EXTRAIT D’UNE qualification 

d'UNE SOUDURE

CET EXTRAIT D’UNE QUALIFICATION DE SOUDURE CONTIENT : 

· Une étude de cas proposée à chaque étudiant

· Une démarche permettant de guider l’étudiant

· Un Certificat de Contrôle des Produits par l’Usine

· Un calcul de température de préchauffage

· Une étude sur le métal d’apport et le flux utilisé

· Le positionnement et prélèvement des éprouvettes

· Un Procès Verbal d'une Qualification de Mode 

Opératoire de Soudage

Nota : Il est recommandé de fournir en plus, les PV des contrôles ainsi que les dimensions d’éprouvettes.

DOSSIER METALLURGIQUE

Objectif:
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ETUDE du cas :

Vous devez étudier l’assemblage longitudinal et circulaire de la virole de l’échangeur.

Vous qualifierez l’assemblage par une soudure bout à bout.

A partir des données suivantes :

· Plan d’ensemble : Échangeur

· Joint de soudage à étudier : voir détail (Type N14)

· CCPU de la matière à assembler : page 64

· Procédé de soudage : Arc électrique sous flux solide

· Éprouvettes épaisseur 13 mm

· Tous documents de la bibliothèque

Conditions de réalisation :

· En salle et sur poste de travail à l’atelier

· Analyse des résultats au laboratoire d’essais des matériaux
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Objectifs intermédiaires (EC de …) et démarche utilisée

OI
OS
Objectifs intermédiaires (travail demandé)
Remarques sur la démarche à suivre

1.

Décoder toutes les données 



1.1
Définir les termes DMOS, DMOS-p, PV-QDMOS



1.2
Définir la préparation des bords
Voir documentation


1.3
Définir les caractéristiques du métal de base
Suivant CCPU

2.

Rédiger le DMOS-p en fonction des éprouvettes fournies 



2.1
Vérifier la validité de l’épaisseur, du type de joint, et de la matière 
Suivant Normes et Code imposé


2.2
Déterminer le type de métal d’apport et de flux
Doc. SAF


2.3
Définir les ( du métal d’apport et le nombre de passes
Doc. SAF


2.4
Définir tous les paramètres de soudage


3

Réaliser les cordons de soudure suivant le DMOS-p
Application


3.1
Définir toutes les règles d’hygiène et de sécurité pour ce travail
Doc. CRAM et cours


3.2
Effectuer le travail en respectant les réglages du 2.4, et, Contrôler les paramètres de soudage en cours d’exécution
Intensité, Tension, vitesse de soudage, température …


3.3
Ranger votre poste de travail


4

Définir les contrôles à réaliser
Suivant Normes et code imposé


4.1
Définir les éprouvettes, leurs nombres, leurs positions
Suivant Normes et code imposé et le matériel dont on dispose

5

Effectuer un contrôle visuel et un ressuage
idem

6

Effectuer un contrôle ultrasonore
idem

7

Effectuer la préparation des éprouvettes en vue des relevés et des contrôles



7.1
Prélever deux échantillons pour observations et micro- dureté 



7.2
Poncer et attaquer aux réactifs les échantillons pour une macro et micrographie


8

Contrôler 
Suivant Normes et code imposé


8.1
Vérifier le joint par macrographie
Normes


8.2
Effectuer les micro duretés
Normes

9

Prélever les éprouvettes de traction, pliage, et de résilience afin de les usiner
Normes


9.1
Effectuer tous les essais destructifs


10

Rédiger le QDMOS et le PV-QDMOS
Documents normalisés

11

Rédiger le DMOS de l’assemblage demandé
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CALCUL DE LA TEMPERATURE DE PRECHAUFFAGE POUR A 48 FP

D'après la formule de SEFERIAN : 

[image: image7.wmf] 

Ø 1264 ep.14

14

12

          
[image: image28.wmf]25

,

0

30033

,

0

350

Tp

-

=


[image: image8.png]Toleohone T T/l 1T I
“olex 51334 !
Fax xx/71/43 7T 31 ‘

S A FABRIQUE DE FER
OE CHARLERO!

