


 
 

.  Folio 2 / … 

• Descriptif technique du projet (Obligatoire)          Folio 5./9 x  

• Plans d'ensemble et/ou définition (Obligatoire)     Folio 7,8,9/9 X  

• Calendrier prévisionnel du projet (Obligatoire)      Folio 3,4/9 X  

• Plan initial du projet                                               Folio 6/9   

• 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    X  

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

   

• Logiciel Logitrace  X  

• Logiciel de programmation FAO   

Alinéa     

Topsolid X  

                                        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 : 

 

Assemblage  de l’ensemble 1 

 -Utiliser  la chaine numérique si besoin (insuffisance, oubli de cotes) 

recenser et contrôler les éléments. 

-Fabriquer si besoin les pièces 

-Réaliser les préparation de bords. 

-Tracer les axes de montage. 

-Positionner, pointer sur table de montage. 

-Réaliser les cordons suivant le cahier de soudage. 

Candidat 2 : 

Nom : 

 

. Assemblage  de l’ensemble 2 

 -Utiliser  la chaine numérique si besoin (insuffisance, oubli de cotes) 

recenser et contrôler les éléments. 

-Fabriquer si besoin les pièces 

-Réaliser les préparation de bords. 

-Tracer les axes de montage. 

-Positionner, pointer sur table de montage. 

-Réaliser les cordons suivant le cahier de soudage 

  

Commun 

(Assemblage): 

-L’assemblage final sera réalisé en équipe 

-Contrôler et remplir la fiche contrôle de l’ensemble 
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MISE EN SITUATION : Vous travaillez dans un chantier naval et on 

vous demande de réaliser la commande de bittes d’amarrages pour un 

port de plaisance 

F 

Fabrication industrielle 

 

Bitte d’arrimage didactisée 
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PIECE QT DESIGNATION MATIERE

7 2 Rep 7 Tube

6 2 Rep 6 
Rondelle

5 1 Rep 5 oreille 
de levage

 Tube 60.3 ep 3.2 
 S235 JR

Tole ep 4 mm S235JR 

 Tole ep 6mm S235JR

4

3

2

1

3 Rep 4 Gousset Tole ep 6mm S235JR 

1 Rep 3 bouchon Tole ep 6mm S235JR 

1 Rep 2 Platine Tole ep 6mm S235JR 

1 Rep 1 Corps Tube 168.3 ep 
mm S235 JR 

6

NF EN 10219-1  

NF EN 10219-1 

 OBSERVATION

A A

B B

C C

D D

E E

F F

8

8

7

7

6

6

5

5

4

4

3

3

2

2

1

1

AUTEUR

VERIF.

APPR.

FAB.

QUAL.

SAUF INDICATION CONTRAIRE:
LES COTES SONT EN MILLIMETRES
ETAT DE SURFACE:
TOLERANCES:
   LINEAIRES:
   ANGULAIRES:

FINITION: CASSER LES
ANGLES VIFS

NOM SIGNATURE DATE

MATERIAU:

NE PAS CHANGER L'ECHELLE REVISION

TITRE:

No. DE PLAN

ECHELLE:1:5 FEUILLE 1 SUR 2

A3

MASSE: 

assemblage 1

BITTE 
D'AMARRAGE

Produit d'éducation SOLIDWORKS – A titre éducatif uniquement.



53

1

24

6

7

S1

S2

S9

S3

S4

S5
S6

4 135

4 135

3135 4 111

3 2x50
3 2x50111

3 135

3 135

3111

3 111

S7

S8

Repères à 
assembler

Repères 
soudures Positions Types Procédés

3-5 S1 PA PP-FW 135
1-3 S2 PA PT-FW 135
6-7 S3 PB PT- FW 135
1-7 S4 PB TT-FW 135
2-4 S5 PA PP-FW 111
1-2 S6 PA PT-FW 135
1-4 S7 PF PT-FW 111
1-7 S8 PB TT-FW 111
6-7 S9 PB PT-FW 111

A A

B B

C C

D D

E E

F F

8

8

7

7

6

6

5

5

4

4

3

3

2

2

1

1

AUTEUR

VERIF.

