CAQ 0520-92 - Rév : 0

ASSOCIATION POUR LA QUALITE DES APPAREILS A PRESSION

QUALIFICATION
D’UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

. §\ - Suivant NF EN 288-3
AN

(= .
Q PROCES VERBAL

Délivré au constructeur ou fabricant : . \E)E)/{S/—O L ME714LQ} IN@

a la suite de I'exécution d’'un assemblage d'essai effectué

.eoié%7[l5/i'9§/7 a: é@/'s}"oL7 TN.. 37620

appartenant a l'organisme d'inspection :

BUREAD VERITAS Mousien,

lequel certifie que le mode opératoire de soudage présenté suivant le descriptif de mode opératoire préliminaire
{DMOSP}) en annexe établi par le constructeur ou le fabricant a donné des résultats conformes aux exigences de la norme
NF EN 288-3 Edition 92.

Procés-verbal établi le : 2(% fo C’ 7 /ZQQV

N -
Sous la référence (PV amos Ny : . N Y K / 224

Nom et signature de la personne autorisée et cachet d




’,
pv.amos ne: NYK 224 5
CAQ0520-92-Rév:0

P 4
1. DESCRIPTIF DU MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE .
DU CONSTRUCTEUR OU DU FABRICANT : PARAMETRES RELEVES LORS DE L'ESSAI
o e ” e 'Nuance 1 i Nuance 2

DMOSP N°: 'QQ%}ME/ WpPs. B = ‘Z’, Spécification matériau de base AS M /1458 BV ’ 3134L -
Type de joint : T, Bw M"’ZMJAVM N° coulée 724064 4
Méthode de préparation et nettoyaée : Q’W ) Groupe de matériau : 9 -

Epaisseur du matériau de base (mm} : 5 S M

Diamétre du matériau de base {(mm) : Zf 9 M

.8chéma de préparation Disposition des passes

y /] hovsce, doue Souduie

T
/

T floT >

|
1b |
Qnglh hoves, Cloudls weld.

i 50w

N° des passes : /_\(1'-41'"—[2’—\ ; ;
Procédé de soudage : ] GTA’W éj:/HAf '(/441)
Position de soudage : PA ( 4&) PE fd-éf) K*)
Soudage auto. nb. de tétes 4- i\
balayage* - -
fréquence oscitlations - ;
temporisation - N A
Soudeur ou soudeur opérateur : K&ééj’ A/'L LALL
Produit d’apport : Fil (F} ou Electrode (E) 7 7
« Codification (Désignation normalisée) : , QFA’ FDS_%QL -~
< Marque et type : Weldwe C M? -~
+ Diametre : de (d/ﬂa) ~
- Conservation ou étuvage : -~ -~
Gaz de protection - flux Goe Gaz
« Pulvérulent - codification (Dés. norma.) : -~ -
- marque et type : . . L
» Gazeux - codification (Dés. norma.) 1 H W f-’e&.u m
- marque et type :
* Envers - débit l/min. : ! . I
-Endroit - débit Imin. : 19 (4’-6 Grﬂ)ig (40 CVH)
* Plasmageéne : L, Pt
Electrode réfractaire/ type et diamétre : w 332 Iy 5. 2
Nature du courant : D <~« D -
Polarité de I'électrode ou du fil : Neg Neg
Intensité | en Ampéres : 2.C0 2C0
Tension U en Volts : 21
Soudage pulsé : — -
Vitesse d'exécution V d'une passe : cm/min 91 Q{L
Vitesse de déroulement du fil : cm/min. Qi -~ o ,
. 7 7
Energie en Joules / cm=M Z 7 70 [ 70 (/O{&é 654 O)
V en cm/min. .
T° mini. préchauffage en °C 10 4&)
T° maxi. entre passes en °C NA ] N A
Matériel de soudage - Machine <— M (LR ]
i - d ) + p
- Poste GeLDITAR 00 §S,CThw
Support envers {(nature) : " -~
Gougeage (nature) : - —
Post chauffage:  Non ﬂ Oui 0  Température °C: / Durée du maintien:

Traitement thermique aprés soudage : Non O Oui ﬂ Réf. B ‘Z - 2 Vitesse de montée en température en °C/h : 7200 OC'/ A
Température max en °C et durée du maintien :1 o é < °c /gﬂﬁh Vitesse de refroidissemenion-iﬁh—:3 Mn dej@é’() a 7’(0 OC

(;QAUTRES INFORMATIONS MC& %&’&% H %gﬂi&u / ;ﬂ/f’fé&m aéﬁlw-&fw /M : 422}(%:4 )

*balayage (largeur maximale) oscillation : )
Fréquence, temporisation : . Soudage pulsé détails :
Angle de torche : Distance de maintien : Détail du plasma :



i
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Il. RESULTATS DES CONTROLES, EXAMENS ET ESSAIS

CAQ 0520-92 — Rév : 0

1 - CONTROLES NON DESTRUCTIFS (EN 288-3 ET ANNEXE 1ll S . N
A L'ARRETE DU 24 MARS 1978) Exécuté par : N*PV et date
Visuel : X, bRSTBL + BV A , V
Ressuage: X BLrEM) VERITAS Fri 97522&/4 03/06/37
Magnétoscopique : ) i
T . - . PIF o= Yy Iy 3 -~
Radiographique : X BL/&:A,U \/C:Q/xi!/}g F 975 22(//2 ’J?)/Cg/y7
i I Oy 5 g p Ay i
2 - ESSAIS DE TRACTION : exécutés par: [QLIRE AU VERITAR FRanee e O.g/(/ér 14897
Dimensions de la section Rm N/mm2 | Re N/mm?2 I A% l Z% _—
Repéere de de I'éprouvette mm éprouvette cylindrique uniquement Localisation de la cassure
I'éprouvette transversale intéressant Valeurs a obtenir Métal Métal REMARQUES
toute une fraction A
I'épaisseur de I'épaisseur )4 gg de base fondu
T4 [25%x3.68 $91 X
T2 25 <368 $O4 .4
e Pnooi —
3 - ESSAIS DE PLIAGE : exécutés par: AL/ REAU VERITAS TR AnCE e: 09/0¢/4997
Eprouvette [/} Sens du pliage et dimensions de la section mm
Repére de PO;I:({‘.(;n Coté intéressant REMARQUES
'éprouvette |Transversale | Longitudinale { Endroit Envers
mm toute "t* fraction de "t*
- - 3 -
i; Z 45 K Coufofme
22 15 K , C:ﬂ‘vgc( e
Py bl
P23 45 K Cowifetue
24 45 'S Cm%ﬂ{“w.z.
« t »  épaisseur
4 - ESSAIS DE RESILIENCE :
exéoutés par: e : Valeurs & obtenir KCV- Jlcm?2 | Nuance @ [ Nuance @
. Minimale
Dimensions des éprouvettes : Moyenne
Position
Repére de KCV J/cm?2
de oC I'éprouvette Emplacement de I'entaille REMARQUES
I'éprouvette Peau = P MF/(vwT) ZATUVHT)
Mi-épaisseur = & Nuance @ Nuance @
Racine =r Ind. Moy. Ind. Moy. Ind. Moy.




pv.amos ne: N YK ;224
5 - DURETES HV10:

Essais exécutés oui O non K

Valeur maximale acceptable sur soudure monopasse :

par:

CAQ 0520-92 - Rév : 0

le:

sur soudure multipasse :

Emplacement des mesures

Ne filiation

Résultats

6 - EXAMEN MACROGRAPHIQUE exécuté par : 61./ /Qépf./ V[:'Q( / fﬁg F@?MZC

Réactif d'attaque : Mar. Grandissement : .~

69/ 6’ 97

Lf"@ff QAnuixe_
(Cee appendix )

Repére éprouvette n® 1: 7‘4«4(/ éi

Repére éprouvette n®2: ..

