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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'ISO). L’élaboration des Normes internationales est en général
confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre inté-
ressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique créé
a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux tra-
vaux. L’ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique
internationale (CEIl) en ce qui concerne la normalisation électrotech-
nique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techni-
ques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication
comme Normes internationales requiert)l’approbation de/75/% au moins
des comités membres votants.

La Norme internationale ISO 10446 a été élaborée en collaboration avec
I'Institut international de Ia soudure, qui a été agréé comme organisme
de normalisation international dans le domaine duCsoudage‘par le
Conseil de I'lISO.
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Soudage — Moule pour la classification des électrodes
enrobées pour soudage a lI'arc, déposant un acier au chrome
ou au chrome-nickel résistant a la corrosion

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale prescrit le mode
opératoire recommandé pour la préparation des
moules et I'exécution des ' dépdts (itilisés [ensuite
pour évaluer les caractéristiques mécaniques
d’électrodes enrobées en acier au [chrome, ou,au
chrome-nickel destinées au soudage a |"arc.

Le mode opératoire inclut des détails pour lasprés
paration de dépots permettant.une comparaison.de
résultats d’essais obtenus avec les mémes,nuances
de métal fondu provenant d’origines différentes.

Les diameétres d’électrodes recommandés pour les
essais sont compris entre 3,2 mm et 5,0 mm.

2 Référence normative

La norme suivante contient des dispositions qui, par
suite de la référence qui en est faite, constituent des
dispositions valables pour la présente Norme inter-
nationale. Au moment de la publication, |"édition in-
diquée était en vigueur. Toute norme est sujette a
révision et les parties prenantes des accords fondés
sur la présente Norme internationale sont invitées

a rechercher la possibilité d’appliquer |'édition la
plus récente de la norme indiquée ci-aprés. Les
membres de la CEl et de I'ISO possédent le registre
des Normes internationales en vigueur & un moment
donné,

1SO 630:1980, Aciers de construction métallique.

3 Préparation du moule

Le ‘'moule doit“étre préparé comme indiqué a la fi-
gure’1.’ La latte support doit étre fixée sur le moule
par des soudures de pointage.

L’acier utilisé pour le moule doit étre d’une nuance
comparable a celle de I’électrode a tester; sinon, il
est encore possible de recharger les bords des toles
constituant le moule ainsi que la bande latte avec
une électrode de méme type que l'électrode a tes-
ter.

Si le moule est confectionné en acier au carbone
(nuance Fe 430 selon ISO 630 ou similaire), les toles
formant la paroi du moule doivent étre rechargées
avec deux couches de métal rapporté aprés usinage
(voir figure 1).
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Point de mesure de
la température

®

Beurrage Latte support
Chutage
o , a p L
Diamétre de I'électrode t minimum b u degrés minimum
mm mm mm mm mm mm
3,2 16 100 12 6210 10 100
4,0 20 100 16 10 10 150
5,0 20 120 20 10 10 150

Figure 1 — Détails relatifs-au moule

4 Exécution du dépot

4.1 Soudage et température

Le moule est rempli par soudage a plat. Il est re-
commandé de disposer «en toit» les téles consti-
tuant le moule, comme indiqué a la figure2. Les
toles soudées ne doivent pas étre redressées aprés
soudage.

Avant l’exécution de chaque passe, le moule doit
avoir une température de préchauffage et une tem-
pérature entre passes comprises dans les interval-
les indiqués au tableau 1.

Sur le moule, la température doit étre mesurée 3a
une distance de 25 mm de la soudure, & mi-longueur
de la tole d’essai (voir figure 1).
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. Angle recommandé
Nuance de métal déposé « degrés

A+B Acier martensitique et ferriti-

que au chrome

~8

Acler Inoxydable martensi-

tique doux
C+D Acier inoxydable austénitique

Acler Inoxydable austéno- ~10

ferritique (duplex)

Figure 2 — Inclinaisons recommandées pour la
disposition des téles «en toit»




Tableau 1 — Intervalles de température du moule

Température Température
Type de métal déposé de entre passes
préchauffage
°C °C
A" Acier martensitique
et ferritique au
chrome 200 a 300 200 a 300
B2 Acier inoxydable
martensitique doux 100 a 180 100 a 180
C3% Acier Inoxydable Préchauffage
austénitique non exigé 150 max.
D4 Acier inoxydable Préchauffage
austéno-ferritique non exigé
(duplex) 150 max.
1) 12 % a 17 % Cr/C < 0,15 % (m/m).
2) Par exemple, 13 % Cr 4 % Ni/+Mo/C < 0,05 % (m/m).
3) Tous types de métaux fondus en acler inoxydable austé-
nitique contenant de la ferrite delta, ou de métaux fondus
entiérement austénitiques.
4) Par exemple, 22 % Cr 9 % Ni/+N/C < 0,04 % (m/m).

Si, aprés une passe quelconque, la-température
maximale entre passes indiquée’est-dépassée, les
toles doivent étre refroidies a l'air jusqu’a la tem-
pérature spécifiée pour la nuance en question.

Les températures de préchauffage et entre passes
doivent étre mesurées. On peut utiliser des crayons
indicateurs, des thermometres ou des thermocou-
ples.
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4.2 Séquence des passes

La séquence des passes est indiquée au tableau2.

Le sens de soudage adopté pour réaliser une cou-
che de deux passes ne doit pas varier; par contre,
pour exécuter les couches suivantes, le sens de
soudage doit étre alterné.

Chaque passe est exécutée avec une intensité égale
a 90 % de l'intensité maximale recommandée par
le fabricant.

Quel que soit le type d’enrobage, la fusion est ef-
fectuée en courant alternatif, si I"électrode est du
type «tous courants», et en courant continu élec-
trode positive, si I’électrode est destinée au sou-
dage en courant continu seulement.

Chaque électrode est fondue complétement (& I'ex-
ception d’une chute de 50 mm environ).

Tableau 2 — Séquence des passes

Dlar:eétre Balancement fractionné
I’électrode
Passes Nombre
mm Couche N° par de
couche couches
3,2 1 jusqu’a terminale 2 6a8
40 1 jusqu’a terminale 2 7a9
5,0 20 4jusqu’aiteérminale 2 6as
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CDU 621.791.042.001.33:669.14.018.8

Descripteurs: soudage, soudage électrique, soudage & I'arc, électrode de soudage, électrode enrobée, acier résistant a la corro-
sion, acier au chrome, acier au nickel chrome, spécimen d’essai.

Prix basé sur 3 pages




	&¶-Ä†�ÚoçVâ�:ô0Œ÷�Ò›Ê¦£ýéRÆÍ(Ñ�=˛WÌq;È�‚µP}ñ‚<áç[óÎi/‡7E™;d•Æ��5

