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Documents à fournir à la commission de pré-validation : A cocher 

• Descriptif technique du projet (Obligatoire)          Folio 3/9 x  

• Plans d'ensemble et/ou définition (Obligatoire)     Folio 4,5,6,7/9 X  

• Calendrier prévisionnel du projet (Obligatoire)      Folio 8,9/9 X  

• Plan initial du projet                                               Folio 4/9   

• 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      

                                       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 : 

 

Prénom : 

 

Réalisation des Rep …4.1,4.10,4.11,4.12,4.13,4.17…………………………………… 

 Utiliser la chaîne numérique si besoin ( insuffisance, oublie de cotes) 

Recenser et contrôler les éléments  

Fabriquer si besoin le ou les éléments manquants (débit) 

Réaliser la préparation des bords 

Réaliser les cordons suivant le cahier de soudage 

Candidat 2 : 

Nom : 

 

Prénom : 

 

 

Réalisation des Rep …4.1,4.10,4.11,4.12,4.13,4.17…………………………………… 

 Utiliser la chaîne numérique si besoin ( insuffisance, oublie de cotes) 

Recenser et contrôler les éléments  

Fabriquer si besoin le ou les éléments manquants (débit) 

Réaliser la préparation des bords 

Réaliser les cordons suivant le cahier de soudage 

Candidat 3 : 

Nom : 

 

Prénom : 

 

Réalisation des Rep ……………………………………… 

 Utiliser la chaîne numérique si besoin ( insuffisance, oublie de cotes) 

Recenser et contrôler les éléments  

Fabriquer si besoin le ou les éléments manquants (débit) 

Réaliser la préparation des bords 

Réaliser les cordons suivant le cahier de soudage 

 

Candidat 4 : 

Nom : 

 

Prénom : 

 

Réalisation des Rep ……………………………………… 

 

Commun 

(Assemblage): 

 

lir la fiche contrôle de l’ensemblempContrôler et re-

alisé en équiperéera L’assemblage final s
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PROJET  
PROJET 

PROJET 

PROJET  

PROJET  

PROJET 



 

Folio 5 / … 

Mise en situation 

Un atelier de production est spécialisé dans la fabrication de poteau de voie SNCF . En tant que technicien Soudeur, 

vous devez procéder à l’assemblage et le soudage d'un nouveau poteau de signalisation, pour remplacer celui 

défectueux. (Voir les représentations 3D ci-dessus),  

 vous avez la charge de l’élément

 

:

 

 

SE4 Tête de poteau

 

 

 

Pour cela, vous devrez respecter les règles d’hygiène et de sécurité
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Candidat 1 

Candidat 2 
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métaux d’apports. 

4. Annexes ( Procédure ressuage ) 

 

 

 

 



N° de joint Folio Type Procédé Position EP Nuance EP Nuance Ø Lot N° Dmos N° Repére Soudeur TYPE

