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141 + 135 - P - BW - t08 - PC

Lieu :      Académie de Caen                                            .
DMOS référence N° :  Epreuve E2 (1ère partie)  - PC.    .
PV-QMOS N° :                                                                  .
Constructeur :                                                                  .
Nom du soudeur :                                                            .
Procédé de soudage :          141 + 135                           .
Repères à assembler :                                                    .
Type de joint : P–BW–ss–nb + P-BW-ss-mb                   .
Organisme de contrôle :                                                 .
Méthode de préparation :   Usinage + meulage              .
Matériau de base :  W01 (acier faiblement allié)             .
Epaisseur du matériau de base (mm) :    8 mm             .
Diamètre du matériau de base (mm) :                            .
Dimensions :      300 x 130 (2 plaques)                           .
Position de soudage de l'assemblage :     PC              .

Schéma de préparation du joint
Disposition des passes
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Paramètres de soudage

Passe N°
Procédé
Ø Métal d'apport
Intensité

(Ampère)
Tension

(Volt)
Courant Polarité (électrode)
Vitesse de fil

(m./min.)
Energie

1
141
2
70 / 110

CC -



2
135
1 ou 1,2
160 / 300
18 à 28 
CC +
4 à 8




















Métal d'apport : :         S235                                            .
- Marque et référence :  ESAB OKAUTROD12-56(135).
- Reprise spéciale, séchage :                                         .
Gaz de protec./Flux : ARGON(141)  ARGON+CO2(135).
- Endroit :  Passes 1 à 2       - Envers :  Aucune            .
Débit de Gaz (en litre/min.)

- Endroit :  6 L (141)   16L (135)   - Envers :   Aucune   .
Electrode tungstène :
- Type :   Thorié (rouge)   - Diamètre :         2 mm         .
Préchauffage (Durée / température) :                              .
Postchauffage (Durée / température) :                            .
Traitement thermique :                                                    .
Autres informations :

Pontets, appendices, prédéformations

- Balayage (largeur maxi.) :       15 mm                          .
- Gougeage :                                                                  .
- support à l'envers :                                                       .
- Fréquence, temporisation :                                          .
- Angle de torche :          80 à 90°                                  .
- Distance de maintien :                                                 .
- Soudage pulsé :                                                           .
- Plasma :                                                                       .
Contrôleur :                                                                      .
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (D.M.O.S.)








MENTION COMPLEMENTAIRE SOUDAGE
E2 - (1ère partie) - 
Examen "blanc"
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