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Aucun document autorisé 

S’il apparaît au candidat qu’une donnée est manquante, il pourra émettre toutes hypothèses pour 
résoudre les questions posées. Le détail des calculs et les démarches doivent apparaître sur les 
documents réponses et les feuilles de copies. 
 
 
 
 
 
 
 
 

Constitution du sujet 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dossier sujet :    pages  DS 1 à DS 10 

Documents réponses :           pages  DR 1 à DR 8 

Dossier technique :    pages  DT 1 à  DT 7 
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Dossier Sujet 

 

Cuve à eau 

Présentation de l’appareil 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mise en situation  

Vous êtes préparateur dans une entreprise fabriquant des ensembles chaudronnés. Cette 
entreprise dispose d’un bureau d’études et de méthodes, le parc machine permet la réalisation 
de travaux de chaudronnerie classique et de métallerie dont la liste apparaît ci-dessous. La 
commande de cuves à eau est de 10 unités. 

 

Parc machines 
 
Logiciel 
           - Logiciel 3D et programme développement tôle. 

 
Débit    

- Cisaille  guillotine 4000 x 12 avec col de cygne de 400mm. 
- Scie à ruban semi-automatique Ø 406 en coupe droite, 420 x 240 à 90°,  240 x 260 à 45°, 
•  180 x 130 à 60°, Ø 180 à 60° avec butée de 3 ml à affichage digital et prog numérique. 
- Oxycoupage et découpe plasma CN (Num 1020) 
- Fraise scie Ø 275. 
- Grignoteuse (Ø maxi 1000). 
- Encocheuse à angle variable (200 ép 6 mm). 
- Chanfreineuse (CH 10 X10) ép 4 à 40  -  Angle de 20° à 55°. 
 

 

 

 

Ces cuves à eau sont utilisées par 
les services d’entretien  des espaces 
verts d’une ville de 250 000 
habitants qui comprend de 
nombreux parcs, pelouses, stades et 
autres surfaces plantées d’arbres et 
de massifs de fleurs. Elles sont 
prévues pour être adaptées sur des 
châssis de différents véhicules ou 
remorques déjà en possession de la 
commune. 

 DS 1 
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Formage de tôle  
- Presse plieuse  4200 x 400T, 8 axes numériques ouverture de 660. 

 
Roulage de tôle 

- Rouleuse 3000 x 30 Numérique (croqueuse). 
- Rouleuse 2000 x 10 Pyramidale. 

 
Mécanique Générale 

  - Tour parallèle Ø 400 x 1600 
  - Fraiseuse, 3 axes visus 700 x 300 x 500 
  - Perceuse Ø maxi 23 
  - Perceuse à colonne Ø 50 
  - Perceuse radiale 
  - Banc de perçage, perceuse Ø 23, fluo perçage, taraudeuse M 12. 
  - Tour à fileter pour tubes de 1/4 à 4 pouces dans la broche. 
  - Support magnétique diamètre 34 
  - Support magnétique pour tarauder de M4 à M12 et perçage jusqu'à 35 avec fraise. 
 

Soudure 
- 3 Postes TIG   
- 6 Postes MIG/MAG   
- 4 Postes EE  
- 2 Groupes électrogènes 
- 3 Têtes orbitales de soudure Polysoude Ø 8 ext à Ø 115 ext  

Torche TIG inclinable à 45° pour soudure de Té, de piquages ou de brides. 
 

Levage et manutention 
- 2 Ponts roulants : 40 tonnes et 15 tonnes sur 600 m2. 
- 1 Grue d’atelier  de 2.5  tonnes. 
- 1 Chariot élévateur frontal gaz 4 tonnes. 
- 3 Positionneurs de 2,5 à 22 tonnes de 0.1 à 0.5 tr.min-1 . 
- 4 Paires de vireurs. 
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Problématique n°1(Durée conseillée = 1heure) 

Débit et commande matière 

Calcul des débits des tôles d’épaisseur 4mm en vue d’établir le bon de commande. 

