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1°) Modele géométrique
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Pratique

2°) Dmosp

Lieu: ..

DMOS référene N’ : EXempLE BAC97
PV-QMOS N° : ..

Constructeur ou Fabricant: ..

Nom du soudeur: wmaRmN

Procédé de soudage: 135

Type de joint: Bw et Fw

Détail de préparation de joint (schéma)*:

Descriptif de mode opératoire de soudage (DMOS)

suivant EN 288-3: 1992
EXAMINATEUR OU ORGANISME D'INSPECTION:

Méthode de préparation et nettoyage:
Néant

Spécification matériau de base: E235 2

Epaisseur du matériau de base (mm): 3

Diamétre du matériau de base (mm): ..

Position de soudage de I'assemblage: pe

Schéma de préparation

disposition des passes

Parameétres de soudage:

T e [t [ [ | T [t | B
1 1135 |[8/10 |100 |19 cC+ 4m/min | 38 K;
30 cm/min

Métal d’apport: codification: suiant centre exomen
marque et type:id.

Reprise spéciale ou séchage: ..

Gaz de protection/flux: endroit: ar co2 02

envers: ...
Débit de gaz: endroit: 12 I/min
envers: ...
Type d’électrode de tungsténe/dimension: .
Détail de gougeage ou du support envers:..
Température de préchauffage: ...

Température entre passes: ..
Temps, Température, Méthode: ..

L'assemblage de qualification décrit ci—dessus a
Nom, date et signature

* si nécessaire

constructeur ou fabricant

Autres Informations:
paF ex. - balayage (largeur maximale) oscillation:

* Fréquence, Temporisation:
* Soudage pulsé détails: ..

* distance de maintien: ..

* Détail du plasma: ...

* Angle de torche: ..

Traitement thermique aprés soudage ou vieillissement:

Vitesse de montée en température et de refroidissement*: ..

&té soudé en présence de :

Examinateur ou organisme
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3 °) fiche de controle
Commancle N° FICHE CONTROLE PHASE : Soudage
Pesignation ! Etablie par: Martin Machine + MAG
Gamme N Le: juin 1997 Quontite : 3
[m Contrat
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RAPPORT DU CONTROLEUR — I——“* 98
NOMBRE DE PIECES NOMBRE DE PIECES CONTROLEES 1 1 = cote bonne 0 = cote fausse
cotes nombre de pleces controlees cotes
e |oonnes
controler
//11|A
10+0.5
410.5
20+0.5
255+0.5
gorge 3
pleces bonnes
Conclusion du controleur :
Conforme au contrat [J Non conforme au contrat [ Signature
|Nota ' sI dans le lot de pleces a controlerune plece est fausse, indiquez la procedure & sulvre !
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