


Documents à fournir à la commission de pré-validation : A cocher 
• Descriptif technique du projet (Obligatoire)  Folio .../... x 
• Plans d'ensemble et/ou définition (Obligatoire)     Folio .../... X 
• Calendrier prévisionnel du projet (Obligatoire)      Folio .../... X 
• Plan initial du projet  Folio .../... 
• Autres documents (Organisation,...)  Folio .../... 

Documents ressources fournis aux candidats (facultatif aux commissions) : 
• 3D numérique du projet X 
• Plan d'ensemble X 
• Plans de définition X 
• Extraits de normes X 
• Documents liés aux procédures de sécurité et au respect de l’environnement X 
• Descriptifs des moyens de contrôle et de réalisation X 
• Documents techniques numérisés (Dmos, Matières,…) X 

Moyens numériques utilisés : A cocher 

• Logiciel CAO/DAO
Topsolid x 
Solidworks   x 

     Autre :.......................................... 

• Logiciel Logitrace
• Logiciel de programmation FAO

Alinéa  
Topsolid 

      Profirst   
     Autre :………………………………………      

• Matériel informatique :
     Poste informatique x 

 Tablette 
    Autre :……………………………….. 

Compétences mobilisées non évaluées (Obligatoire): 
C1 : Identifier décoder et interpréter les données de définition d'un ouvrage ou d'un élément X 
C2 : Préparer la fabrication de tout ou partie d'un ouvrage ou d'un élément X 

Compétences à évaluer (Obligatoire): 
C3 : Configurer et régler les postes de travail X 
C4 : Réaliser un ou plusieurs éléments d'un ouvrage X 
C5 : Assembler les éléments de tout ou partie d'un ouvrage X 
C6 : Contrôler la réalisation X 
C7 : respecter les procédures relatives à la sécurité et au respect de l'environnement X 
C8 : Communiquer sur son activité X 

Objectifs à atteindre et tâches à réaliser par le candidat 

Candidat 1 : 
Nom : Joly

Prénom : 
Anthony 

Soudage du sous-ensemble 

-Utilisation des outils numériques pour la connaissance du projet 
-Décryptage des données techniques 
-Préparation des postes de travail 
-Contrôler les repères à assembler en renseignant la fiche contrôle 
- Positionner et pointer les différents repères 
- Souder les repères 3 pièces à l’aide des DMOS concernés  
-Manutentionner le sous ensemble en fonction de la norme AFNOR NFX 35-109 
(ISO 11228-1:2003).  
-Contrôler le sous ensemble et renseigner le fiche de contrôle.  
-Réaliser l’éprouvette de soudage en vue d’une préparation à une qualification 

Candidat 2 : 
Nom : Kempa 

Prénom : 
Anthony 

Candidat 3 : 
Nom : 

Prénom : 

Réalisation des Rep ……………………………………… 

Candidat 4 : 
Nom : 

Prénom : 

Réalisation des Rep ……………………………………… 

Commun 
(Assemblage): 

-L'assemblage final sera réalisé en équipe. 

Folio 2 / … 

Soudage du sous-ensemble 
-Utilisation des outils numériques pour la connaissance du projet 
-Décryptage des données techniques 
-Préparation des postes de travail 
-Contrôler les repères à assembler en renseignant la fiche contrôle 
- Positionner et pointer les différents repères 
- Souder les repères 3 pièces à l’aide des DMOS concernés  
-Manutentionner le sous ensemble en fonction de la norme AFNOR NFX 35-109 
(ISO 11228-1:2003).  
-Contrôler le sous ensemble et renseigner le fiche de contrôle.  
-Réaliser l’éprouvette de soudage en vue d’une préparation à une qualification 



MISE EN SITUATION DU PROJET sur la station de réhabilitation 

« Ligne d ’ apport d’ a ir » 

Réservoir de distribution 

Châssis du skid 

Ligne d ’ apport d’ a ir  

Coude d’ e xtraction 

 

1. N.Rivière 

2. H.Jasselette 

3. A.Blandzinski 

          

Double-Coude / Conduit ven-

tilation / Dérivation 

1. A.Joly 

2. A.Kempa 

Trémie/Divergent/

Conduit de ventilation 

1. A.Chappe 

2. T.Leclercq 

3. S.Codan 

Corps 

Cône virole  

Pied 
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Descriptif de Mode Opératoire de Soudage 
D.M.O.S 