On vous demande sur document réponseDR1et sur feuille de copie : 

1-1Etablir la feuille de débit des tôles d’épaisseur 4mm 

Hypothèse pour l’assemblage :ne pas tenir compte des jeux de soudage. 

Déterminer les flans capables des éléments suivants : 

1- Virole du corps de la cuve. 
 

2- Cloison interne : soit valeur de A et B. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3- Virole du trou d’homme : valeur de C, D, E F et G. 
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Problématique n°3 (Durée conseillée = 20 minutes) 

Étude d’assemblage du châssis 

Préparation d’assemblage des éléments formant le châssis de la cuve. 

On vous demande sur feuille de copie : 

- Déterminer l’ordre d’assemblage de tous les éléments du châssis de la cuve présents sur 
le document DT2 

- Indiquer les moyens nécessaires pour faciliter la mise en position (Table de montage, 
positionneur…) et faire apparaître des instructions utiles. 

- Privilégier le travail par sous-ensembles, de façon à pouvoir augmenter le nombre de 
postes de travail. 

 

Apporter un soin particulier à la présentation de ce document. 

Exemple de présentation : 
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Contrôle ressuage 
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Problématique n°5 (Durée conseillée = 30 minutes) 

Descriptif du mode opératoire de soudage 

Vous devez compléter le DMOS pour l’assemblage de la virole Rep1 avec le fond Rep2 (avec 
potence sur vireur automatique, procédé 135). 

On vous demande : 

5-1 Calcul des paramètres de soudage 

Sur les documents réponse DR5 et DR6: 

- Calculer la vitesse d’avance. 
- Calculer les tensions de soudage. 
- Calculer les énergies nominales 

 
5-2  DMOS 

Sur le document réponse DR7: 

- Compléter le DMOS (U, courant utilisé, polarité, Va, En, gaz, débit   du gaz).  
 

5-3 Vireur 

Sur feuille de copie : 

- Définir la vitesse de rotation du moteur du vireur, voir document technique DT4, on 
considèrera pour cette question uniquement, une vitesse d’avance de 40 cm/ min. 

 

 

Problématique n°6 (Durée conseillée = 15 minutes) 

Besoins en consommables 

Vous devez déterminer les quantités de consommables, pour 10 ensembles, de la soudure 
longitudinale (génératrice de fermeture) de la virole Rep1 effectuée avec une potence de 
soudage procédé 135 automatique, voir le DMOS DT5. 

On vous demande  

Sur le document réponse DR8 : 

- Calculer la consommation de gaz 
- Calculer la masse de fil utilisé 
- Définir le pourcentage de fil utilisé sur une bobine neuve de 15kg 
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Problématique n°8 (Durée conseillée = 10 minutes) 

Autonomie d’arrosage 

On vous demande, sur une feuille de copie de déterminer la durée d’arrosage de la cuve, 
on considérera quelle est remplie de 1000 litres d’eau. 

Hypothèse : l’opérateur ne fait pas varier l’ouverture de la buse et, dans ces conditions le 
manomètre fixé sur l’orifice de sortie de pompe indique 4 Bars. 

Les caractéristiques de la pompe apparaissent sur le document technique DT7. 

Rappel : on considère que 1 bar = 10 m de colonne d’eau (Mce)    
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DR1 - DR2

 $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
 $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
 $$$$$$$$$$  $$/$$/$$$$ 
          

  

  

  

 

Nom de famille :  
Prénom(s) :   

                          Numéro 
Inscription :         

       Né(e) le :  
Concours / Examen : ………………………………..        Section/Spécialité/Série : ……………………………………………………… 

Epreuve :  ………………………………..         Matière : …………………………..   Session : ……………………………….. 