APPR.

FAB.

QUAL.

SAUF INDICATION CONTRAIRE:
LES COTES SONT EN MILLIMETRES
ETAT DE SURFACE:
TOLERANCES:
   LINEAIRES:
   ANGULAIRES:

FINITION: CASSER LES
ANGLES VIFS

NOM SIGNATURE DATE

MATERIAU:

NE PAS CHANGER L'ECHELLE REVISION

TITRE:

No. DE PLAN

ECHELLE:1:10 FEUILLE 2 SUR 2

A3

MASSE: 

assemblage 1

BITTE 
D'AMARRAGE

Produit d'éducation SOLIDWORKS – A titre éducatif uniquement.
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REP 3
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1

1

AUTEUR

VERIF.

APPR.

FAB.

QUAL.

SAUF INDICATION CONTRAIRE:
LES COTES SONT EN MILLIMETRES
ETAT DE SURFACE:
TOLERANCES:
   LINEAIRES:
   ANGULAIRES:

FINITION: CASSER LES
ANGLES VIFS

NOM SIGNATURE DATE

MATERIAU:

NE PAS CHANGER L'ECHELLE REVISION

TITRE:

No. DE PLAN

ECHELLE:1:5 FEUILLE 1 SUR 1

A3

MASSE: 

assemblage 1

BITE D'AMARRAGE

Produit d'éducation SOLIDWORKS – A titre éducatif uniquement.
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ETAPE 6ETAPE 5

ETAPE 7

Symbole appui en projection
Symbole appui 

Symbole serrage

ETAPE 1 ETAPE 2 ETAPE 3 ETAPE 4

A A

B B

C C

D D

E E

F F

8

8

7

7

6

6

5

5

4

4

3

3

2

2

1

1

AUTEUR

VERIF.

APPR.

FAB.

QUAL.

SAUF INDICATION CONTRAIRE:
LES COTES SONT EN MILLIMETRES
ETAT DE SURFACE:
TOLERANCES:
   LINEAIRES:
   ANGULAIRES:

FINITION: CASSER LES
ANGLES VIFS

NOM SIGNATURE DATE

MATERIAU:

NE PAS CHANGER L'ECHELLE REVISION

TITRE:

No. DE PLAN

ECHELLE:1:10 FEUILLE 1 SUR 1

A3

MASSE: 

isostatisme bitte d 
amarrage

Produit d'éducation SOLIDWORKS – A titre éducatif uniquement.



111

135

111

111

111

CAHIER DE SOUDAGE

PB

PB

PP-FW

TP-FW

TT-FW

PP-FW

PT-FW

PT-FW

TT-FW

PT-FW

S6

S7

S8

S9

PA

PB

PB

PA

PA

PF

S1 PA 135PP-FW

S2

S3

S4

S5Rep 2 - Rep 4

Rep 1 - Rep 2

Rep 1 - Rep 4

Rep 1 - Rep 7

Rep 6 - Rep 7

Types Procédés

Rep 3 - Rep 5

Rep 1 - Rep 3

Rep 6 - Rep 7

Rep 2 - Rep 7

135

135

135

Repères à

assemble

Repères 

soudures
Position



S6 135

S3 135

S9 111

S2 135

S1 135

Rep 7

S5 111 et S7 111

S4 135 et S8 111

GRAPHE DE MONTAGE BITTE D'AMARRAGE

Rep 1

Rep 2

Rep 4

Rep 6

Rep 6

Rep 3

Rep 5



Lieu: Méthode de préparation et nettoyage:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage: 1 3 5 Spécification matériau de base : W - 01

Type de joint: FW - P Epaisseur matériau de base : 6 6

Détail de préparation:    Voir schéma. Diamètre matériau de base :

Organisme de contrôle: D . M . O . S   n° S1

Position de soudage de l'assemblage : PA

6

6

Paramètres de soudage:

Passe  n° Procédé Dimension Courant Tension Polarité Vitesse (fil) Avance Energie 

métal d'apport ( A )+10 ( V )+ 2 ( cm/mn) Kj/cm2

1 135 10./.10 180 23 .+ 6m/mn

2 à 3 135 10./.10 230 28+ 2 .+ 10m/mn

Métal d'apport, codification : SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type : EN 440  G3Si1     

Esab OK Autrod 12.50

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux : Endroit : Ar / 20 CO2

Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : 16 + 2 l / mn Conforme Non

Envers : Néant Conforme

Type d'électrode de tungstène / dimension : ASPECT

RADIO

Température de préchauffage : PLIAGES

Température entre passes :

Date : …………………………………………….

Signature : ……………………………………….

Lycée du hainaut

CERTIFICATION

D.M.O.S 135-P-FW-W01-t6 6.PA.

 ATTESTATION PROVISOIRE 

 RESULTATS

Constructeur ou fabricant : Signature et cachet du Lycée

Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S.

Lycée du hainaut VALENCIENNES

Usinage, meulage, brossage.

Lycée du hainaut

Schéma de préparation Disposition des passes



Lieu: Méthode de préparation et nettoyage:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage: 1 3 5 Spécification matériau de base : W - 01

Type de joint: FW - PT Epaisseur matériau de base : 6 6

Détail de préparation:    Voir schéma. Diamètre matériau de base : 168,3

Organisme de contrôle: D . M . O . S   n° S2

Position de soudage de l'assemblage : PA

6

6

Paramètres de soudage:

Passe  n° Procédé Dimension Courant Tension Polarité Vitesse (fil) Avance Energie 

métal d'apport ( A )+10 ( V )+ 2 ( cm/mn) Kj/cm2

1 135 10./.10 180 23 .+ 6m/mn

2 à 3 135 10./.10 230 28+ 2 .+ 10m/mn

Métal d'apport, codification : SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type : EN 440  G3Si1     

Esab OK Autrod 12.50

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux : Endroit : Ar / 20 CO2

Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : 16 + 2 l / mn Conforme Non

Envers : Néant Conforme

Type d'électrode de tungstène / dimension : ASPECT

RADIO

Température de préchauffage : PLIAGES

Température entre passes :

Date : …………………………………………….

Signature : ……………………………………….

Lycée du hainaut

CERTIFICATION

D.M.O.S 135-PT-FW-W01.t 6 6-PA

ATTESTATION PROVISOIRE

RESULTATS

Constructeur ou fabricant : Signature et cachet du Lycée

Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S.

Lycée du hainaut VALENCIENNES

Usinage, meulage, brossage.

Lycée du hainaut

Schéma de préparation Disposition des passes



Lieu: Méthode de préparation et nettoyage:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage: 1 3 5 Spécification matériau de base : W - 01

Type de joint: FW - PT Epaisseur matériau de base : 4 3,2

Détail de préparation:    Voir schéma. Diamètre matériau de base : 60,3

Organisme de contrôle: D . M . O . S   n° S3

Position de soudage de l'assemblage : PB

3,2

4

Paramètres de soudage:

Passe  n° Procédé Dimension Courant Tension Polarité Vitesse (fil) Avance Energie 

métal d'apport ( A )+10 ( V )+ 2 ( cm/mn) Kj/cm2

1 135 10./.10 180 23 .+ 6m/mn

2 135 10./.10 230 28+ 2 .+ 10m/mn

Métal d'apport, codification : SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type : EN 440  G3Si1     

Esab OK Autrod 12.50

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux : Endroit : Ar / 20 CO2

Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : 16 + 2 l / mn Conforme Non

Envers : Néant Conforme

Type d'électrode de tungstène / dimension : ASPECT

RADIO

Température de préchauffage : PLIAGES

Température entre passes :

Date : …………………………………………….

Signature : ……………………………………….

Lycée du hainaut

CERTIFICATION

D.M.O.S 135-PT-FW-W01.t 4 3,2-PB

ATTESTATION PROVISOIRE

RESULTATS

Constructeur ou fabricant : Signature et cachet du Lycée

Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S.