Lieu : LP Senez 

N° de réf. DMOS :  
N° du PV de QMOS : 
Procédé de soudage : 135 
Type d’assemblage : FW ss mb sl 
 Position : PB 

Métal de base 1 
Nuance : S235JR / 10 037 
Norme : EN 10027-1/2 
Groupe : 1.1  
Epaisseur 2 mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage   
Gougeage : / 
Support envers : / 

Métal de base 2 
Norme : S235JR / 10 037 
Nuance : EN 10027-1/2 
Groupe : 1.1 
Epaisseur : 5mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage   
Gougeage : / 
Support envers : / 

Produit d’Apport 1 
Marque : SG2
Dés. comm. : Welding
GTI Dés. norm. :  
Norme : EN ISO 14341

Produit d’Apport 2 
Marque : 
Dés. comm. : 
Dés. norm. : 
Norme :  

Protection gazeuse 
Marque  :Air liquid  
Dés. comm. :  Débit 
endroit : 13l/mn 
Dés. comm. : Débit 
envers :  

Protection solide 
Marque : 
Dés. comm. : 
Dés. norm. : 
Norme : 

PREPARATION DES BORDS REPARTITION DES PASSES

 

PARAMETRES DE SOUDAGE 
Passe n° Procédé MA 

Ø 
Intensité 

A 
Tension 

U 
Type de 
Courant 

Electrode Passe Vitesse m/mn 
Avance Fil 

Energie de 
Soudage Polarité Type Ø D B 

1 135 0.8 4 F Cc-   X 

Température entre les passes -  Maxi ________ / T° Préchauf. : ______________  / T° Postchauf. : ____________ 
TTAS  
Température : ______________________/_______________ Durée : _________________/_____________________ 
Température de palier : _______________/______________ Durée de palier : __________/____________________ 
Vitesse de refroidissement : _____________/_____________ 

Informations complémentaires : 

Rédacteur 

2 

5 

1 



Descriptif de Mode Opératoire de Soudage 
D.M.O.S 

Lieu : LP Senez 

N° de réf. DMOS : 4 A 3 A 6 
N° du PV de QMOS : 
Procédé de soudage : 135
Type d’assemblage : FW ss mb sl 
 Position : PB 

Métal de base 1 
Nuance : S235JR / 10 037 
Norme : EN 10027-1/2 
Groupe : 1.1  
Epaisseur : 2mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage   
Gougeage : / 
Support envers : / 

Métal de base 2 
Norme : S235JR / 10 037 
Nuance : EN 10027-1/2 
Groupe : 1.1 
Epaisseur : 5mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage   
Gougeage : / 
Support envers : / 

Produit d’Apport 1 
Marque : SG2
Dés. comm. : Welding
 GTI Dés. norm. :  
Norme : EN ISO 14341 

Produit d’Apport 2 
Marque : 
Dés. comm. : 
Dés. norm. : 
Norme :  

Protection gazeuse 
Marque  : Air liquid
Dés. comm. : 13l/mn 
endroit :  Dés. 
comm. : Débit 
envers :  

Protection solide 
Marque : 
Dés. comm. : 
Dés. norm. : 
Norme : 

PREPARATION DES BORDS REPARTITION DES PASSES

 

PARAMETRES DE SOUDAGE 
Passe n° Procédé MA 

Ø 
Intensité 

A 
Tension 

U 
Type de 
Courant 

Electrode Passe Vitesse m/mn 
Avance Fil 

Energie de 
Soudage Polarité Type Ø D B 

1 135  1 4 F Cc-  X 

Température entre les passes -  Maxi ________ / T° Préchauf. : ______________  / T° Postchauf. : ____________ 
TTAS  
Température : ______________________/_______________ Durée : _________________/_____________________ 
Température de palier : _______________/______________ Durée de palier : __________/____________________ 
Vitesse de refroidissement : _____________/_____________ 

Informations complémentaires : 

Rédacteur 

2 

5 

1 



Descriptif de Mode Opératoire de Soudage 
D.M.O.S 

Lieu : LP Senez 

N° de réf. DMOS :  
N° du PV de QMOS : / 
Procédé de soudage : 135 
Type d’assemblage : FW ss mb sl 

