
DIRECTION DE L’ADMINISTRATION PÉNITENTIAIRE 

************ 
CONCOURS EXTERNE  

POUR LE RECRUTEMENT DE 
TECHNICIENS DE L’ADMINISTRATION PÉNITENTIAIRE 

SPÉCIALITÉ LIÉE À L'HYGIÈNE, LA SÉCURITÉ ET AUX 
CONDITIONS DE TRAVAIL 

SESSION 2024 

Une épreuve écrite d’admissibilité commune aux deux concours qui 
consiste en l’étude de cas ou d’un dossier technique permettant 

d’apprécier les qualités de réflexion et le sens de l’organisation du 
candidat. 

(durée de l’épreuve : 3 heures ; coefficient : 4) 

************ 

L’usage de documents autres que ceux fournis dans ce sujet, matériel informatique ou 
smartphone ne sont pas autorisés. 
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PREMIERE PARTIE (15 points) 

1. QUESTIONS TECHNIQUES

1.1  Que veut dire ELI ? 
1.2  Citez un cas où on doit réaliser un DAAT.  
1.3  Qu’est-ce qu’un ARI ? 
1.4  Citez deux cas favorables au développement de légionnelles. 
1.5  Que signifie PSC1 ? 
1.6  Citez un cas où on doit établir un plan de prévention écrit. 
1.7  Dans quel cas un DTA est-il obligatoire ? 
1.8  Citez quatre risques professionnels. 
1.9  Qu’est-ce qu’un DAE ? 
1.10 Citez deux types d’extincteurs. 
1.11 Que signifie DUERP ? 
1.12 Citez deux équipements d’une installation SSI. 
1.13 Quels EPI sont à préconiser à la manipulation de produits chimiques irritants ?  
1.14 Citez une action à entreprendre si le taux du radon dépasse les 300Bq/m3 dans 

1.15 Que signifie TMS ? 

DEUXIEME PARTIE (25 points) 

2. ETUDE DE CAS

Le directeur de l’établissement de Innoville souhaite créer, dans les locaux existants, un 
atelier de formation professionnelle en soudage (arc électrique, TIG, MIG/MAG). Dans ce 
contexte, il vous demande, en tant que technicien SST au sein de l’établissement, une note 
de synthèse de vos préconisations en matière de santé, sécurité au travail afin de prévenir 
des risques professionnels dans le cadre de cette activité. 

Il vous demande également d’implanter, sur un plan de masse, le positionnement des 
équipements de protection collective assurant la sécurité et la santé des personnes formées 
et du formateur encadrant. 

Données d’entrée de cette étude : 

- Local de formation pratique mis à disposition non chauffé de 50 m²
- Les sessions de formations sont prévues pour 10 stagiaires/session ; une session s’étale

sur 4 mois (formation théorique dans un salle de cours distincte –non concernée dans
l’étude de cas- ) dont 2,5 mois en formation pratique (7h/jour).

- 1 formateur par session.
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- Le formateur dispose d’un bureau cloisonné de 10m² dans le local de formation
pratique mis à disposition.

- 10 cabines de soudure : 4 cabines de soudure à l’arc, 3 cabines de soudure TIG, 3
cabines de soudure MIG/MAG.

Annexes : 

- Document 1 : Fiches d’information sur les différents types de soudage
pratiqués lors de la formation (3 pages).

- Document 2 : Extrait de fiches de données de sécurité : gaz argon, oxygène,
dioxyde de carbone, électrode enrobée (18 pages).
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Lors du soudage à l’électrode, l’arc électrique s’amorce par un contact entre l’électrode enrobée 
et la pièce à usiner. Pendant une fraction de seconde, un court-circuit se forme entre les 
deux pôles, ce qui permet ensuite au courant de circuler. L’arc électrique brûle entre la pièce à 
usiner et l’électrode, ce qui génère la chaleur de fusion nécessaire. Avec la fusion du fil de 
noyau et de l’enrobage, l’électrode produit également la scorie protectrice et l’atmosphère de 
gaz de protection. 
Le soudage manuel à l’arc électrique (appelé aussi soudage MMA) requiert une tension faible 
et une intensité de courant élevée. Le système de soudage transforme la tension du secteur 
existante en une tension de soudage nettement plus faible. En parallèle, il délivre l’intensité de 
courant nécessaire, qui permet également de paramétrer et de réguler la source de courant. 
Lors d’un soudage MMA, l’intensité de courant est le paramètre le plus important pour la 
qualité des assemblages. Elle doit donc rester constante au maximum, même lorsque la longueur 
de l’arc change. Pour s’en assurer, les sources de courant utilisées pour le soudage à l’électrode 
ont toujours des caractéristiques tombantes. 

