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Exigences A\ assistant

e Lacréation du DMOS selon ASME IX est de la
responsabilité de I'entreprise de soudage.

* Les clients et les organismes d'homologation vérifient les
DMOS et QMOS scrupuleusement.

* Leresponsable de I'entreprise de soudage doit
impérativement documenter toutes les informations
requises, le domaine de validité correcte et la méthode
d'essai dans les documents DMOS et QMOS.

Des erreurs dans les DMOS et QMOS peuvent causer des
problémes considérables lors de la réception ou méme rendre
le QMOS invalide

... Ce qui pourrait entrainer la perte de la piece soudée.

© hsk-welding solutions 2014
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Création des DMOS A\ assistant

... demande des connaissances solides de la Section IX

Aide par des outils professionnels

qui doivent avoir les assistant de SOUdage

caractéristiques suivantes : [ — —
) s ,\weld,
e Libérer et non pas absorber du g A assistant
temps de travail ; e
* Excellente facilité d'utilisation 0 s

« Aucune frappe —
Il suffit de cliquer ! »

i
H
i

* Bases de données importantes

i@ie

* Structure de saisie adaptée au
procédé de soudage pour faciliter

et accélérer la création des DMOS
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ASME IX, article 2, QW-200 4 =ssstant

« Le DMOS doit mentionner

toutes les variables
essentielles et non

essentielles, et si nécessaire

des variables essentielles
supplémentaires pour

chaque procédé inclus dans

ce DMOS particulier. Ces

variables sont listées en QW-
250 a QW-280 et définies

dans l'article IV, Welding
Data. »
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IX

Welding, Brazing, an
Fusing giuailﬁgioﬁg

[

Qualification Standard for Welding,
Brazing, and Fusing Procedures;
Welders; Brazers; and Welding,
Brazing, and Fusing Operators
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Variables du soudage
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E = Essential

a documenter dans le DMOS et le
QMOS. Si ces variables sont
modifiées, une nouvelle
qualification du DMOS, donc une
nouvelle QMOQOS, devient
obligatoire.

S = Supplementary Essential

a documenter dans le DMOS et le
QMOS uniquement quand des
essais de choc sont requis. Si ces
variables sont modifiées et des
essais de choc sont requis, une
nouvelle qualification du mode
opératoire est obligatoire.

© hsk-welding solutions 2014

N = Nonessential

a documenter dans le DMOS. En
cas de modification, pas de
nouvelle qualification du DMOS
requise.

Un liste de contréle DMOS/QMOS
aide a la saisie du DMOS.
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fast & simple

Le logiciel assistant de soudage remplit ces exigences.
GTAW - Soudage TIG

SMAW

Soudage manuel
a l‘électrode enrobée

Parométies Fille pass 3.2 (SMAW)
Welding Processes
Processtype | weiding ®
Weld layers Filler pass 3,2 L4
Pass ID (Printout) A 7|
Maximum (t) for one pass <deldmm e
Deposited Weld Metal (1) Gras... | 2-4 mm Fdl
Deposited Weld Metal (1) Fllet Idl
% Filler Metal SPAAWS AS1 E 70181, 325 mm, ESAD, ..
Positonis) o Groove. " L1
Weid Progression Groove -
Positionis) of Fillet - L
Weld Progression Fillet - Ll
Backing gas sans. #e
Current Type + Polarity Deep X
Cument 100100 & 7|
Velts (range) 19-2v Fd
Travel speed {range) 14:18 cmimin Pl
® Hiectrode rehaking Temps:2h, Température: 300 °C
Hestinput 0633 -1,32k/mm
String of Weave bead string bead Ll
Maultiple or Single Pass {per si. | multiple 3

© hsk-welding solutions 2014

Seulement les
variables
essentielles,
non
essentielles et
essentielles

supplémentai-
res qui sont
NECESSAIRES
pour ce
procedeé sont
affichées.

