EXTRAIT D’UN CAHIER DE SOUDAGE DE TYPE INDUSTRIEL

CET EXTRAIT D’UN CAHIER DE SOUDAGE CONTIENT :

· Une désignation normalisée des procédés de soudage

· Un plan «sketch » repérant chaque élément

· Un plan «sketch » repérant chaque soudure

· Un extrait de la bibliothèque des assemblages

· Une fiche technique de soudage récapitulative

· Un descriptif de mode opératoire de soudage

EXTRAIT DU CAHIER DE SOUDAGE

DESIGNATION NORMALISEE DES PROCEDES DE SOUDAGE

SOUDAGE
DESIGNATION NORMALISEE
DESIGNATION AWS
DESIGNATION INERTE

OXYACETYLENIQUE
311
OFW OILFUEL GAS WELDING
/

ELECTRODE ENROBEE
111
SMAW SHIELDING ARC WELDING
M

TIG
141
GTAW GAS TUNGSTEN

ARC WELDING
T

MIG FIL PLEIN
131
GMAW GAS NETAL ARC WELDING
SA

MAG

FIL PLEIN
135
GMAW
SA

FIL FOURRE

SANS PROTECTION GAZEUSE
114
FCAW
FF

SOUS FLUX

EN POUDRE

FIL OU FEUILLARD
12
SAW SUBERCED ARC WELDING
A

SOUS LAITIER

FIL OU FEUILLARD
72
SAW
/

PLASMA

AVEC OU SANS

METAL D ‘APPORT
15
PAW PLASMA ARC WELDING
/

TOLERANCES SUR PARAMETRES DE SOUDAGE

ET PREPARATION DES CHANFREINS

Parameter tolerances of welding and joint design

INTENSITE

Ampérage
de 100 à 250 A ±10 %

de 200 à 400 A  ±8 %

de 350 à 550 A  ±7%

de 500 à 750 A  ±5%

TENSION

voltage
±2 Volts

PRECHAUFFAGE preheat
±50°
DEBIT GAZ PROTECTEUR

±10%

NOMBRE DE PASSES

Nr . of layers
REDUCTION MAXI DE :

Maxi réduction of  : 10%

PREPARATION DES CHANFREINS ET ACCOSTAGES

Joint design
A
B
C
D1
D2




± 5°


± 2
± 2
± 4
± 4
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Ces tolérances sont applicables aux paramètres donnés dans la présente procédure.

Elles concernent les accostages en V, K, et en X.

These tolerances are applicable at the parameters that are given in the present procedure.

The affect the joints design in V, K, in X.
PLAN SKETCH de la boîte à eau : Repères de chaque élément :

Nota : Les lignes des soudures sont données à titre indicatif. Leurs positions réelles seront déterminées lors du traçage de l’appareil.
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PLAN SKETCH de la boîte à eau : Repères de chaque soudure :

Nota : Les lignes des soudures sont données à titre indicatif. Leurs positions réelles seront déterminées lors du traçage de l’appareil.
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BIBLIOTHEQUE DES ASSEMBLAGES

DETAIL ASSEMBLAGE
MODE DE SOUDAGE
REPERE INTERNE
PROCEDE
COMMENTAIRE
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111
Tubulure non dépassante

SEE Chanfrein 
1/2 V extérieure

Reprise intérieure
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Tubulure non dépassante
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[image: image11.wmf]FICHE TECHNIQUE DE SOUDAGE

Coupon témoin :
1 coupon témoin N 14

avec T.T.
Code de construction :

CODAP 90 cat. B coeff. 0.85
Ensemble : 

ECHANGEUR A/B
Indice : a
Page : 




Nom : GRUNT
Date : 29 /02/00

PROCEDE
AVANT SOUDAGE
AVANT TRAITEMENT
TT
APRES TT
QUALIFICATIONS

Rep.
Rep. Pièces
RS
PRECH
RS
RI
US

RS
RI / US
TYPE
N°

soud.
à assembler
oui
%
oui
temp
oui
%
oui
%
oui
%
oui
non
oui
%
oui
%
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N14
A20/A20-A20/A10


X
80
X
10




X

X
100
X
10
AQUAP
27






















A12
A50/A51-A60/A61


X
80
X
10




X

X
100
X
10
AQUAP
55






















C14
A90/A20




X
100




X

X



INTERNE
3






















C16
A100/A20




X
100




X

X



INTERNE
3






















E314
A51/A20-A61/A20


X
100
X
10




X

X
100
X
US100
AQUAP
10






















E112
A52/A51-A53/A51




X
10




X

X
100
X
10
AQUAP
33


A71/A51



















A8.8
A70/A51




X
10




X

X
100
X
US

100
AQUAP
9

RS : ressuage – RI : radiographie – US : Ultrason

DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE DU CONSTRUCTEUR OU DU FABRICANT (DMOS)

(voir EN 288-2)

DMOSP N °1


Nuance 1
Nuance 2

Type de joint : bout à bout A12
Spécification matériau de base :
Tube TU E250 B      Bride BF 48 N

Méthode de préparation et nettoyage :
N° de coulée : 



Usinage +meulage + dégraissage
Groupe de matériau :
1
1


Épaisseur du matériau de base(mm) :
12
12


Diamètre du matériau de base(mm) : 
450 ext.
450

Schéma de préparation
Disposition des passes




N° des passes :
1
2
3
4-5
Meulage
6

Procédé de soudage :
111
111
111
111
ENVERS
111

Position de soudage :
PA
PA
PA
PA

PA

Soudage 
auto, nb, de têtes


balayage


fréquence oscillations


temporisation































Soudeur ou soudeur opérateur :
DUPONT

Produit d'apport: Fil(F) ou Électrode(E)
E

 *codification (désignation normalisée)
E 38 2 B 3 2 H 5 (NF EN 499)

 *Marque et type :
SAF MF 48

 *Diamètre :
3.2
4
5
6.3

5

 *Conservation ou étuvage :
Étuvage 120°

Gaz de protection - flux







 *Pulvérulent 
codification (dés, norm) :


marque et type















 *Gazeux 
codification (dés, norm) :


marque et type















 *Envers débit l/min







 *Endroit débit l/min







 *Plasmagène :







Électrode réfractaire / type et diamètre :










Nature du courant :
C. continu

Polarité de l'électrode ou du fil :
+

Intensité I en Ampères :
120
165
220
290

225

Tension U en Volts :
24.8
26.6
28.8
32

29

Soudage pulsé :







Vitesse d'exécution d'une passe : cm/min,



23
29
35
45

35

Vitesse de déroulement du fil : cm/min,
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T° mini, préchauffage en °C
80






T° maxi entre passes en °C
< 350

Matériel de soudage 
machine


poste
Transformateur - Redresseur









Support envers (nature):







Gougeage (nature):
Meulage à blanc entre chaque passe

Post chauffage : 
Non : X
Oui  : 
Température °C…      Durée de maintien :……

Traitement thermique après soudage : 
Non : 
Oui  : X   
Réf :    
Vitesse de montée en température en °C/Hb : 220

Température maxi en °C et durée du maintient : 550;40min
Vitesse de refroidissement en °C/h :220°C    de 550 °C.à  250°C

AUTRES INFORMATIONS : 










balayage (largeur maximale) oscillation : 

Fréquence, temporisation : 






Soudage pulsé détail : 

Angle de torche : 



Distance de maintien : 

Détail du plasma : 
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