Composition du système de soudage à l’électrode 

(1) Couplage au réseau

(2) Source de courant

(3) Câble de soudage (électrode)

(4) Câble de mise à la masse (pièce à usiner)

(5) Porte-électrode

(6) Borne de masse

(7) Électrode enrobée

(8) Pièce à usiner

Document 1

SOUDAGE A L’ELECTRODE 
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SOUDAGE MIG/MAG 

Le procédé MIG (Metal inert Gas) ou MAG (Metal Active Gas) est un procédé 
de soudage manuel, automatique ou robotique sous gaz de protection (inerte ou 
oxydant). 

Un générateur délivre une puissance électrique qui engendre un arc électrique, entre 
le fil électrode (métal d’apport) et la pièce à souder, provoquant une chaleur intense. 
Cela permet la fusion des pièces métalliques à assembler et du métal d’apport. Le fil 
est donc dévidé de façon continue à mesure que les gouttes de métal fondu se formant 
à son extrémité sont projetées dans le bain de fusion. Le gaz de protection (protection 
gazeuse) permet de protéger le bain de l’air ambiant et contribue à garantir la stabilité 
de l’arc. Des mélanges gazeux appropriés sont requis en fonction des paramètres et 
performances recherchés. 

MIG ou MAG utilise les mêmes sources de courant: la différence entre le MIG et le 
MAG réside dans les alliages à souder et donc dans le gaz utilisé : 

- pour les matériaux sensibles comme l’aluminium, seul l’argon pur ou les
mélanges argon hélium sont métallurgiquement compatibles, on parle alors de
MIG (Metal Inert gas).

- pour les aciers ou aciers inoxydables, l’arc électrique a besoin d’être stabilisé
par la présence limitée d’oxydes en surface du bain. Ils sont créés en ajoutant
une quantité optimisée d’oxydants (CO2 ou O2 dans l’argon) dans le gaz de
protection, on parle alors de MAG (Metal Active Gas).

Composition d’un système de soudage MIG/MAG : 

(1) Couplage au réseau

(2) Source de courant

(3) Faisceau de liaison

(4) Câble de mise à la masse

(5) Torche de soudage

(6) Borne de masse

(7) Pièce à usiner

(8) Matériau d’apport

(9) Gaz de protection

Page 5 sur 25

https://fr.airliquide.com/solutions/soudage-industriel


SOUDAGE TIG 

Le soudage à l’arc en atmosphère inerte avec électrode de tungstène (TIG) est un 
process de soudage sous gaz de protection et fait partie des modes opératoires de 
soudage par fusion. Il est utilisé pour toutes les applications qui nécessitent une qualité 
optimale et des soudures sans projections. Le soudage TIG convient notamment aux 
aciers inoxydables, aux alliages d’aluminium et de nickel, ainsi qu’aux tôles fines en 
aluminium et en acier inoxydable. Il est utilisé dans la construction de canalisations et 
de conteneurs, dans la construction de portiques ou dans la construction aéronautique 
et spatiale. 

Lors du soudage TIG, le courant nécessaire est amené via une électrode en tungstène, 
thermorésistante et non fusible. Cette électrode produit alors un arc électrique qui 
chauffe et liquéfie le matériau. Une buse de gaz de protection se trouve autour de cette 
électrode. Elle protège le matériau chauffé des réactions chimiques avec l’air ambiant. 
Pour cela, on utilise des gaz nobles comme l’argon ou l’hélium, ou des mélanges de 
ces gaz. Les gaz inertes, c’est-à-dire non réactifs, empêchent les réactions chimiques 
avec le bain de fusion liquide et le matériau chauffé. On obtient donc des soudures de 
qualité. 

Comme l’électrode en tungstène ne fond pas, le matériau d’apport du soudage TIG est 
amené à la main, ou de manière mécanisée via un dévidoir externe. 

Composition d'un système de soudage TIG : 

(1) Couplage au réseau

(2) Source de courant

(3) Faisceau de liaison

(4) Câble de mise à la masse

(5) Torche de soudage

(6) Borne de masse

(7) Pièce à usiner

(8) Matériau d’apport

(9) Gaz de protection
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Document 2
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