FAIRE PASSER LES QUALIFICATIONS DE
SOUDEUR DEVIENT UN JEU D'ENFANT

L'INSTITUT BELGE DE LA SOUDURE DEVELOPPE UN OUTIL

CERTIFICAT

Afin de faciliter au maximum le passage a
I'EN 1SO 9606-1, un document a éfé rédigé &
I'époque par l'opérateur sectoriel Soudage en
Belgique avec la commission Normalisation
néerlandaise pour mener le passage de I'EN

287-1 a I'EN 1ISO 96061 & bien. Ce docu-

ment a été traduit en anglais ef approuwvé par
I'EWF [European Federation for Welding). |l

Institut Belge de la Soudure
www.bil-ibs.be - info@bil-ibs.be

I-c norme EN ISO 9606-1 pour la qualification des soudeurs pour |'acier a entre-
femps été adoptée il y a déja un certain temps. Tous les Etats membres d'Europe
étaient obligés d'infroduire cette norme avant la fin avril 2014. Chacun était toute-
fois libre de conserver parallélement & I'EN ISO 9606-1 'ancienne norme pour la
qualification des soudeurs pour l'acier, I'EN 287-1, jusqu'en octobre 2015 au plus
tard. En Belgique, la norme EN ISO 9606-1 a été introduite dés décembre 2013,
et la norme EN 287-1 a en méme temps été abrogée afin d'indiquer clairement

que les soudeurs étaient idéalement qualifiés conformément & la nouvelle norme.

Benny Droesbeke, IWE, IBS

PARAM. D'ESSAI DE SOUDAGE

peut &ire téléchargé gratuitement sur le site web
de I'Antenne-Normes Soudage: www.nalans.be.
Dans le sillage de la nouvelle norme, des afeliers
ont été organisés pour expliquer et expérimenter
['uilisation de cetle norme. I s'est avéré qu'll
n'éfait pas toujours évident d'établir un certificat
et de déferminer la plage de validité, surout si
vous n'ées pas confronté au quotidien, en fant
qu'vtilisateur, & cette matigre. Vu qu'il est souvent
[pas toujours!) permis de faire passer soméme

les qualifications de ses soudeurs, on notait une
demande croissanfe d'aide pour établir ef faire
passer une qualification de soudeur. L'IBS a &
présent développé un outil permettant de faire
passer des qualifications de soudeur de maniére
indépendante.

L'OUTIL EXPLIQUE EN TROIS ETAPES

Pour établir un certificat de soudeur & l'aide de

PLAGE DE VALIDITE POUR LE SOUDEUR

MAG - semi-automatique (protection par gaz active) fil massif (135)
MAG - semi-automatique (protection par gaz active) metal cored (138)

aleleisn el =Rlelln el MAG — semi-automatique avec protection
par gaz active (135)
TYPE DE TRANSFERT Spray arc Spray arc
DE MATERIAU
TYPE DE SOUDAGE Soudage d'angle (FW) Soudage d'angle (FW)
ekipile] el =elUs2Nel=  Horizontal vertical au-dessus de la téte PA, PB, PC, PD, PE
POUR SOUDAGE D'ANGLE
TYPE DE PRODUIT Téle — tube (PT) Tole (P) et tube (T) (dimensions selon la plage de validité)
TUBE: DIAMETRE 60 mm 230 mm
EXTERIEUR, D
TOLE: EPAISSEUR 10 mm >3 mm
DE MATERIAU, T1
TUBE: EPAISS. PAROI, T2 Al 2a4 mm
GROUPE DE MATERIAU FM1 — acier non allié et a grain fin FM1, FM2
D'APPORT
TYPE DE MAT. D'APPORT, " BS R l/[ =N N EEN Fil massif (S), rempli de métal (M)
MIG/MAG ET TIG
HAUTEUR DE GORGE, a 6 mm lllimitée
1/PLUSIEURS COUCHE(S) & Une couche (SL) et plusieurs couches
MATERIAU DE BASE s275 Tous les matériaux
GAZ DE PROTECTION Argon + CO, Tout gaz de protection

ARGON + CO*?

15% < CO? <25%

TYPE DE COURANT CC-électrode positif

ET POLARITE

Tout type de courant et polarité

Tableau 1: génération automatique de la plage de validité
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IMPERFECTIONS SURVENANT A LA SURFACE

Fissure Fissures présentes? Acceptable
104 Fissure de cratére - 20,5 10 | Fissures présentes? | Oui Non accep-
table
2014 | Pore superficiel Dimension maximale d'un seul pore dans le cas| >3 | 10 | Diamétre de pore, d 0 B Acceptable
d'un soudage d'angle (FW)
2025 | Cratere de bout >3 10 | Hauteur, h 0 B Acceptable
=
L ] L ]
e —
[ ]
[
401 Mangque de liaison 20,5 10 | Manque de liaison Oui = B Non accep-
présent? table
401 Micro-manque de Ne s'observe que lors d'un examen au microscope | 20,5 10 | Micro-manque de Oui B Non accep-
liaison liaison présent? table

Tableau 2: évaluation automatique lors de I'examen visuel

l'outil, I'vfilisateur doit suivre frois étapes. Ici, il
ne faut pas consulter la norme. la qualification
de soudeur est désormais un jeu d'enfant!

Etape 1: introduction des données

du soudeur et de la piéce d'essai

Pour chacune des données & infroduire, il y a
dans la nofice explicative fournie une explication
claire.

Méme les personnes avec moins de connais-
sances techniques en matiére de soudage sonf,
de ce fait, & méme d'introduire les données
exigées correctement.