 Position : PB 

Métal de base 1 
Nuance : S 235 JR / 10 037 
Norme : EN 10 027-1/EN 10 027-2 
Groupe : 1.1 
Epaisseur : 2 mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage 
Gougeage:/ 
Support envers:/ 

Métal de base 2 
Nuance : S 235 JR / 10 037 
Norme : EN 10 027-1/EN 10 027-2 
Groupe : 1.1 
Epaisseur : 2 mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage 
Gougeage : / 
Support envers : / 

Produit d’Apport 1 
Marque :  SG2 
Dés. comm. : Welding 
Dés. norm.  : AG42 
Norme : EN ISO 14341 

Produit d’Apport 2 
Marque : / 
Dés. comm. : / 
Dés. norm. : / 
Norme : / 

Protection gazeuse 
Marque : Air liquid 
Dés. comm. : Arcal5 
Débit : 13 L / mn 
Envers:/ 
Débit : / 

Protection solide 
Marque : / 
Dés. comm. : / 
Dés. norm. : / 
Norme : / 

PREPARATION DES BORDS REPARTITION DES PASSES

 

PARAMETRES DE SOUDAGE 
Passe n° Procédé MA 

Ø 
Intensité 

A 
Tension 

U 
Type de 
Courant 

Electrode Passe Vitesse m/mn 
Avance Fil 

Energie de 
Soudage Polarité Type Ø D B 

1 135 0,8 130 21 DC + / X X 5 / 

Température entre les passes -  Maxi ____/____  T° Préchauf. : _______/_______   T° Postchauf. : / 
TTAS  
Température : _____________________/________________ Durée : ___________________/___________________ 
Température de palier : ____________/_________________ Durée de palier : __________/____________________ 
Vitesse de refroidissement : ____________/______________ 

Informations complémentaires : 

Rédacteur :  

2

2 

1 



Descriptif de Mode Opératoire de Soudage 
D.M.O.S 

Lieu : LP Henri Senez 

N° de réf. DMOS :  
N° du PV de QMOS : / 
Procédé de soudage : 135 
Type d’assemblage : BW ss nb 

 Position : PA 

Métal de base 1 
Nuance : S 235 JR / 10 037 
Norme : EN 10 027-1/EN 10 027-2 
Groupe : 1.1 
Epaisseur : 3 mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage 
Gougeage : / 
Support envers : / 

Métal de base 2 
Nuance : S 235 JR / 10 037 
Norme : EN 10 027-1/EN 10 027-2 
Groupe : 1.1 
Epaisseur :3 mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage 
Gougeage : / 
Support envers : / 

Produit d’Apport 1 
Marque :  SG2 
Dés. comm. : Welding 
Dés. norm.  : AG42 
Norme : EN ISO 14341 

Produit d’Apport 2 
Marque : / 
Dés. comm. : / 
Dés. norm.  : / 
Norme : / 

Protection gazeuse 
Marque : Air liquid 
Dés. comm. : Arcal5 
Débit : 18L/min 
Envers : / 
Dés. comm. : / 
Débit : / 

Protection solide 
Marque : / 
Dés. comm. : / 
Dès. norm. : / 
Norme : / 

PREPARATION DES BORDS REPARTITION DES PASSES
 

PARAMETRES DE SOUDAGE 
Passe 

n° Procédé MA Ø Intensité 
A 

Tension 
U 

Type de 
Courant 

Electrode Passe Vitesse m/mn 
Avance Fil 

Energie de 
Soudage Polarité Type Ø D B 

1 135 0,8 85 20 DC (+) 3.0 

Température entre les passes -  Maxi   /  T° Préchauf. : _____ / _________ T° Postchauf. : _______/_____ 
TTAS  
Température : ___________________/__________________ Durée : ________________/______________________ 
Température de palier : ____________/_________________ Durée de palier : _________/____________________ 
Vitesse de refroidissement : ________/__________________ 

Informations complémentaires : 

Rédacteur 

2

1 
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Extrait Normes Manutention AFNOR NFX 35-109 
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Extrait Normes Manutention AFNOR NFX 35-109 

Folio 15 / … 


	Membres de la commission de pré-validation:
	Membres de la commission de validation:
	Objectifs à atteindre et tâches à réaliser par le candidat
	DMOS conduit ventilation.pdf
	Membres de la commission de pré-validation:
	Membres de la commission de validation:
	Objectifs à atteindre et tâches à réaliser par le candidat