  

  

 

(Le numéro est celui qui figure sur la convocation ou la feuille d’émargement) 

     

(Suivi, s’il y a lieu, du nom d’usage) 

 Remplir soigneusement, sur CHAQUE feuille officielle, la zone d’identification en MAJUSCULES. 
 Ne pas signer la composition et ne pas y apporter de signe distinctif pouvant indiquer sa provenance. 
 Numéroter chaque PAGE (cadre en bas à droite de la page) et placer les feuilles dans le bon sens et dans l’ordre. 
 Rédiger avec un stylo à encre foncée (bleue ou noire) et ne pas utiliser de stylo plume à encre claire. 
 N’effectuer aucun collage ou découpage de sujets ou de feuille officielle. Ne joindre aucun brouillon. 

(Remplir cette partie à l’aide de la notice) 
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Dossier réponses 

 

Tableau de synthèse pour les tôles de 4mm d’épaisseur 

 

 

Format 
Commercial 

N
br

e 
de

 fo
rm

at
s 

Désignations 
Repères 

N
om

br
e 

de
 re

pè
re

 p
ar

 
fo

rm
at

 

Chute(s) réutilisable(s) 

Dimension  
de la chute 

N
br

e 
de

 c
hu

te
s 

 Pour :  
Repère 

Désignation 

Obs 
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Étude du montage de la partie verticale du châssis 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 DR 2 
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DR3 - DR4

 $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
 $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
 $$$$$$$$$$  $$/$$/$$$$ 
          

  

  

  

 

Nom de famille :  
Prénom(s) :   

                          Numéro 
Inscription :         

       Né(e) le :  
Concours / Examen : ………………………………..        Section/Spécialité/Série : ……………………………………………………… 

Epreuve :  ………………………………..         Matière : …………………………..   Session : ……………………………….. 

  

  

 

(Le numéro est celui qui figure sur la convocation ou la feuille d’émargement) 

     

(Suivi, s’il y a lieu, du nom d’usage) 

 Remplir soigneusement, sur CHAQUE feuille officielle, la zone d’identification en MAJUSCULES. 
 Ne pas signer la composition et ne pas y apporter de signe distinctif pouvant indiquer sa provenance. 
 Numéroter chaque PAGE (cadre en bas à droite de la page) et placer les feuilles dans le bon sens et dans l’ordre. 
 Rédiger avec un stylo à encre foncée (bleue ou noire) et ne pas utiliser de stylo plume à encre claire. 
 N’effectuer aucun collage ou découpage de sujets ou de feuille officielle. Ne joindre aucun brouillon. 

(Remplir cette partie à l’aide de la notice) 
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DR5 - DR6

 $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
 $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
 $$$$$$$$$$  $$/$$/$$$$ 
          

  

  

  

 

Nom de famille :  
Prénom(s) :   

                          Numéro 
Inscription :         

       Né(e) le :  
Concours / Examen : ………………………………..        Section/Spécialité/Série : ……………………………………………………… 

Epreuve :  ………………………………..         Matière : …………………………..   Session : ……………………………….. 

  

  

 

(Le numéro est celui qui figure sur la convocation ou la feuille d’émargement) 

     

(Suivi, s’il y a lieu, du nom d’usage) 

 Remplir soigneusement, sur CHAQUE feuille officielle, la zone d’identification en MAJUSCULES. 
 Ne pas signer la composition et ne pas y apporter de signe distinctif pouvant indiquer sa provenance. 
 Numéroter chaque PAGE (cadre en bas à droite de la page) et placer les feuilles dans le bon sens et dans l’ordre. 
 Rédiger avec un stylo à encre foncée (bleue ou noire) et ne pas utiliser de stylo plume à encre claire. 
 N’effectuer aucun collage ou découpage de sujets ou de feuille officielle. Ne joindre aucun brouillon. 

(Remplir cette partie à l’aide de la notice) 
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Détermination des paramètres de soudage 

Préparation des bords 

Assemblage des génératrices de fermeture sur banc de soudage 
Assemblage des Rep 1 et Rep 2 avec potence de soudage sur vireur  

 
 
 
 
 
 
 
 

La section de la soudure = S1 + renflement 
Les pertes par projection représentent 5% du métal d’apport déposé. 
 
