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NORME INTERNATIONALE� ISO 544:2017(F)

Produits consommables pour le soudage — Conditions 
techniques de livraison des produits d'apport et des flux — 
Type de produits, dimensions, tolérances et marquage

1	 Domaine d'application

Le présent document spécifie les conditions techniques de livraison des produits d’apport et des flux 
utilisés pour le soudage par fusion.

Le présent document ne s’applique pas aux autres produits consommables auxiliaires, tels que les gaz 
de protection.

2	 Références normatives

Les documents suivants, en tout ou partie, sont référencés de façon normative dans le présent document 
et sont indispensables à son application. Pour les références datées, seule l'édition citée s'applique. 
Pour les références non datées, la dernière édition du document de référence s'applique (y compris les 
éventuels amendements).

ISO 14174, Produits consommables pour le soudage — Flux pour le soudage à l'arc sous flux et le soudage 
sous laitier — Classification

ISO 14344, Produits consommables pour le soudage — Approvisionnement en matériaux d'apport et flux

ISO 80000-1:2009, Grandeurs et unités — Partie 1: Généralités

3	 Termes et définitions

Il n’y a pas de termes ni de définitions dans le présent document.

L'ISO et l'IEC tiennent à jour des bases de données terminologiques destinées à être utilisées en 
normalisation, consultables aux adresses suivantes:

—	 ISO Online browsing platform: disponible à l'adresse https://www.iso.org/obp

—	 IEC Electropedia: disponible à l'adresse http://www.electropedia.org/

4	 Types de produits et procédés de soudage

Les types de produits couverts par le présent document et les procédés de soudage dans lesquels ils 
sont utilisés sont donnés au Tableau 1.

NOTE	 Les numéros de référence de chaque procédé de soudage conformément à l’ISO 4063 sont donnés à 
titre informatif.
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5	 Dimensions et tolérances

5.1	 Fils pleins et fils-électrodes pleins, fils tubulaires fourrés et fils-électrodes fourrés, 
baguettes pleines et baguettes tubulaires fourrées, et électrodes enrobées

Les dimensions et les tolérances pour les fils pleins et les fils-électrodes pleins, les fils tubulaires fourrés 
et les fils-électrodes fourrés, les baguettes pleines et les baguettes tubulaires fourrées, et les électrodes 
enrobées sont indiquées au Tableau 2.

Tableau 1 — Types de produits et procédés de soudage

Type de produit Procédé(s) de soudagea

Feuillard fourré EG, ES, S
Électrode enrobée E
Baguette pleine W, O, P
Feuillard plein ES, S
Fil plein W, P, L, EB
Fil-électrode plein EG, ES, G, S
Baguette tubulaire fourrée W, O, P
Fil tubulaire fourré L, W
Fil-électrode fourré EG, ES, P, S, T
Clinquant L, EB
a	 Les numéros de référence de chaque procédé de soudage conformément à l’ISO 4063:2009 
sont les suivants:

—   E	 Soudage manuel à l’arc avec électrode enrobée (111)

—   EB	 Soudage par faisceau d’électrons (51)

—   EG	 Soudage électrogaz (73)

—   ES	 Soudage sous laitier (72)

—   G	 Soudage MIG/MAG avec fil-électrode fusible (131, 135)

—   L 	 Soudage laser (52)

—   O	 Soudage oxygaz (31)

—   P	 Soudage plasma (15)

—   S 	 Soudage à l’arc sous flux (12)

—   T	 Soudage à l’arc avec fil fourré avec (132, 133, 136 et 138) ou sans protection de gaz  (114)

—   W	 Soudage à l’arc sous protection de gaz avec électrode de tungstène (14)

5.2	 Feuillards pleins

Les dimensions et les tolérances pour les feuillards pleins sont indiquées au Tableau 3.

