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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 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 (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 I'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 jpropriétérintellectuellerou autres droits analogues identifiés
lors de I'élaboration du document sont indiqués dans I'Introduction €t/ou dans la liste des déclarations

de brevets recues par I'ISO (voir jwwwsisoc0rg/brevets)s

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

Pour une explication de la nature volontaire des normes, la signification des termes et expressions
spécifiques de I'SO liés a I'évaluation de la conformité, ou pour toute information au sujet de 'adhésion
de I'ISO aux principes de I'Organisation mondiale du commerce (OMC) concernant les obstacles

techniques au commerce (OTC) voir le lien suivant: www.iso.org/iso/fr/foreword.html.

Le présent document a été élaboré par le comité technique ISO/TC 44, Soudage et techniques connexes,
sous-comité SC 10, Gestion de la qualité dans le domaine du soudage.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition (ISO 17660-2:2006) dont I'article 9 a fait
l'objet d'une révision technique.

Une liste de toutes les parties de la série ISO 17660 publiées sous le titre général Soudage et techniques
connexes — Recommandations pour la préparation des joints, est disponible sur le site web de I'[SO.

Il convient d’adresser les demandes d’interprétation officielles de 'un quelconque des aspects du

présent document au secrétariat de 'ISO/TC 44/SC 10 via votre organisme national de normalisation.
La liste exhaustive de ces organismes peut étre trouvée a 'adresse www.iso.org.

© ISO 2017 - Tous droits réservés A4
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Introduction

Les aciers pour armatures sont produits suivant différents procédés et présentent généralement un
profil nervuré. En fonction de ces deux points, il est clair que, a la fois, le soudeur et le coordinateur en
soudage possédent une compétence technologique et des connaissances spécifiques et que des modes
opératoires spécifiques nécessitent d'étre adoptés pour l'assurance de la qualité.

vi © IS0 2017 - Tous droits réservés



PROJET DE NORME INTERNATIONALE ISO/DIS 17660-2:2017(F)

Soudage — Soudage des aciers d'armatures — Partie 2:
Assemblages non transmettants

1 Domaine d'application

La présente partie de 1'I[SO 17660 est applicable au soudage, en atelier et sur chantier, des aciers
soudables pour armatures et des aciers inoxydables pour armatures des assemblages non
transmettants. Elle spécifie les exigences relatives aux matériaux, a la conception et a I'exécution des
assemblages soudés, au personnel de soudage, aux exigences de qualité, aux examens, controles et
essais.

Les assemblages transmettant des efforts sont couverts par I'I[SO 17660-1.

2 Références normatives

Les documents suivants sont référencés dans le texte de telle maniére qu’'une partie ou tout leur
contenu constitue des exigences du présent document. Pour les références datées, seule 1'édition citée
s’applique. Pour les références non datées, la/derhiere edition du decument de référence s’applique (y
compris les éventuels amendements).

ISO 3834-4, Exigences de qualité en soudage par fusion des matériaux métalliques — Partie 3: Exigences
de qualité élémentaires

ISO 4063, Soudage et techniques connexes -+ Nomenclature et numérotation des procédés

ISO 5817, Soudage — Assemblages en acier, nickel, titane et leurs alliages soudés par fusion (soudage par
faisceau exclu) — Niveaux de qualité par rapport aux défauts

ISO 14731, Coordination en soudage — Tdches et responsabilités

ISO 15609-1, Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les matériaux
métalliques — Descriptif d'un mode opératoire de soudage — Partie 1: Soudage a l'arc

ISO 15609-5, Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les matériaux
métalliques — Descriptif d'un mode opératoire de soudage — Partie 5: Soudage par résistance

ISO 15614-1, Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les matériaux
métalliques — Epreuve de qualification d'un mode opératoire de soudage — Partie 1: Soudage a l'arc et
aux gaz des aciers et soudage a l'arc du nickel et des alliages de nickel

ISO 15614-12, Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les matériaux
métalliques — Epreuve de qualification d'un mode opératoire de soudage — Partie 12: Soudage par

points, a la molette et par bossages

ISO 15630-1, Aciers pour I'armature et la précontrainte du béton — Méthodes d'essai — Partie 1: Barres,
fils machine et fils pour béton armé

ISO 16020, Aciers pour l'armature et la précontrainte du béton — Vocabulaire

© ISO 2017 - Tous droits réservés 1
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EN 10079, Définition des produits en acier

EN 10080, Aciers pour lI'armature du béton — Aciers soudables pour béton armé — Généralités
3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans I'EN 10079, I'EN 10080 et
I'EN 16020 ainsi que les suivants s'appliquent.

3.1

assemblage soudé transmettant des efforts

assemblage soudé utilisé pour transmettre des charges spécifiées entre des barres en acier pour
armatures ou entre des barres en acier pour armatures et d'autres éléments en acier

3.2

assemblage soudé non transmettants

assemblage soudé dont la résistance mécanique n'est pas prise en compte dans le calcul de la structure
en béton armé

NOTE Normalement, les assemblages soudés non transmettants ne sont utilisés que pour maintenir en place
les éléments d'armatures lors de la fabrication, du transport et du bétonnage. Ces assemblages soudés sont
souvent appelés soudures de pointage.

