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Les certificats de contrdle suivant EN 10 204

L’appellation CCPU

Certificat type 2.2 :

Certificat type 3.1:

(Certificat de Contréle des Produits par I'Usine) a été remplacée il y a de nombreuses années par

Le produit est réalisé en fonction des régles du fabricant et des impositions éventuelles du
client. Le certificat 2.2 indique des valeurs moyennes (analyse chimique et éventuellement
caractéristiques meécaniques) issues de statistiques de fabrication.

Le produit est réalisé en fonction des regles du fabricant et des impositions éventuelles du
client. Le certificat 3.1 indique les valeurs exactes du lot (analyse chimique et éventuellement
caractéristiques mécaniques) issues d'un service contrdle indépendant de la production.

Les principaux gaz utilisés en soudage / coupage

Gaz Ogive Ancienne Classification | Utilisation
classification suivant
EN 439 ISO 14 175
Azote pur F1 N Permet d'éviter 'oxydation — gaz d’inertage
Argon pur 11 11 Soudage TIG de tous les métaux
Soudage MIG de I'aluminium et alliages
Argon + 2% CO2 M12 M12 Soudage MIG des aciers inoxydables
Argon + 8% CO2 M21 M20 Soudage MAG des aciers non allies. Excellente stabi-

lité d'arc, peu de projections, réduction des fumées

Argon + 18% CO2

M21 M21 Soudage MAG des aciers non alliés. Excellente
pénétration mais projections plus abondante

Acétylene

- z Soudage ou coupage oxy-acétylénique

Oxygéne

I'a)] - 0 Soudage ou coupage oxy-acétylénique

Effets des gaz dans

I'argon lors du soudage MAG

COo2

En addition dans de I'argon, augmente la viscosité du bain de fusion et la pénétration du cordon
mais favorise les projections

Hélium En addition dans de I'argon, augmente la température du bain de fusion et la vitesse de soudage
Hydrogéne En addition dans de I'argon, améliore la pénétration et I'aspect du cordon
Oxygeéne En addition dans de I'argon, stabilise I'arc électrique, améliore la pénétration et augmente la

vitesse de soudage

La numérotation des procédés suivant EN ISO 4063

11 Soudage a l'arc avec électrode fusible Soudage TIG 141
111 Soudage a l'arc avec électrodes enrobées Soudage PLASMA 15
114 Soudage a l'arc avec fil fourré sans gaz Soudage des goujons 78
12 Soudage a l'arc submergé sous flux Soudage par résistance par points 21
13 Soudage a l'arc sous gaz avec fil électrode Soudage par résistance par bossage 23
fusible

131 Soudage MIG Soudage par résistance par étincelage 24
135 Soudage MAG Soudage par résistance en bout 25
136 Soudage MAG fil fourré avec gaz actif Soudage oxyacétylénigue 78
137 Soudage MIG fil fourré avec gaz inerte
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Les qualifications soudeur et de mode opératoire

La réalisation de travaux de qualité nécessite de vérifier que le procédé de soudage choisi et les paramétres associés
permettent d'obtenir un assemblage soudé conforme aux exigences et que les soudeur sont qualifiés pour le réaliser
(voir les différentes normes EN ou ISO correspondantes).

Mode opératoire de soudage : Le Descriptif de Mode Opératoire de Soudage (DMOS) décrit les parameétres (forme
du joint, procédé, produits d’apport, paramétres de soudage,....).. Un échantillon est soudé suivant ces consignes et
validé par un organisme officiel. Les résultats correspondants sont notés dans un “Proces Verbal de Qualification d'un
Mode Opératoire de Soudage” ou PV-QMOS. Un DMOS peut étre appliqué tant que les variables essentielles restent
dans les limites du domaine de validité (exemple : métaux ou épaisseurs voisins).

Qualification soudeur : Une qualification soudeur consiste a faire réaliser par le soudeur concerné des assemblages
soudés, en présence d'un inspecteur issu d'un organisme officiel. Elle est valable pour I'assemblage réalisé (type de
joint, position de soudage, épaisseur des toles...) et aussi pour tous les assemblages jugés similaires ou plus faciles
(un soudeur qualifié pour le soudage en vertical montante est automatiquement qualifié pour le soudage a plat), pour
les métaux et épaisseurs voisins. La qualification d’'un soudeur est valable pour une certaine durée (en général deux
ans) pour autant que le soudeur réalise régulierement le type d'assemblage concerné par la qualification. Cas
particulier du soudage automatique: L'opérateur qui ne fait que charger et décharger la machine ou le robot n'a pas
besoin de passer une qualification. Par contre, le soudeur qui est amené a modifier la programmation du robot ou des
réglages de la machine automatique, a modifier les paramétres de soudage, doit obtenir une qualification.

