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MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE

EPREUVE E2 - REALISATIONS D'ASSEMBLAGES SOUDES ET
FABRICATION D’UN ENSEMBLE SOUDE

SUJET

1ére

partie - Assemblage 1
Réalisation de deux assemblages soudés de type qualification

Ce dossier comporte 6 pages numérotées de page 1/6 & 6/6

Rappel :

- procédé 111,
- procédé 141 + 135,
- procédé 141.

Assemblage conforme : 7 pts

Assemblage non conforme : 0 pt

Pas de note intermédiaire entre 0 et 7.

Le candidat choisit 2 des 3 assemblages proposés (plaque BW) :

Contrdles :

- Visuel,
- compaciteé (radiographie),

- texture (pliage) pour le procédé mixte 141 + 135 uniquement.

Note : / 14 pts

Mention Complémentaire Soudage

Session 2014

SUJET

EPREUVE E2 : Réalisations d’assemblages soudés et fabrication d'un ensemble soudé

1ére

partie : Réalisation d'assemblages soudés

Coefficient. : 2

Durée: 06hQ0

Page 1/6
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(D.M.O.S.)

Lieu

111 - P - BW - t06- PF

: _ Centre d’'examen

DMOS référence N° : _Type qualification (agier / radio)

PV-QMOS N°:

Constructeur :

Nom du soudeur:

Procédé de soudage :
Repéres a assembler :
Type de jeoint

111

P-BW-ss—nb

Organisme de contréle : Centre de correction

Méthode de préparation ;

Usinage + meulage

Matériau de base : 1.1 {(acier S235)

Epaisseur du matériau de base (mm) :
Diamétre du matériau de base (mm) :
Dimensions : __ 300 x 125 (2 plagues)

6 mm

Position de soudage de l'assemblage : _ PF

Schéma de préparation du joint

Disposition des passes

604 70°
o C&
1
Z c&\\\\ \\\%/// )
™ . 243
Paramétres de soudage
Passe | Procédé @ Métal Intensité Tension Courant Polarité | Vitesse de fil | Energie
N° d'apport (Ampére) {Volt) {électrode) {m.Imin.)
1 111 2,5 60/90 CC -
2 111 3.2 801120 cC-
Métal d'apport : BASIQUE Auires informations :
- Marque et référence Prédéformations, pontets, appendices.
- Reprise spéciale, séchage : Etuvage selon - Balayage {largeur maxi.) :
recommandation du fabricant d'électrode - Gougeage :
Gaz de protection / Flux : - support & l'envers :
- Endroit : - Envers : - Fréquence, temporisation :
Débit de Gaz {en litre/min.) - Angle électrode ; 70480°
- Endroit : - Envers : - Distance ds maintien :
Electrode tungsténe : - Soudage pulsé :
- Type : - Diametre : -Plasma:
Préchauffage (Duree / température) : .
Postchauffage (Durée / température) : Contréfeur :
Traitement thermique :
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(D.M.O.S.)

141 + 135-P -

BW - 06 - PC

Lieu : __Centre d'examen . |Organisme de contrdle : _Cenire de correction
PY-QMOS N°: Matériau de base : 1.1 (acier) S 235
Constructeur : Epaisseur du matériau de base {(mm): _6 mm
Nom du soudeur : Diamétre du matériau de base (mm) :
Procédé de soudage : 141+ 135 Dimensions : __ 300 x 125 (2 plagues) _
Reperes a assembler : Position de soudage de I'assemblage : __PC
Type de joint : P-BW-ss—nb + P-BW-ss-mb
Schéma de préparation du joint Disposition des passes
60270
/ :
/ ool
A AR 77 NN \\? 222
:
o - 283 v
Paramétres de soudage
Passe | Procédé & Métal Intensité Tension Courant Polarité | Vitesse de fil | Energie
N° d'apport (Ampére) (Volt) (électrode) (m./min.)
1 141 2 60 /100 CC -
2 135 0,80u1 120/ 240 18428 CC+ 448
Métal d'apport : : 5235 Autres informations :
- Marque et référence Pontets, appendices, prédéformations
- Reprise spéciale, séchage : - Balayage (largeur maxi.): ___ 15 mm
Gaz de protec./Flux : ARGON(141) ARGON+CO2(135) | - Gougeage :
-Endroit; Passes 1482 - Envers: Aucune - support a l'envers :
Débit de Gaz (en litre/min.) - Fréquence, temporisation :
- Endroit: 6L (141) 16l (135) - Envers:_Aucung - Angle de torche : 80490°
Electrode tungsténe : - Distance de maintien :
- Type : _Cérium (gris) - Diamétre : 1.6 ou 2 mm - Soudage pulsé :
Préchauffage (Durée / température) ; - Plasma ;
Pos.tchauffage (D'urée { température) : Con trﬁléur  _
Traitement thermique :
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(D.M.O.S.)

I T

141 -P-BW - 103 - PF

Lieu : Centre d'examen
DMOS référence N° : Type qualification {acier / radio.)

PV-QMOS N° :
Constructeur :
Nom du soudeur :

Procédé de soudage : _141

Repeéres a assembler :
Type de joint : P-BW-ss—nb

Organisme de contrdle : Centre de correction
Méthode de préparation :_ Ebavurage
Matériau de base : 1.1 (acier ) §235

Epaisseur du matériau de base {(mm) : 3 mm
Diametre du matériau de base (mm) :

- Dimensions : 300 x 125 (2 plagques)

Position de soudage de I'assemblage : PF

Schéma de préparation du joint

Disposition des passes

125 125
|

Z N
™ 05a2

Parameétres de soudage

Passe | Procédé @ Métal Intensité Tension Courant Polarité | Vitesse de fil | Energie
N° d'apport {Ampére}) (Volt) {électrode) {m./min.)
1 141 2 60 /100 CC -
Métal d'apport; _S235 Autres informations :
- Marque et référence : Prédeformations
- Reprise spéciale, séchage : - Balayage (largeur maxi.).:
Gaz de protec./Flux : ARGON - Gougeage :
- Endroit : _Passe 1 - Envers : _Aucune - support a I'envers :
Débit de Gaz (en litre/min.) - Fréquence, temporisation :
- Endroit: 6L - Envers : _Aucune .| - Angle de torche: 703 80°
Electrode tungsténe : - Distance de maintien :
- Type : _Cérium (gris) - Diamétre : 1.6 ou2 mm . { - Soudage pulsé :
Préchauffage (Durée / température) : - Plasma :
Postchauffage (Durée / température) ;
Traitement thermique : Contrédleur :
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