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INFO POUR LE PRATICIEN

Veuillez le transmettre a la technique

voestalpine Béhler Welding Schweiz AG

Préparatifs des

soudures bout-a-bout et des soudures d’angles

Un assemblage soudé correct dépend de différents facteurs,
parmi lesquels:

1. L'agencement modulaire des composants a relier.
2. Des matériaux de base a relier et de leurs épaisseurs.

3. Des procédés de soudure a disposition et des consom-
mables de soudage adaptés.

4. De l'accessibilité de la soudure et des positions de
soudure a adopter.

Le type de jonction, le type de soudure et la préparation des
joints jouent un role décisif dans la réalisation de soudures de
qualité. La norme EN ISO 17659 explique en plusieurs lan-
gues tous les termes pertinents dans ce domaine ainsi que leur
signification, le tout accompagné d'illustrations.
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La norme EN ISO 9692-1 donne des recommandations a pro-
pos des préparatifs de soudure, en particulier pour les proces-
sus importants de soudure.

Cette brochure comprend un extrait des préparatifs de sou-
dure les plus fréquents avec les dimensions recommandées
qui sont énumérées dans cette norme.

Le tableau ci-dessous comprend un extrait des préparatifs de
soudure possibles pour les soudures bout-a-bout unilatérales,
un extrait des préparatifs de soudure les plus importants pour
les soudures bout-a-bout qui peuvent étre soudées des deux
cotés ainsi que les préparatifs de soudure typiques pour les
soudures d'angles.

Cette récapitulation n'est pas exhaustive. S'il vous faut davan-
tage d'informations, veuillez vous référer a la norme corres-
pondante EN ISO 9692-1.
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Ces informations sont une aide pour le praticien. Elles montrent des circonstances techniques fondamentales simplifiés et ne sont pas exhaustives.
La garantie de la qualification pour chaque utilisation/mise en ceuvre requiert une convention écrite indispensable pour chaque cas..
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