 

Calcul des paramètres de soudage  

- Calcul de la surface réelle de métal d’apport : 

 

 

Surface réelle : Sr=…………… 

- Détermination de la vitesse du fil d’après  la courbe de fusion DT 3  (Utiliser une 
intensité de 225 A, à voir sur DR7): 

 

Vitesse du fil : Vf=…………… 

- Calcul du volume de métal d’apport déposé en 1 minute : 

 

Volume de métal d’apport : VMa=…………. 

- Calcul de la vitesse d’avance de soudage : 

 

Vitesse d’avance : Va= …………….. 

 

 

2 

2 Section S1 

Renflement : 20% de S1 

Epaisseur 4mm 

DR 5 
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Détermination des paramètres de soudage (suite) 

 

DMOS 

- Calcul de l’énergie de soudage :En= 60UI/1000V : 

     Intensité I (Sur DR7) = ……….. 

- Calcul de la tension de soudage ; U= 3/80 I +85/4 : U =…………… 
 
 

 En =……………….. Kj/cm 

Vireur 

- Calcul de la vitesse de rotation du moteur du vireur d’après le document  
technique DT 4   détaillant les caractéristiques : 

 

 

Vitesse de rotation du moteur du vireur : Vv= ……………tr/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
DR 6 
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DR7 - DR8

 $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
 $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 
 $$$$$$$$$$  $$/$$/$$$$ 
          

  

  

  

 

Nom de famille :  
Prénom(s) :   

                          Numéro 
Inscription :         

       Né(e) le :  
Concours / Examen : ………………………………..        Section/Spécialité/Série : ……………………………………………………… 

Epreuve :  ………………………………..         Matière : …………………………..   Session : ……………………………….. 

  

  

 

(Le numéro est celui qui figure sur la convocation ou la feuille d’émargement) 

     

(Suivi, s’il y a lieu, du nom d’usage) 

 Remplir soigneusement, sur CHAQUE feuille officielle, la zone d’identification en MAJUSCULES. 
 Ne pas signer la composition et ne pas y apporter de signe distinctif pouvant indiquer sa provenance. 
 Numéroter chaque PAGE (cadre en bas à droite de la page) et placer les feuilles dans le bon sens et dans l’ordre. 
 Rédiger avec un stylo à encre foncée (bleue ou noire) et ne pas utiliser de stylo plume à encre claire. 
 N’effectuer aucun collage ou découpage de sujets ou de feuille officielle. Ne joindre aucun brouillon. 

(Remplir cette partie à l’aide de la notice) 
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Détermination des paramètres de soudage (suite) 

 

DMOS 

- Calcul de l’énergie de soudage :En= 60UI/1000V : 

     Intensité I (Sur DR7) = ……….. 

- Calcul de la tension de soudage ; U= 3/80 I +85/4 : U =…………… 
 
 

 En =……………….. Kj/cm 

Vireur 

- Calcul de la vitesse de rotation du moteur du vireur d’après le document  
technique DT 4   détaillant les caractéristiques : 

 

 

Vitesse de rotation du moteur du vireur : Vv= ……………tr/min 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
DR 6 



NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE



NE RIEN ECRIRE DANS CE CADRE

 Page 18 sur 26 

 
 

 

Cité Technique Léonard de Vinci
Section BTS ROC

EN 228-2:1992

Descriptif de mode opératoire de soudage du constructeur ou du fabricant  (DMOS)

Lieu :......................................................................
DMOS référence N° :.............................................
PV-QMOS N° : ......................................................
Constructeur ou fabricant : ....................................
Nom du soudeur : .................................................
Procédé de soudage : ..........................................
Type de joint : .......................................................
Détails de préparation de joint : ...........................

