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HISTORIQUE

Rév.0  Février 1995
Rév.1  Mai 2003
Rév.2  Mai 2007
Rév.3  Janvier 2013:

= Transfert de la partie « contréle visuel » dans la procédure E24
> Mise a jour rédactionnelle

1 OBJET ET DOMAINE D'APPLICATION

La présente procédure a pour objet de fixer la méthode de vérification des soudures par essai de pliage destinées a 'assemblage des
armatures. Conformément aux dispositions des Regles de certification NF — Armatures, les soudures d’assemblage peuvent étre des
soudures de montage ou des soudures transmettant un effort.

2 PRINCIPE

La vérification consiste a plier un échantillon soudé et vérifier visuellement I'état de I'échantillon aprés ce pliage.

3 ECHANTILLON D'ESSAI

L’échantillon est constitué :
7~ Soit de 1 assemblage soudé prélevé sur une armature en début, en cours ou en fin de fabrication,
7~ Soit de 1 assemblage soudé ayant méme forme, méme diamétre des armatures, méme disposition relative des armatures,
fabriqué sur la méme machine avec les mémes paramétres de soudage que des assemblages d’armatures destinées a étre
livrées, fabriquées immédiatement auparavant.

4 VERIFICATION PAR PLIAGE

Le pliage est réalisé sur un mandrin dont le diametre (en mm) est précisé dans le tableau ci-aprés, jusqu'a une valeur d'angle de 90°
[+10;0].

Il doit étre exécuté selon les figures ci-aprés, en fonction de la fonction de la soudure.

Ce pliage ne doit pas faire apparaitre de rupture de I'armature.

Diamétres des mandrins pour I'essai de pliage (mm)
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Assemblages en croix 75 :er: 90 | 105 | 120 | 135 | 150 | 180 | 210 | 240 | 300 | 375 | 480 | 600

Note :  Une tolérance de +10% sur les diamétres de mandrins est admise. Les usines peuvent utiliser des diametres de mandrin
plus séveres. Cependant, méme si elles utilisent des mandrins plus séveres que ceux du Tableau ci-dessus, elles doivent
traiter comme non-conformes tous les résultats d’essais ne remplissant les criteres d’acceptation.
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FIGURES
ASSEMBLAGE PAR SOUDURE DE MONTAGE
SOUDAGE BOUT A BOUT PAR RECOUVREMENT
SOUDURE PAR RECOUVREMENT CROISILLON SOUDE
TRANSMETTANT UN EFFORT