101 102 P/FW 135 PB 8 S235 8 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 001 APMCTS VT
102 102 P/FW 135 PB 8 S235 8 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 001 APMCTS VT
103 102 P/FW 111 PB 8 S235 4 S235 3,2 STF08160 MCTS SNCF 002 APMCTS VT
104 102 P/FW 111 PB 4 S235 4 S235 3,2 STF08160 MCTS SNCF 003 APMCTS VT
105 102 P/FW 141 PB 8 S235 4 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 004 APMCTS VT
106 102 T/BW 141 PA 3,2 S235 3,2 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 005 APMCTS VT/DPT
107 102 T/BW 141 PA 3,2 S235 3,2 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 005 APMCTS VT/DPT
108 102 T/BW 141 PA 3,2 S235 3,2 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 005 APMCTS VT/DPT
109 102 T/BW 141 PC 3,2 S235 3,2 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 006 APMCTS VT
110 102 T/BW 141 PC 3,2 S235 3,2 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 006 APMCTS VT
111 102 T/BW 141 PC 3,2 S235 3,2 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 006 APMCTS VT
112 102 P/T FW 141 PB 3,2 S235 4 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 007 APMCTS VT
113 102 P/T FW 141 PF 3,2 S235 4 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 008 APMCTS VT
114 102 P/FW 135 PB 4 S235 4 S235 0,8 PVS07010351 MCTS SNCF 009 APMCTS VT
115 102 P/FW 135 PB 8 S235 4 S235 0,8 PVS07010351 MCTS SNCF 010 APMCTS VT
116 102 P/FW 135 PB 8 S235 4 S235 0,8 PVS07010351 MCTS SNCF 010 APMCTS VT
201 202 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
202 202 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
203 202 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
204 202 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
205 202 P/BW 135 PA 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 012 APMCTS VT
206 202 P/FW 141 PB 6 S235 6 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 013 APMCTS VT
207 202 P/FW 111 PB 6 S235 6 S235 4 STF08160 MCTS SNCF 014 APMCTS VT
208 202 P/FW 111 PB 6 S235 6 S235 4 STF08160 MCTS SNCF 015 APMCTS VT
209 202 P/FW 111 PB 6 S235 6 S235 4 STF08160 MCTS SNCF 015 APMCTS VT
210 202 P/FW 111 PB 8 S235 6 S235 4 STF08160 MCTS SNCF 016 APMCTS VT
211 202 P/BW 141/111 PA 6 S235 6 S235 2,4/3,2 PVT08022321 MCTS SNCF 017 APMCTS VT/DPT
212 202 P/FW 135 PB 8 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 018 APMCTS VT
213 202 P/FW 135 PB 8 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 018 APMCTS VT
214 202 P/BW 135 PA 6 S235 6 S235 2,4 PVS07010351 MCTS SNCF 012 APMCTS VT
301 302 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
302 302 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
303 302 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
304 302 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
305 302 P/BW 135 PA 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 012 APMCTS VT
306 302 P/BW 135 PA 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 012 APMCTS VT
307 302 P/FW 141 PB 6 S235 6 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 013 APMCTS VT
308 302 P/FW 141 PB 6 S235 6 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 013 APMCTS VT
309 302 P/FW 111 PB 6 S235 6 S235 4 STF08160  MCTS SNCF 014 APMCTS VT
310 302 P/FW 111 PB 6 S235 6 S235 4 STF08160  MCTS SNCF 014 APMCTS VT
311 302 P/BW 141/111 PA 6 S235 6 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 017 APMCTS VT/DPT
312 302 P/T FW 141 PC 6 S235 3,2 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 019 APMCTS VT
313 302 P/T FW 141 PC 6 S235 3,2 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 019 APMCTS VT
401 402 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
402 402 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
403 402 P/FW 135 PB 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 011 APMCTS VT
404 402 P/BW 135 PA 6 S235 6 S235 1,2 PVS07010351 MCTS SNCF 012 APMCTS VT
405 402 P/FW 141 PB 6 S235 6 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 013 APMCTS VT
406 402 P/FW 111 PB 6 S235 6 S235 4 STF08160 MCTS SNCF 014 APMCTS VT
407 402 P/BW 141/111 PA 6 S235 6 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 017 APMCTS VT/DPT
408 402 P/FW 135 PB 4 S235 4 S235 0,8 PVS07010351 MCTS SNCF 009 APMCTS VT
409 402 P/FW 135 PB 4 S235 4 S235 0,8 PVS07010351 MCTS SNCF 009 APMCTS VT
410 402 P/FW 135 PB 6 S235 4 S235 0,8 PVS07010351 MCTS SNCF 020 APMCTS VT
411 402 P/FW 141 PB 6 S235 4 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 021 APMCTS VT
412 402 P/FW 111 PB 8 S235 6 S235 4 STF08160 MCTS SNCF 022 APMCTS VT
413 402 P/BW 141 PB 8 S235 8 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 023 APMCTS VT
414 402 P/FW 111 PB 8 S235 6 S235 4 STF08160 MCTS SNCF 022 APMCTS VT
415 402 P/FW 141 PA 6 S235 4 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 024 APMCTS VT
416 402 P/FW 141 PB 6 S235 4 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 025 APMCTS VT
417 402 P/FW 141 PB 6 S235 4 S235 2,4 PVT08022321 MCTS SNCF 021 APMCTS VT
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DESCRIPTIF METAL DE BASE METAL D'APPORT SUIVI



DMOS N° DMOS

 MCTS SNCF 009
Rév.