Résultat. FM 69’7 (é(/@ AWULLQL dé«éﬂ/fﬁ Résultat
(ﬁ(raf ?Zumma /}Ssaaa % Y ./rﬂuam ri/ et ,ec[ )

7 - AUTRES EXAMENS OU ESSAIS

Désignation
des annexes

Nom et signature de Pexaminateur
,df I'organisme d |;¢§peg;9;1l

Nom et signature du représentant
du constructeur ou fabricant

Wopd liai ot 97 w1 6x R 48 e
PV Cadio &”9'7514.0‘)/
PV O ’%WUM N
WPAR ADISDL MET W’LW
bg BY Housion

R ke Emian
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AQIAE

ASSOCIATION POUR LA QUALITE DES APPAREILS A PRESSION

QUALIFICATION
D’UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Suivant NF EN 288-3

V\\\‘;\/

QJQ\\Q\- PROCES VERBAL

a la suite de I'exécution d'un assemblage d'essai effectué

en présence de M. : L..;! J ?AIQ’([NSC'K’i ............

appartenant a l'organisme d'inspection :

Bucesy VEQiTAS Housion o

lequel certifie que le mode opératoire de soudage présenté suivant le descriptif de mode opératoire préliminaire
{DMOSP) en annexe établi par le constructeur ou le fabricant a donné des résultats conformes aux exigences de la norme
NF EN 288-3 Edition 92.

Procés-verbal établi le : 25%7! ..... 0’7 ; /Z q g ,7 .....

[
Sous la référence (PV QMOS N°) : . NYKI 223

Nom et signature de la personne autorisée et cachet g -4
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. 4
I. DESCRIPTIF DU MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE )
DU CONSTRUCTEUR OU DU FABRICANT : PARAMETRES RELEVES LORS DE L'ESSAI
. Nuance 1 Nuance 2
DMOSP N° : L?@(.Sﬂit I “‘JRS B-2-4 Spécification matériau de base : Ag/ﬁ/) 43\? B 3045 y;
//}

Type de joint : T 1’\,/ ,/éf/b& CM N° coulée 74.{54 478

Méthode de preparatlon et nettoyége Groupe de matériau :
Epaisseur du matériau de base {mm) : ‘3. ’3 m i
Diamétre du matériau de base (mm) : 94, ‘jm w
.Schéma de préparation Disposition des passes

4 Dasse, Cleuhic Scuclird

' / - i 4 c?/ 1
Y g { = ]
4 1)

LR

NS ju Arxzsowl{w% weld
N°d : Y N>
es passes : AT A
Procédé de soudage : 6”/41/\/ 67/}1/\/ /444)
Position de soudage : PA’(46 ) EEgli 6) (»\‘)
Soudage auto. nb. de tétes i
balayage* ~
fréquence oscillations E o~
temporisation -3 o
Soudeur ou soudeur opérateur : Keé’&j ﬂ/ C @ALL
Produit d"apport : Fil (F) ou Electrode (E) . -

-
« Codification (Désignation normalisée) : —
« Marque et type : w—
* Diameétre : -
« Conservation ou étuvage : -

—

"

-—

—"
Gaz de protection — flux Gaz Gz
« Pulvérulent - codification (Dés. norma.) | — g

- marque et type : T .
*Gazeux - codification (Dés. norma.) : 1"‘/ &éutm H, ez;lm

- marque et type :

+ Envers - débit i/min. : ’
+ Endroit - débit I/min. : 49 40(:«"“ 9{4GCFH>
* Plasmageéne : —

Electrode réfractaire/ type et diamétre : V\II 4 o U’\l’ 4, ¢

Nature du courant : DC DC

Polarité de iI’électrode ou du fil : /}!? N

Intensité | en Amperes : 200 2

Tension U en Volts : 24 24

Soudage pulsé : pa

Vitesse d’exécution V d’une passe : cm/min g i 8 i

Vitesse de déroulement du fil : cm/min. - - o

. iy FAN N Al S A v gl

Energie en Joules / cm=M 27 ;?(J Z 7 ?O (/GM 0 34(3)

V en cm/min. ' /; /

T° mini. préchauffage en °C 4—0 .}0

T° maxi. entre passes en °C /\/’A’ ) N A’

