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Avant-propos

LISO (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'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'[SO participent également aux travaux.
L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui concerne
la normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées a sa mise a jour sont
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier de prendre note des différents
critéres d’approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été
rédigé conformément aux regles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2 (voir www.
iso.org/directives).

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire l'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. Les détails concernant les
références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés lors de 'élaboration
du document sontindiqués dans I'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de brevets regues par
I'ISO (voir www.iso.org/brevets).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données
pour information, par souci de comimodité,/a I'intentionides utilisateurs et ne'sauraient constituer un
engagement.

Pour une explication de la signification des termes et expressions spécifiques de I'ISO liés aI'’évaluation de
la conformité, ou pour toute information au sujet de I'adhésion.de I'lSO aux principes de 'OMC concernant
les obstacles techniques au commerce (OTC), voir le Tien suivant; Avant-propos — Informations
supplémentaires.

L'ISO 10447 a été élaborée par le comité [1W, Institut International de la Soudure, Commission III.

Cette troisiéme édition annule etremplace la deuxieme édition (ISO 10447:2006), qui a été techniquement
révisée.
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Introduction

La présente édition de I'ISO 10447 comprend des Figures indiquant des types de rupture et des modes
de fracture de soudures par résistance par points et par bossages conformes a I'ISO 14329:2003.

La précédente édition de I'ISO 10447 a été révisée pour étre mise en conformité avec I'ISO 17677-1.

© IS0 2015 - Tous droits réservés \Y
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Soudage par résistance — Essais des soudures — Essais
de pelage et de déboutonnage au burin appliqués aux
soudures par résistance par points et par bossages

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale prescrit les modes opératoires et l'outillage qu’il est recommandé
d’utiliser pour les essais de pelage et de déboutonnage au burin appliqués aux soudures par résistance
par points et par bossages. La présente Norme internationale s’applique aux soudures exécutées sur au
moins deux toles, 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 soudures sont
soumises a essais destructifs, et

— de vérifier les soudures par des essais non destructifs de déboutonnage au burin.

NOTE La méthode préférée d’essai par déboutonnage des soudures a la molette (essai de pelage mécanisé)
fait I'objet de I'[SO 14270,

2 Références normatives

Les documents de référence suivants sont.indispensables pour I'application du présent document. Pour
les références datées, seule I'édition citée s’applique. Pour les références non datées, la derniere 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 17677-1, Soudage par résistance — Vocabulaire — Partie 1: Soudage par points, par bossages et a la
molette

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans I'ISO 17677-1 ainsi que les
suivants s’appliquent.

31

essai de déboutonnage au burin

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

Note 1 al'article: 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 I'interface du joint

Note 1 a l'article: Voir Figure 2a et Figure 2b.
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a) Typel b) Type 2 c) Type3
(burin a embrévement) (essai unilatéral) (essai bilatéral)

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

F

a) Essai de pelage manuel b) Essai de pelage mécanisé
Figure 2 — Essai de pelage sur joints soudés par résistance par points et par bossages

4 Eprouvettes

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

Si les essais doivent servir a la détermination des parametres de soudage et s’il n’est pas possible
d’utiliser des piéces réelles, il est possible alors d'utiliser des piéces d’essai soudées spécialement a
cet effet. Les pieces d’essai doivent étre confectionnées avec le méme matériau utilisé en fabrication
et soudées dans des conditions adaptées afin de reproduire et de produire la méme qualité de soudure
requise. Lors du soudage des éprouvettes, il convient de tenir compte des différents phénomenes de
shunt ou d'impédance, en insérant une quantité suffisante de tdle entre les bras de la machine afin de
reproduire le plus exactement possible I'effet magnétique de la piece 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 tdles adjacentes a la soudure soumise a essai.

La Figure 3 et la Figure 4 présentent des modeles de burin typiques. Il convient de choisir la géométrie
du burin en se fondant sur I'épaisseur et la géométrie de la piece, le diametre de soudage, la distance
entre les soudures et le fait que la soudure doit faire 'objet d'un essai destructif ou non destructif (voir
Tableau 1).

La fente sur le burin représenté a la Figure 3 n’est nécessaire que si I'axe du burin est situé au centre de
la soudure.

Il convient que le burin soit enfoncé manuellement entre les toles a I'aide d'un marteau ou d’un outil par
exemple a commande pneumatique, électrique ou hydraulique.

Dimensions en millimétres
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b) Burins pour un diametre de la soudure < 13 mm

Légende
1 bavure a éliminer de toutes les arétes

Figure 3 — Dimensions typiques des burins
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