
D.M.O.S. No 2 bis D.M.O.S. No 3 
Descriptif de Mode Opératoire de Soudage 
du Constructeur ou du Fabricant (D.M.0.S) 

lieu: Centre d’éxamen Examinateur ou Organisme d’inspection: 
D. M. 0. S Reference N”: éprouvette no2 Centre de correction 
PV-Q. M. 0. S N’: Méthode de preparation et neftoyage: Cisailiage, 
Constructeur ou Fabricant: chanfreinage, meulage 
Nom du Soudeur: Spécitkation du matériau de base: WOl 
Procedé de Soudage: 135 Epaisseur du matériau de base (mm): t6 
Type de Joint: P BW SS nb Diamétre du materiau de base (mm): 
Détail de preparation de joint (Shema): Position de soudage de f’assemblage: PC 

Descriptif de Mode Opératoire de Soudage 
du Constructeur ou du Fabricant (D.M.0.S) 

lieu: Centre d’éxamen 
D. M. 0. S Réference N’: éprouvette n”3 
PV-Q.M.0.S N”: 
Constructeur ou Fabricant: 
Nom du Soudeur: 
Procédé de Soudage: 141 
Type de Joint: P BW ss nb 
Détail de préparation de joint (Shéma): 

Schéma de preparation: 

Envers 

=Ln--rh 

Endroit 

Examinateur ou Organisme d’inspection: 
Centre de correction 

Méthode de préparation et nettoyage: Cisaillage, 

Spécitkation du matériau de base: WOl 
Epaisseur du matériau de base (mm): t3 
Diamètre du matériau de base (mm): 
Position de soudage de l’assemblage: PA 

Disposition des passes: 

EQzI 

Paramètres de soudaoe: Paramètres de soudacre: 

I I I I I I I I I I I I I I I I I I 

Métal d’apport: Codification: AWS E 7053 NFA 81311 Autres informations: Ressuage à la racine, 
Marque et type: CO 2+ Ar radiographie 100% 
Reprise speciale ou sechage: Par ex: Balayage (largeur maximale),oscillation: 
Gaz de protectiorvFlux: endroit: 

envers: Fréquence, temporisation: 
Débit de Gaz: endroit: Soudage puise détails: 

envers.. Distance de maintien: 
Type delectrodes de Tungstène/Dimension: Détails du plasma: 

Detail de gougeage ou de support envers: Angle de torche: 
Temperature de prechaufage: Température entre passes: 
Traitement thermique apres soudage ou vieillissement: 
Temps, Température méthode: 

M&al d’apport: Codification: Nertal SO’ Autres informations: Confrôle visuel 
Marque et type: CO 2 + Ar 
Reprise spéciale ou séchage: Par ex: Balayage (largeur maximale), oscillation: 
Gaz de protection/Flux: endroit: Argon 

envers: Frequence, temponsafion: 
Débit de Gaz: endroit: 8 à 10 Umin Soudage puise details: 

envers.. 3 à 4 Umin Distance de maintien: 
Type d’électrodes de Tungstene/Dimension: Details du plasma: 

Diamètre 2,4 cérium 
DAtail de gougeage ou de support envers: Angle de torche: 
Température de préchaufage: Température entre passes: 
Tratiement thermique après soudage ou vieillissement: 
Temps, Température méthode: 

Vitesse de montée en température et de refroidissement: Vitesse de montée en température et de refroidissement: 

üiq Sbialité : Mention Complémentaire Soudage 
Code Spécialité : 

:2 - Réalisation d’assemblages soudés et fabrication d’un ensemble soudé 
No Sujet : OS-200 

Durée : Session 
6 h 2006 

Coefficient Folio 
1 SI9 

1 
M.C. Spécialité : Mention Complémentaire Soudage 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Code Spécialité : 
E2 - Réalisation d’assemblages soudés et fabrication d’un ensemble soudé 

N” Sujet : OS-200 

Durée : Session 
6 h 2006 

Coefficient m 
1 619 



D.M.O.S. No 4 D.M.O.S. No 5 

Descriptif de Mode Opkatoire de Soudage 
du Constructeur ou du Fabricant (D.M.0.S) 

lieu: Centre d’éxamen Examinateur ou OrUaniSme d’insDection: 
D. M. 0. S Référence N’: éprouvette no4 
PV-Q. M. 0. S N”: 
Constructeur ou Fabricant: 
Nom du Soudeur: 
Procédé de Soudage: 141 
Type de Joint: P BW ss nb 
Detail de préparation de joint (Shéma): 

