

Partie individuelle -... . _

~IE~4N CQMPLEMENTAIRE SC}UDAGE
Épreuve ~2 3ème partiel : Fabrication d'un ensemt~ soudé-Barème de correetian.

Aspect générai ! fnition

TOTAL
0

Totaf évaluafion

E2 - (3ème ~ar~ e~

so©

Numéro candidat

i

Documern N° : 10 ~ 1©

Cotte
Repë~es t

observations

Talë-
-rances

Note
attribuée

sur

54E? hauteur ( t2 10
158 ,"~~ua e re .8 ! t 3 14
zta ,s s BF_ s;e re
3~ ~ ",
258 " .y _.. -

,,;~,L~t~~S)~- t
_ .~,~

.ô -~--_~ ,~
3

t 3

14
10
10

154 re âges 7 , t 5 10
S4 're res 7 t 1 10
R24 're
R

res'7~_~
80 re 6a

~_ 10
14

30° (pt~sition vies 3
're rBS ~

14

Tt3TAL 100

Numéxos
soudures '

Procédé Note'
attribuée

SEir

S1 ~ 941
S2 111 Rutile ' ~ ; 2p
S3 111 -_

r ~

S5 '

~
141
141

S7
n ,, ~ 20
1

~ 24
135- j s4 =

513 ~~ ~ 20
S11 135 20
:512 111 Rutile i z4 r
S 111--le ~

I~NiOS
~2b-

a
S14 135 ~ 24
S15 135 < <
s1s 135
s1~ 1a1 ~ ~ ~

TOTAL

l fl1~rd~IC~S ` G'Uine¬f'# uE:S
fié#érences Tolérances Note sui

attribuée
Eq~rrage.
Brides 412

t1 2tl

Eque:<age pot
rep.1 et plaque

re .6

24

Axe / équerrage
iuaere .8

24

TOTAL""-