Matériel de soudage - Machine 6——-—-—-”’7 I L.ER R R ar

- Poste Gl DSTAR Goo $S,4TAw

Support envers (nature) : — - ’

Gougeage (nature) : — -
Post chauffage:  Non M Oui [J  Température °C: " Durée du maintien:
Traitement thermique aprés soudage : Non (J Oui K Réf. : B 2~ Vitesse de montée en température en °C/h : 7200

Température max en °C et durée du maintien : 4060 "C, /,9 MIN Vitesse de refroidissement-ea<Gih-; SM N de 406 Oé ”50"(_,

@(»)AUTRES INFORMATIONSMCZW ’&74 5?5/&(»1 /céL@(dua eﬁffm&h W 142 (1%42/))

*balayage (largeur maximale) oscillation :
Fréquence, temporisation: . . P S Soudage pulsé détails :
Angle de torche : Dlstance de maintien : Détait du plasma :
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II. RESULTATS DES CONTROLES, EXAMENS ET ESSAIS

CAQ 0520-92 - Rév : 0

1- CONTROLES NON DESTRUCTIFS (EN 288-3 ET ANNEXE HI P B o
A L'ARRETE DU 24 MARS 1978) Exéouté par : N° PV et date
Visuel : X Q’Q/S 0L ¥ 8\/ M’S‘ﬁ i '
w?’ g Pou £y ; j— . a7 1 " 173
Ressuage: X BURERY VERITAS fr JV’DQ/.U/ & 03 / Oe{)’,:?:
Magnétoscopique : i ;
Radiographique : X 6’ RERU \/ﬁu { AL 97’34«.’/ 2 g “S’e, /If 7
2 - ESSAIS DE TRACTION : exéoutés par: [0 j REIN \/E RITAS Femice 09, Q@f‘ /{ag 7
Dimensions de la section Rm N/mm2 | Re N/mm? | A% ' Z% Localisation de fa cassure
Repére de de I'éprouvette mm éprouvette cylindrique uniquement
I'éprouvette transversale intéressant Valeurs a obtenir Métal Métal REMARQUES
toute une fraction - { ~
f'épaisseur de I'épaisseur 2 4 gs de base fondu
T4 25x3.7 599 X,
T2 25x3.7 598 w
3- ESSAIS DE PLIAGE : exéoutss par - [3 U/ CEAU VERITAS Fromniee le : 00 ’bé / 1997
Eprouvette Sens du pliage et dimensions de la section mm
Repére de Poir:g:? n Coté intéressant REMARQUES
I'éprouvette {Transversale | Longitudinale (477 Endroit Envers
mm toute "t" fraction de "t
P 2
P 1 1S X Cen
2 18 4 Cenk
P32 45 4 Ceoni
« t»: épaisseur
4 - ESSAIS DE RESILIENCE :
exécutés par : / e Valeurs a obtenir KCV J/cm? | Nuance @ | Nuance @
Minimale
Dimensions des éprouvettes : Moyenne
Position
Repére de KCV J/cm2
de 0°C I'éprouvette Emplacement de I'entailie
. ZAT(VHT) REMARQUES
I'éprouvette Peau =P ME/(vwT)
Mi-¢paisseur = e Nuance @ Nuance @
Racine = r Ind. Moy. ind. Moy. Ind. Moy.
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5 - DURETES HV10:

Essais exécutés oui O non ﬂ

Valeur maximale acceptable sur soudure monopasse :

par:

CAQ 0520-92 ~ Rév : 0

le:

sur soudure muitipasse :

Emplacement des mesures

Ne filiation

Résultats

6 - EXAMEN MACR%MPHIQE% exécuté par : AUREDY V@@' Tms I?’M te: 47 06 /4 "{97

Réactif d'attaque : / & Grandissement :

\/QU'QM?MXQJ
/ See Dp@adex

Repére eprouvette n°1: 74.0 1.7 g

Repére éprouvette n° 2 :

Résultat ﬁ;léwk u;tfec&' /‘rb&w,adc G&rfiﬂf Résultat .