8. P 239
6000 CHARLERO! (Bergrm
CUENT ' CUSTOMER ; BESTELLSR CLENTE
TOLCO, Geslot

66, Rue Ejoi
F—39133 PHAILEMPIN

AEFERENCE / PUACHASER ORDER / BESTELL NR / REFERENZA
—_——— T TEA S T ETERR A

S1U8582 3123/3 DU 220190,

TOLES LAMINEES A CHAUD
HOT ROULLED PLATES
WARMGEWALZTE BLECHE
LAMIERE LAMINATI A CALDO

AT 10121

Caruficat ge controle ges procuits par I'usine NF A 00-001/

Mill test caruticate EN 10204
Prutraugnis ISO 404 3.1.C.
Certificato di controtio imtemo qe: prodott DIN 50048/

COMMANDE USINE NR ! QRDER NR / WERKS NR / ORDINE NR
s e T Jreen N U WERKS NR / ORDINE NR
3096

TE - PAUFZEUGNIS - CERTIFICATO

3887

BORDEREAU / DELIVERY / VERSANDANZEIGE / BORDERO
—=rn e e VERANDANZEIGE  BORDERO

ORGANISME DE CONTRCLE | INSPECTION AUTHORITHY / UBERWACHUNG / ORGANISMO Of CoLLAL
—————— e e D A R S AL

PROBUIT - ARTICLE - PRUFGEGENSTAND - PRODOTTO

MATIERE / MATERIAL / WERKSTOFF / MATERIALE
A48 FP/

ETAT DE LIVRAISON / STATE OF DELIVERY Normalise — Normalized

LIEFERZUSTAND / STATO DI FORNITURA

PROCEDE D'ELABORATION / MELTING PROCESS /
ERSCHMELZUNGSART / PROCEDIMENTO DI ELABORAZIONE E

MARQUAGE / MARKING / KENNZEICHNUNG / IDENTIFICAZIONE

SUIVANT / ACCORDING TO / ENTSPRECHEND / SECONDO
—_— e T TN e

NF A 36.205-JUL.1982
EXXON BP 18.6.! ed. 9/89

TOLES - PLATES - BLECHE - LAMIERE

EDITION/ISSUE/ AUSGABE/EDIZIC

— Normaigegiuet — Normalizzato 910°C(1670°F),1 /mm

— VG (SIGLE PRODUCTEUR) - NUANCE - NR COULEE - NR TOLE -

POINCON DE L'EXPERT

— VG (TRADE MARK)-GRADE-HEAT NR-PLATE NR-INSPECTOR'S STAMP

MARQUE QU FABRICANT / BRAND OF THE MANUFACTURER
HERSTELLERZEICHEN / MARCA DEL'PRODUTTORE

— VG (HERSTELLERZEICHEN) - MARKENBEZEICHNUNG - SCHMELZE NR -

BLECH NR - STEMPEL DES SACHVERSTANDIGEN

— VG (SIGLA PRODUTTORE) - TIPO - NR COLATA - NR LAMIERA —

PUNZONE DEL COLLAUDATORE

Liste descniptive - Extent of matenal delivery - Umfang

POINCON DE L'EXPERT / INSPECTOR'S STAMP é
STEMPEL DES SACHVERSTANDIGEN - PUNZONE DEL'COLLAUDATORE I

der Lieferung - Descnzione del' matenale

Désignation au produit
Articte
Gegenstana
Tipo deil'prodoto

N° de tdles
Plates N*
Sieche N’

Lamere N°*

33882.11

Neus_ceittions gque—+es produits énumeres ci-dessus 30Nt Conformes aux prescnplions de la commande.
We hereoy cernty that the abOve MeMIoNed Products are CONIISIeNt with the order prescriptions.
Wir bestatigen nierrmut daf die obengenannten Erzsugnisse den Besteilungvorschnften entsprechen.
Certifichiamo cne I grodatti enumerati qus scors 30N conformi sile Drescrizione dsi’ordine.

L'ingemeur Chet au servics C.Q.
The Quatity Control Manager
Ladter der
L'ingegnere capo del Servizo C.CQ.

Date - Oatum - Data

18—Feh-91




[image: image9.png]Page 2
Taleonone T4 CT

CCPU - CERTIFICATE - PRUFZELUGNIS - CERTIRICATC N*

Talex 351234 -
Fax w7143 7T 3 388':' ! U ] N 1 5
SA ;E*s;'f:f_g;l P 1 COMMANDE USINE NR / ORDER NR | WERKS NR / ORADINE N
. e
8. P 239 ‘ 3096

6000 CHARLERO! (Bexgpum)

ESSAIS MECANIQUES
MECHANICAL TESTS
PRUFUNGEN
. . . _PROVE MECCANICHE.

