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MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE

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

SUJET

1 ére

partie - Assemblage 2

Reéalisation d’un assemblage soudé en acier inox par le procédé TIG

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

Rappel :

Proposes :

de correction.

Le candidat choisit 1 des 2 assemblages

- procédé 141 sur plaque (tole)
- procedée 141 sur tube

La note se situe entre 0 et 6 suivant le baréme

Controle :

- Visuel uniquement

Note :

/ 6 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 1/86




9/z abied

13arns

¥10c uoissag

aiped  1-23

abepnog 1y

2

"sennaide sep onssy| € eJaidoid ap e
ue [1leael] 3p saisod $3| AINSWA) B jepipued np apnyide;

"AINPNOS B J9oUBLIWOoda]
Inod TNG] 153 N[ SDEqUISSSE SWigg un

‘PUWLIOJUOD UOU 3UN 9|923p JepIpuBD 3| IS
“(112sg02 19 enpripur sabefing)
llenel} ap s91s0d $9| €19 Us aujouwigy -

{(fepipues np .N) 3uanoids,| ISIRUSP -

S OWT
9| Juejoadsar us enannouds,) JBSEay -

"STO'Wd
9| Juejoedsal ud apannoide, TBIEdaIg -

‘seljpweled sjuaioyp so| IBboy -
‘llenes} ap 23sod o) FIedaig -

("8 0"N"q) 26epnos sp
aliojesado) apow ap H1duosaq 8| BpoIa(] -

ANI08|0D 12 3|eNphipul
uonosloid ap suswadinbg -
‘afiepnos ap sal0s$$900E $97 -

' §/5 oN3uswniop
Jign )| epnyide,p 2.68p S|QNLI0D 9P SaUBY -
‘sianua uopyosioid ap [1areddy -
‘voddep [elow ‘auaisbuny saposjos|g -
‘giias uou oy abepnos ap a1s04 -

" §/F oNIawndep ‘'S'OWQ -
sZiBuwwz dagyLL g
01-81 INID GX XOul 2gn} Us sayjayoueW g -

vd €03 M9 LIvL | ¢

‘§/¢ NIUIWNIP STOWQA -
‘GZ) X 00g ww ¢ *d9

0L-81 INID SX XOUI S3103 ¢ -

2d €0y ma d 1vr | |

Ins spod Z3 anaids | ap ajeqob ajou e ap aiped sun TEJON
:s3d g uns &30
6SELS Wy Cuomuy
1d L xnesalued unassiedauns Jneiney  t
| {9Beyoor ; aluenbal) uonensuad  t
3d | > {uonepAxo) uopiod 19adsy
1 : {(denfisu) uopioo wadsy -
oy > (Juswis|lanusp) ucneledalg  *
149
T JUBAINS UORJ91I00 op awiadeq np -
€0
e}
€€
“FBSh 91g1ju0D Np -
At 5 : 810
11l @pngde p aiBap | manbi us suuou g
L-€D JUBAINS $3[929p snejap sap uoleldasoep
$9J2J10 $3] 91dwoD us puald uclEN]EAs ]
[Ad e
SO Ne sLLcuod uoneiedaig
snones / seousladwon (oussnas ap sala))
uopenjeag abixa uQ

(ap 91gedes an3)
apuewap up

(s2oinossay)
auuop up

dAN3dd3

11403
1VdINOD

EN0ssap-19 sasodoud sabejquuasse Z sap | asi|eal 13 JisIoy? Jepipues 9 T Mosqo

{1'8) ©11 - xoul Ja19e US Ppnos Ibe|quIassy  JOSIES] € J|qWIBSUS NO 3991y

¥L0¢ NOISS3S

(onJsed awa z) z3

F9VANOS FHIVLININITJINOD NOILNIW




DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(D.M.0.S.)

141-P-BW-t03 - PC

Lieu : __Cenire d'examen Organisme de contréle : Centre de correction
DMOS référence N°: Epreuve E2 {2éme partie) - PC Méthode 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 & assembler : Position de soudage de 'assemblage : __PC .
Type de joint : _P-BW-ss-nb
Schéma de préparation du joint Disposition des passes
)
7 N
a1 s
AN N
{ !
1 N
7]
Te
™
-
N Z
7
s -
Paramétres de soudage
Passe | Procédé @ Métal Intensité Tension Courant Polarité | Vitesse de fil | Energie
N° d'apport (Ampére) {Volt) (électrode) (m.Jmin.)
1 141 160u? 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: 6L -Envers: _2L - Angle de torche ; 70a80°
Elecirode tungsténs : - Distance de maintien :
- Type : _Cérium {gris} - Diamétre: 2 mm - Soudage pulsé
Préchauffage (Durée / température) : - Plasma :
Postchauffage (Durée / tempéralure) :
Traitement thermique : Controleur :
MC Soudage E2-1° partie Session 2014 SUJET Page 3/6




DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

(D.M.0.S.)

