EPREUVE E2
(2°™ partie)

REALISATION D'UN ASSEMBLAGE SOUDE EN ACIER
INOXYDABLE (8.1) T.I1.6.

Désignation du document Document N°
Page de garde (chemise A3) 1/6
Contrat écrit 7
D.M.O.S. 141 P BW W11 +03 PC
D.M.O.S. 141 P BW W11 103 PF
D.M.O.S. 141 T BW W11 D114.3 103 PA_ N \r:;ES;?f’ 5/6
DEGRE D'APTITUDE ITI

Rappel: Ve ’
Le candidat choisit un des deux assemblages proposés :
- procédé 141 sur Tol‘e\pgsmon PC ou PF

- procédé 141 sur tube position PA

/i \\\
La note se situe entre O et 6

DN
AN

Contréies :
- Vlsuel umquemenT

Note : / 6 points

Mention Complémentaire Session 2009 DOSSTIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (2% partie) : Réalisation d'un assemblage soudé en acier inoxydable

SOUDAGE Coeff.: 1 Durée : 6h00 DT 1/6




FICHE CONTRAT

Le candidat choisit et réalise un des deux assemblages proposés ci-dessous.

On donne

On demande

On exige

1] EN 287-1, 141, P, BW, t03, PC ou PF
-~ 2 tdles inox X5CrNil8-10 ép. 3 mm
300 x 125
- DM.O.S. (document N° )
- Poste de soudage T.IG.

2 EN 2871, 141, T, BW, 103, D114.3, PA
- 2 manchettes en tube inox X5CrNil18-10
01143 x3 Lg=125mm
- DM.O.S. (document N° )

- Postes de soudage T.1.G.

Poste de soudage T.1.G.

Appareil de protection envers

Les accessoires de soudage

Equipements de protection individuelle et
collective.

Critéres de contrdle, degré d’aptitude [T
(doc N° )

Décoder le Descriptif de Mode Opératoire
de Soudage (D.M.O.S))

Préparer le poste de travail

Régler les différents paramétres
/Préparer I’éprouvette en respectant le

- /\Wam iser @?oc/aﬁo en respectant le
DMOS.
Id nuzmn../#m?dc,\mﬁe ou le contre-essais
si nécessaire mZ/PnE nmb&amc

/

Remettre en état EE& Hm poste de travail
(outillage individuel et oomoos@ s

N4

Si le candidat décéle une non conformité, :z Wikl

_—

assemblage Iui est fourni pour recommencer la

soudure,

Préparation conforme au D.M.O.S.

L’évaluation prend en compte les critéres
d’acceptation des défauts décelés suivant Ja norme
en vigueur : degré d’aptitude II1.

lors :

du contrdle visuel.

et

du baréme de correction suivant :

~  Préparation (dénivelé) : 1pt

- Aspect du joint (régularité) : Ipt

> = Aspect du joint {(oxydation) 1 pt
~—==. Fusion de la racine : 1 pt

- ) Caniveaux ou surépaisseur : 1pt
"</ Parachévement : 1pt

Total sur 6 points : ]

Mention Complémentaire

Session 2009

DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (2*™ partie) : Réalisation d'un assemblage soudé en acier inoxydable

SOUDAGE

Coeff.: 2 Durée : 6h00

DT 2/6




Lieu:

141-P — BW -

DMOS référence N° : Egreuve E2 (2&me partie) -PC_

PV-QMOS N°:

Constructeur :

Nom du scudeur

Procédé de soudage :

141

Ropéres a assembler :

Type de joint : _P-BW-ss-—nb

DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(DM.O.S)

8.1-t03-PC

. | Organisme de contréle :
Méthode de préparation : _Ebavurage

. | Matériau de base : {acier inox) X5CrNi 18-10

Epaisseur du matériau de base (mm) : _3 mm
Diamétre du matériau de base (mm) ;

Dimensions : __125 x 300 (2 plaques)

, { Position de soudage de l'assemblage: _ PC

:_;_chéma de préparatlon du jomt"_ ‘,

Bisphsiton dos prsses”

125

77 A TImNS

.Courant Polanté

Vitesse de ﬁl
: ;;'(électrode) '

CC -

Métal d'apport - : _X5 CrN|18—10

~ Marque et référence :

-~ Reprise speciale, 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 tunosténe :
~-Type: Cérium

Préchauffage (Durée / température) :
Postchauffage (Durée / tempéralure) :
Traitement thermique :

-Diamétre: 16 ou2 mm _

| Contréleur :

_| Autres informations :

Prédéfommations
- Balayage (largeur maxi.) :
- Gougeage :
- support a l'envers :
- Fréquence, temporisation :
- Angle de torche : 70 3 80°
- Distance de maintien :
- Soudage pulsé :
- Plasma:

Mention Complémentaire

Session 2009 | DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (2% partie) : Réalisation d'un assemblage soudé en acier inoxydable

SOUDAGE

Coeff.: 2 Durée : 6h00 DT 3/6




DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(DMO.S)

e

141-P-BW-8.1 —t03-PF

Lieu:
DMOS référence N2 Egreuve E2 (2&me parlie} pF
PV-QMOS N°:

Constructeur:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage : 141
Repéres & assembler :
Type de joint: _P-BW-ss—nb

Organisme de controle :
Méthode de préparation :
Matériau de base: (8.1}

_Ebavurage
X5 CNI 18-10

Epaisseur du matériau de base {mm) : _3 mir
Diamétre du matériau de base (mm) :

| Dimensions @ ___125 x 300 (2 plaques)

. | Position de soudage de I'assemblage: FPF

Schéma de préparattcm du jomt

Dispostion dos pesses

| N VA
[/

& 4
—

1a2

P74 | NSNS

125
7

S

iﬁ{é‘fecttode)

CC-

Métal d*apport : : _X5 CeNi 1810 .&TQ?’