Centre de corre&on ’ 
Methode de préparation et nettoyage: Cisaillage, 

Spécification du materiau de base: Wll 
Epaisseur du materiau de base (mm): t3 
Diamètre du materiau de base ImmJ: 
Position de soudage de l’assemblage: PA 

l- 
Schéma de preparation: 

Envers 

=+ 

Endroit 

Disposition des passes: 

m 

Paramètres de soudaue: 

M&al d’apporf: Codification: Nettalinox CN 18-10 Autres informations: Contrôle visuel 
Marque et type: CO 2 + Ar 
Reprise spkiale ou sechage: 
Gaz de protectionfilux: endroit: Argon 

Par ex: Balayage (largeur maximale), oscillation: 

envers: Freauence. temporisation: 
Débit de Gaz; 

~~_.__ 

endroit: 8 à 10 Umin 
” . 

Soudage pus6 details: 
envers: 3 à 4 Umin 

Type d’électrodes de Tungstène/Dimension: 
Diamètre 2.4 cérium 

Distance de maintien: 
Détails du plasma: 

- - ------.. 
Détail de gougeage ou de support envers: 
Temperature de nrechaufaae: 

Angle de torche: 
Température entre passes: ‘- . 

Traitement therrkgue apr& soudage ou vieillissement: 
Temps, Température méthode: 
Vitesse de montée en temperature et de refroidissement: 

Il M.C. Skialité : Mention Complémentaire Soudage 
Code Spécialité : 

E2 - Réalisation d’assemblages soudés et fabrication d’un ensemble soudé 
No Sujet : OS-200 

Durée : Session 
6 h 2006 

Coefficient Folio 
1 719 

Descriptif de Mode Opkatoire de Soudage 
du Constructeur ou du Fabricant (D.M.0.S) 

,. - _ ..I iteu: c-enrre a; examen Examinateur ou Organisme d’inspection: 
D. M. 0. S Référence N”: éprouvette no5 Centre de correction 
PV-Q. M. 0. S N”: Methode de preparation et nettoyage: Cisaillage, 
Constructeur ou Fabricant: 
Nom du Soudeur: 
Procede de Soudage: 141 
Type de Joint: P BW ss nb 
Détail de preparation de joint (Shema): 

Specitkation du materiau de base: Wll 
Epaisseur du materiau de base (mm): t3 
Diamètre du matériau de base (mm): 0: 88,9 mm 
Position de soudage de l’assemblage: PA 

Schema de préparation: Disposition des passes: 

Int Tube 

Paramètres de soudaae: 

Passe Procede Dimension Courant Tension Type de Alimentation Energie 
N’ M&al (A) (V) courant en Fil Vitesse de 

d’apport polarite d’avance Soudage 
1 141 D=2,4 80-100 20-30 

M&al d’apport: Codification: Nertalinox CN 18-10 Autres informations: Contrôle visuel 
Marque et type: CO 2 + Ar 
Reprise spéciale ou séchage: Par ex: Balayage (largeur maximale), oscillation: 
Gaz de protection/flux: endroit: Argon 

envers: Fréquence, temporisation: 
Débit de Gaz: endroit: 8 à 10 Umin Soudage pulsé détails: 

envers.. 3 à 4 Umin Distance de maintien: 
Type d’électrodes de TungsteneLIimension: Détails du plasma: 

Diamètre 2.4 cérium 
Detail de gougeage ou de support envers: Angle de torche: 
Température de prechaufage: Temperature entre passes: 
Traitement thermique après soudage ou vieillissement: 
Temps, Température méthode: 
Vitesse de montée en température et de refroidissement: 

I M.C. SDéCialité : Mention Complémentaire Soudage Durée : Session 
Code Spécialité : 6 h 

E2 - Réalisa&~ d’akemblages soudés et fabrication d’un insemble soudé 
2006 

Coefficient Folio 
N” Sujet : OS-200 1 819 
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