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Rue :                                                                     


Code postal :                                     ville :


Téléphone :                                        télécopie :

Cachet de l'établissement

CANDIDAT : 

NOM :

Prénom :

Date de naissance :

                          Dossier à retourner à l’inspection académique du département



	
	C.C.F.

E2
	Première partie :    Réalisation d’assemblages soudés             coef : 1        6 h maxi


Cette épreuve à pour objectif d’évaluer les compétences relatives à l’exécution manuelle de soudures avec des procédés différents.
1-1  Première sous-partie de l’évaluation : Réalisation de deux assemblages soudés de type qualification
Deux assemblages soudés bout à bout sans reprise envers choisis par le candidat parmi les trois proposés.

Pour chaque assemblage de type qualification, si le candidat décèle une non-conformité au contrôle visuel, il peut effectuer un contre essai. Dans ce cas, un deuxième assemblage lui est fourni pour recommencer la soudure. Il n’est pas alloué de temps supplémentaire. 

	Procédés
	111
	141 + 135
	141

	Types d ‘assemblages
	P-BW-ss-nb

Bout à bout sans support envers
	Première passe en 141

P-BW-ss-nb

Bout à bout sans support envers

Passes suivantes en 135

P-BW-ss-mb

Bout à bout sans support solide
	P-BW-ss-nb

Bout à bout sans support envers 

	Position de soudage
	PF ou PC

Verticale montante ou corniche
	PF ou PC

Verticale montante ou corniche
	PF ou PC

Verticale montante ou corniche

	Matériau
	W01

Acier non allié
	W01

Acier non allié
	W01

Acier non allié

	Epaisseur
	5 ≤ e ≤ 20
	5 ≤ e ≤ 20
	1,5 ≤ e ≤ 6

	Métal d’apport enrobage
	B

Enrobage basique
	Première passe en 141

Wm

Avec produit d’apport
	Wm

Avec produit d’apport


L'évaluation prend en compte les critères d’acceptation des défauts décelés (selon la norme en vigueur) lors :



- du contrôle visuel,






- du contrôle radiographique,






- et d’un essai de pliage pour le procédé mixte (141+135) uniquement

1-2 Deuxième sous-partie : Réalisation d’un assemblage soudé en acier inox par procédé TIG

Un type de soudage est choisi par le candidat parmi les deux proposés :  soit 141 sur tôle, soit 141 sur tube

	Procédés
	141 sur tôle
	141 sur tube

	Types d ‘assemblages
	P-BW-ss-nb

Bout à bout sans support envers
	T-BW-ss-nb

Bout à bout sans support envers 

	Position de soudage
	PF ou PC

Verticale montante ou corniche
	PA

A plat

	Matériau
	W11

Acier inoxydable
	W11

Acier inoxydable

	Dimensions 
	3 ≤ e ≤ 6
	Diam. = 60,3 mini

Ep > 3mm

	Métal d’apport flux gazeux
	Wm-gb

Avec produit d’apport et protection gazeuse envers
	Wm-gb

Avec produit d’apport et protection gazeuse envers


Le candidat doit exécuter toutes les opérations nécessaires à la réalisation complète de l’assemblage

L'évaluation prend en compte les critères d’acceptation des défauts décelés lors du contrôle visuel (selon la norme en vigueur).

	
	C.C.F.

E2
	Deuxième partie :  Fabrication d’un ensemble soudé         coef : 1            8 à 12 h


Cette épreuve à pour objectif d’évaluer les compétences relatives à la fabrication d’un ensemble soudé.

Conditions de réalisation :

Un dossier technique d’un support industriel (dimensions minimales d’encombrement 400mm, appareil chaudronné constitué d’éléments préalablement mis en forme ou ensemble mécano-soudé) et son dossier ressources.

Les exigences dimensionnelles, de forme, de positionnement et de qualité.

L'évaluation prend en compte :

( la démarche de mise en œuvre,

(la préparation des joints, l’accostage et le pointage des éléments

(la conformité du résultat aux spécifications,

(la qualité de l’ensemble soudé,

	COMPETENCES EVALUEES :

	
	Déterminer les données nécessaires à la fabrication
	

	
	Mettre en œuvre les moyens d’usinage et le soudage
	

	
	Mettre en œuvre les moyens de prévention des risques professionnels
	

	
	Réaliser des éléments simples
	

	
	Préparer les joints à souder
	

	
	Assembler par soudage des éléments plans et tubulaires
	



NOM : ……………………………………..  Prénom : ……………………………..

PROPOSITION  DE  NOTE  POUR  L'ÉPREUVE :  E 2

1-1) Réalisation de deux assemblages soudés de type qualification: (1 4 points )
Attention :  si l’assemblage est conforme aux critères, 7 points sont attribués, sinon c’est la note 0.

                               Il n’y a pas de modulation de la notation entre 7 et 0

Procédé
    111

………………………..
/ 7
Procédé
    141+135
………………………..
/ 7
Procédé
    141

………………………..
/ 7

Note       / 14

1-2) Réalisation d’un assemblage soudé en acier inox, par le procédé TIG : ( 6 points )

Procédé
    141 sur tôle    ………………………
/ 6
ou

Procédé
    141 sur tube   ………………………
/ 6

Note      / 6


2) Fabrication d’un ensemble soudé         


                          Total épreuve E2  :  ……  /  40

La note proposée au jury est de :          / 20

Arrondie au demi-point supérieur

Noms et signatures des évaluateurs                                              Date : ……………

          Le formateur en entreprise :                                               Le professeur  ou  formateur 

                                                                                    de l’établissement de formation :   
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E2   Deuxième partie                        NOTE :             / 20
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Ce livret comporte tous les documents d’évaluation, y compris les radiographies
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E2   Première partie                        NOTE :             / 20