Les positions de soudage suivant EN ISO 6947 (ASME)

=~ . -, r -y —
= N ‘\ 1G | 1
==Y % :',ﬁ \'\ . P I-.I €- O.r
> S—_—
|
— ',r-vfr e
[y e Sdggn 2G ' j
S BC - -
. 5G N
e . o WE A o t g_ O
L O’ PB N Y -
b, 1 Y S BG
T o -"f f =4 YiiLoas g
— — ¥ H-Loas T
£0 e &
l [= e I N
- PGy % e !

Les principaux défauts

Caniveau
Morsure

TR

A 3

Porosité
débouchante

(manque
de fusion)
N
Porosité interne
| ) ou soufflure
Manque de \
pénétration S )
F - A Fissure transversale
NN\ B Fissure en racine
] ;\\ 3 B C Fissure sous cordon / lamellaire
LN A - D Fissure en pied de cordon
" 7 h E Fissure dans le cordon
1 N we F Fissure dans la Zone Affectée Thermiquement
: "*l b c _
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|Caractéristiques des métaux

Caractéristiques générales des métaux

Massa Températura Coafficlent da Conductibllité  Résistivité Résistanca
Volumique de fuslon dilatation thermique dlectrigue & la traction
(1) (2) (3) () (5)
kg, 'm" °C 10* / deg W,/m.deg [Lem®/cm daN,/mm®
FER PUR T&TE 1530 12,3 62 10 22
FONTE T200 1400 1450 13 (1] B0 & 100 20 - 80
ACIER NON ALLIE TAS0 & 7900 1400 - 1450 11,1 4117 46 12 417 40 - 90
ACIER INDXYDABLE T900 a 7950 1400 - 1450 14.5a17.3 127 T & 95 &0 - 100
Cr- Ni
ACIER 13 % Cr TT00 1480 11 110 &0 50 - 90
ALUMINIUM 2700 BOO - TOO 23 210 3 10 - 50
CUIVRE B0 1000 - 1090 i7 384 2 12 - BO
CUPRC-ALUMINIUM TT00 1030 17 180 11 35- 45
ZINC T130 environ S00 A0 113 5 20 - 5O
NICKEL ER00 environ 1450 13,6 &0 0.5 45 - B0
TITANE 4505 environ 1600 B.S 22,5 48 BE - 100
STELLITE B4DD & BEOD 1260 14.5 4 17.5 30 50 & 100 50 - 100
Ramarque générale ! Tous ces chiffres peuvent vamer plus ou moing sensiblement suivant fes teneurs an déments Jalage
(1)1 A température amblante soft emiron 20° G Correspondance approximative
(2) : Entre O et 1007 €. Coefflclent de dilatation linélgue permettant = -
d'apprécier 'importance des dilatations pendant le soudage. entre duretés des aciers et
Par exemple, la dilatation est 1.4 fois plus importante pour les resistance a la traction
inomydables que pour les aciers doux,
(3) @ Valeur permettant d édvaluer I1a witesse de refroddissement par Vickers Brinal{ Rockwall Rm
dissipation de la chaleur dans bes thles soudées, Par exemple, Hv 30 HE 10 H Rec dal,” mar
la dissipation est 4 fols plus rapide pour I"aluminiun que pour 700 E56 60.1 .
I'acier doux, £80 638 59.2 231
(4) : Fagteur important pour le soudage par résistance. Moins la BED B30 553 g
conductibilitd est &levée, plus 'intensité de soudage devra atre &40 801 57.3 T
importante. Valewr a 20° G Bx o) 58,3 20
(5) : Limites inférdeures et supérieures les plus cowantes dans 'in &00 S64 552 03
dustrie, 580 545 54.1 196
580 515 530 159
540 LTk 51.7 183
520 458 50,5 i7e
500 471 49,1 159
450 452 477 1682
460 433 464 155
440 415 44,5 148
420 ik 427 141
400 are 409 134
380 360 388 127
360 341 36,6 120
340 a2z 344 113
. . 320 a0z 22 106
Couleur de I'acier 300 284 298 a5
en fonction de sa temperature 295 250 252 95
P 260 275 285 a6
285 270 278 &4
1500 °C Jaune imc 280 265 ard az
1200 20 Jaune clair 278 261 6.4 a1
1100 °C Jaung 27 256 256 B8
o 265 252 4.8 ar
1000 ¢ i chai
e rodge GE 260 247 24,0 a5
200 °¢ Rouge jaundtre 285 243 231 a4
B850 ¢ Rouge clair 250 238 222 az
OO °C Rouge cerise ialr 285 =33 <14 &0
. Ha . Td
Troeg Rouge carise 185 _ &6
725 C Roupe cariaa foncd 165 . ]
680 °C Rouge sombre 150 . 54
137 . 50
50 ¢ Redpa bam 195 ) 45
550 °C Brun sombre 118 i 42
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