Epmm) |COULEE | ESSAIS | TYPE | T™(O)
HEAT |SAMPLES :

ANALYSES CHIMIQUES
CHEMICAL ANALYSIS
CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
ANALISI CHIMICHE

|

Rp02% Re H. Rm Rmx A
N/mm2 N/mm2 N/mm2 %
13.00 | 55843 | 33882.11 100 20 0 383_ 387 523 . 17259
A pro
%
13.00 55843 | 33832.11 100 20 V] 35

EN.IND EN.IND EN.IND EN.MQOY
ft.lb ft.lb ft.lb t.lb

o0 | o st | 0 | s | 0 [wwwwm

Pliage Travers (1800); Mandrin 2 x Ep — Satisfaisant Selon Norme
Transverse Bend Test (1800); Diameter 2 x Thick. — Satisfactory as Per Specification

C’Mn p’s Si i Cr

1244 | 0008 | 0.002 | 0309 | 0.147 | 0.143 | 0.073
Ce certificat comporte 2 feuilles — This cerificate includes 2 sheets.

inspecuon ot au contrdle de dimenmons - SANS REMARQUE.
Resuits of surtacs sxamnanon and dimensions controts | NO REMARK.
Ergetms aer Bemcitung und MaSkontrotien : QHNE BEANSTANDUNG.

Risuitati delle nspexncone s ast controllo di dimensiom © SENZA OSSERVAZIONE.

Cate - Datum - Data L'ingemeur Chet su servics C.C. Controtieur ¢'usine
- The Quatity Controi Manager Mill inspector
28 -F=p—-91 Lester der QS-Abtesiung Werxs Sachverstdndige
L'Ingegners capo ael /’Somzo c Collaudatore intsrno

THIBAUT Clauce



[image: image10.wmf]b

 

Extrémité à chuter 25 mm

Aire 1 pour : 

    - 1 éprouvette de traction

    - 1 éprouvette de pliage endroit

    -  et 1 éprouvette de pliage envers

       ou 2 éprouvettes de pliage côté

Aire 2 pour :

  - éprouvettes de flexion par choc

    ou éprouvettes additionnelles 

    si exigées 

Aire 4 pour :

   - 1 section macrographique

   - 1 section pour essai de dureté

Extrémité à chuter 25 mm

Sens de soudage

a

a

a = 3t   (valeur minimale 150mm)

b = 6t   (valeur minimale 350mm)

t : épaisseur de la tôle

Aire 3 pour : 

    - 1 éprouvette de traction

    - 1 éprouvette de pliage endroit

    -  et 1 éprouvette de pliage envers

       ou 2 éprouvettes de pliage côté
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Équivalent total en carbone :
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Température de préchauffage : 
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designation normalisee 

des fils electrodes et couple fils flux

(NF EN 756 – NFA 81 – 316)
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designation normalisee 

des flux pour soudage a l'ARC SOUS FLUX

(NF EN 760 – NFA 81 – 319)














* : désignation facultative
assemblage de qualification bout à bout de tôles

implantation des éprouvettes 


QUALIFICATION

D’UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Suivant NF EN 288-3

et A.Q.U.A.P.

PROCèS-VERBAL

Délivré au constructeur ou fabricant : BAUDUIN & GOULOIS

A la suite de l’exécution d’un assemblage d’essai effectué

Le : 07/02/2000



à : Saint Amand les Eaux

En présence de M. GRUNT

Appartenant à l’organisme d’inspection : L.T. COUTEAUX

Lequel certifie que le mode opératoire de soudage présenté suivant le descriptif de mode opératoire préliminaire (DMOSP) en annexe établi par le constructeur ou le fabricant a donné des résultats conformes aux exigences de la norme  NF EN 288-3 Édition 92.


