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SOUDAGE DE L'ACIER D'ARMATURE
SUR DE L'ACIER DE CONSTRUCTION

SELON LA NORME EN 1090-2

Les entreprises de construction
métallique sont soumises & la norme
produit EN 1090-2 pour |'exécution
des structures en acier. Celui qui
effectue des assemblages soudés entre
acier d'armature et acier de
construction doit fenir compte de
plusieurs points importants depuis
|'introduction de la derniére édition de

cette norme (en juillet 2018).

Benny Droesbeke

SOUDAGE D'ASSEMBLAGES
TRANSMETTANT DES EFFORTS

Selon le § 7.1 de la norme EN 1090-2,
l'exécution du soudage des aciers d'armature

sur des aciers de construction doit éfre effec-

fuée conformément aux prescriptions de la

norme EN ISO 17660, qui comprend deux
parties:

« ENISO 176601 : Soudage - soudage
des aciers d'armatures - parfie 1: assem-
blages fransmettant des efforts.

« ENISO 176602 : Soudage - soudage
des aciers d'armatures - partie 2: assem-
bloges non transmettants.

Selon que vous ayez affaire ou non & des

assemblages fransmetiant des  efforts, vous

devrez choisir entre la partie 1 ou la partie 2.

le concepteur doit indiquer s'il s'agit ou non

d'assemblages transmettants.

Dans ce qui suit, nous nous concentrons sur
les assemblages soudés fransmettant des
efforts entre l'acier d'armature et l'acier de
consfruction - traités dans la partie 1 de I'EN
ISO 17660 - car ce sont eux qui sonf sou-
mis aux exigences les plus vastes. lorsqu'on
y répond, on safisfait automatiquement aux
exigences de la partie 2. En outre, les seuls
assemblages considérés sont ceux enfre les
aciers d'armatures et les aciers de construc-
fion. les assemblages enfre aciers d'arma-
tures ne sont pas pris en compte.

TYPE D'ASSEMBLAGE

Dans le prafique, les principaux assem-
blages enfre acier d'armature ef acier de
construction sont:

* assemblage sidelap, simple ou dou-

ble.



« assemblage setthrough

- assemblage setin

* assemblage seton

* assemblage strap

la figure 1 donne un apergu de ces
assemblages.

METAUX D'APPORT

Dans le cas des assemblages transmettant
des efforts, les métaux d'apport ufilisés
doivent avoir une limite d'élasficité équiva-
lant & au moins 70 % de la limite d'élasti-
cité de l'acier d'armature utilisé.

EXIGENCES DE QUALITE ET
PERSONNEL DE COORDINATION
la norme EN ISO 17660-1 stipule que
les fabricants qui effectuent des assem-
blages transmettant des efforts en atelier
ou sur site doivent répondre aux exi-
gences de qualité définies dans la norme
EN ISO 3834-3. C'est déja le cas
pour les entreprises qui respectent les
exigences de la norme EN 1090-2
EXC2 ou plus.

Selon la norme EN 1090-2, les
connaissances techniques du person-

nel de coordination pour le soudage

de l'acier d'armature doivent étre
conformes & la norme EN ISO
17660-1.

faite ici entre les assemblages trans-

Aucune distinction n'est

mettant des efforts ef les assem-
blages non transmettants. la norme
EN ISO 17660-1 fait référence & la
norme EN ISO 14731 en ce qui
concerne les exigences imposées au
coordinateur de soudage. Il est
important que le coordinateur de
soudage possede des connaissances
fechniques spécifiques concemant le
soudage de l'acier d'armature et
qu'il soit responsable de la qualite
des assemblages soudés. Il doit s'as-
surer que |'on utilise bien des procé-
dures de soudage qualifiées ef que
cellesci sont effectuées par des sou-
deurs cerfifiés.

Tout comme dans la norme EN
1090-2, le coordinateur de sou-

dage peut agir en fant qu'inspec-

Coupe macroscopique

d'un assemblage'
side lap'

feur en ce qui conceme la qualification ef
le renouvellement des qualifications des
soudeurs sous sa supervision.