{ Autres informations :

- Marque et référence : \\5. 4/ Prédéformations
- Reprise spéciale, séchage : - Balayage (largeur maxi.) :
Gaz de protec./Flux : __ARGON - Gougeage :

- Endroit : _Passe 1 - Envers 1 _gb {protect. Gaz) - support a lI'envers :
Débit de Gaz (en litrefmin.) - Fréquence, temparisation :

- Endroit: 61 -Envers:_3L - Angle de torche : 70 a 80°
Electrode tunasténe : . -Distance de maintien :

- Type: Cérium - Diamétre : _ 1.6 ou 2 mm - Soudage pulsé :
Préchauffage (Durée f température) : -Plasma:
Postchauffage (Durée / tempéralure) :
Traitement thermique : Contrdleur ;

Mention Complémentaire Session 2009 DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (2*™ partie) : Réalisation d'un assemblage soudé en acier inoxydable

SOUDAGE

Coeff.: 2 Durée : 6h00 DT 4/6
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
(D.M.O.S.)

T L aa DR L B et i e S e L T b e T AR LR

e e T Ay A i e S R R B e i

141 -T -BW - Wll t03,6 - PA

Lieu: - .

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 contréle
Méthode de préparation :
Matériau de base :

Ebavurage
{acier inox) X5CNi 18-10

Epaisseur du matériau de base (mm):_3 mm

, | Diamétre du matériau de base (mm) : _ 1143 mm
Dimensions : __Lg 125 mm
Position de soudage de l'assemblage : __PA

' 1"Schéma de pré‘paratlon iy jom'

100
* ( N *
e f///_z
t N ‘ 142

e
/’»\\'L\\ SNSANNNRNY)

«(/’f W/

Cqurant Polanté
: .;ij,.;(électrode)

Vitesse de f I __-_Er_ie‘rgi_e_

20u3

cC-

Métal d’apport : : _X5 GrNi 1840
- Marque et référence :
- Reprise spéciale, séchage :

Gaz de protec./Flux : __ ARGON

\\\\ : -. /

Autres informations :

-~ Balayage {largeur maxi.} :
- Gougeage :

- Endroit : _Passe 1 - Envers : gb (protect. Gaz) - support a l'envers :
Débit de Gaz (en litre/min.) - Fréquence, temporisation :

- Endroit: 6L -Envers : _3L - Angle de torche : 70 480"
Etectrode tungsténe : - Distance de maintien ;

-Type ;. Cénum - Diamétre : 2 - Soudage pulsé :
Préchauffage (Durée [ température) : - Plasma:
Postchauffage (Durée / température)

. Contrdleur ;
Traitement thermique :
Mention Complémentaire Session 2009 DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (2*™ partie) : Réalisation d'un assemblage soudé en acier inoxydable

SOUDAGE

Coeff.: 2 Durée : 6h00 DT B/6




DEGRE D’APTITUDE DU SOUDEUR

TYPE DE EXAMENS A DEGRE D’APTITUDE 111
L’ASSEMBLAGE EFFECTUER {Radiographie)
La pénétration doit étre assurées sur la 4/5¢ de la
longueur de I’assemblage sans tenir compte de la
répartition et de la longueur des divers manques
de pénétration. Dans les sones sans manque de
pénétration, la hauteur du bourrelet doit étre
FUSION DE LA comprise entre 0 et 5 mm.
SOUDURES BOUT a |RACINE Des gouttes isolées sont admises si leur hauteur
BOUT et D’ANGLE NON REPRISE a est < Smm.
L’ENVERS Dans le cas du soudage avec gaz inerte :

- Pour les aciers des groupes IV et VI, le
rochage n’est pas toléré.

- Pour les groupes VI et VII des traces
d’oxydation de urface sont admises.

SOUDURES BOUT a
BOUT avec REPRISE
a L'ENVERS

SOUDURES
D’ANGLES

La hauteur- de la su1epalsseur S doit rester dans les
limites : -~
1<8< L/l[l +2 (L largeur du joint).
Les eamvaaux ne doivent pas dépasser 4/5¢ de la
longueurdu joint.
,Dans Ie cas du soudage avec gaz inerte :
\;’Pﬁur les aciers des groupes IV et VI, le
- rochage n’est pas toléré.

I~ Pour les groupes VI et VII des traces

/‘ d’oxydation de surface sont admises.

©// | Méme tolérances pour les caniveaux que dans le

cas des soudures bout a bout,

h1 et h2 peuvent étre différents a condition que la

gorge soit respectée selon : A ¢

Dans le cas du soudage avec gaz inerte :

- Pour les aciers des groupes IV et VI, le
rochage n’est pas toléré.

- Pour les groupes VI et VII des traces
d’oxydation de surface sont admises.

SOUDURES BOUT a
BOUT et D'ANGLE

FISSURES Non admises

SOUFFLURES et Tolérées, mais entrainent un examen de texture.
INCLUSIONS

DEBOUCHANTES en

SURFACE

Mention Complémentaire

Session 2009 DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE E2 - U2 (2°™ partie) : Réalisation d'un assemblage soudé en acier inoxydable

SOUDAGE

Durée : 6h00

Coeff.: 2 DT 6/6




