EPREUVE E2 -1

(2°™ Partie)

REALISATION D'UN ASSEMBLAGE SOUDE

EN INOX 6R 8-1
Ce dossier comprend : 5 pages
Page 1/5 Page de garde
Page 2/5 Contrat écrit
Page 3/5 DMOS 141 P BW 103 PF
Page 4/5 DMOS 141 T BW D60,3 102 PA
Page 5/5 Niveau d'acceptation

Rappel : Le candidat choisit 1 des 2 assemblages proposeés :
» Procédé 141 sur tole
» Procédé 141 sur tube

La note se situe entre O et 6 suivant le baréme de correction

Contrdle : Visuel uniquement

NOTE : / 6 points (coef.1)

Mention Complementaire

Session 2008

EPREUVE E2-1 - Réalisation 1 assemblage soudé en inox GR 8-1

SOUDAGE

Coeff. : 1

Durée :

6h00
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(D.M.O.S.)

P R N RS

141-P - BW - t03 - PF

e AT R P 2 R TR I A B

Lieu : __ Centre d'examen Organisme de contrdle : Centre de correction
DMOS référence N° : Epreuve E2 (2éme partie) - PC | mathode de préparation : _Ebavurage
PV-QMOS N°: Matériau de base : (acier inox) X5 CrNi 18-10
Constructeur : Epaisseur du matériau de base (mm): _3 mm
Nom du soudeur : Diamétre du matériau de base (mm) :
Procédé de soudage : 141 Dimensions : __ 125 x 300 (2 plagues)
Repéres a assembler : Position de soudage de l'assemblage : __PF
Type de joint : _P-BW-ss-nb
- Schéma de préparation du joint Disposition des passes
‘ N
To) a\
&y @
- \
| N
N ”
\
QN
N
BN %
s
Parameétres de soudage
Passe | Procédé & Métal Intensité Tension Courant Polarité | Vitesse de fil | Energie
N° d'apport (Ampére) (Volt) (électrode) (m./min.)
1 141 1,6 ou2 60/100 CcC -
Métal d'apport : : _X5 CrNi 18-10 Autres informations :
- Marque et référence Prédéformations
- Reprise spéciale, séchage : - Balayage (largeur maxi.) :
Gaz de protec./Flux : __ARGON - Gougeage :
- Endroit : _Passe 1 - Envers : _gb (protect. Gaz) - support a l'envers :
Débit de Gaz (en litre/min.) - Fréquence, temporisation :
- Endroit: 6 L - Envers: _2L - Angle de torche : 70 a 80°

Electrode tungsténe :

- Type : _Cérium (gris) - Diametre :

Préchauffage (Durée / température) :

2 mm

Postchauffage (Durée / température) :

Traitement thermique :

- Distance de maintien :

- Soudage pulsé :

- Plasma:

Contrdleur :

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE
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Lieu : Centre d'examen
DMOS référence N° : Epreuve E2 (2éme partie) -

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

TS A TR

T141-T - BW - D60.3 - 02 -

PV-QMOS N°:

Constructeur :

Nom du soudeur :

Procédé de soudage : 141

Repéres a assembler :
Type de joint : T-BW-ss-nb

R I

AR TR E SO

Organisme de contréle : Centre de correction

Méthode de préparation : _Ebavurage

Matériau de base : (acier inox) X5 CrNi 18-10
Epaisseur du matériau de base (mm) : _2 mm
Diamétre du matériau de base (mm) : ___60.3 mm
Dimensions : Lg 125 mm

Position de soudage de I'assemblage : __PA

Schema de preparatlon dujoint e Dis_po_sitibh des passes
707
< /
8 i
\ / o
\. / ‘I )
YE \ /I » \777 YJ } .j‘\‘\_ N
f’ ié’ \\4_\‘\\) (il k A A LA AN RN o
-
™ Intérieur tube
: ‘ e Sl Parametres de soudage L
Passe | Procédé @ Métal Intensité Tension Courant Polarité | Vitesse de fil | Energie
N° d'apport (Ampére) (Volt) (électrode) (m./min.)
1 141 1,6 ou 2 40/80 CC -
Métal d'apport : : _X5 CrNi 18-10 Autres informations :

- Marque et référence
- Reprise spéciale, séchage :

Gaz de protec./Flux : __ ARGON

- Endroit : _Passe 1 - Envers : gb (protect. Gaz)

Débit de Gaz (en litre/min.)
- Endroit: 6 L
Electrode tungsténe :

- Type : _Cérium (gris)

-Envers: 2L

- Diameétre : 1,6 ou2mm

Préchauffage (Durée / temperature) :

Postchauffage (Durée / température) :

Traitement thermique :

- Balayage (largeur maxi.) :

- Gougeage :

- support a l'envers :
- Fréquence, temporisation :

- Angle de torche : 70 a 80°

- Distance de maintien :

- Soudage pulsé :

- Plasma:

Contréleur :

MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE
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