




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 



A

A

B

B

CDEFG

G

H

H

1

1

2

2

3

3

4

4
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LYCEE SENEZ

A4 DT 1/3 00

1:1

Région Nord

Académie de Lille

ÉCHELLE
AUTEUR

DATE

R.DUHEM

20/06/2017

REPERE

1
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5

NB.

1
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2

2

2

DESIGNATION

Bride inférieure

Bride latérale

Extrados

Flasque

Intrados

MATIERE

S235

S235
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S235

S235

OBSERVATIONS

Plat 30 x 5

Plat 30 x 5

Ep. 2mm

Ep. 2mm

Ep. 2mm
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Top Solid
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LYCEE SENEZ

Région Nord
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DATE

27/03/2017

AUTEUR

R.DUHEM
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Nomenclature

6

1

4

5

3

2

REPERE

1

2

3

4

5

6

NB.

2

1

1

1

1

1

DESIGNATION

Bride

Corps A

Corps B

Petite Bride

Prise d'humidité

Gousset

MATIERE
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OBSERVATIONS

Ep. 5mm
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Top Solid
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LYCEE SENEZ

Région Nord
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Région Hauts-de-France
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LYCEE SENEZ
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Région Hauts-de-France

Académie de Lille

ÉCHELLE
AUTEUR

DATE

R.DUHEM

09/06/2017

HOTTE DE RACCORDEMENT
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Top Solid
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DESIGNATION

Hotte

Piquage cylindrique

Bride Inférieure Rectangulaire

Bride Supérieure Rectangulaire

Bride Circulaire

MATIERE
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OBSERVATIONS
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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 : 111 
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 : 3mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage   
Gougeage : / 
Support envers : / 

Métal de base 2 
Norme : S235JR / 10 037 
Nuance : EN 10027-1/2 
Groupe : 1.1 
Epaisseur : 6mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage   
Gougeage : / 
Support envers : / 

Produit d’Apport 1 
Marque : SAF 
Dés. comm. : SAFER GTI 
Dés. norm. : E 380 RC 11 
Norme : EN 499 

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

Protection gazeuse 
Marque  :  
Dés. comm. :  
Débit 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 

1 111 3,2 130 14,2 DC (-) RC 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 

3 

6 

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 : 111 
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 : 3mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage   
Gougeage : / 
Support envers : / 

Métal de base 2 
Norme : S235JR / 10 037 
Nuance : EN 10027-1/2 
Groupe : 1.1 
Epaisseur : 6mm 
Diamètre : / 
Préparation : Meulage   
Gougeage : / 
Support envers : / 

Produit d’Apport 1 
Marque : SAF 
Dés. comm. : SAFER GTI 
Dés. norm. : E 380 RC 11 
Norme : EN 499 

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

Protection gazeuse 
Marque  :  
Dés. comm. :  
Débit 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 

1 111 3.2 130 14,2 DC (-) RC 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 
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6 
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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 : 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 : 18 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 1.0 130 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 :  

3 

3 
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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 1 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 
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Descriptif de Mode Opératoire de Soudage 
D.M.O.S 

Emetteur :     LP SENEZ 

Lieu : Hénin Beaumont 
N° de réf. DMOS :  
N° du PV de QMOS : 
Procédé de soudage : 141 
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 : Dégraissage 
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 : Dégraissage 
Gougeage : / 
Support envers : / 

Produit d’Apport 1 
Marque : SAF 
Dés. comm. : Nertal 60 
Dés. norm. : W3Si1 
Norme : EN 12070 

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

Protection gazeuse  
Endroit : Air Liquid 
Dés. comm. : Argon 4.5 
Débit : 8L/min 
Envers : / 
Dés. comm. : / 
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 cm/mn 
Avance Fil 

Energie de 
Soudage Polarité Type Ø D B 

1 141 1,6 65A 15V DC (-) WL 1.6 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 Organisme de contrôle 

3 
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Extrait Normes Manutention AFNOR NFX 35-109 
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Extrait normes Aspiration fumées 
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