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Droite des températures versus grosseurs de grains
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Fil electrode

XAMEN VISUEL DES SOUDURES

Principe du soudage MIG / MAG.
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XAMEN VISUEL DES SOUDURES

Lcel doit étre placé & moins de 600 mm de Ia surface de 1a piéce
et un angle non inférieur & 30°

La luminosité 4 Ia surface de 1a piéce doit étre mimum de 330 Lux.

Emploi d'une source lumineuse supplémentaire si nécessaire

Méthode de contdle complémentire en cas de doute (ressuage)

Matériel de controte - régles, jauge d'épaisseu ou de profondeur,
pied & coulisse, loupe & echelle (2 5 fois) ect.

Personnel en charge de I'examen

- Connaissance des nommes, régles et spécifications en vigueur
- Information sus le mode opératoire d soudage utlisé

- Acuité visuelle vérifice tous les ans

~ Contrale visuel

21 Contréle de Ia préparation des joints
- Conforité an dserptif e mode aperatoive
~Bropres des bords  soudés ot sufaces voisines
- Assomblages d pidces conforme zu plan

2.2 Cantréle pendant soudage
- Netoyage e pascesenie sles
~ Absance da défuts vishl: (lmintios)

- profondeus de I afvllement conforme 23 DMOS.

2.3 Controle de Ia soudure ferminée.
“Netoyage ot fiton dessurfaces

S o dimeions

~ Exomnen d  rscine et unfuce da n soucie
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L’EXAMEN VISUEL DES SOUDURES

Formes et dimensions de la soudure

- Les défauts dalignements pewvent laisser
subsister un manque de fusion de la racine

- Les effondrements sont des affaissements
du métal en fusion
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L’EXAMEN VISUEL DES SOUDURES

Manques de pénétration et manques de fusion

Les manques de fusion et

manques de pénération ne

sont pas foujours visibles 2 A

Toeil, ils necessitent

souvent Uemploide ™\

e \
complémentaires /

. 4

Les manques de fusion au collages sont des manques de lizison entre le mefal fondu et le métal de base |

Les manques de pénéiration sont des manques partils de fsion des bords 2 souder, il peuvent
apparaitent  la racine. entre passe ou sous cordon.
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LES CRITERES D’ACCEPTATION DES DEFAUTS

Les critéres d’acceptation suivant P Arrété du 24/03/78

1 Sont appelés défauts plans, fissures, manques de pénétration, manques de fusion ou collages.

2 — Les défauts cités ci-aprés relévent du contéle visuel
- Les manques dépaisseurs ou cffondrements,
- les caniveaux internes ou externes,
- les morsures,
- les défauts plans débouchants en surface,
- les soufflures et inclusions débouchants en surface,
- les rochages

“Appareils de cocfficient de soudure 1 “Autres appareils

sans powvoir dépasser 4 mm (1)
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Désignation des
défauts

| LES CRITERES D’ ACCEPTATION DES DEFAUTS

Position des défauts

Dimension maximale admissible

Appareils de | Appareils de Autres
coef: 1 coef: 0.85 appaseils

Surépaisseur d'un
assemblage bouta
bout

A Vendroit et & Ienvers dans le cas d'une soudure - Un dixiéme de Ia largeur de Ia souduze au poist.

reprise

considéré augments de 2 mm

A lenvers dans le cas d'une soudure non reprise

3mm 4mm

Manque dépaisseur
@'un assemblage bout
about

A Tendroit

)

A Penvers (cas général)

0

ATenvers ( cas particulier d'une soudute exécutée.
en position plafond sans reprise)

La plus petite des valeuss suivantes : 2mm ou v
dixiéme de 'épaisseur de Ia pitce Ia plus mince.

Profonden 0.5 mm
Longueur (1)

20 mm

1) Do conivesos sout seiualés & conivess wsiqs i s dstance gl sépave ' excide s 6 fo s longuses s phs et d'sas .
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Cycle thermique

* Lecycle thermique
présente la variation
de température lors de
I'exécution d'une
soudure. Il permet de
prévoir I'état de la

structure selon la -y

température qu'elle
atteint.
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Droite des températures versus grosseurs de 

grains
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