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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''SO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée
aux comités techniques de I''SO. 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
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEIl) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles données dans les Directives ISO/CElI,
Partie 2.

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire 'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne
pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

L'ISO 10447 a été élaborée par I'Institut International de la Soudure (lIS), reconnu comme organisme
international a activités normatives/dans, le,domaine du;soudage;selon la Résolution du Conseil 42/1999.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition (ISO 10447:1991), qui a fait l'objet d'une
révision technique.

Il convient d’adresser les demandes d’interprétation officielles'de I'un quelconque des aspects de la présente

Norme internationale au Secrétariat central de I'lSO qui les transmettra au secrétariat de I'llS en vue d'une
réponse officielle.
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NORME INTERNATIONALE ISO 10447:2006(F)

Soudage par résistance — Essais de déboutonnage au burin
et de pelage appliqués aux soudures par résistance par points
et par bossages

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale prescrit le mode opératoire et I'outillage qu’il est recommandé d’utiliser pour
les essais de déboutonnage au burin et les essais de pelage sur des soudures par résistance par points et
par bossages. Elle s’applique aux soudures exécutées sur au moins deux téles, d’'une épaisseur comprise
entre 0,5 mm et 3,0 mm.

Ces essais ont pour objet

— de déterminer les dimensions des soudures et les types de rupture lorsque les essais sont destructifs, et
— de vérifier les soudures lorsque les essais sont non destructifs.

NOTE Les soudures a la molette étaient intégrées dans I'édition_précédente de la présente Norme internationale. La

méthode recommandée paur I'essai des soudures a Ja.molette (essai par déboutonnage mécanisé) est désormais traitée
dans I'lSO 14270.

2 Références normatives

Les documents de référence suivants 'sont indispensables ‘pout I'application 'du présent document. Pour les
références datées, seule I'édition citée s'applique.’Pour les’ références non datées, la derniére édition du
document de référence s'applique (y compris les éventuels amendements).

ISO 14270, Dimensions des éprouvettes et mode opératoire pour l'essai par déboutonnage mécanisé des
soudures par résistance par points, a la molette et par bossages

ISO 14329, Soudage par résistance — Essais destructifs des soudures — Types de rupture et dimensions
géomeétriques pour les assemblages soudés par résistance par points, a la molette et par bossages

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans I'|SO 14329 ainsi que les
suivants s'appliquent.

3.1

essai de déboutonnage au burin

essai destructif ou non destructif lors duquel les soudures sont soumises a un effort essentiellement de
traction qui produit des contraintes, principalement perpendiculaires a la surface de l'interface du joint

NOTE L’effort est appliqué a 'aide d’'un burin (voir Figure 1).

3.2

essai de pelage

essai destructif lors duquel les soudures sont soumises a un effort d’arrachement qui produit des contraintes,
principalement perpendiculaires a la surface de l'interface du joint

NOTE L’essai peut étre exécuté manuellement [voir Figure 2 a)], ou peut étre mécanisé en recourant a une machine
d’essai de traction ou a tout autre matériel mécanisé [voir Figure 2 b)].
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a) Type1 b) Type 2 c) Type3
(burin & embrévement) (essai unilatéral) (essai bilatéral)

Figure 1 — Essai de routine au burin sur joints soudés par résistance par points et par bossages

N
a) Essai de pelage manuel b) Essai de pelage mécanisé

Figure 2 — Essai de pelage de routine sur joints soudés par résistance par points et par bossages

4 Eprouvettes

Les essais destinés au contrble de la qualité en fabrication doivent étre exécutés sur des piéces réelles ou
des éprouvettes prélevées sur des piéces réelles.

Si les essais doivent servir a la détermination des paramétres de soudage et s’il n’est pas possible d'utiliser
des pieces réelles, on peut alors utiliser des piéces d'essai soudées spécialement a cet effet. Les pieces
d’essai doivent étre confectionnées avec le méme matériau que celui utilisé en fabrication et soudées dans
des conditions adaptées afin de reproduire la méme qualité de soudure qu’en fabrication. Lors du soudage
des éprouvettes, il convient de tenir compte des différents phénomeénes de shunt ou d’impédance, en insérant
une quantité suffisante de tble entre les bras de la machine afin de reproduire le plus exactement possible
I'effet magnétique de la piéce dans les conditions de fabrication.
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5 Mode opératoire d'essai

5.1 Essai au burin

Un burin doit étre utilisé pour écarter les toles adjacentes a la soudure soumise a essai. Les Figures 3 et 4
présentent des modéles de burin typiques. Il convient de choisir la géométrie du burin en se fondant sur
I'épaisseur et la géométrie de la piéce, le diameétre de soudage, la distance entre les soudures et le fait que la
soudure doit faire I'objet d’'un essai destructif ou non destructif (voir Tableau 1).