Doméesdenite | Gene | cronws Paes desovdge [Tt
Paamties ) Root pass 1 (GTAW)
et roceses L —
Process type manued LAS
Weld layers 1) Root pass1 ®
Pass D Printot] & 7
Mesimurn (8 for one pass
Deposited Weid Metai 1) Groo... | <& mm s
Deporited Weld Metal 1) Fitet #
with or witheut Filler Metal aver LA
@ FierMetal 115025] SFAVAWS AS 18 ERTOS., , ESAR, Spoolarc 86
Positions) of Groove. FRR LAd
WeldPrageession Groove keine Y
Poditionts o Filer = -
weld Pregresson Fiset - ®
[ Shieiding gas 1 Avgon welding gnde B-12Umin 022,12 BB
@ Bocking gac 1 frgon welding grade, B Umin, 105,50 6 B
Traiing ges P (13
Curert Type - Polasty ocen (13
Cutrert Mode Pulsing Nen LA
0 Cument —101604
Vohs (range) 13-16Y #
@ Tungsten Hlectrode VRaL5 824 mm
Wire feed speed range) Fd
Trevel speea (s, 5B e 7
Tubeto Work distance
Orifice, Mozzie or Gas Cup See. | & '
0 Bearode ressking
@ Fuusrebsting
Hestingat 1073 2383 b/mm
Sting ot Wekee besd Cordon o oscitant @v
Osciltion pren e
Muttpie or Sngie Pass (per i | Manopasse / Mulipazse ®®
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Variables du soudage

weld °
assistant

fast & simple

'\

Une liste de contréle DMOS/QMOS aide a la vérification.

[
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ASME Sect. IX WPS & PQR Che

L

t

www.weldassistant.col

Ohsk-welding solutions 2014 11| Cannot replace the use of Section IX | || Page 10f 2
GMAW
QW-402 JOINTS SMAW FCAW / OFW pAw
1 @ [ingroove design N N N N N N S
2t |backing N
3 @ | backing composition N
4 - |of backing in single sided weld N N N
5+ | backing or @ chemical composition N N
10 @ |root spacing N N N N N N N
11+ |retainers N N N N E N
QW-403 BASE METAL T T T
1 @ [P-Number E E
2 max. T qualified E
4 @ |group number s
5 @ [ingroup number QW-422 s s s s s
6 T limits for impact test 16 mm min T s s s s s
8 @ |Tqualified E E E E E
9 tpass >1/2in (13 mm) E E E E
10 T limits qualified (short circuit arc) E
11 @ [P-N° qualified E E H E
12 @ |P-Number/melt-in E
[[QW-404 Fitler Metals T T I
3 @ [size of filler metal N N N
4 @ |FN° E E El E Es E E
5 @ | AN (ferrous materials only) E E E E E E E
6 @ |diameter of electrodes N N N N
7 @ |diameter >%in (6 mm) s
9 @ |flux/wire i E
10 @ |alloy flux E
12 @ |AWS dclassification B s s E s S
14+ |filler E E
17 @ |flux type or composition E
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fast & simple

Aucune frappe - Il suffit de cliquer ! + Bases de données importantes

Welding Processes
Process type

Weld layers

Pass ID (Printout) 1
Maximum (t) for one pass
Deposited Weld Metal (t) ...

mécanique

(1) Root pass 1

Impression en anglais

Possibilité de choix ‘

Accepter

]

SMAW
FCAW-S
SAW
GMAW
FCAW
GTAW

SMAW (Soudage manuel a I'électrode enrobée)
FCAW-5 (Soudage avec fil fourré sans gaz)
SAW (Soudage sous flux en poudre)

GMAW (Soudage MIG/MAG)

FCAW (Soudage avec fil fourré)

GTAW (Soudage TIG)