QUALIFICATION DU SOUDEUR

Lla norme EN 10902 exige que les sou-
deurs d'acier d'armature soient qualifiés
conformément & la norme EN 1SO

17660-1 ou EN ISO 17660-2.

A la base, chaque soudeur doit posséder
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une qualification en soudage d'angle
selon la norme EN ISO 9606-1 ou une
norme similaire. En outre, le soudeur doit
avoir requ une formation suffisante pour
éfre en mesure de souder les assemblages
concernés.

le soudeur doit en outre souder 3 échan-
fillons idenfiques d'un cerfain type d'as-
semblage. Cette opération doit éfre
effectuée dans les conditions de produc-
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Figure 1 : Différents assemblages entre acier d'armature ef acier de construction
a) side-lap (double face) b) setthrough c) setin d) seton e strap



Deux types d'assemblages soudés aprés l'essai de traction: lap joint [audessus) ef seton [en bas)

fion les plus critiques - par exemple, la
position de soudage ou les dimensions les
plus difficiles. Chaque échantillon est
ensuife soumis & un essai de traction au
cours duquel on évalue la résistance de
I'assemblage. En suite, en cas de rupture
dans ou au niveau du joint, on vérifie la
suface de rupture afin de détecter des
imperfections inadmissibles.

Si les 3 échantillons sont acceptables, le
soudeur est qualifié avec un domaine de
validité  conforme au tableau 1. le
tableau montre qu'il n'est pas nécessaire
de qualifier chaque type d'assemblage
séparément car les assemblages se quali-
fient les uns les autres! La qualification est
valable pendant 2 ans et peut éfre renou-
velée par la suite. Ce renouvellement peut
se faire sur base d'au moins 8 bons tests
de production effectués au cours des 2
demiéres années (2 des 8 fests de pro-
duction doivent avoir été effectués au
cours des 6 derniers mois).

QUALIFICATION DES OPERATEURS
DE SOUDAGE

Si le soudage d'acier d'armature sur de
I'acier de construction est effectué automa-
fiquement ou entiérement mécanisé, |'opé-
rafeur de soudage ou le régleur de la
machine doit avoir obfenu un certificat
d'opérateur de soudage conformément &

la norme 1SO 14732.

QUALIFICATION DE LA METHODE

DE SOUDAGE

la norme EN 10902 exige que les
assemblages entre aciers d'armatures et

aciers de construction soient réalisés selon
des méthodes qualifiées utilisant une des-
cription de méthode de soudage (LMB)
conforme & la partie applicable de la
norme EN ISO 17660.

Cela signifie que pour qudlifier la
méthode de soudage, vous ne pouvez
pas recourir aux méthodes de soudage
standard (EN ISO 15612), & I'expérience

acquise en matiere de soudage (EN 1ISO

15611) ou aux métaux d'apport éprouvés

([ENISO 15610}

Dans le cas du soudage & l'arc, la IMB

doit &tre établie conformément & la norme

EN ISO 15609-1 ef doit reprendre plu-

sieurs paramétres essenfiels:

* la qualité de l'acier d'armature

* le processus de production par lequel
l'acier d'armature est fabriqué (laminé
& chaud, formé & froid)

« l'équivalent carbone maximum autorisé
(équivalent CE) de I'acier utilisé

Pour la qualification de la LMB, vous pou-
vez choisir parmi les 5 échantillons men-
tionnés dans I'annexe C de la norme. les
échantillons consistent en un assemblage
sidellap [double face), setthrough, setin
et seton.

le tableau 2 indique le nombre d'échan-
fillons ef les essais & réaliser pour chacun
des assemblages.