3.3
fabricant
entreprise réalisant les travaux de soudage enjatelierou sun ¢hantien

4 Symboles et termes abrégés

a épaisseur de la gorge

Agt allongement total sous I'effort maximal, en pourcentage
A, valeur nominale de l'aire de la section droite de I'armature
d diametre nominal de I'armature soudée

drax diameétre nominal de I'armature soudée (valeur maximale)
Arin diametre nominal de I'armature soudée (valeur minimale)
Fnax effort maximal de traction

I longueur de la soudure (assemblage en croix)

Lnin longueur minimal de I'assemblage de qualification

r rayon de pliage de I'armature de renforcement

R. limite d'élasticité caractéristique spécifiée de l'acier pour armature
R résistance a la traction nominale de I'acier pour armature
t épaisseur de I'dme d'un profilé ou d'une plaque a souder
CEV valeur du carbone équivalent

PV-DMOS proces-verbal de qualification du mode opératoire de soudage

2 © ISO 2017 - Tous droits réservés
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DMOS descriptif d'un mode opératoire de soudage qualifié

5 Procédés de soudage

Les procédés de soudage suivants conformes a 1'lISO 4063 peuvent étre utilisés (voir Tableau 1):

Tableau 1 — Liste des procédés et des numéros de référence, conformément a 1'ISO 4063

Procédé de soudage Terme

111 Soudage manuel a I'arc avec électrode enrobée

114 Soudage a I'arc avec fil fourré autoprotecteur

135 Soudage MAG avec fil-électrode fusible (soudage a
I'arc sous protection de gaz actif avec fil-électrode
fusible)

136 Soudage MAG avec fil fourré de flux (soudage a l'arc
sous protection de gaz actif avec fil fourré de flux)

138 Soudage MAG avec fil fourré de poudre métallique
(soudage a l'arc sous protection de gaz actif avec fil-
électrode fourré de poudre métallique)

21 Soudage par résistance par points

23 Soudage par bossages

Les principes de la présente partie de 'ISO 17660, peuvent,étre appliqués a d'autres procédés de

soudage.

6 Assemblages soudés non transmettants

6.1 Généralités

Le Tableau 2 présente un résumé des gammes recommandées de diamétres pour les assemblages

soudés non transmettants, en fonction du procédé de soudage.

Tableau 2 — Gammes recommandées de diameétres pour les assemblages soudés non

transmettants
Gamme de diameétres de barres pour
Procédé de soudage Type d'assemblage soudé assemblages non transmettants
mm
Assemblage a 4332

21 recouvrement
23

Assemblage en croix 2 6250
111 Assemblage a N
114 recouvrement 6a32
135
136 . 6a50
138 Assemblage en croix

4 [l convient que dyjn/dmax = 0,4-

Les assemblages soudés ne doivent pas influencer de maniere significative la capacité des armatures a
transmettre totalement les efforts et la ductilité des barres; le procédé de soudage ne doit pas causer

une fragilisation du matériau.

© ISO 2017 - Tous droits réservés
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NOTE Normalement, les assemblages soudés non transmettants ne sont utilisés que pour maintenir en place
les éléments d'armatures lors de la fabrication, du transport et du bétonnage. Ces assemblages soudés sont
souvent appelés soudures de pointage. La soudabilité du pointage des aciers a armature peut faire I'objet des
essais spéciaux de soudabilité du pointage (voir CEN/TR 15481).

6.2 Types d'assemblages

Un exemple d'assemblage a recouvrement est donné a la Figure 1. Des exemples d'assemblages, en croix
sont donnés aux Figures 2 et 3. La longueur de la soudure, |, et I'épaisseur de la gorge, a, dépendent de
'application et doivent étre conformes au DMOS.

Légende

I longueur de la soudure

d diameétre nominal de I'armature soudée

Figure 1 — Assemblage.a recouvrement

s

>

Légende

a épaisseur de la gorge

Figure 2 — Assemblage en croix

4 © ISO 2017 - Tous droits réservés
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WL‘_'_'

Figure 3 — Assemblage en croix soudé par les procédés 21 et 23

7 Matériaux
7.1 Métaux de base
7.1.1 Aciers pour armatures

Les aciers ordinaires pour armatures et les aciers: inoxydables pour armatures, soudables selon les
normes ou les spécifications techniques; pertinentes, peuvent etre utilisés. Pour la rénovation ou
I'agrandissement de constructions, la soudabilité des aciers pour armatures en place doit étre vérifiée.

7.1.2 Documents de controle

Un certificat de contrble est exigé, sauf dans le cas ou le fabricant d'acier pour armatures est certifié
selon la norme produit pertinente correspondant au marché.

La valeur du carbone équivalent (CEV), la méthode de fabrication et 1'état de livraison doivent étre
connus avant soudage.

Cette exigence relative au CEV ne s'applique pas dans I'un ou l'autre cas suivant:

a) silavaleur maximale du carbone équivalent autorisée par la norme produit pertinente est vérifiée a
'aide d'une épreuve de qualification de mode opératoire de soudage;

b) s'il peut étre vérifié que l'acier fourni présente une valeur de carbone équivalent égale ou inférieure
a la valeur de carbone équivalent de l'acier utilisé dans l'épreuve de qualification de mode
opératoire de soudage.

Dans le cas des aciers pour armatures et des aciers de construction, le CEV doit étre en conformité avec
la norme produit et doit étre calculé conformément a 1'équation suivante:

CEV=C+m+Cr+M°+V+N'+CU )
6 5 15
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