Une fois les données du soudeur et de la piece

d'essai introduites, la plage de validité est
générée automatiquement. Il est ainsi possible
de vérifier si votre cerificat est valable pour le
travail de soudage & exécuter.

Etape 2: soudage et fest

de la piéce d'essai

Aprés avoir éé soudée, la piece d'essai doit
passer avec succes un certain nombre de fests.
les combinaisons de fests nécessaires possibles
sont indiquées par ['oufil.

Pour ce qui est de I'examen visuel de la soudure,
l'outil aide & évaluer si une imperfection est
acceptable ou non.

En indiquant simplement la taille ou la présence
ou absence de l'imperfection, 'outil estime si elle
est autorisée ou non.

Si un test de rupture est exécuté, l'outil vous
guide & nouveau pour l'exécution ef 'évaluation
du résultat.

les imperfections observées au niveau interne
peuvent, comme lors de l'examen visuel, étre
estimées acceptables ou non par l'outil.

Etape 3: production du certificat

le certificat est généré automatiquement et doit
juste &tre imprimé ou sauvegardé au format PDF
par ['vtilisateur.

[BE s sitit.e.

Omschrijving: Lasserskwalificatie volgens EN 1SO 5606-1
Referentie:

I i

SJa14

Omschriving: LasserskwsMicatie voigens EN S0 5606-1

Une fois le certificat gé-
néré, le coordinateur de
soudage devra confirmer
lo qudlification  d'un
soudeur fous les six mois.
Il confirme ainsi que le
soudeur a fravaillé dans

Referentie: SIAT4

LOGO [Kelcle)
Revisie: A Revisie: A
HERE Datum: 18122014 HERE Datwm: 16/1212014
Lasserscertificaat volgens EN ISO 9606-1 Lasserscertificaat volgens EN ISO 9606-1
beschrijving: EN ISO 8808-1 135 P FW FM1 S t8/t8 PB s| 3. Kwalificatiebeproeving
1. Gegevens. Naam kearmees ter of keuringsinstantie: BIL

Ref. n° keurmeester of keuringsinstantie; BIL
Ref. WPS of pWPS: WPS-135-FW-PB-001

Naam lasser: Jel

Piaats: Beigisch Instituut voer Lastechniel
Daturm baproaving: 16042016
Handmkening:

lo plage de validite du
cerfificat, et la validité du
cerfificat est  prolongée
pour une nouvelle pé
riode de six mois. L'outil

Idenilficatie: 300385-124 Foln Darorvais fassen: | 242018
- Eisregh {indlen nodigh Methode van verlenging: 5 3o (verenging van de geldigheid om de 2 jaar) Sy .
HENG i ek e générera  aufomatique-
. S N U el beproeld o[-
il Bl e s L et ment sur le certificat les
- rafisch onderioak EN ISO 17638 X .
Voarschitf beproeingnorm: EN SO sece. 12013 koo andarrosk|  EN 101700 x dates auxquelles il faut
YRS, A Breskproar EN SO 8017 x . N .
aanvuilends hookas golast; Nee Buigproar Eniso 173 X proceder a cefte confir-
onderzoek EN IS0 17638 X T
2 Geldigheldsgebled Bifhomends fin met tompe fas Avallficatie): ilet van loepassing marion.
Proefstuk Gelaigheidsgebied”
Lasproces{sen) | 135 MAG 1as5en massieve draad :;: ::t(;lnssan m::sulm aread R R
lassen metaal gevulde draad rienging van de b
Datum Handtekening Functie of titel CONCLUSION
Materiasloverdracht sprosiboog (S - spray arc) S - sproeloog 120042016 En UﬁliSQ nt cet OUH', || est
al 2l
‘Soart product (plaat of pi) Plast past (7) pict (P) en pip (T) dimensies voigens ol donc neftement p| us
0eldigh eidsgedied) 120042017 . . .
So0rtins Hoskias W) hosias () facile de se débrouiller
2z2nenT
Fmémel
Basismaterfoalgroepfen)* 1.2 elle materialen (groep 11t 1) 12042018 [Varbarsging van de gl gheid dior ke ssier of sormeme N .
Lastoevoegmaterfaal (groep) [FA1 - niel gelegeerd en fijn komelig siaal EM1, EM2 o Flaheacki vtoc Se xdgmeck 2yen |_e 26 mai, un Ofel ler sera
Lastoevoegmateriaal (type) |S - massieve draad/staal miessieve- (S), metasigevulde-(M) draad . &
Seschamoss (ENS0 14775" 1 (100 % ror ok reshemges organisé, lors duquel la
Stroomsoort en pofariteit” |DC Elekirode positier elke stroomsoot en pelariteit
i 1, s norme EN ISO 9606-1
i i3 L . .
dikee, s |- =
eersnoremae s - — et | guh! seront présentés
Ultwendige dismeter, D - :J:fomm (vaste piip), 2 75 mm (raterende en defo | | .
B i L'outil sera mis & disposi-
Lasposiile |herizentanl vedicaal onder de hand (PB) PA, PB . ] .
e - e - fion pendant l'atelier et
s v o , pourra ensuite étre ufilisé
. lasser moet om de 3 jser cpnieuw worden pekwailficeerd ~ 7
Bl g v gy [k Rag B et o3 Vingngian o it V2 o sans  colfs  supplémen-

9.3c  Lassarceriificast is peidig zolang voidean word! san de voorwsarden in 9.2 en 93¢
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taires au sein de l'entre-

Figure 1: exemple d'un certificat de soudeur généré par l'outil

prise.

pogna2van2 Renseignements et inscrip-
fion sur le site web
www.bilibs.be. O
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