Un assemblage sidellap ef un assemblage seton sur un banc d'essai de fraction



Side lap
Set-through
Set-in

Set-on

Strap

W W W W w

Side lap, set-through, set-on, strap
Side lap, set-through, set-on, strap
Side lap, set-through, set-on, strap
Side lap, set-through, set-on, strap

Side lap, set-through, set-on, strap

Tableau 1: Qualification du soudeur: apercu du nombre d'échantillons et du domaine de validité

QUALIFICATION DE LA METHODE DE SOUDAGE

111 Side lap/Strap
114 Set-through
135 Set-in
136 Set-on

3 Essai de traction
3 Essai de traction
3 Essai de traction
8

Essai de traction

Tableau 2: Qualification de la méthode de soudage: apercu du nombre d'échantillons et d'essais

4<t<30 0.5t (4min) jusqu’a 1.2t
t=30 25
dmin et dmax dmm sds dmax

Tableau 3: Qualification de la méthode de soudage: plage de validité en fonction de I'épaisseur

VALIDITE DE LA QUALIFICATION
DE LA METHODE DE SOUDAGE

Qualité de I'acier d'armature

En ce qui conceme la qualité de l'acier d'ar-
mature, une qualification individuelle est
requise pour chaque qualité.

Processus de production d'acier d'armature
Seul I'acier d'armature réalisé selon le méme
procédé de production est qualifié (laminé &
chaud, formé & froid).

Equivalent carbone

L'équivalent carbone  (équivalent CE) du
matériau ulilisé pour le test est 'équivalent
carbone maximum autorisé qui est qualifié.
Une qualificaion de la méthode de sou-
dage effectuée sur un assemblage fransmet-
fant les efforts est également valable pour les
assemblages non transmettants. le 'seton’
qualifie également le 'setthrough'.

les autres variables essentielles sont indi-
quées dans la norme ISO 15614-1.

le tableau 3 permet de conclure que dans
lo plupart des cas, il faut souder plusieurs
sets pour couvrir foute la gamme des sou-
dures en production. La validité de la quali-
fication de la méthode de soudage n'est

pas limitée dans le femps, & condition
que des essais de production soient effec-
tués & temps. S'il y a une interruption de
plus d'un an, un test de production est
nécessaire pour réactiver la méthode de
soudage.

ESSAIS DE PRODUCTION

L'objectif des essais de production est de
vérifier que dans des conditions de pro-
duction (en afelier ou sur site], on peut
obtenir la méme qualit¢ que lors de la
qualification de la méthode de soudage.

le coordinateur de soudage est habilité &
faire passer les tests et ceux-ci doivent étre

par
chaque qualification de méthode de sou-

effectués chaque soudeur pour
dage dans la position de soudage la plus
difficile pendant la production.

En cas de production continue dans I'afe-
lier ufilisant la méme qualification de
méthode de soudage, l'infervalle doit éfre
fixé - maximum frois mois.

Dans tous les autres cas et sur site, une
série de fests est requise au début de
chaque confrat ef tous les mois par la suite.
Dans le cas d'un assemblage enfre acier

d'armature et acier de construction, un
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UNE QUALIFICATION
DE LA METHODE

DE SOUDAGE
EFFECTUEE SUR

UN ASSEMBLAGE
TRANSMETTANT

LES EFFORTS EST
EGALEMENT VALABLE
POUR LES
ASSEMBLAGES NON
TRANSMETTANTS

essai de production consiste & souder un
échantillon par type de joint. la soudure
sera d'abord évaluée visuellement pour
vérifier que les exigences de la norme ISO
5817-C sont respectées. Ensuife, on effec-
fuera un essai de fraction qui - en cas de
rupture dans ou sur la soudure - sera évalué
par la suite. la surface de rupture doit étre
inspectée pour vérifier qu'il n'y a pas d'im-
perfections non conformes aux exigences
de la norme ISO 5817-C et la résistance
maximale & la fraction doit étre conforme
aux propriétés de l'acier d'armature ufilisé.
Si I'échantillon n'est pas acceptable, il faut
souder et fester deux échantillons supplé-
mentaires.

Si'le résultat de ces échantillons n'est tou-
jours pas acceptable, le soudeur doit
recevoir une formation supplémentaire
avant d'éfre auforisé & souder & nouveau
un essai de production.

DEVELOPPEMENT FUTUR

Lla norme EN ISO 17660 parties 1 et 2
est actuellement en cours de révision afin
de réunir les deux parties dans la norme
EN ISO 17660. le but est de publier la
nouvelle norme en 2022.