Lycée du hainaut VALENCIENNES

Usinage, meulage, brossage.

Lycée du hainaut

Schéma de préparation Disposition des passes



Lieu: Méthode de préparation et nettoyage:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage: 1 3 5 Spécification matériau de base : W - 01

Type de joint: FW - PT Epaisseur matériau de base : 6 3,2

Détail de préparation:    Voir schéma. Diamètre matériau de base : 60,3

Organisme de contrôle: D . M . O . S   n° S4

Position de soudage de l'assemblage : PB

3,2

6

Paramètres de soudage:

Passe  n° Procédé Dimension Courant Tension Polarité Vitesse (fil) Avance Energie 

métal d'apport ( A )+10 ( V )+ 2 ( cm/mn) Kj/cm2

1 135 10./.10 180 23 .+ 6m/mn

2 135 10./.10 230 28+ 2 .+ 10m/mn

Métal d'apport, codification : SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type : EN 440  G3Si1     

Esab OK Autrod 12.50

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux : Endroit : Ar / 20 CO2

Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : 16 + 2 l / mn Conforme Non

Envers : Néant Conforme

Type d'électrode de tungstène / dimension : ASPECT

RADIO

Température de préchauffage : PLIAGES

Température entre passes :

Date : …………………………………………….

Signature : ……………………………………….

Lycée du hainaut

CERTIFICATION

D.M.O.S 135-PT-FW-W01.t 6 3,2-PB

ATTESTATION PROVISOIRE

RESULTATS

Constructeur ou fabricant : Signature et cachet du Lycée

Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S.

Lycée du hainaut VALENCIENNES

Usinage, meulage, brossage.

Lycée du hainaut

Schéma de préparation Disposition des passes



Lieu: Méthode de préparation et nettoyage:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage: 111 Spécification matériau de base : W - 01

Type de joint: FW - P Epaisseur matériau de base : 6 6

Détail de préparation:    Voir schéma. Diamètre matériau de base :

Organisme de contrôle: D . M . O . S   n° 4

Position de soudage de l'assemblage : PA

6

6

Paramètres de soudage:

Passe  n° Procédé Dimension Courant Tension Polarité Vitesse (fil) Avance Energie 

métal d'apport ( A )+10 ( V )+ 2 ( cm/mn) Kj/cm2

1 111 3,20 100+10 25+ 2 -

2 111 3,20 110+10 25+ 2 -

Métal d'apport, codification : E 380 RC 11

Marque et type : Safer G 53

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux : Endroit : Néant

Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : Néant Conforme Non

Envers : Néant Conforme

Type d'électrode de tungstène / dimension : ASPECT

RADIO

Température de préchauffage : PLIAGES

Température entre passes :

Date : …………………………………………….

Signature : ……………………………………….

Lycée du hainaut

CERTIFICATION

D.M.O.S 111-P-FW-W01-t6 6 PA

ATTESTATION PROVISOIRE

RESULTATS

Constructeur ou fabricant : Signature et cachet du Lycée

Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S.

Lycée du hainaut VALENCIENNES

Usinage, meulage, brossage.

Lycée du hainaut

Schéma de préparation Disposition des passes



Lieu: Méthode de préparation et nettoyage:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage: 1 3 5 Spécification matériau de base : W - 01

Type de joint: FW - P Epaisseur matériau de base : 6 6

Détail de préparation:    Voir schéma. Diamètre matériau de base :

Organisme de contrôle: D . M . O . S   n° S6

Position de soudage de l'assemblage : PA

6

6

Paramètres de soudage:

Passe  n° Procédé Dimension Courant Tension Polarité Vitesse (fil) Avance Energie 

métal d'apport ( A )+10 ( V )+ 2 ( cm/mn) Kj/cm2

1 135 10./.10 180 23 .+ 6m/mn

2 à 3 135 10./.10 230 28+ 2 .+ 10m/mn

Métal d'apport, codification : SFA/AWS A5.18 ER70S-6

Marque et type : EN 440  G3Si1     

Esab OK Autrod 12.50

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux : Endroit : Ar / 20 CO2

Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : 16 + 2 l / mn Conforme Non

Envers : Néant Conforme

Type d'électrode de tungstène / dimension : ASPECT

RADIO

Température de préchauffage : PLIAGES

Température entre passes :

Date : …………………………………………….