 

NF EN ISO 9606-1 135 P-FW FM1/S T4 PB sl 1 1Page  de 

  

Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Soudure d'angle S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 4 mm
N° de schéma Folio 102,402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Position de soudage PB
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T1 = 4 
T2 = 4 
a = 3

 
 

 

Throat thickness 3 mm
 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de fond 135 0,8 Gas-1 141 A A 19,6 = / + 9,9 27 cm/min 0,491
 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

135 EN ISO 14341-A - G 42 3 M G3Si1 / G 38 2 C 
G3Si1

0,8 OK Autrod 12.51 ESAB

 

Gaz de protection

Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

Gas-1 Gaz de 
protection

M21-Arc-18 Enermix M21A Sol france 15 0,5 3

 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 135
Type de soudage manuel
Transfert de matériau court-circuit

 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 05/11/2020 Canipelle Fabien
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk

t 1

t 
2

              welding solutionsc hsk



DMOS N° DMOS

 MCTS SNCF 011
Rév.

 

NF EN ISO 9606-1 135 P-FW FM1/S T6 PB sl 1 1Page  de 

  

Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Soudure d'angle S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 6 mm
N° de schéma Folio 202, 302, 402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Position de soudage PB
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T1 = 6 
T2 = 6 
a = 4

 
 

 

Throat thickness 4 mm
 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de fond 135 1,2 Gas-1 196 A 20,1 = / + 5,9 23 cm/min 0,822
 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

135 EN ISO 14341-A - G 42 3 M G3Si1 / G 38 2 C 
G3Si1

1,2 OK Autrod 12.51 ESAB

 

Gaz de protection

Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

Gas-1 Gaz de 
protection

M21-Arc-18 Enermix M21A Sol france 15 0,5 3

 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 135
Type de soudage manuel
Transfert de matériau court-circuit

 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 05/11/2020 Canipelle Fabien
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk

t 1

t 
2

              welding solutionsc hsk



DMOS N° DMOS

 MCTS SNCF 012
Rév.

 

NF EN ISO 9606-1 135 P-BW FM1/S T6 PA 
ml

1 1Page  de 

  

Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Soudure d'angle S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 6 mm
N° de schéma Folio 202, 302, 402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Position de soudage PA
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T1 = 6 
β = 30 
u = 0 
b = 0

 
 

 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de fond 135 1,2 Gas-1 196 A 20,1 = / + 5,9 81 cm/min 0,233
2 Passe de finition 135 1,2 Gas-1 196 A 20,1 = / + 5,9 81 cm/min 0,233

 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

135 EN ISO 14341-A - G 42 3 M G3Si1 / G 38 2 C 
G3Si1

1,2 OK Autrod 12.51 ESAB

 

Gaz de protection

Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

Gas-1 Gaz de 
protection

M21-Arc-18 Enermix M21A Sol france 15 0,5 3

 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 135
Type de soudage manuel
Transfert de matériau court-circuit

 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 05/11/2020 Canipelle Fabien
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk
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DMOS N° DMOS

 MCTS SNCF 013
Rév.

 

NF EN ISO 9606-1 141 P-FW FM1/S T6 PB sl 1 1Page  de 

  

Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Soudure d'angle S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 6 mm
N° de schéma Folio 102, 202, 302 Diamètre extérieur

N° de la pièce Position de soudage PB
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T1 = 6 
T2 = 6 
Z = 6 
a = 15

 
 

 

Throat thickness Z6 mm
 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de finition 141 2,4 Gas-1 Départ: 5 A 
Montée: 0,5 s 
Nominal: 130 A 
Évanouissement:1,5 s 
Final: 5 A

15,2 = / - 0

 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

141 ER70S-3 2,4 OK Tigrod 12.60 ESAB
 

Gaz de protection

Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

Gas-1 Gaz de 
protection

Argon Argon I1 Sol France 10 0,5 3

 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 141
Type de soudage manuel
Électrode de tungstène WCe 20, Ø 2 mm

 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 07/11/2020 Canipelle Fabien
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

t1

t2

a
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DMOS N° DMOS

 MCTS SNCF 014
Rév.

 

NF EN ISO 9606-1 111 P-FW FM1/R T6 PB sl 1 1Page  de 

  

Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Soudure d'angle S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 6 mm
N° de schéma Folio 202, 302, 402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Position de soudage PB
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T1 = 6 
T2 = 6 
Z = 6 

 
 

 

Throat thickness 4 mm
 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de finition 111 4 180 A 27.2 = / +
 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

111 EN ISO 2560-A - E 38 0 RC 11 4 OK 46.27 ESAB
 

Gaz de protection

N° Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

 
 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 111
Type de soudage manuel

 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 06/11/2020 BUISSON Willy
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk

t 1

t 
2

              welding solutionsc hsk



DMOS N° DMOS

 MCTS SNCF 017
Rév.

