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DEFINITIONS

OMOS :
Qualification de Modes Opératoires de Soudage
Référence : NF P 22 472

DMOS :
Descriptif de Mode Opératoire de Soudage
Référence : NF EN 15614-1

CORRESPONDANCE :

Chaque type de soudure donne lieu a un Descriptif
de Mode Opératoire (DMOS) qui fait lui-méme
référence a une Qualification préalable (QMOS).




REPUBLIQUE FRANGAISE Q M O S

Il

L'épreuve de qualification consiste a la réalisation d’'un
assemblage témoin, représentatif des conditions de soudage
utilisées en fabrication.

Relevé des paramétres de soudage :
Procédé

Type d’'assemblage

Type de matériaux

Epaisseurs

Position de soudage
Préchauffage

Energie de soudage

Etc...

VVVVYVVVYVY

CONTROLE, EXAMEN ET

Les controle, examen et essai comportent a la &sscdntréles
non destructifs et des examens et essais desdructif

» Contrdle visuel

» Examen macroscopigue

> Essais de dureté

> Essais mécaniques (traction, flexion, pliage)
> Controle par ressuage ou magnétoscopie

» Contrdle par ultrasons ou radio




Tableau 1 — Contréles, examens et essais a réaliser sur les assemblages de gualification

Assemblage de qualfication { Type d'essals ] Etendue des ossals | Note |
Assemblage bout @ bout & pleine pénétiztion I Cantroie visve! l 100 %

[ — Figure 1 et Figure 2 I

Contrdie par radiographie ou ultrasons

)

|
l Contrdle de surface 100 % ‘

i

I Essai do traction transversale 2 éprouveties
|

|

Essai de pliage transversal ! 4 éprouvottes l L
|
|

‘ !
| | Essal de flexion par choc 2 jeux d'éprouvettos ] L
! Essal de dureté exige } L
I l Examen macrosscopique 1 coupe -
Assemblage en T & plaine pénétration — | Controle visuei ‘ 100 %
Figure 3 i ,
" b
| Piavage & pleine pénsiration — Figure 4 Contrdle de surface ; 100 % | va
| Contrble par ultrasons ou radiograghie 100 % ! a)0 g a)
| |
1 Essal de duroté [ oxigh i o eth
|

-

’ Examen macrescopiue

Z coupes 0

Soudures d'angle — Figure 3 et Figure 4 | Controle visuel 100 % | 4
| wox | tan

Contrble de surface {
|

Essai do dureté exipé

Exemen macroscoplque 2 coupes

ux 8, 10, 41 & 48,

|
5] Lo contrtle par ultrasons ne dof pas #tro uliieé pour { < 8 mm et pour les groupes a8 matériat

b) Contrdle par ressuage ou par. magnéloscopie. Contrbie par rossuage pour los matériaux non Magneliques.

¢} Pour les essais de pliage, voir 7.4.3.

| 4 U Jou dans le métal foridu etun jeu dans ia ZAT pour ies matériaux dépaisseur > 12 mm ot dont la résistance & la flexion

per choe est spacifide. Les normes d'spplication peuvent exiger un esssl de flexion par chos pour une épaisaeur inférisure

212 mm,. La température cressai doit étre choisie par s fabricant, en fonction de Fapplication oul do la nore application
mais ne doi pas étre Inférieure & celle spécifiea pour le mtal de bace. Pour jes essals compibmentatres, voir 7.4.5.

[ &) ton exigé pour les métaux de base : — sous groupe 1.1 el groupes 8, 474 46

surles propriétés iquas de I Lorsque ces

doit &tre auss! réafisée, par exempie une

| § Les essais ainsi détaités no pas d
I wne

qualification sur une soudure bout & bout
g) Pour un dismdtre extérieur = 50 mim, aucun contrdla par ultrasons n'est exigé.

| Pour un diametre extérieur > 50 min et larsque (s controle par ultrasons n'ast pas technique
radiograpiiie doi éirs réalisé & condition que le configuration de Fassemblage permefte c'obtenir des résulfats signiticalifs.
| Sofiit e s o st paninll

ment possible, le contréle par

REPUBLIQUE FRANCAISE

DOMAINE DE VALIDITE DU
\|| #.... DMOS PAR RAPPORT A LA QMOS

du Déscloppement duable
@i 62 [Amenagement
dutaritoire

La qualification obtenue par un constructeur mesgable que pour le
soudage_ dans les ateliers ou sur les chantierégatis une méme
supervision technique.

Conditions de validité a satisfaire indépendammentifees des autres :
Procédé de soudage -
Type d’'assemblage

Matériau de base

Position

Epaisseurs

Type de courant

Températures

Apport de chaleur (énergie)

Etc...
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_.‘.. Soudure bout a bout

REPUBLIQUE FRANCAISE

Epaisseur de I'assemblage de qualification Domaine de validité T
\ S arin, : Moropase | Mupaso
o telanénagement
‘ t<3 07ta13t 07tazt
3etet2 05¢(3min)a 1,32 33219
12412100 05ta11t 05ta2t
=100 Non applicable S0a2t
a) 81 des exigerices sur la résistance & la flexion par choe sont spécifies, Ja fimite supéristre de qualification
estde 12 mm sauf sf des essais dé flexion par choc ont é1é réalisés,
—

Soudure d'angle

Domaine de validité
Epail de |
de qualification Epalsseur de gorge
y p— du . .
Monopasse Multipasse

t=3 07ta2¢ 075aa15a Aucune restriction

3<t<30 05t(3minya1,2¢ 075aa15a Aucune restriction

t230 =5 3 Aucune restriction

NOTE 1 a estla gorge telle qu'utilisée pour 'assemblage de qualification.

NOTE 2 Siune soudure d'angle est qualifiée au moyen d’une soudure bout 4 bout  pleine pénétration, le domaine
de validité de I'épaisseur de gorge qualifié doit étre basé sur 'épaisseur du métal déposé.

a) Pour ication spéciale . Chaque i
| épreuve de qualification de rmode ppératoire de soug:

de gorge est & vérifier séparément au moyen d'une
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