Signature : ……………………………………….

Lycée du hainaut

CERTIFICATION

D.M.O.S 135-P-FW-W01-t6 6.PA.

 ATTESTATION PROVISOIRE 

 RESULTATS

Constructeur ou fabricant : Signature et cachet du Lycée

Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S.

Lycée du hainaut VALENCIENNES

Usinage, meulage, brossage.

Lycée du hainaut

Schéma de préparation Disposition des passes



Lieu: Méthode de préparation et nettoyage:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage: 111 Spécification matériau de base : W - 01

Type de joint: FW - PT Epaisseur matériau de base : 6 3,2

Détail de préparation:    Voir schéma. Diamètre matériau de base : 60,3

Organisme de contrôle: D . M . O . S   n° S7

Position de soudage de l'assemblage : PF

3,2

6

Paramètres de soudage:

Passe  n° Procédé Dimension Courant Tension Polarité Vitesse (fil) Avance Energie 

métal d'apport ( A )+10 ( V )+ 2 ( cm/mn) Kj/cm2

1 111 3,20 100+10 25+ 2 -

2 111 3,20 110+10 25+ 2 -

Métal d'apport, codification : E 380 RC 11

Marque et type : Safer G 53

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux : Endroit : Néant

Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : Néant Conforme Non

Envers : Néant Conforme

Type d'électrode de tungstène / dimension : ASPECT

RADIO

Température de préchauffage : PLIAGES

Température entre passes :

Date : …………………………………………….

Signature : ……………………………………….

Lycée du hainaut

CERTIFICATION

D.M.O.S 111-PT-FW-W01-t6 3,2 PF

ATTESTATION PROVISOIRE

RESULTATS

Constructeur ou fabricant : Signature et cachet du Lycée

Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S.

Lycée du hainaut VALENCIENNES

Usinage, meulage, brossage.

Lycée du hainaut

Schéma de préparation Disposition des passes



Lieu: Méthode de préparation et nettoyage:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage: 111 Spécification matériau de base : W - 01

Type de joint: FW - T Epaisseur matériau de base : 6 3,2

Détail de préparation:    Voir schéma. Diamètre matériau de base : 168,3 60,3

Organisme de contrôle: D . M . O . S   n° S8

Position de soudage de l'assemblage : PB

3,2

6

Paramètres de soudage:

Passe  n° Procédé Dimension Courant Tension Polarité Vitesse (fil) Avance Energie 

métal d'apport ( A )+10 ( V )+ 2 ( cm/mn) Kj/cm2

1 111 3,20 100+10 25+ 2 -

2 111 3,20 110+10 25+ 2 -

Métal d'apport, codification : E 380 RC 11

Marque et type : Safer G 53

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux : Endroit : Néant

Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : Néant Conforme Non

Envers : Néant Conforme

Type d'électrode de tungstène / dimension : ASPECT

RADIO

Température de préchauffage : PLIAGES

Température entre passes :

Date : …………………………………………….

Signature : ……………………………………….

Lycée du hainaut

CERTIFICATION

D.M.O.S 111-TT-FW-W01-t6 3,2 PB

ATTESTATION PROVISOIRE

RESULTATS

Constructeur ou fabricant : Signature et cachet du Lycée

Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S.

Lycée du hainaut VALENCIENNES

Usinage, meulage, brossage.