5.3	 Feuillards fourrés et clinquants

Les dimensions et les tolérances pour les feuillards fourrés et les clinquants doivent être conformes à la 
norme d’application correspondante.
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Tableau 3 — Dimensions et tolérances pour les feuillards pleins

Paramètre
Dimensions

mm
Tolérances

mm
Épaisseur nominale ≤ 1,0 ±0,05

Largeur nominale
≤ 100

0

0 5+ ,

> 100
0

0 8+ ,

5.4	 Flux

Le flux doit être granulaire et constitué de manière à pouvoir être acheminé librement par le système 
d’alimentation en flux. La répartition granulométrique doit être uniforme et homogène dans les 
différents emballages. Les flux sont disponibles en différentes granulométries (voir l’ISO 14174).

6	 Mode opératoire d’arrondissage

Les valeurs d'essai réelles obtenues doivent être soumises à la règle d'arrondissage de l'ISO 80000-1:2009, 
Article B.3, Règle A. Si les valeurs mesurées, obtenues par un matériel calibré, sont exprimées dans des 
unités différentes de celles spécifiées dans le présent document, elles doivent être converties en unités 
prévalant dans le présent document avant d'être arrondies. Si une valeur moyenne est à comparer aux 
exigences du présent document, l'arrondissage ne doit être effectué qu’après le calcul de la moyenne. Les 
résultats arrondis doivent satisfaire aux exigences du tableau correspondant à la classification sous essai.

7	 État des produits consommables de soudage

7.1	 Électrodes enrobées

L’enrobage des électrodes doit être concentrique et uniforme sur toute leur longueur pour éviter 
une fusion dissymétrique de l’enrobage lors du soudage. L’enrobage des électrodes ne doit présenter 
aucune irrégularité, fissure ou autre défaut de surface susceptible de gêner l’opération de soudage. Le 
revêtement doit adhérer solidement à l’âme et ne pas se briser en cours de manipulation et d’utilisation 
correctes.

L’extrémité de l’électrode servant à la fixation dans la pince porte-électrode doit être dénudée sur une 
longueur d’au moins 15 mm.

NOTE	 L’extrémité d’amorçage peut être enduite de matériau facilitant l’amorçage de l’arc.

7.2	 Fils, baguettes et feuillards

La surface des produits consommables pour le soudage doit être exempte de contaminations ou défauts 
de surface qui pourraient nuire au soudage. La finition superficielle peut être de n’importe quel type 
pourvu qu’elle n’affecte ni le soudage, ni les propriétés du métal fondu.

Tous les produits fourrés doivent avoir un garnissage dont les composants sont uniformément répartis 
sur toute la longueur des produits pour ne pas affecter leurs performances, la composition chimique et 
les propriétés du métal fondu déposé.

Les fils et les feuillards peuvent être livrés en couronnes ou enroulés sur des bobines conformément 
à la Figure 1 et au Tableau 4. Les fils et les feuillards ne doivent pas présenter de vrilles, ondulations, 
courbures accentuées ou autres irrégularités susceptibles d’entraver une avance continue. Les deux 
extrémités du fil, bobiné en une seule longueur, doivent être fixées.

Les produits consommables pour le soudage en couronnes, sans fourreau central, doivent être liés au 
moins en trois endroits approximativement répartis de façon égale sur la circonférence de la couronne.
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Les fils pleins et les fils-électrodes pleins pour l’acier ne doivent pas présenter un gauche supérieur à ce 
qui suit:

Le gauche est défini comme étant la distance verticale de tout point d’une boucle de fil à une surface 
plane sur laquelle elle est posée librement. Il ne doit pas être supérieur à 25  mm pour les bobines 
de diamètre extérieur inférieur ou égal à 200 mm (S 200) et à 50 mm pour les bobines de diamètre 
supérieur à 200 mm (voir le Tableau 4).

Le diamètre rémanent du fil (diamètre libre de quelques boucles posées librement à plat), le gauche 
et l’état de tous les fils doivent permettre une avance uniforme et ininterrompue sur le matériel de 
soudage automatique ou semi-automatique.

Dimensions en millimètres

a)   Jante (R) b)   Touret/Bobine (S) c)   Couronne (C)

 

d)   Bobine sans moyeu (B) e)   Bobine métallique (BS)

Légende
b, d1, d2, d3, d4, d5, e1, e2      pour les définitions, voir Tableau 4

NOTE	 Un touret/bobine peut avoir deux trous de broche.

Figure 1 — Tourets, jantes, bobines et couronnes
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