(Cefﬂwf' %u&wk 7/4’&&4& _?/ dwf [.«c’mmafy C&'/E&C )

7 - AUTRES EXAMENS OU ESSAIS

—

Désignation
des annexes

Nom et signature de 'examinateur
de l'organisme d'igspecti' n

Nom et signature du représentant
du constructeur ou fabricant

A@:u[ U ins SN 23 97 TUA/5K Rl
"Vpau,'i 97522¢ “/.f)

PV Raasidfs 220/

WPAR RlisioL /\Vlti& W zf‘k,@}u/
)\7 AV HouSTen

_f/:f//? QM
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PV.QMOS N°: AJ )//\

I. RESULTATS DES CONTROLES, EXAMENS ET ESSAIS

CAQ 0520-92 ~ Rév : 0

1 - CONTROLES NON DESTRUCTIFS (EN 288-3 ET ANNEXE Il PP . o
A L'ARRETE DU 24 MARS 1978) Exéouté par : NPV et date
O ; PN
visuel: K BQ}s Ricl + @ Visa ;¢
Ressuage: X BLREAY VeruTAS vr. | 875 Zgi/ = C’f}f’ Gz 97
Magnétoscopique : . PO
Radiographique : X ALigcpu Ve R{TAS Fe | QVE220/4L 03/06/97
rnirae Loa s g fnr 1100
2 - ESSAIS DE TRACTION : exéoutés par: (3L LEL VERITAS TRACE o 04706 1499 f,-
Dimensions de la section Rm N/mm?2 | Re N/mm? l A% 1 Z% -
Repére de de I'éprouvette mm éprouvette cylindrique uniquement Localisation de la cassure
I'éprouvette transversale intéressant ‘Valeurs a obtenir Métal Métal REMARQUES
toute une fraction -
I'épaisseur de I'épaisseur > 485 de base fondu
T4 {2543 cos X
T2 25,3 6411 . X
i
3 ESSAIS DE PLIAGE : exccutés par - SLIRLEA) VER(TAS $RANCE e: (4/0¢ ;‘{499 7
Eprouvette [%] Sens du pliage et dimensions de la section mm
Repere de Poincon Coté intéressant REMARQUES
I'éprouvette |Transversale | Longitudinale (47 Endroit Envers EMARQU
mm toute "t" fraction de "t"
21 12 K
22 22 X
23 42 K
r4 12 X
« t» . épaisseur
4 - ESSAIS DE RESILIENCE :
exécutés par : / e - Valeurs a obtenir KCV J/cm? | Nuance @ | Nuance @
Minimale
Dimensions des éprouvettes : Movyenne
Position
Repére de KCV J/cm2
de o°C [‘éprouvette Emplacement de {'entaille
ZAT{vHT) REMARQUES
{'éprouvette Peau = P MF/vwT)
Mi-épaisseur = ¢ Nuance @ Nuance @
Racine =1 Ind. Moy. Ind. Moy. Ind. Moy.
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5 - DURETES HV10:

Essais exécutés oui 3

non ﬂ

par:

Valeur maximale acceptable sur soudure monopasse : ..

CAQ 0520-92 - Rév : 0

le: s

sur soudure multipasse : . .

Emplacement des mesures

Ne filiation

Résultats

Réactif d'attaque : /43D

Grandissement :

6 - EXAMEN MACROGRAPHIQUE exécuté par : & @E ":}U 6!)/ IQ'l ,'}
~

g

4’1%.6 o: 090612997

Veur dumexe
(Q&é Ca?ﬁ;i»eudé}( ]

Repére éprouvette n° 1

244778 EX.

Rgt;ljat me Cjiffe[@ #ééauc&dgmf Résultat .

7 - AUTRES EXAMENS OU ESSAIS

Repére éprouvette n° 2 :

Désignation
des annexes

Nom et signature de I'examinateur
de l'organisme d'inspection

Nom et signature du représentant
du constructeur ou fabricant

syt iéssans SIN2T 97004 f6K,
) 'R H:%/Ct"

PV Kuctic 220/ -
I V/L{,&&ii&b‘k’ “7%5 J )L
WPAR. m)s cLmer. mmmJ
,,,,, M BV, ¢




