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L’épreuve pratique de I'examen : MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE a une durée
totale de 14 heures. Elle se décompose en deux parties

1 - Réalisation d'assemblages soudés :
Epreuve E2-1
Durée : 6 heures
Coef.: 1

- Réalisation de 2 assemblages soudés de
type qualification
au choix du candidat parmi 3 proposés.
/ 14 points

- Réalisation d'1 assemblage soudé en

acier inoxydable
au cheix du candidat parmi 2 proposés.

/ 6 points
2 - Fabrication d’un ensemble soudé :
Epreuve E2-2
Durée : B heures
Coef.: 1

- Ensemble soudé
/20 points

N.B. : Pour les assemblages de type qualification,si le candidat décéle une non
conformité, il peut effectuer un contre essai, sans temps supplémentaire,
Je contre essai est obligatoirement remis pour I'évaluation.
La mention complémentaire soudage est délivrée aux candidats ayant
obtenu une note égale ou supérieure & 10/20 & I'ensemble des épreuves de

I'examen.

Mention Complementaire Session 2008 Sujet
EPREUVE £2-1 - Réalisation d’assemblages soudés
SOUDAGE Coeff. + 1 | Durée : 6h00
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EPREUVE E2 -1
(1°® Partie)

REALTSATION DE 2 ASSEMBLAGES
SOUDES DE TYPE QUALIFICATION

EN ACIER 6R 1-1

Ce dossier comprend : 6 pages

Page 1/6 Page de garde

Page 2/6 Contrat écrit

Page 3/6 DMOS 111 P BW 110 PF
Page 4/6 DMOS 141+135 P BW 106 PC
Page 5/6 DMOS 141 P BW 102 PF
Page 6/6 Niveau d'acceptation

Rappel : Le candidat choisit 2 des 3 assemblages proposés :
» Procéde 111
» Procédé 141-135
> Procédé 141

Assemblage conforme : 7 points
Assemblage non conforme : O point

" Pas de note intermédiaire entre 0 et 7

Controle :+ - Visuel
- Radiographie
- Texture (pliage) pour le procédé mixte 141+135 uniquement

NOTE : / 14 points (coef.1)
Mention Complementaire ] Session 2008 :
EPREUVE E2-1 - Réalisation de 2 assemblages soudés en acier 6R 1-1

SOUDAGE Coeff, 1 1 | Durée : 6h00 | DT 1/6
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MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE E2 (1ére partie)
Pigce / ensemble & réaliser ;. Assemblages soudés, type qualification en acier (1,1) CONTRAT EPREUVE
Objectif; Le candidat choisit et réalise 2 des 3 assemblages proposés ci-dessous. ECRIT
On donne On demande On exige Evaluation
{Ressources) {Eire capable de) (Critéres de réussite) Compétences / savoirs
1 11T P BW 10 PF Pour chacun des 2 assemblages choisls : Pour chacun des 2 assemblages choisis :
- Z1dles apier S235 ép. 10 mm 300 x 125, - Décoder e Desoriptif de Moda Opératoire de - Préparation conforme au D.M.O.8..
~-DMO.S document N°3/6, sotdage (D.M.O.8.) Ci-2
- Poste de soudage EE nonreglé, - L'évaluation prend en compteles critéres
- Elettrodes enrobage Basique 92,5 et 3,2, - Préparer le poste de travail. d'acoepiation des défauls décelés sulvant £3-1
la norme envigueut :
- Bédler les différents paramatres. Niveau C{Exigence moyenne) £3-2
2 1 141+135 P BW 106 PC fors :
- Préparer 'éprouvette’en respectantie . du gontréle visuel, C3-3
- 2 t6les acier S235 ép. 6 mm 800 x 125, DMO.S.
- DMO.S. dosument N4 /6, . ducontrdle de compacits 34
- Postes de soudage TiG et MAG non régiés, - Béaliser I'éprouvetie en respectant le {Radiographie),
- Flectrodes tungsténe, bobine de DM.O.S. {(Validation sur 200 mm mini) C4
fil plein, métal-d'apport. . duconirdle de texture (Pliage)
- [dentifier les 2 éprouveaties (N® du candidat) {pour le procédé mixte
141 + 135 uniquement).
3 | 141 P BW 102 PF - Bemetire en &iat le poste de travall
’ {Outilages individuel et collectif), - durée 6 heures, pour 1ére et 2émea parties.
- 2 t8les acier $235 ép. 2 mm 300 x 125, 51489
- D.M.C.8 document N°5/8, - Assemblage conforme = 7 points
- Poste de soudage TIG non réglé, - Assemblage non conforine = 0 point
- Electrodes fungsténe, métal dapport. Pour chague assemblage :
8i le candidat décéle une non conformité, (pas de note intermédiaire entre D &t 7)
un 28me asgemblage Ul est fourni pour
- Les accessoires de soudage, recommencer la soudure. Notay Unepartie de la note gobale de I'épreuve E2 porte sur
- Equipements de protection l'aptitude du candidat & remetire le posta de travail en
individuelle gt-collective, état (propreté el rangement) & lissue des apreuves.
- Critéres de cohirdle e Baréme (DT6/8)

DT 2/8




Lisu: Cenire d'sxamen
DMOS référence N° : _Type gualification {acier / radio}

DR e R e R R R R R B

"111-P - BW — t10- PF

DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(D.M.O.S.)

SR

Organisme de contrdle : Cenire de correction

Méthode de préparation : _Usinage + meulags

PV-QMOS N®: Matériau de base : 1.1 {acier § 235)
Constructeur: Epaisseur du matériau de base {(mm): __10mm
Nomd :
?:::é;;z(;udw; 11 Diamétre du matériau de base {(mm) ;
s : -

ie soudage Dimensions : __300 x 125 (2 plagues)

Repéres & assembler: . \
. Position de soudage de l'assemblage : _ PF

Type de joint: P~BW-—ss—-nb
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Parameires de souck

Passe | Procéds © Métal Intensité | Tension ‘Courant Polarité | Vitesse de fil | Energie
N° d'apport {Ampére) (Voity |  (glectrode) (m./min.)
1 111 2,5 80/90 Ce-
2 111 3,2 801120 CC+
3 111 3.2 80/120 CC#
Métal d'apport ¢ BASIQUE Autres informations :
-Marqus el référence Prédéformations, pontets, appendices,
«Reprise spéciale, séchage : - Balayage (largeur maxi):
Gaz de protection / Flux - Gougeage :
- Endroft: - Envers ; -support alenvers :
Débit de Gaz {en litra/min.) - Fréquence, temporisation
-Endroity - Envers : ~Angle électrode ! 70a80°
Electrode tungsténe ; - Distance de maintien -
~Type : - Diamétre : - Soudage pulsé :
Préchauifage (Durée [ température) : - Plasma:
Postchauffage (Durée / température)
Traitement thermique : Contréleur :

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(D.M.O.S.)

el e s e e R R R IR R IR R AR

141 +135-P -

Lietu: Cenlbe d'examen
DMOS référence N°: Epreuve E2 {1ére parie) - PC,

PV-QMOS N
Constructeur:

Nom dusoudeur ;

Procédé de scudage : 141 + 135
Repéres a assembler:

Type de jomt P-BW-~gs-nb + P-BW-ss-mb

BW - 06 - PC

Organisme da contrdle : __Centre de_corrgction

Msthode de préparation : _Usinage + meulage
Matériair de base : 1.1 {acler} 82385
Epaisseur du matériau de base (mm} : _8mm
Diamétre du matériau de base {mm) :
Dimensions ; __ 300 x 125 (2 plagues)
Position de soudage de I'assemblage : __PC

de Pré paratxon du Ont e

- Disposition des passes
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Passe | Procéds o Métal Intensité Tension Courant Polarité | Vitesse de fil | Energie
N° d'apport (Ampére) | (Volt) {8lectrode) (m./min.)
1 141 2 807100 CC-
2 135 1 1207240 18424 CC+ 4a8

Métal d'appori 3235 Autres informations .

« Marque et référence

- Reprise spéciale, séchags :
Gaz de protec.fFlux : ARGON{141} ARGON+CO2(135}

- Endrolt: Passes 182 < Envers : Aucune
Débit de Gaz {en litre/min.)