EXAMINATEUR OU ORGANISME D ' INSPECTION: ............
..................................................................................................
Méthode de préparation et nettoyage :.....................................
..................................................................................................
Spécification matériau de base : ..............................................
Epaisseur du matériau de base :..............................................
Diamètre du matériau de base : ..............................................
Position de soudage : ..............................................................

Schéma de préparation Disposition des passes

Paramètres de soudage:

Passe
N°

Procédé Dimension
métal d'apport

Courant
     A

Voltage
    V

Type de courant
       Polarité

Alimentation en fil
 Vitesse d'avance

Energie de soudage

Métal d' apport codification :..............................................
                         marque et type: .......................................
Reprise spéciale ou séchage: ..........................................
Gaz de protection/flux :endroit :........................................
                                     envers: .........................................
Débit de gaz                 endroit : ........................................
                                      envers : .......................................
Type d' électrode de tungstène/dimension : .....................
Détails de gougeage ou du support envers : ....................
Température de préchauffage : ........................................
Température entre passes : .............................................
Traitement thermique après soudage ou vieillissement:...............................................................................................................
Temps ,Température ,Méthode : ..................................................................................................................................................
Vitesses de montée en température et de refroidissement:..........................................................................................................
L 'assemblage de qualification décrit ci-dessus a été soudé en présence de : ............................................................................

Constructeur ou fabricant
Nom, date et signature :

Examinateur ou organisme d 'inspection
Nom ,date et signature:

Autres informations :..................................................
...................................................................................
par ex : balayage (largeur minimale ) oscillation :......
...................................................................................
 *Fréquence , temporisation :.....................................
 *Soudage pulsé détails : ..........................................
 *Distance de maintien : ............................................
 *Détail du plasma : .................................................. 
 *Angle de torche : ....................................................

 

       1 135 ø10/10 225A   Va =            cm/mn En=                KJ/cm 

ARCAL21 

 
SAF  Nertalic 70S 

2 

2 

70° 

4mm 
BW 

PA 

S 235 

EN 15614-1 

135 

Soudage sur vireur 

1000 mm

PT 10 

DR7 
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Calcul des besoins en consommables pour 10 ensembles 

Soudure longitudinale sur banc de soudage au procédé 135 automatique : 

Tableau des données : 

Désignation Données Unités 
Longueur de soudure par 

ensemble 
1000 mm 

Nombre de soudures par 
ensemble 

1  

Diamètre du fil 1 mm 
Masse volumique du fil 8,2 kg/dm3 

Débit de gaz 14 l/min 
Vitesse de fil 8 m/min 

Vitesse de soudage 12 m/h 
Contenance d’une 

bouteille ARCAL 21 
11600 l 

NB : le temps d’évacuation et d’installation de chaque ensemble est de 35 CH (centième 
d’heure) 

- Calcul de la quantité de gaz utilisée  
 
 
 
 

Quantité de gaz utilisé: Qg = ……….litres pour 10 ensembles 
 

- Masse de fil utilisé  

 

 

Masse de Fil utilisé: Mf = ……….kg pour 10 ensembles 

 

-  Pourcentage de fil utilisé sur une bobine de 15 kg  

 

% de fil : %f = ……….% pour 10 ensembles 

 
- Temps de soudage, d’installation et d’évacuation pour les soudures longitudinales 

des 10 ensembles  
 
 

Temps total : Ttot = ……………….Heures DR8 
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 Elément  
motorisé 

Elément  
fou 

Vitesse variable moteur 
triphasé 
(Tr/min) 

Min :300 
Maxi : 3000 

- 

Vitesse de rotation 
(cm/min) 

Min : 12 
Maxi : 120 

- 

Ø virole admissible 
(mm) 

Min :30 
Maxi : 2500 

Min :30 
Maxi : 2500 

Ø galets libres et moteurs 
(mm) 

150 150 

Largeur et matière des galets 
(mm) 

50 
Polyamide 

50 
Polyamide 

Ecartements des galets 
(mm) 

Min : 90 
Maxi : 690 

Min : 90 
Maxi : 690 

Puissance 
(kVA) 

