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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale
d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de I'lS0O). L'élaboration
des Normes internationales est confiée aux comités techniques de I'lSO. Chaque
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique
créé A cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne-
mentales, en liaison avec I'lSO participent également aux travaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter-
nationales par le Conseil de I'lSO. Les Normes internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de I'ISO qui requiérent I'approbation de 756 % au moins des
comités membres votants.

La Norme internationale ISO 6847 a été élaborée pparfle comité.technique 1ISO/TC 44;
Soudage et techniques connexes.

L'attention des utilisateurs est attirée sur le fait que toutes les-Normes-internationales
sont de temps en temps soumises'd révision ‘et' que' toute'référence faite'a'une autre
Norme internationale dans le présent document implique’ qu'il’s’agit;csauf indication
contraire, de la derniére édition.

© Organisation internationale de normalisation, 1985 @
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NORME INTERNATIONALE

1SO 6847-1985 (F)

Electrodes enrobées pour soudage manuel a I'arc —
Exécution d'un dépot de métal fondu en vue de I'analyse

chimique

1 Objet et domaine d'application

La présente Norme internationale définit le mode opératoire
suivant lequel doit étre réalisé le dépot de métal fondu obtenu
par fusion, d'électrodes métalliques enrobées de 1,6 a 6,3 mm
de diamétre pour soudage manuel électrique a I'arc, et indique
comment effectuer I'analyse chimique du dépodt ainsi obtenu
quelle que soit ta nature du métal déposé.

Cette analyse peut se faire soit sur'dés copeaux prélevés/par
fraisage, soit par des méthodes spectrographiques.

La méthode de dépbt spécifiée dans la présente Norme interna-
tionale fait foi en cas de litige.

NOTE — Elle peut éventuellement étre-étenduea des électrodes de dia:

métre normalisé supérieur 3 6,3 mm.

2 Plaque-support

2.1 Nature du support

La plaque-support doit &tre en acier de composition-chimique
similaire & celle du métal déposé ou en acier de construction,
soudable, au carbone-manganése dont la teneur en carbone est
inférieure 3 0,20 % (m/m). '

2.2 Dimensions

Les dimensions minimales du support sont données dans le
tableau 1.

Tableau 1

Diameétre des électrodes Dlmendslllo::pt:‘;rr\:males
mm mm
16—-2-25-32—-4-5 55 x 65 x 10
6,3 65 x 65 x 10

2.3 Etat de surface

La surface de la plaque-support destinée a recevoir le dép6t
doit au préalable étre nettoyée par meulage pour éliminer toutes
traces de rouille, calamine, graisse ou peinture.

3 Conditions d'exécution

3.1 Type de courant et polarité

Le dépdt doit se faire avec le type de courant (et éventuelle-
ment la polarité) spécifié par le fabricant pour 'emploi des élec-
trodes concernées.

Sile fabricant laissele.choix entre le courant alternatif et le cou-
rant ‘continu, le dépot devra se faire avec le courant aiternatif.

3.2 Position de soudage

Le dépbtidoitlétrefait,a plat.

3.3 Matériel de soudage

Le matériel de soudage doit avoir des caractéristiques confor-
mes aux instructions d’emploi des électrodes. Le matériel de
soudage en courant alternatif doit avoir. une tension a vide au
moins égale & la tension indiquée par le fabricant en cas
d’emploi des électrodes en courant alternatif.

3.4 Fusion des électrodes

Si I'étuvage des électrodes s'avére nécessaire, celui-ci doit se
faire conformément & la méthode spécifiée par le fabricant.

La fusion des électrodes doit étre totale, la longueur de la
chute, y compris la partie dénudée, doit correspondre au tron-
gon habituel compris entre 40 et 50 mm.

La longueur de V'arc a respecter doit étre aussi courte que le
permet le maintien de sa stabilité sans coupure d’arc visible. La
largeur de chaque passe doit correspondre & 1,5 fois & 2,5 fois
le diamétre de I'ame de I'éiectrode. Elle doit étre obtenue sans
balancement, 3 la vitesse normale de soudage.

L’intensité de courant doit étre égale & l'intensité moyenne
recommandée pour le soudage a plat, ou a défaut celle corres-
pondant & 70 % de lintensité maximale indiquée par le
fabricant.
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3.5 Exécution du dépot

Aprés chaque passe, on doit refroidir le dépét en I'immergeant
pendant environ 30 s dans 10 | d’eau, la profondeur d'immer-
sion étant d’au moins 10 cm.

Le laitier doit &tre éliminé aprés exécution de chaque passe.

La passe suivante doit étre déposée aprés séchage. Aprés cha-
que opération de refroidissement, |'éprouvette doit étre placée
dans le sens inverse devant le soudeur de telle sorte que I'extré-
mité de fusion de la passe précédente coincide avec le début de
fusion de la passe suivante.

Le dépot doit étre exécuté par couches successives, en juxta-
posant des passes rectilignes de largeur et de longueur définies
dans la présente Norme internationale.

Le rechargement doit se poursuivre jusqu’a.ce que le dépot
atteigne les dimensions données dans le chapitre 4.

4 Dimensions du dépot

Les dimensions minimales du dépdt, constitué d’'au moins huit

couches, sont données dans le tabieau 2.

Tableau 2

. Dimensions minimales
Diamaétre des électrodes " du dépét
mm ) mm
16 —2et25 301%130°-13
32 —4eth 40 x 40 x 16
6,3 65 x 65 x 20

5 Préléevement

Dans la zone de prélévements, la couche d’oxyde superficielle
doit &tre éliminée par fraisage ou meulage.

Le prélévement doit se faire & une distance minimale (dimen-
sion A sur la figure ou & un nombre minimal de quatre couches)
de la surface du support; cette distance, fonction du diamétre
de I'ame des électrodes doit correspondre aux valeurs indiquées
dans le tableau 3.

Tableau 3

Distance minimale A de
prélévement par rapport
a la surface du support

Diamétre des électrodes v

mm mm
16 —2et25 8
32—4eth - 10

6,3 12

6 Analyse du dépot

6.1 Le prélévement des copeaux pour analyse doit se faire
par fraisage & sec, en biais par rapport a la surface du support,
de maniére a-obtenir/un échantillonnage de toute la longueur et
des couches supérieures du dépot. '

6.2 Si des analyses sont faites par les méthodes spectrogra-
phiques, on doit utiliser le plan obtenu par usinage du dépdt,
conformément aux prescriptions du chapitre 5. On doit procé-
der'a 'exécution d"al moins trois impacts répartis sur une dia-
gonale' 'du’plan incliné. Les résultats correspondent a la
moyenne des valeurs obtenues sur les trois impacts.

Distance minimale
de prélévement
(A ou au minimum
quatre couches)

Plan de fraisage

Figure — Méthode de prélévement
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