141 -T - BW - t03 - PA

Lieu: _ Cenlre d'examen

DMOS référence N° : Epreuve E2 (2éme partie) - PA.
PV-QMOS N°;
Constructeur :
Nom du soudeur:
Procédé de soudage :
Repéres a assembler :
Type de joint : T-BW-ss-nb

141

Organisme de contrdle : Centre de carreclien

Méthode de préparation : _Ebavurage
Matériau de base : (acier inox} X5 CriNi 18-10
Epaisseur du matériau de base {mm) : _2 mm
Diamétre du matériau de base (mm):__ 1143 mm
Dimensions : ___Lg 125 mm

Position de soudage de 'assemblage :

PA

Schéma de préparation du joint

Disposition des passes

\
777

+ IAANNANNNY N Y
WY

)

) \ L
(<// S ‘ OO

T ) ol 1a2 7/
A 8 Intérieur tube
Paramétres de soudage
Passe | Procédé 3 Métal Intensite Tension Courant Polarité | Vitesse de fil | Energie
N° d'apport (Ampére) (Volt) (électrode) (m.Jmin,)
1 141 160u2 607100 CC -
Weétal d'apport : : _Xb CrNi 18-10 Autres informations :
- Marque et référence
- Reprise spéciale, séchage : - Balayage (largeur maxi.) :
Gaz de protec./Flux : __ ARGON - Gougeage :
-Endroit: _Passed - Envers: gb (protect. Gaz) - support a flenvers
Débit de Gaz (en litre/min.} - Fréquence, temporisation :
- Endroit: 6L -Envers : 2L - Angle de torche : 70a80°
Electrode tungsténe : - Pistance de maintien
- Type : _Cérium (gris) - Diamétre : 1,6 ou 2 mm - Soudage pulsé :
Prechauffage (Durée / température) : - Plasma
Postchauffage (Durée / température) :
Traitement thermique : Contrdleur :
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DEGRE D'APTITUDE DU SOUDEUR

TYPE DE EXAMENS DEGRE D'APTITUDE Il
L'ASSEMBLAGE | A EFFECTUER
La pénétration doit &tre assurées sur les 4/5& de la longueur
SOUDURES de l'assemblage sans fenir compte de la répartition etde
BOUT ABOUT PENETRATION la longueur des divers manques de pénétration. Dans les
et NON REPRISE A zones sans mangue de pénétration, la hauteur du bourrelet
D'ANGLE L'ENVERS de pénétration doit ére comprises entre 0 et 5mm.
Des gouttes isolées sontadmises si leur hauleurest< 5 mm.
Dans le cas du soudage avec gazinerte :
- Pour les aciers des groupes Vet V, le rochage n'estpas
foléré.
- Pourles groupes Vlet Vil des traces d'oxydation de
surface sont admises.
La hauteur de la surépaisseur S doit rester dans les limites :
SOUDURES 1<8<LM0+2 (L=largeurde la soudure).
BOUT A BOUT les caniveaux ne doivent pas dépasser 4/5& de la longueur
AVEC du joint.
REPRISE Dans le cas du soudage avec gazinerte :
- Pourles aciers des groupes Vet M, le rochage n'est pas
toléré.
- Pour les groupes Vi et Vil des fraces d'oxydation de
surface sont admises.
ASPECT DU
CORDON
SOUDURES - Mémes tolérances pourles caniveauxque dans le cas des
D'ANGLES soudures bout & bout.
_ h2 - ht et h2 peuvent étre différents a condition que la gorge
N B > soitrespectée selon : a ;4
Dans le cas du soudage avec gazinerte :
7 - Pour les aciers des groupes Vet V], le rochage n'est pas
y toléré,
- Pourles groupes Vl et Vil des traces d'oxydation de
surface sont admises,
FISSURES Non admises.
SOUDURES
BOUT ABOUT
D'ANGLE SOUFFLURES ET Tolérées, mais entrainent un examen de texture.
INCLUSIONS
DEBOUCHANT
EN SURFACE
MC Soudage E2-1°° partie Session 2014 SUJET Page 5/6
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