1,7 - 

Tension d’alimentation 
(V) 

3X400 
(50/60Hz) 

- 

Courant maxi consommé 
(A) 

2,5 - 

Poids net 
(Kg) 

W : 70 
M : 55 

15 

Poids brut 
(Kg) 

W : 95 
M : 80 

25 

Charge maximale entrainée 
(Kg) 

2000 - 

Charge maximale supportée 
(Kg) 

1000 1000 
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Elément  
fou 

Vitesse variable moteur 
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Maxi : 3000 

- 
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Maxi : 120 

- 

Ø virole admissible 
(mm) 

Min :30 
Maxi : 2500 

Min :30 
Maxi : 2500 

Ø galets libres et moteurs 
(mm) 

150 150 

Largeur et matière des galets 
(mm) 

50 
Polyamide 

50 
Polyamide 

Ecartements des galets 
(mm) 

Min : 90 
Maxi : 690 

Min : 90 
Maxi : 690 

Puissance 
(kVA) 

1,7 - 

Tension d’alimentation 
(V) 

3X400 
(50/60Hz) 

- 

Courant maxi consommé 
(A) 

2,5 - 

Poids net 
(Kg) 

W : 70 
M : 55 

15 

Poids brut 
(Kg) 

W : 95 
M : 80 

25 

Charge maximale entrainée 
(Kg) 

2000 - 

Charge maximale supportée 
(Kg) 

1000 1000 
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Cité Technique Léonard de Vinci
Section BTS ROC

EN 228-2:1992

Descriptif de mode opératoire de soudage du constructeur ou du fabricant  (DMOS)

Lieu :......................................................................
DMOS référence N° :.............................................
PV-QMOS N° : ......................................................
Constructeur ou fabricant : ....................................
Nom du soudeur : .................................................
Procédé de soudage : ..........................................
Type de joint : .......................................................
Détails de préparation de joint : ...........................

EXAMINATEUR OU ORGANISME D ' INSPECTION: ............
..................................................................................................
Méthode de préparation et nettoyage :.....................................
..................................................................................................
Spécification matériau de base : ..............................................
Epaisseur du matériau de base :..............................................
Diamètre du matériau de base : ..............................................
Position de soudage : ..............................................................

Schéma de préparation Disposition des passes

Paramètres de soudage:

Passe
N°

Procédé Dimension
métal d'apport

Courant
     A

Voltage
    V

Type de courant
       Polarité

Alimentation en fil
 Vitesse d'avance

Energie de soudage

Métal d' apport codification :..............................................
                         marque et type: .......................................
Reprise spéciale ou séchage: ..........................................
Gaz de protection/flux :endroit :........................................
                                     envers: .........................................
Débit de gaz                 endroit : ........................................
                                      envers : .......................................
Type d' électrode de tungstène/dimension : .....................
Détails de gougeage ou du support envers : ....................
Température de préchauffage : ........................................
Température entre passes : .............................................
Traitement thermique après soudage ou vieillissement:...............................................................................................................
Temps ,Température ,Méthode : ..................................................................................................................................................
Vitesses de montée en température et de refroidissement:..........................................................................................................
L 'assemblage de qualification décrit ci-dessus a été soudé en présence de : ............................................................................

Constructeur ou fabricant
Nom, date et signature :

Examinateur ou organisme d 'inspection
Nom ,date et signature:

Autres informations :..................................................
...................................................................................
par ex : balayage (largeur minimale ) oscillation :......
...................................................................................
 *Fréquence , temporisation :.....................................
 *Soudage pulsé détails : ..........................................
 *Distance de maintien : ............................................
 *Détail du plasma : .................................................. 
 *Angle de torche : ....................................................

 

       1 135 240A 

ARCAL21 

 
SAF  Nertalic 70S 

2 

2 

70° 

4mm 
BW 

PA 

S 235 

EN 15614-1 

135 

Soudage sur banc 

PT 10 

ø10/10 

DT5 
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