Procès-verbal établi le : 25/05/2000


Sous la référence (PV QMOS N°) : N 14


Nom et signature de la personne autorisée et cachet de l’organisme d’inspection : 

M. LUTAS

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

(EN 288-2)

DMOSP N °
N14

Nuance 1
Nuance 2

Type de joint :

BW

Spécification matériau de base :


A 48 FP


Méthode de préparation et nettoyage :
N° de coulée : 
55843


MEULAGE DEGRAISSAGE
Groupe de matériau :
1



Épaisseur du matériau de base(mm) :
13 mm



Diamètre du matériau de base(mm) : 



Schéma de préparation
Disposition des passes




N° des passes :
1
2
3




Procédé de soudage :
121
121
121




Position de soudage :
PA
PA
PA




Soudage 
auto, nb, de têtes


balayage


fréquence oscillations


temporisation































Soudeur ou soudeur opérateur :
GOULOIS
BAUDUIN





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



F
F
F




 *codification (désignation normalisée)



S42 2Z1S2
S42 2Z1S2
S42 2Z1S2




 *Marque et type :
SAF
SAF
SAF




 *Diamètre :
3,2
3,2
3,2




 *Conservation ou étuvage :







Gaz de protection - flux
flux
flux
flux




 *Pulvérulent 
codification (dés, norm) :


marque et type
SFZ1 58AC
SFZ1 58AC
SFZ1 58AC





LINCOLN
LINCOLN
LINCOLN




 *Gazeux 
codification (dés, norm) :


marque et type















 *Envers débit l/min







 *Endroit débit l/min







 *Plasmagène :







Électrode réfractaire / type et diamètre :










Nature du courant :
DC
DC
DC




Polarité de l'électrode ou du fil :
+
+
+




Intensité I en Ampères :
500
600
600




Tension U en Volts :
29
32
30




Soudage pulsé :







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



70
50
60




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






T° maxi entre passes en °C







Matériel de soudage 
machine


poste
SAF
SAF
SAF












Support envers (nature) :
NON
NON
NON




Gougeage (nature) :
NON
NON
NON






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

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

Température maxi en °C et durée du maintient : 
Vitesse de refroidissement en °C/h : …… 
de……….à……….

AUTRES INFORMATIONS : 
de……….à……….

Balayage (largeur maximale) oscillation : 

Fréquence, temporisation : 
Soudage pulsé détail : 

Angle de torche : 
Distance de maintien : 
Détail du plasma : 

PV QMOS N° : N 14
II RESULTATS DES CONTROLES, EXAMENS ET ESSAIS


Exécuté par :
N° PV et date

Visuel : 
oui
Ressuage : 
oui
Magnétoscopique : 
non
Radiographique : 
oui
Ultrasonore : 
non
M. Bauduin

M. Goulois

M. Grunt
Le 08/02/00

Le 08/02/00

Le 30/03/00

1- CONTROLES NON DESTRUCTIFS 
(NF EN 288-3 ET ANNEXE III A L’ARRETE DU 24 MARS 1978)
2-ESSAIS DE TRACTION : exécutés par : BAUDUIN N. et GOULOIS J. à l’entreprise ROBINE le 17/05/00

Repère de l’éprouvette


Dimensions de la section de l’éprouvette 256 mm²
Rm N/mm²
Re N/mm²
A%

Localisation de la cassure
REMARQUES




Éprouvette cylindrique uniquement




Transversale intéressant
Valeurs à obtenir
Métal de base
Métal

Fondu



Toute l’épaisseur
Une fraction de l’épaisseur
523
387
33
néant




1
X

510. 3
375. 8
63. 7

X

Bon

2
X

484. 9
355. 6
55

X

Bon



































































3-ESSAIS DE PLIAGE : exécutés par : BAUDUIN N. au lycée Ernest COUTEAUX 
le 12/03/00

Repère De l’éprouvette
Éprouvette
(
Poinçon

(4 t*)

mm
Sens du pliage et dimensions de la section mm
REMARQUES


trans-versale
Longitu-nale

Endroit
Envers
Côté intéressant








Totalité de t
Fraction de t


3
X

40


X

Bon

4
X

40


X

Bon

5
X

40


X

Bon

6
X

40


X

Bon



















































*t : épaisseur

4 – ESSAIS DE FLEXION PAR CHOC : exécutés par : NON EFFECTUE
le

Valeur à obtenir KCV j/cm2
Nuance 1
Nuance 2

Minimale



Moyenne



Dimensions des éprouvettes 

Repère de l’éprouvette 
(°C
Position de l’éprouvette :
Peau= p

Mi-épaisseur =e

Racine = r
KCV J/ cm²

Emplacement de l’entaille
REMARQUES




MF/(vwt)
ZAT (vwt)






Nuance 1
Nuance 2





Ind
Moy
Ind
Moy
Ind
Moy


























































































PV. QMOS N° : N 14

5- DURETES HV10 :

Essais exécutés
oui X non ( par : BAUDUIN N. 
le 22/05/00

Valeur maximale acceptable sur soudure monopasse : 
sur soudure multipasse : 350 Hv