- Endroit: 814 (141) 16L {135) - Envers:
Electrode tungsténs :

- Type 1 _Cérium {gris} - Diametre: 2mm
Préchauffage {Durée / température) :
Postchauffage (Durée / température):
Traitement thermique

_Aucune

Pontels, appendices, prédéforinations
- Balayage {largeur maxi}:
- Gotgesge
~support atenvers:
- Fréquence, lemporisation :
- Angle de forche © 80 8 90°
- Distance de maintien
- Soudage puisé
- Plasma:

Contrdleur:

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE
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Lieu : _ Cenire d'examen

DMOS référence N° : Type qualification {acler fradio.}
PV-OQMOS N°
Constructeur : |
Nom du soudeur:
Procédé de soudags : 141
Repéres-a assembler:
Type de joint 1 P-BW-ss-nib

DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(D.M.O.S.)

SR DG e B S AR RS S A 2

Organisme de controle 1 _Centre de correction

Wiéthode de préparation : _Ebavurage
Matériau de-base : 1.1 {acler} 8235
Epaisseur du matériau de base (mm) : 2 mm
Diamafre du matériau de base (mm} :
Dimensions 300 x 125 {2 plaques)
Position de'soudage de I'assemblage : __PF

vD;spos;ilon des passe
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Passe | Procédé | @ Métal intensité Tension Courant Polarité | Vitesse de fil | Energie
N " d'apport {Ampére) {Volt) {(électrode) {m./min.) '
1 141 2 50/90 CC-
Métal dapport 1 : 5235 Autres informations :
- Marque et référence : Prédéformations
- Reprise spéciale, séchage : - Balayage (largeur maxi.} s
Gaz de protec/Flux: __ARGON - Gougeage :
-Endroit : _Passe 1 - Envers : Aucune - support a l'envers |
Débit de Gaz (en litre/min.) - Fréquence, temporisation :
-Endroitz 6L - Envers : _Aucuneg < Angle de torche : 703 80°
Elpctrode tungsténe : - Distance de maintien
- Type 1 _Cérlum (gris) - Diametre ! 1.60u2mm - Boudage pulse
préchauffage (Durée /température) : - Plasma :
Postchauffage (Durée ! températurej Controleur :
Traitement thermique :

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE i

DT5/6

il




Norme 1SO 5817 Exigence moyeroe { L)

qupex’méw a@um;mw&;pnmfunufwmm &mumzwskmwwmwxs: $3 Lam iy eritiees o5 gl 30, L wate sevye ol 0.
£ 'y amersy Pt St pewibadotnn e L wotativs intre T4 0,

PENETRATION ASPECT CRITERES RADIO PLIA NOTE
Cigivean CE Gou’?
sraareguc de Exces de eI T Surtpes Bangqse Mangps Souffhares ot nacd e wourd Thuves
péndrasion pénEtano oI excessive " Fipa fusion {pollage | soufBores soniflones werinkukics
: Pon folerd. ﬁ;s_r Yot & 2 Sifae §
4% DAS rrscdsnale for R tokéxds
s mn.ddg AEfmums ooure
) ™ " soxefThirex 3 Bt 6%
T . e
5 he <],
- . L2 A 2
= R = =
y
; et 4 & 4 {11
! . E >
#
fepntted
Y k-.\ s S
k: x
% S 1. 2
§ = |z 2
o * “ -
= §‘§ it it 2k 2§
g i:—” - - - 25 v P ;
3 = : : g
5 skjxd 2 i i 23
p?;*gc% :‘:1% eur non sul pon oot non ol o cub non ot noty out  pon ol pon o
DHOEN"Z .
proctdd thte | oW TR g woo oul wan oui  non sul non | oo non out  non oui pon 71
135 7
DRMCSNT3 i i pon oul nolt i 'S
T out 0N oul  non ol non oul. non ou ol #o 7
peoveds 141 :
Ersernble d'on'ou phaiois défsuts de ) toule i ddp pras 25 ven ¢ Fépaison . ‘
wlmmammﬁ*e&kkn;mx&kmum&comm §= @Mm«w&&hmw:&m W2de candidal oo mns oo Notesur I oo s
p;ui m} aen b = birgearde B surépissay

¥

&m&&mwmm&wmwﬁm
wl%m&m&mmé%d{hbﬂg\m&kmnmﬂmm - - .
pas 100 meen Mention Complementaire Session 2008 SUJET

EPREUVE E2-1 - Rédlisation de 2 assemblages soudés en acier 6R 1-1
SOUDAGE Coeff. : 1 | Durée : 6h00 | DT 6/6