 

NF EN ISO 9606-1 141/111 P-BW FM1/S/R 
T6 PA ss nb
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Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Assemblage bout à bout S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 6 mm
N° de schéma Folio 202, 302, 402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Position de soudage PA
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T = 6 
α = 60 
b = 2

 
 

 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de fond 141 2,4 Gas-1 Départ: 5 A 
Montée: 0,5 s 
Nominal: 100 A 
Évanouissement:1,5 s 
Final: 5 A

14 = / - 0

2 Passe de 
remplissage

111 3,2 120 A 24.8 = / +

3 Passe de finition 111 3,2 120 A 24.8 = / +
 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

141 ER70S-3 2,4 OK Tigrod 12.60 ESAB
111 EN ISO 2560-A - E 38 0 RC 11 3,2 OK 46.27 ESAB

 

Gaz de protection

Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

Gas-1 Gaz de 
protection

Argon Argon I1 Sol France 10 0,5 3

 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 141 111
Type de soudage manuel manuel
Epaisseur du métal fondu, soudure bout à 
bout

2 mm 2 mm

Électrode de tungstène WCe 20, Ø 2 mm
 

Remarque

Control Visuel et Ressuage
 

Date Nom Signature

Auteur 06/11/2020 BUISSON Willy
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk
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              welding solutionsc hsk



DMOS N° DMOS

 MCTS SNCF 020
Rév.

 

NF EN ISO 9606-1 135 P-FW FM1/S T4/6 PB 
sl

1 1Page  de 

  

Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Soudure d'angle S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 4 et 6 mm
N° de schéma Folio 402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Tête de poteau Position de soudage PB
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T1 = 4 
T2 = 6 
a = 3

 
 

 

Throat thickness 3 mm
 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de fond 135 0,8 Gas-1 141 A A 19,6 = / + 9,9 27 cm/min 0,491
 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

135 EN ISO 14341-A - G 42 3 M G3Si1 / G 38 2 C 
G3Si1

0,8 OK Autrod 12.51 ESAB

 

Gaz de protection

Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

Gas-1 Gaz de 
protection

M21-Arc-18 Enermix M21A Sol france 15 0,5 3

 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 135
Type de soudage manuel
Transfert de matériau court-circuit

 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 05/11/2020 Canipelle Fabien
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk
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t 
2

              welding solutionsc hsk



DMOS N° DMOS

 MCTS SNCF 021
Rév.

 

NF EN ISO 9606-1 141 P-FW FM1/S T6/4 PB 
sl

1 1Page  de 

  

Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Soudure d'angle S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 4 et 6 mm
N° de schéma Folio 402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Position de soudage PB
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T1 = 6 
T2 = 4 
a = 3

 
 

 

Throat thickness 3 mm
 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de finition 141 2,4 Gas-1 Départ: 5 A 
Montée: 0,5 s 
Nominal: 85 A 
Évanouissement:1,5 s 
Final: 5 A

13,4 = / - 0

 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

141 ER70S-3 2,4 OK Tigrod 12.60 ESAB
 

Gaz de protection

Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

Gas-1 Gaz de 
protection

Argon Argon I1 Sol France 10 0,5 3

 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 141
Type de soudage manuel
Électrode de tungstène WCe 20, Ø 2 mm

 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 07/11/2020 Canipelle Fabien
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk
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t 
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              welding solutionsc hsk



DMOS N° DMOS
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NF EN ISO 9606-1 111 P-FW FM1/S T8/6 PB 
sl

1 1Page  de 

  

Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Soudure d'angle S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 8mm et 6 mm
N° de schéma Folio 402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Tête de poteau Position de soudage PB
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T1 = 8 
T2 = 6 
a = 4

 
 

 

Throat thickness 4 mm
 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de finition 111 4 180 A 27,2 = / - 15 cm/min 1,567
 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

111 EN ISO 2560-A - E 38 0 RC 11 4 OK 46.27 ESAB
 

Gaz de protection

N° Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

 
 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 111
Type de soudage manuel

 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 06/11/2020 BUISSON Willy
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk
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t 
2

              welding solutionsc hsk
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Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:
Type d'assemblage Preparation en Y S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 8 mm
N° de schéma Folio 402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Tête de poteau Position de soudage PA
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T = 8 
α = 60 
u = 4 
b = 0

