EPREUVE E2
(1* partie)

REALISATION DE DEUX ASSEMBLAGES SOUDES DE TYPE

QUALIFICATION EN ACIER (1.1)

Désignation du document Document N°
Page de garde (chemise A3) 1/9
Contrat écrit 2/9
D.M.O.S. 111 P BW 106 PC 3/9

D.M.O.S. 111 P BW 106 PF
D.M.0.S. 141+135 P BW t10 PC

4/ 9
- 5/9

D.MO.S. 141+135P BW HOPF | 6/9
D.M.O.5. 141 P BW 102 PC 17/
D.M.O.S. 141 P BW 102 PF L 8/9

DEGRE D'APTITUDE I Jonl 979

Rappel: )RS
Le candidat choisit deux des Tr‘qrs assemblages proposés :

- procédé 111 position PC ou PF
- procédé 141 + 135 posmon PC ou PF
- procédé 141 posn‘kon PCouPF

Assemblage confcrme\? points
Assemblage non confor‘me 0 points
Pas de note |n+er'med|a|re entreOet7

{ \]
N —/

C\. ~

Controles :
- Visuel
- Compacité (radiographie) -
- Texture (pliage) pour le procédé mixte 141 + 135 uniquement

Note : / 14 points

Mention Complémentaire Session 2009 | DOSSIER TECHNIQUE -

EPREUVE E2 - U2 (1% partie) : Réalisation d'assemblages soudés de type qualification

SOUDAGE Coeff.: 1 Durée : 6h00 DT 1/9
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Lieu:
DMOS référence N°
PV-QMOS N° :
Constructeur :
Nom du soudeur :

: Type qualification (acier /radio.)

111

Procédé de soudage :
Repéres & assembler :
Type de joint :

P_BW-ss~nb

(D.M.O.S.)
111 - P - BW - t06 - PC

Organisme de contrédle :
Méthode de préparation :
Matériau de base : WO1
Epaisseur du matériau de base (mm):___ 6 mm
Diamétre du matériau de base (mm) :
Dimenstons : __300 x 100 {2 plaques)
Paosition de soudage de I'assemblage:

Usinage + neulage

PC

1 1 2,5 ) CC +
2 ef3 111 3,2 S CC +
Métal d'apport : ¢ g BES{QUE Autres informations :

- Marque et référence : G:OME JSON
- Reprise spéciale, séchage :Elute 300° (1 hre mini)
Gaz de protection / Flux :

- Endroit : -Envers :
Débit de Gaz (en litre/min.)

- Endroit ; - Envers :
Electrode tungsténe ;

- Type: - Diamétre :

Préchauffage {Durée | température) :
Postchauffage (Durée / température) ;
Traitement thermique :

Prédéformation, pontets, appendices.
- Balayage (largeur maxi.) :
- Gougeage : -
- suppor & ['envers :
- Fréquence, temporisation :
- Angle électrode : _
- Distance de maintien : .
- Soudage puisé ;
- Plasma :

Contréleur ;

Mention Complémentaire

Session 2009 DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (1% partie) : Réalisation d'assemblages soudés de type qualification

SOUDAGE

Coeff.: 1 Durée : 6 hOO DT 3/9




Ty ive

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

= .'.‘.'.

Lleuw :
DMOS référence N° : Type qualification {(acier { radio.}
PV-QMOS N°:
Constructeur :
Nom du soudeur :
Procédé de soudage :
Repéares & assembler:

111

Organisme de contrble :
Méthade de préparation :
Matériau de base :
Epaisseur du matériau de base (mm}:_. 8 mm

Diamétre du matériau de base {mm):
. | Dimensions :  300x125
Position de soudage de 'assemblage:__ PF

Usinage + meulage

(L.1)

{2 plagues)

Type de joint : P—BW —s8s—nb

it
E-31
S
a
o
e
=
]

m 3 ia

foo) \
\ -0
. ]\\\J‘}\\:\% ™ §
(=] o =
= ‘; f P
8 <A el
[ - % @, - ;;/:
7 7
7
% }\1\\ ) :_%
o __2 \\\i — // ““Z—;{ 2

