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IIIc 4

Le contröle des soudures ä l'atelier.

Werkstattprüfung der Schweißung.

Workshop Control of Welding.

VV. