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il CCF.

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

Cetteépreuveapour objectif d’ évaluer lescompétencesrelativesal’ exécution manuellede souduresavec des
procédés différents.

1-1 Premiére sous-partie del’ évaluation : Rédisation de deux assemblages soudés de type qudification

Deux assemblages soudés bout about sans reprise envers choisis par le candidat parmi lestrois proposés.

Pour chaque assemblage de type qudification, s le candidat décéle une non-conformité au contréle visud, il peut
effectuer un contre essai. Dans ce cas, un deuxiéme assemblage lui est fourni pour recommencer lasoudure. Il n’ est
pas alloué de temps supplémentaire.

Procédés 111 141 + 135 141
Premiére passe en 141
P-BW-ss-nb
Types B OPL-ItB Z\tl)osjt r;gn S Bout about sans support envers P-BW-ss-nb
d ‘assemblages support envers Passes suivantes en 135 Bout about sans support envers
P-BW-ss-mb
Bout about sans support solide
Position de Vert'lzl; g:{:;itame PF ou PC PF ou PC
| . . . .
soudage ou corniche Verticale montante ou corniche Verticale montante ou corniche
I W01 W01 Wo01
Materiau Aciernonallié Aciernonallié Aciernonalié
Epaisseur 50e020 50e020 150e06
Métal d’ apport B Premiérevr\’/a:fe enl4l wm
enrobage Enrobage basique Avec produit o apport Avec produit d’ apport

L 'évaluation prend en comptelescritéresd’ acceptation desdéfauts décelés(selon lanormeen vigueur)lors:
- du contréle visuel,
- du contrdle radiographique,
- et d’un essai de pliage pour le procédé mixte (141+135) uniquement

1-2 Deuxieme sous-partie : Rédisation d'un assemblage soudé en acier inox par procedé TIG

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

Procédés 141 sur téle 141 sur tube
‘ P-BW-ss-nb T-BW-ss-nb
Typesd‘assemblages Bout about sans support envers Bout about sans support envers
Y PF ouPC PA
Position de soudage V erticale montante ou corniche A plat
-~ W11 w11
Materiau Acier inoxydable Acier inoxydable
. . Diam. = 60,3 mini
Dimensions 30e06 Ep>3mm
Métal d'apport flux | w ;’}’mgb , Wmgb
gazeux Vecpro ;;;eu:e{:)péﬁ:/te?tsprotectlon Avec produit d’ apport et protection gazeuse envers

Le candidat doit exécuter toutes les opérations nécessaires ala réalisation compléte de I’ assemblage

L'évaluation prend en comptelescritéresd’ acceptation desdéfautsdéceléslors
du contréle visuel (selon la norme en vigueur).
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C'C'E'Z Deuxieme partie : Fabrication d’un ensemble soudé coef: 1

8al2h

Cette épreuve apour objectif d’évaluer les compétencesrelativesala
fabrication d’un ensemble soudé.

Conditions de rédisation :

Un dossier technique d’ un support indugtrid (dimensions minimaes
d encombrement 400mm, appareil chaudronné congtitué d’ ééments
prédablement mis en forme ou ensemble mécano-soudé) et son dossier
ressources.

Les exigences dimensonndles, de forme, de positionnement et de qudité.

L'évaluation prend en compte :

» la démarche de miseen cavre,

» |a préparation desjoints, I’accostage et le pointage des éléments
» |a conformité du résultat aux spécifications,

» |aqualité del’ensemble soudé,

COMPETENCESEVALUEES:

Déterminer les données nécessaires alafabrication

Mettre en cavre les moyens d’ usinage et |le soudage

Mettre en cavre les moyens de prévention des risques
professionnels

Réaliser des éléments simples

Préparer les joints asouder

A ssembler par soudage des éléments plans et tubulaires
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PROPOSITION DE NOTE POUR L'EPREUVE: E?2

1-1) Rédisttion de deux assemblages soudés de type qudification: (1 4 points)

Attention: s |'assemblage est conforme aux critéres, 7 points sont attribués, sinon ¢’ est lanote 0.
Il n'y apas de modulation de la notation entre 7 et 0

Procéde 111 17
Procédé 141+135 /7
Procéde 141 17
Note /14

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

Procédé 141 surtble oo /6
ou
Procédé 141l surtube ..o /6
Note /6
E2 Premierepartie NOTE : /20

2) Fabrication d'un ensemble soudé

E2 Deuxieme partie NOTE : /20

Total épreuveE2 : ...... / 40

Lanote proposéeau jury est de: / 20

Arrondie au demi-point supérieur

Noms et signatur es des évaluateurs Date: ...............

Leformateur en entreprise Leprofesseur ou formateur
de I’ é&ablissement de formetion :
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MinisteredelaJeunesse del’ Education Nationale et de la Recherche

CONTROLE EN COURS DE FORMATION

2 NOM: o
academié om MC
Poitiets Prenom: oo
Jeunesse Etablissament deformation: ......cvvv i SOUDAGE
Educalion . .
echerche Fiche de séquence d’ évaluation del’Unité 2
Réalisation d’ assemblages soudés et fabrication d’un ensemblesoudé |Date: ../ ../ ....
Deuxiéme situation d’évaluation : Réalisation d’un assemble soudé Durée: ...... heures
(8 212 heures)

On demandede::
Réaliser de toutes | es opérations nécessaires alaréalisation :
Déterminer les données nécessaires alafabrication
Mettre en cavre les moyens d’ usinage et de soudage,

Mettre en cavre les moyens de prévention des risques professionnels

Réaliser des é éments simples
Préparer des joints asouder
Assembler par soudage des éléments plans et tubulaires

Contexte imposé: voir plan fourni, il défini un support de type industriel :

- soit un appareil chaudronné constitué d’ ééments métalliques

préalablement misen forme,
- soit un ensemble mécano-soudé

Lesdimensions d' encombrement minimales doivent étr e de 400 mm

Pour les soudures, une exigence de classe de qualité moyenne selon les normes en vigueur

Evaluation : comporte nécessairement I’ appréciation de :

Déermination des données (dimensionnelles et/ou technol ogiques)

Préfabrication d ééments simples

La préparation desjoints

L’ accostage et pointage des €l éments (démarche mise en cavre)

L’ accostage et pointage des éléments (qualité)

La conformité aux spécifications géométriques

La conformité aux spécifications dimensionnelles

La conformité des soudures

Laqualité des soudures

Laqualité de I’ assemble soudé

Note proposée: /20

Noms et signatures des évaluateurs

Le professionnel : Leformateur :

CCF UP 2 deuxiéme partie