Lycée du hainaut

Schéma de préparation Disposition des passes



Lieu: Méthode de préparation et nettoyage:

Nom du soudeur :

Procédé de soudage: 111 Spécification matériau de base : W - 01

Type de joint: FW - PT Epaisseur matériau de base : 4 3,2

Détail de préparation:    Voir schéma. Diamètre matériau de base : 60,3

Organisme de contrôle: D . M . O . S   n° S8

Position de soudage de l'assemblage : PB

3,2

4

Paramètres de soudage:

Passe  n° Procédé Dimension Courant Tension Polarité Vitesse (fil) Avance Energie 

métal d'apport ( A )+10 ( V )+ 2 ( cm/mn) Kj/cm2

1 111 3,20 100+10 25+ 2 -

2 111 3,20 110+10 25+ 2 -

Métal d'apport, codification : E 380 RC 11

Marque et type : Safer G 53

Reprise spéciale ou séchage : Néant

Gaz de protection / flux : Endroit : Néant

Envers : Néant

Débit de gaz : Endroit : Néant Conforme Non

Envers : Néant Conforme

Type d'électrode de tungstène / dimension : ASPECT

RADIO

Température de préchauffage : PLIAGES

Température entre passes :

Date : …………………………………………….

Signature : ……………………………………….

Lycée du hainaut

CERTIFICATION

D.M.O.S 111-PT-FW-W01-t4 3,2 PB

ATTESTATION PROVISOIRE

RESULTATS

Constructeur ou fabricant : Signature et cachet du Lycée

Descriptif de mode opératoire de soudage

D.M.O.S.

Lycée du hainaut VALENCIENNES

Usinage, meulage, brossage.

Lycée du hainaut

Schéma de préparation Disposition des passes



BUREAU DE 

CONTRÔLE PV:

AGREE Page:

CLIENT: …............Lycée du Hainaut VALENCIENNES…................ REF CLIENT: N° PLAN

PIECE OU ENSEMBLE: Bitte d'Amarrage …...............

OBJET DU CONTRÔLE: Contrôle visuel de la soudure

Repères:
Etendue du contôle: 100% Stade de contrôle: Après soudage

Conditions d'examen
œil Loupe Grossissement Autres

Etat de surface:     Brut de soudage:                     Meuler:                         Usiner:                            Autres:

INTERPRETATION SUIVANT: ISO 5817

RESULTATS: Conforme Non Conforme

INTERPRETE PAR: RECEPTION PAR UN ORGANISE D'INSPECTION:

NIVEAU: NOM:

DATE: DATE:
VISA: VISA:

PROCES VERBAL D'EXAMEN VISUEL

CONDITIONS D'EXECUTION SUIVANT : ISO 288-3



 

SERVICE CONTROLE QUALITE 

 

Fiche de contrôle Compte rendu 

A remplir par le candidat 

Fiche N°: 

Nom :………………………………………….. 

Prénom :…………………………………….. 

Client Commande Nom du produit Référence pièce N° de plan 

      

Contrôle dimensionnel 

Cote demandée Moyen de contrôle 

utilisé 

Cote contrôlée IT Dimensions 

acceptées 

0 1 2 3 

Exemple: 400mm  Pied à coulisse........ 399mm 1mm 399.5/400.5     

          

         

         

         

Contrôle position forme orientation 

Exemple: Rectitude 

1 

Règle............. 1mm 1mm 1mm     

ꓕ         
         

         

Contrôle du pointage ou de l'assemblage 

Procédé de soudage   

conforme au plan 

Dimensions  des cordons 

 conforme au plan 

Examen visuels défauts : écart, 

collage, rochage, soufflures...... 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Exemple: N°111 oui 5x20x30 oui ///// non 

S1      

S2      

S3          

S4          

S5          

S6          

Contrôle finition 

meulage ponçage Nettoyage des soudures Nettoyage de la pièce  

 

 

 

 

 

 

 ///////////////// /////////////////   

Bilan du contrôle 

Observation(s) : 

Conforme(s) :□    oui                 Nb :                               Récupérable(s) :    :□    oui             Nb : 

                        □  non                Nb :                                                                □  non            Nb : 

  Visa du tuteur ou du 

professeur: 

 

0) Travail non réalisé ou sans aucune maitrise        1) Travail en cours d’acquisition qui demande des approfondissements 

2) Travail acceptable ou subsiste des erreurs minimes (Etourderie)  3) Maitrise du niveau de compétence 

 



 

Folio 10 / … 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Folio 11 / … 

 



 

Folio 12 / … 
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