Emplacement des mesures
N° filiation
Résultats (Hv10) 

Dans l’interpénétration
1
Point 1 : 288 ;Point 2 : 270 ;
Point 3 : 224 ;Point 4 : 282

Dans le métal de base
2
Point 1 : 204 ;Point 2 : 209 ;
Point 3 : 194 ;Point 4 : 207

Dans la ZAT
3
Point 1 : 228 ;Point 2 : 253 ;
Point 3 : 267 ;Point 4 : 253

Dans la zone de liaison
4
Point 1 : 208 ;Point 2 : 203 ;
Point 3 : 256 ;Point 4 : 244

Dans la ZAT
5
Point 1 : 254 ;Point 2 : 246 ;
Point 3 : 276 ;Point 4 : 240

Dans la soudure
6
Point 1 : 243 ;Point 2 : 227 ;
Point 3 : 244 ;Point 4 : 252

6- EXAMEN MACROGRAPHIQUE exécuté par : BAUDUIN N. 
le 22/03/00

Réactif d’attaque :
Nital 5 %
Grossissement : x5
Repère éprouvette n°1 : 7
Résultats
Les trois passes sont bien apparentes,



La Z.A.T et la zone de liaison sont bien visibles, 



Bonne pénétration.



On voit bien l’interpénétration.
7- AUTRES EXAMENS OU ESSAIS

Désignation

Des annexes
Nom et signature de l’examinateur de l’organisme d’inspection
Nom et signature du représentant

du constructeur ou fabricant

Radiographie
Mr LUTAS
Mr GRUNT

Micrographies















MICROGRAPHIES de l’assemblage PV QDMOS N14






EC de définir le DMOS, DMOS-p, QDMOS, PVQDMOS suivant une étude de cas








DETAIL DE SOUDAGE du plan d’ensemble Type N14





Assemblage virole : ep. 14
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Soudage sous Flux





Symbole�
Limite élastique


Re (N/mm2)�
Résistance


R (N/mm2)�
A %�
�
35�
355�
440-570�
22�
�
38�
380�
470-600�
20�
�
42�
420�
500-640�
20�
�
46�
460�
530-650�
20�
�
50�
500�
560-720�
18�
�
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Ce = 0,01833





Cc = 0,01833 + 0,282





Cc = 0,30033





Tp = 78,5 °C





S		F		CS		 1		67	AC		H10*








Soudage Électrique sous Flux





Symbole�
Nature du flux�
�
MS�
Manganèse silicate�
�
CS�
Calcium silicate�
�
ZS�
Zirconium silicate�
�
RS�
Rutile silicate�
�
AR�
Aluminate rutile�
�
AB�
Aluminate basique�
�
AS�
Aluminate silicate�
�
AF�
Aluminate fluorure basique�
�
FB�
Fluorure basique�
�
Z�
Toutes autres compositions�
�






Symbole�
Nature du flux�
�
MS�
Manganèse silicate�
�
CS�
Calcium silicate�
�
ZS�
Zirconium silicate�
�
RS�
Rutile silicate�
�
AR�
Aluminate rutile�
�
AB�
Aluminate basique�
�
AS�
Aluminate silicate�
�
AF�
Aluminate fluorure basique�
�
FB�
Fluorure basique�
�
Z�
Toutes autres compositions�
�






Symbole�
Catégorie d'application�
�
1�
Aciers non alliés et faiblement alliés�
�
2�
Inox�
�
3�
Rechargement d'usure�
�






Type de courant AC ou CC





## ; # ( 1 à 9


1er chiffre perte ou gain en Si


2ème chiffre perte ou gain en Mn


(voir tableau de norme)








Composition chimique 


du fil électrode


(voir tableau de norme)





Symbole�
Température pour une énergie moyenne de rupture à 47 J�
�
Z�
Aucune exigence�
�
A�
+20 °C�
�
0�
0 °C�
�
2�
-20 °C�
�
3�
-30 °C�
�
4�
-40 °C�
�
5�
-50 °C�
�
6�
-60 °C�
�
7�
-70 °C�
�
8�
-80 ° C�
�






Symbole�
ml/100g max�
�
H5�
5�
�
H10�
10�
�
H15�
15�
�






Symbole�
Méthode de fabrication�
�
F�
Fondu�
�
A�
Aggloméré�
�
M�
Mixte�
�
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