Possibilité de choix pour
presque tous les

© hsk-welding solutions 2014

parametres —
Welding data
Welding Process(es) 1) GTAW 2) SMAW en F RAN CA' S
UETE @)Filerpass 1-2
T machine weiding manual welding
) o Groove - 2
on VE keine none
o5HIon(S) 0! = -
Weid P/ ion Fillet - -
;E«»Ermmg DCEN DCEP
ument Basel: 110-160 A 100140 A
Volts 13-16 V 1922V
Eledrode Wire leed speed .
Travel speed 6,55 cm/min 13-18 cn/min
Heat input T073-2,363 Klimm_| 0,633 -1.32 Kl/mm

hsk-welding solutions

Réalisation simple

weld

®

M assistant

fast & simple

Multilingue et conforme a I'ASME

Welding data
Welding Process(es) | 1) GTAW 2) SMAW

; == il - flerpass 1-2

machine_veking anual welding

Keine

none.

DCE|

T00-120 &

1922V

]
[Cument Basel: 110160 A
[Voits 136V
|

D
T4-16 om/min

6,50 canimin
1,072 -2,363 imm

- La premiére langue est

toujours l'anglais.

- Traduction automatique

des termes et données en

15 langues

- Interface d'utilisa
15 langues

© hsk-welding solutions 2014

tion en

0623 -1,32 Kl/mm

Impression
= bi

Vv

lingue

i Welding data / Donnée de soudage

Welding Process(es) / Procégé oe soudage 1) GTAW 2) SMAW
Weid layarsPasses da ocxiege (1) Root pass 1 (2) Filler pass 1-2
Type / Type machine welding manual welding
écanique) {manuel)
ion(s) of Groove / Positi bout & F,ﬁ— F.FR
Weld Pv;g":eés::‘n Groove / Sens de soudage aucun none

Position(s) of Fillet / Positions soudure d'sngle.

Weld Progression Fillet / Sens oe soudage
soudure dangle

Type + Polarity /Type et poisrte DCEN DCEP
Current / Courant Base1 110-160 A 100-140 A
Volts /Tension 1316V 19-22V
Electrode Wire feed speed .
Vitesse de odvidsge du fil

| Travel speed / Vitesse de soudege 6.5-8 cm/min 14-18 cowmin

Heat input / Apport de chakur

1,073-2363 kl/mm | 0,633 - 1,32 kd/mm
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Bases de données importantes 4 sstnt

Bases de données et extensions — ASME ou EN/ISO
« Aucune frappe ! Il suffit de cliquer »

Matériaux de base :

(Mmoo S || @ies )
2000 — ASME (tous) pr— e B e =

2500 — AWS / ASTM sa2r T ow s V20 :

700 — EN/ISO [ Reprendre dans matériau de base 2 \;f'mpﬂsd [F] AWS BMat. No | Group |

base ASME — |
(] N
(S
9 Nedegrowe IS0 15608 Composition  Produt semi-fii
5 S Tew o seean R -
= 82 | aFe-2N-2.. Forongs |
o 1 [EX] 1360 | Forgngs ]
n 3 7.2 1300 Forgngs
3 &3 | 220-134-3n | Forgings
by 3 |83 | 2106894 | Forgngs
c 1 a1 188 Forgngs > 5.
:U : 8.1 | 1Bcr-aN Forgings
T i 81 18Gr-8M Forgngs > 51|~ |
0 | o e
=2 —
(92}
4=
© hsk-welding solutions 2014
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Bases de données importantes 4" stnt

Bases de données et extensions — ASME ou EN/ISO
« Aucune frappe ! Il suffit de cliquer »

Matériaux d'apport
4 Mattouc dopport - e )

| Matériaux de base.  Matériau dapport 1
| e |
L SA-105; N°P: 1; N° de groupe: 2 Spécification: SFAJAWS AS.28
2 SA-105; N°P: 1; N° de groupe: 2 AWS Classification: ER80S-62
- (== ek "
B | Solin | oo dapport
Redhercher...
Numéro Norme 1 Nom 1 Spécification AWS Classificaon FNo  ANo UNS j
-l u - -
- F e |
| SFAJAWSAS.28 | ERBOSB6 | | o

SFA/AWS AS.28 | ERBOS-ES
| sFa/aweas R FRoneRl J

Veuillez tenir compte des propriétés de soudage, du traitement thermique possible, des températures de
fonctionnement autorisées et des propriétés de corrosion des matériaux de base et des métaux d'apport.