Dimensions en millimétres
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Figure 3 — Dimensions typiques des burins
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Dimensions en millimétres
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Figure 4 — Exemples de dimensions de burins pour un essai non destructif

Tableau 1 — Sélection de burins recommandés pour les essais au burin

Modéle de burin

Types d’essai
(destructif ou non

Pour les essais portant sur

diamétre de la soudure

épaisseur de la tole

Figure 4 b

destructif) D t
mm mm
Figure 3 a) Les deux D<8 —
Figure 3 b) Les deux D<13 —
Figure 4 a) Non destructif — t<2,0
) Non destructif — t>2,0
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La fente sur les burins représentés a la Figure 3 n’est nécessaire que si 'axe du burin est situé au centre de
la soudure.

Normalement, le burin est enfoncé manuellement entre les tdles a I'aide d’'un marteau ou d'un outil
pneumatique.

NOTE Lors des essais au burin, les facteurs suivants peuvent avoir une incidence sur les résultats:
a) laforme du burin — dimensions et état;

b) le type de marteau — masse et mode de frappe;

c) [I'éprouvette — épaisseur des tdles;

d) la position de la soudure par rapport a la tole et a ses bords;

e) la position du burin par rapport a la soudure; et

f)  la profondeur d’'insertion du burin.

Avant de reprendre en production un essai au burin pour les essais non destructifs, I'efficacité de cet essai
doit étre vérifiée en procédant a des essais destructifs. Il convient de procéder avec beaucoup de prudence a
I'essai au burin pour les essais non destructifs, notamment en cas d’utilisation d’aciers a haute résistance. Le
type de joint et I'épaisseur du matériau peuvent également avoir une incidence sur les résultats.

Dans le cas de I'essai destractif, un burin doit étre enfancé entre les,tdles, et'a proximité de la soudure jusqu’a
ce que survienne une rupture dans la soudure ou a proximité ou encore une déformation importante. Cet
essai a pour but d’écarter les toles jusquia ce qu'il se produise Wne rupture par déboutonnage ou une rupture
a l'interface permettant de déterminer les dimensions de la soudure. Dans le cas de soudures entre au moins
trois toles, I'essai doit étre exécuté entre chaque, paire-de téles en contact.

Dans le cas de I'essai non destructif, un,burin doit étre enfonce entre les toles et a proximité de la soudure
jusqu’a ce que le matériau se déforme ou plie pres de la soudure. Cet essai a pour but d’indiquer si une
soudure a été réalisée sans entrainer de rupture dans la soudure ou a proximité. Dans le cas d’une soudure
entre au moins trois téles, I'essai doit étre exécuté entre chaque paire de tbles en contact. S’il se produit une
rupture a l'issue des essais, les toles doivent retrouver leur forme initiale.

5.2 Essai de pelage

L'essai de pelage est un essai destructif permettant de déterminer les dimensions de la soudure et le mode
de rupture d’'un assemblage a recouvrement. Les tbles se trouvant prés de la soudure doivent étre séparées
lentement par arrachement jusqu'a ce que toutes les soudures soumises a essai soient complétement
rompues. On utilise généralement une clef enrouleuse a fente, une pince, un étau ou encore un matériel
mécanisé (voir Figures 2 et 5). Dans le cas ou une clef enrouleuse a fente est utilisée, il est recommandé de
choisir un diameétre de 30 mm pour les téles ayant une épaisseur inférieure ou égale a 1 mm [voir Figure 5 a)].
Pour les essais a l'aide d'un étau et d’'une pince, voir Figure 5 b). Il est recommandé d’utiliser un matériel
meécanisé pour les matériaux trop épais ou trop résistants pour étre soumis a des essais manuels (voir
SO 14270). L’effort peut également étre appliqué a l'aide d’'une machine de traction courante ou de tout
autre matériel mécanisé adéquat.

NOTE Le mode de rupture et les dimensions du bouton peuvent varier en fonction du sens d’application de I'effort.

Les essais de pelage peuvent étre effectués sur des éprouvettes découpées sur les tdles produites ou sur des
éprouvettes soudées spécialement.
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