 
 

 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de finition 141 2,4 Gas-1 Départ: 5 A 
Montée: 0,5 s 
Nominal: 150 A 
Évanouissement:1,5 s 
Final: 5 A

= / - 0

 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

141 ER70S-3 2,4 OK Tigrod 12.60 ESAB
 

Gaz de protection

Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

Gas-1 Gaz de 
protection

Argon Argon I1 Sol France 10 0,5 3

 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 141
Type de soudage manuel
Epaisseur du métal fondu, soudure bout à 
bout

4 mm

Électrode de tungstène WCe 20, Ø 2 mm
 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 06/11/2020 BUISSON Willy
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk
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NF EN ISO 9606-1 141 P-FW FM1/S T4/6 PA 
sl
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Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Preparation en Y S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 4 et 6 mm
N° de schéma Folio 402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Tête de poteau Position de soudage PA
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T1 = 4 
T2 = 6 
a1 = 30 
a2 = 30 
b = 0 
u = 1,5

 
 

 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de finition 141 2,4 Gas-1 Départ: 5 A 
Montée: 0,5 s 
Nominal: 130 A 
Évanouissement:1,5 s 
Final: 5 A

15,2 = / - 0

 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

141 ER70S-3 2,4 OK Tigrod 12.60 ESAB
 

Gaz de protection

Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

Gas-1 Gaz de 
protection

Argon Argon I1 Sol France 10 0,5 3

 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 141
Type de soudage manuel
Epaisseur du métal fondu, soudure bout à 
bout

4 mm

Électrode de tungstène WCe 20, Ø 2 mm
 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 06/11/2020 BUISSON Willy
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk
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NF EN ISO 9606-1 141 P-FW FM1/S T6/4 PB 
sl
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Créé avec l'Assistant de soudage® de hsk welding solutions

N° de QMOS Type de préparation et nettoyage : Meulage
Qualification du soudeur Usinage de la passe de fond Nettoyer les surfaces adjacentes sur 13 

mm des deux côtés pour les métaux 
ferreux 

Fabricant Spécification du matériau de base : Groupe no ISO/TR 15608:

Type d'assemblage Soudure d'angle S235JR 1.1
Client SNCF S235JR 1.1
N° d'ordre Épaisseur du matériau 6 mm et 4 mm
N° de schéma Folio 402 Diamètre extérieur

N° de la pièce Tête de poteau Position de soudage PB
 

Dimensions : Schéma de préparation Disposition des passes

T1 = 4 
T2 = 6 
a = 3

 
 

 

Throat thickness 3 mm
 

Détails du soudage

Passe de soudage Procédé Ø du 
matériau 
d'apport 

[mm]

Gaz Courant Tension 
[V]

Type de 
courant / 

polarité

Vitesse de 
dévidage du fil 

[m/min]

Vitesse de 
soudage

Energie de 
soudage 
[kJ/mm]

1 Passe de finition 141 2,4 Gas-1 Départ: 5 A 
Montée: 0,5 s 
Nominal: 130 A 
Évanouissement:1,5 s 
Final: 5 A

15.2 = / - 0

 

Matériau d'apport / flux de soudage Instructions spéciales pour l'étuvage

Procédé 
de soudage

Ø du matériau 
d'apport 

[mm]

Marque commerciale Fabricant Temps 
[h]

Température 
[°C]

141 ER70S-3 2,4 OK Tigrod 12.60 ESAB
 

Gaz de protection

Désignation Marque commerciale Fabricant Volume 
[l/min]

Durée prégaz 
[s]

Durée post-gaz 
[s]

Gas-1 Gaz de 
protection

Argon Argon I1 Sol France 10 0,5 3

 

Préchauffage

Température de préchauffage Température entre passes
 

Données de processus  

Procédé 141
Type de soudage manuel
Électrode de tungstène WCe 20, Ø 2 mm

 

Remarque

Control Visuel.
 

Date Nom Signature

Auteur 06/11/2020 BUISSON Willy
Vérifié par 17/11/2020 Pôle CTS

              welding solutionsc hsk
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t 
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Annexes (RESSUAGE) 

 

 

 
  



Annexes (RESSUAGE) 
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Folio 21 / … 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Folio 22 / … 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Folio 23 / … 
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