I T ]
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Bases de données importantes 4 stnt

Bases de données et extensions — ASME ou EN/ISO

« Aucune frappe ! Il suffit de cliquer »

Gaz de protection Electrodes de tungstene

A G e protecion
i Désgnation Nom du produt Fabricant I Fabricant

11 rgon meldng grade !
|
i
| Gaz standard

Fece —
* Dénomination = Désgnaton AWS SFA 5,32 A oz o2 H2 N He tor
|| aevesaisys | mamsrrsss] soasenass | o Y 1% "”Y ! .

Acgon A EN 100% ungiine ¢ 5,8:2,2 % Ce02
1| argon +12 Rl SG-AHa Restant 0,5-15% Tungsténe +0,8-1,2 % L2202
o e [ i 5 | stine + 1,517 10202
||| Argonwz Ri-AH-2 SG-AH2 %% % 0 T-wtn +1,8-2,2% 2203

argon W 3 | Riam3 | sea3 a7% % .

1 Argen W S RI-AH-S 5G-AH-S 95% 5%

M| aegon w7 RLaH7 SG-aH7 aim ™ Tungatine +1,7-2,2 % ThO2
|| wgonwin | miarn | sowen B 10% Tungstine +0,150,50 % 2102
|| egon w0 RZ-AH-20 SG-AH-20 0% 2% - o I¥ Tungsténe +2,8:3,2 %wThoz

He 30 13-Arte-30 5G-AHe-30 n% 0% I Tllﬁh +0,70,9 % 202

reso B % 0% :

Hen tesen | seream 2% I %

Helum. 12+e 5GHe 100%

T e a5

Veuillez tenir compte de la fragilisation par I'hydrogéns lors du soudage des matériaux & base de A

g gt bl il sl i g gt Toutes les données

ferrte, veullez utliser dans ce cas de Fargan ou des mélanges d'argan et dhélum. . ;. .

contiennent les désignations
I =0 /10 ou ASME

© hsk-welding solutions 2014
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Résultat : DMOS selon ASME 4 ==t

| Aschweiss e = | Aschweiss | VwELumstzﬁ(’:‘éL?uRE scecricaton [oasausae
L0 | mrill| - [Fa T
[campany name [nerwman sonseons [Somemmaraim [ver11av |
e T |
[ [ = [rrason |

(hoaput | @Ferpaset2
g waloeg | el iy
i3 TR

e

[ICESESETY

TRV

[Frcmon wwaTE

oot oaimirpass Cuaning Grang. Brhing
ot o Sack e =3
(3 sceisei s

* Conforme a ASME IX
* Complet

* Professionnel

Frehent GvA0e]
[EmbesiempWin  [74oc  [iiepeswiems max 00  |erovemusciensm Jrame |

© hsk-welding solutions 2014
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Clients et produits il
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Gestion des QMOS . oookiE

Vue générale | possibilite de chasx| Possibilite de chaix|

= 4 = X - ) 7

Hauveau Editer Capier Effacer Imprimer Enregistrer Aide

N” QMOS: [h Organisme de l— & [ Affiche les donnees d'essai
) cantrale:

%) W Affiche le premier domaine de validite

NEAMERY v REEs @ [ Affiche tous les domaines de validits
Date de I'essai: | Bitte Datum angeh| ™ [T Affiche uniquement les domaines de v

idl
1° QMOS CVMIeI_Norme Yallde. [z Maténau de Graupe de Pl L Group No. 1
d'essar Jusgu'au base L materiaun L

o (¥  testtest Actif P355QH 12
v 9 test3 02.02.2013 Actif P3SSQH Ig

:) VP15 ENISO 15614-1  18.03.2013 Actif 5355263 W, L2, 14
v v DEMO L ENISO 15614-1  20.12.2012 Actif P35SQH 11,12, 1.4
o %) VPIB/10 | ASMESect. IX 22.04.2011 Actif SA182M F304 P-No. 8 Group 1

hsk-welding solutions
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assistant

fast & simple

3 ] ?(

Mo

i —

H L2

@ P2 Soudeuroff, |

hsk-welding solutions

-

5 EN287-@| 111
EN 78

© hsk-welding solutions 2014

[T BW |'s B
T e Wi

| 20 mm |90 mm

Nawesu soudeur (5 Editer Effacer Imprimer Enregistrer Aide
Q Rechercher un soucdeur 75 Planning | 4 Tmprimey fa liste des snudeli [afficher soudeurs actifs =l
= - _ - : [Afficher elements de V'essai |
t\ Editer le filtre 2 Imprimer le certificat & Imprimet [a liste des aperat
- Mombre de soudeurs; 3
Directive/Marme Procéds Tole ou Tube Type Graupe de TYPF‘?‘ Epaisseur de Diametre ext. du | Position de Mo
appliques JEEErE oleouTube | oisemblage | matenaux :{‘*‘“"’: I'échantillan tube soudage d'as
apnol
@ PE Clasquin, Luc
g @ P BW Wi wm | 8mm | 200 mm HLO4S s )
@ = Clauds, Pascal
& msoe| 11 T BW | w21 wm | Wmm | 95 mm HLO4S sy

55 1)

PF
ldmm [ 20mm ___PC______|n|

hsk-welding solutions

Qualifications des soudeurs /*

opérateurs

jon von Soudeur

A Qu

Soudeur - qualifications

weld

* Selon ISO 9606 et ISO 14732

* A partir de 2015 également selon ASME IX

Made aperataire de soudage du constiucteur

[Ecbogeas

®

assistant

fast & simple

Code /. I de reference

143-65616

N de lessai
37525

Remarque

Parameter Elements de T'essai Dormaine de vali
Procede 1L (fand), 135 (remplissage) L1135, 136 fu
Tale ouTube T TP
Type dassemblage Bw Bw, FW
Groupe de materiaux 12 LL12 14

Type de materiau d apport B (fond), S (remplissage) fond - B, 135/13

Gz de protection M2LAC-15 equivalents
Matériaux awsliaires 8,0 (fond épaisseur 2,0 L1124 1353
Epaisseur de I'schantillon 95 mm 415- 190 mm
Diametre ext. du tube 0 mm

Made dassemblage ssnb L1155 nb, 35 ml
Pasition de soudage HL045 PA,PE, PC, PD,

4l

LERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR

Désigrstions
Mode opératis e soudage du
corstct

" de référence:

Date et e de naissance:
Employeur.

CadeMorme dessai
Remaryue:

“irification des connaissances:

Paget de
EN287-1 1117 BWS5B 120 D90 PF ss nb
Echangewr
143.85616 N g test 397525
Soudeuroff, Jean
DE22258741

hisk-nelding solutions
N 2871

Eléments o fessal Domaine de validte,

=
Téle ou Tube

Type dassembiage
Groupe de mtéroux
Type e materau apport
Gaz de protedion

Mt driauss auiliires
Epsisseur de Véchantion

T (ona), 136 (remplissage) AT, 735, 136 Unicier M)
T
B B, Py
B (onc), § (remplissaoe)
21-8CAS