1 114 2,5 60790/ cC +
2 111 3.2 // 801120 CC +

N\

Métal d’apport & @
- Marque etréférence :

_ Bﬁ&glggé
COMET JSON

- Reprise spaciale, séchage : _Etuve 300°% (1 hre mini)

Gaz de protection/ Flux :

- Endroit : - Envers :
Débit de Gaz (en fitre/min.)
- Endroit ; -Envers :

Electrode tungsténe :
-Type:

Préchauffage (Durée / température) :
Postchauffage {Durée / température) +

Traitement thermique :

- Diamétre :

Contrdleur :

Autres informations :

Prédéformation, pontetls, appendices.
- Balayage (largeur maxi.) :
- Gougeage :
- suppor a l'anvers :
- Fréquence, temporisation :
- Angle éleclrode @ _
- Pistance de maintien :
- Soudage pulsé :
- Plasma:

~

! 1

EPREUVE E2 - U2 (1%

partie) : Réalisat

ion d'assemblages soudés de type qualification

SOUDAGE

Coeff.: 1 Durée : 6h00 DT 4/9




141 +135-P

Lieu: e
DMOS référence N° : Type qualification {acler/ radio.)
PV-QMOS N°:
. Constructeur :
Nom du soudeur:
Procédé de soudage :
Repéres & assembler ;

141 + 135

Type de jomt P-BW-ss—nb + P-BW-ss-mb

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

10

.| Organisme de contrdle :

Méthade de préparation : _Usinage + maulage
Matériau de base : (1.1} S235JRG2

Epaisseur du matériau de base (mm): _10 mm
Diamétre du matériau de base (mm) :
Dimensions ;. 300x125 (2 plaques)
Pasition de soudage de I'assemblage : __PGC

f

283

OOE

RAAN

1 144 2 70/ 110?;

2 135 {oul2 16013@3 18428 ce + 4238
3etd 135 1out?2 ’/ 1591{3‘30 18a 28 CC+ 438

AN
AN

8235 /.

Métal d'apport :
- Marque et référence : ESAE{QKALJTROD 12-56(135)

- Repnse spéciale, séchage :
Gaz de protec./Fiux : ARGON{141) ARGON+CO2({135)

- Endroit: Passes 183 - Envers : _Aucune
Débit de Gaz {en litre/min.)

- Endreit: 6L (141) 16L (135)
Electrode tungsténe :

-Type . Cérié - Diamélre
Préchauffage (Durée / tempéralure) :
Postchauffage (Durée |/ tempéralure) :
Traltement thermique :

- Envers @ Aucune

2 mm

Mention Complémentaire

Autres informations ;

Ponlets, appendices, prédéformations '
- Balayage {largeur maxi.) : 15 mm
- Gougeage :
- support a ['envers :
- Fréquence, temporisation :
- Angla da tarcha ; 805 90°
- Distance de maintien :
- Soudage pulss :
- Plasma :

Contrdleur:

Session 2009 DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (1% partie) : Réalisation d'assemblages soudés de type qualification

SOUDAGE

Durée : 6h00 DT /9

Coeff.: 1




DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

141+ 135 -

DMOS référence N° : Type qualification (acier [ radio.)

PV-QMOS N°: )
Constructeur :
Nom du soudeur ;
Procédé de soudage :
Repéres a assembler :
Type de joint : P-BW-—ss—nb + P-BW-s5-mb

141 +13%

(D.M.O.S.)

t10 -PF

Organisme de contrale :
Méthode de préparation :

Usinage + meulage

Matériau de base : (1.1)

Epaisseur du matériau de base (mm) ; _10 mm
Diam#tre du matériau de base (mm) :
Dimensions : 300x125 {2 plagues)

Position de soudage de 'assemblage : PF

T

1 141 2 70/ 10/

2 135 10ui,2 160/300 /| 18428 ce+ 428
3 135 10u1.2 1601300 184 28 CC + 4a8

§235

Y
~/

Métal d'apport : :

- Marque et référence : ESAB OKAUTROD 12-56(135)

Autres informations :
Ponlets,_appendices, prédéformations

- Reprise spéciale, séchage : _— _ - Balayage (largeur maxi.) : 15 mm
Gaz de protec./Flux : ARGON(141) ARGON+CQ2(135)| - Gougeage :

- Endroit: Passes 1a3 - Envers : Aucune - support a Yenvers :
Débit de Gaz {en litre/min.) - Fréquence, temporisation :

- Endrolt: 6 L{141) 16L {135} - Envers: Aucune - Angle de lorche : 80 4 90°
Electroede tungsténe : - Distance de maintien :

-Type: Cérié - Diamatre : 2 mm - Scudage pulsé :
Préchauffage (Durée / température) : - Plasma :
Postchauffage (Durée / température) :
Traitement thermique : Controleur :

Mention Complémentaire Session 2009 DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (1% partie) : Réalisation d'assemblages soudés de type qualification

SOUDAGE

Coeff.: 1 Durée : 6h00 DT 6/9




Lieu:

DMOS raéféranca N° : Type qualification {acier / radio.}

PV-QMOS N*:

Constructeur:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage : 141

-Repéres & assembler :

Type de joint : P_BW-—s5nb

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

"';:.:T AT

Organisme de contréle :
Méthode de préparation ;
Matériau de base : (1.1} _
Epaisseur du matériau de base (mm); _2 mm
Diamétre du matériau de base (mm} @ __
Dimensions: _ 300x125 (2 plaques)
Position de soudage de I'assemblage :

Ebavurage

PC

NN

125
m
05a2

o W,
S

L

125
i,

1
s

2
5

N

<

S 2 3 5 /// -

Métat d'apport @ :
- Marque et référence :

| Autres infeormations :

Prédéformations

. . . . >/
- Reprise spéciale, séchage :

Gaz de protec./Flux : _ ARGON

- Endroit : _Passe 1 - Envers : _Aucune
Débit de Gaz (en litre/min.)

- Balayage (largeur maxi.) :
- Gougeage :
- support a I'envers :
- Fréquence, temporisation :

- Endroit: 6L - Enwvers : _Aucune - Angle de torche : 70 4 80°
Electrode tungsténe : - Distance de maintien ;

-Type 1. Cérié - Diamétre : 1i86mm__ | -Soudagepulsé:
Préchauffage (Durée / température) : - Plasma :
Postchauffage {Durée / temperature) :

. . ) Contrbleur :
Traitement thermique :
Mention Complémentaire Session 2009 DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (1** partie) : Réalisation d'assemblages soudés de type qualification

SOUDAGE

Coeff.: 1 Durée : 6h00 DT 7/9




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

141 - P - BW - t02 -

Liets :

DMOS réaférenca N° : Type qualification {acier / radio.}

PV-QMOS N°:

Constructeur :

Nom du soudeur :

Procédé de soudage: 141

Repéres 4 assembler :

Type de joint : P-BW-—ss-nb

PF

Organisme de contrdle ;
Méthoda de pracaration :
Matériau de base :' (1.1) .
Epaisseur du matériau de base (mm): _2 mm
Diamétre du matériau de base {mm) :
Dimensions ; 300xi25 (2 plagues)
Position de soudage de 'assemblage:. PF

Ebavurage

7

125

Y

",

R 222

R
N

o

Métal d'apport : : 5235 // .

Autres informations ;
Prédéformations

- Marque et référence : AN/
- Reprise spéciale, séchage :

Gaz de protec./Flux : __ ARGON

- Endroit ; _Passe 1 - Envers : _Aucune
Débit de Gaz {en litre/min.)

- Endroit : 6 L - Envers : _Aucune
Electrode tungsténe :

-Type: (Cérié - Diamélre 1,6 mm

Préchauffage (Durée / température) :

Postchauffage (Durée / ternpérature) :

Traitement thermique :

- Balayage (largeur maxi.) :
- Gougeage :
- support a l'envers :
- Fréquence, temporisation ;
- Angle da torche 70 4 80°
- Distance de maintien :

- Soudage pullsé :
- Plasma :

Contréleur:

Mention Complémentaire

Session 2009 DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (1% partie) : Réalisation d'assemblages soudés de type qualification

SOUDAGE

Coeff.: 1 Durée : 6h00 DT 8/9
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