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MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE

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

DOSSIER SUJET

Ce dossier comporte 4 pages numérotées de page 1/4 a page 4/4

1°® partie - Assemblage 2
Réalisation d’'un assemblage soudé en acier inox par le procéde TIG

de type qualification
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Piéce / ensemble a réaliser : Assemblage soudé en acier Inoxydable 8.1 FICHE EPREUVE E2-1
Objectif : Le candidat choisit et réalise 1 des 2 assemblages proposés ci-dessous. CONTRAT Assemblage n® 2
On donne On demande On exige Evaluation
(Ressources) (Etre capable de) (Criteres de réussite) Compétences/savoirs
Pour I’ assemblage choisis :
1 - Préparation conforme au D.M.O.S.
MBI - Decader le descriptif de Mode - L’évaluation prend en compte les critéres C1-2
- 2 téles acier Inox 300x125 Operatoire de soudage (D-M.0.S.). d’acceptation des défauts décelés suivant
- D.M.O.S page 3/4 - Préparer le poste de travail. la norme en vigueur. C3-1
- Régler les différents paramétres. Niveau D (Exigence modéree) C3-2
2 - Préparer I'éprouvette en respectant le
141-T-BW-3-PA D.M.O.S. Controle visuel avec le baréme de
- 2 Manchettes en Tube Inox diamétre 88.9 |- Réaliser I'éprouvette en respectant le | ~ Correction suivant: C3-3
ep 3mm long 125 D.M.O.S. .y ion (dénivel t Lot
. . réparation (dénivellement) :
-D.M.O.S page 4/4 - Identifier I'éprouvette (N° du A P d( it _) 1p C3-4
—candidat) spect cordon (régularité) : pt
. Aspect cordon (oxydation) : 1pt
- Remettre en état le poste de travail ,p, . ,( Iy. | ) h . P C4
(Outillages individuels et collectifs) Pénétration (régularité / rochage) : 1 pt
- Poste de soudage TIG non réglé Hauteur surépaisseur / caniveaux : 1 pt
- Appareil de protection envers, _ _ J Finition : 1 pt
- Critéres de contrdle degré d'aptitude III, Sile candidat decele une non Total sur 6 pts : S12450
- Les accessoires de soudage, conformité, un 2e assemblage lui est a
- Equipements de protection individuelle et fourni pour recommencer la soudure. Durée 6 heures, pour 1ére et 2éme parties.
collective.
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DESCRIPTIF DU MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

141 -P-BW-8.1-t3-PC-ss-nb

Lieu :

DMOS référence N° : Epreuve E2 (2éme partie) - PC

Organisme de contrdle :

Méthode de préparation : Ebavurage +

PV-QOMOS N°:

Constructeur :

dégraissage
Matériau de base : acier inox) X5 CrNil18-10

Nom du soudeur :

Epaisseur du matériau de base (mm) : 3 mm

Procédé de soudage : 141
Repéres a assembler :

Diamétre du matériau de base (mm) :
Dimension : 300x125 (2 plaques)

Type de joint : P-BW—ss—nb

Position de soudage de I'assemblage : PC

Schéma de préparation du joint

Disposition des passes
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Parametres de soudage
Passe N° | Procédé @ Métal Intensité | Tension Courant Vitesse de Energie
d'apport (Ampére) (Volt) Polarité fil
(électrode) | (m.Jmin.)
1 141 20u3 80/120 CC -
Métal d'apport : X5 CrNi 18-10 Autres informations :
- Marque et référence : 316 L Prédéformations
- Reprise spéciale, séchage : - Balayage (largeur maxi.) :
Gaz de protec./Flux : ARGON - Gougeage :

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

Débit de Gaz (en litre/min.)
-Endroit: 6 L -Envers: 3L
Electrode tungstene :
- Type : Thorié (rouge)
Préchauffage (Durée / température) :

- Diametre : 1,6 ou 2 mm

- support a l'envers :
- Fréquence, temporisation :
- Angle de torche : 70 a 80°
- Distance de maintien :

- Soudage pulsé :
- Plasma :

Postchauffage (Durée / température) :
Traitement thermique :

Contrbleur :
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DESCRIPTIF DU MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

141 -T-BW-8.1-t3-PA-ss-nb

Lieu :

DMOS référence N° : Epreuve E2 (2éme partie) - PA.

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

Procédé de soudage : 141
Repéres a assembler :
Type de joint : T-BW-ss—nb

Organisme de controdle :

Méthode de préparation : usinage+Ebavurage
Matériau de base : _(acier inox) X5 CrNi 18-10
Epaisseur du matériau de base (mm) : 3 mm
Diamétre du matériau de base (mm) : 88.9
Dimension : Lg 125 mm

Position de soudage de I'assemblage : PA

Schéma de préparation du joint

Disposition des passes

70°
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Parametres de soudage

Passe N° | Procedé @ Métal Intensité | Tension Courant Vitesse de Energie
d'apport (Ampére) (Volt) Polarité fil
(électrode) (m./min.)
1 141 2 80/140 CC -

Métal d'apport : X5 CrNi 18-10

- Marque et référence : 304 L

- Reprise spéciale, séchage :
Gaz de protec./Flux : ARGON

- Endroit : Passe 1 - Envers : _gb (protect. Gaz)
Débit de Gaz (en litre/min.)

-Endroit: 6 L - Envers : 3L
Electrode tungstene :

- Type : Thorié (rouge) - Diamétre : 2 ou 2.4mm
Préchauffage (Durée / température) :
Postchauffage (Durée / température) :
Traitement thermique :

Autres informations :
Prédéformations

- Balayage (largeur maxi.) :

- Gougeage :

- support a I'envers :

- Fréguence, temporisation :

- Angle de torche : 70 & 80°
- Distance de maintien :

- Soudage pulsé :

- Plasma :

Controleur :

Mention Complémentaire Soudage

Session 2015 SUJET

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

ere

17" partie : Réalisation d’assemblages soudés

Coefficient. : 2 Durée: 06h00

Page 4/4