8,0 (fon épaisseur 2.0) 111: 24,135 312, 1111353 -18

Information
supplementaires

Tmprimer le certificat

© hsk-welding solutions 2014

Dismétre ext. cu tube: a0mm

Moske s sembiage ssrb 111: 55 1, 53 b, bs 135: s3 b, bs

Position de soudage Hias P4,PB,PC,PD, PE, PF, PG, HA045
% Realises &

Type dessd socepteble | MO EMs Nom et signature Sehneicer
Eoamenisde LT} Orgarisme o cortrile: SLY Marrheim
RTJ0T @i
YT - = Dete de soudage: 07072013
Essal de fracion sur entalle B * Lieu: Mannhein
ESSal d fagmentation o Cetificat valable juscy'au: 08.06.2015
Esa defodon - B
EXamen maci0acopioue 5 x
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Calcul des colits de soudage
= ‘1 H. = '

MNouveau Ouperir Enreqistrer MNouveau calcul Capier 4
Reésultat Caleul |
Parameter | Jaint en V 60° | Jaint en U 20°
Genéral | 135, Acier | 135, Acier
B Type de preparation | JontenV | JantenU
= Dimensions | |
tlepaisseur detole) | 15 mm | 5mm

@ (angle d'ouverture d... | 60"
u {Hauteur de F'entrzto...

IS

Imm I mm

®

M assistant

hsk-welding solutions

Extensions fabricants
(exemple Safra) - Avantages utilisateur

* Meilleur facilité d'utilisation
« Aucune frappe ! Il suffit de cliquer »
* Création de DMOS encore plus rapide

* Acces immeédiat aux matériaux d'apport / gaz
du fabricant (et aux fiches de produit) depuis le s
DMOS

* Lors de la prochaine mise a jour du logiciel, tous
les 2600 utilisateurs accedent a tous les
matériaux d'apport Safra.

* Les utilisateurs reconnaissent « leurs » produits.

© hsk-welding solutions 2014

b {Largeur de la fente]
n {Sur-gpaisseur du joint) Resultat | |
r__(mdms) ) |
I Siatice [ “Wous voyez ici les résultats des ca suivants
= Valume | i+ par métre € par heure € par joint
o Masse
.J::S Cortits de materiel Taink en'y 807 | Jaink en U 20° Joink en ¥ 45°
= Kl salles ek AL RS Durée totale 011320 D:13E0 0:13:20
8 Coilits par métre
Matériau d'apport 1,47 €lm 2,21 €fm 1,16€/m
g Gaz 1,965/m 1,36 €fm 1,96 €/m
S— Flux de soudage 0,00€/m 0,00 &im 0,00 €/m
E Frais salariaux 844 Efm 8,44 €im 8,44 €fm
Q Frais de machine 0,35 €/m 1,35 €fm 0,35 €/m
= Coiits globaux 12,23 €/m 12,56 €fm 11,92 €/m
x' Consommation par métre
9] Matériau d'apport 0,95 kafm 1,42 kgjm 0,75 ka/m
<~ Gaz 163,2 Ifm 163,2 lim 163,2 |fm
Flux de soudage 0,00 kafm 12,00 kajm 0,00 kg/m
© hsk-welding solutions 2014
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M assistant
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Conclusion

* Des outils professionnels tels que I'assistant de soudage
aident a la création d'une documentation correcte et
compléete. Ainsil'entreprise de soudage peut étre a la
hauteur de sa responsabilité.

Le logiciel créé une documentation s(re et correcte,
...et c'est le client qui revient, et non pas le produit.

» Discussion

© hsk-welding solutions 2014
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fast & simple

hsk-welding solutions gbr Ventes / Assistance France
Blauehutstrasse 16 Arnd Rothe Conseil

68519 Viernheim 14 allée de mi-forét

Allemagne 35340 La Bouéxiere

e-mail  info@h-s-k.org e-mail  aro@gmx.eu

web www.weldassistant.com web www.Logisoud.fr

Tel. +49 (0)6204 911 2110 Tel. +33 (0) 663 499 506
Fax +49 (0)6204 911 2129 Fax +33(0)972411876
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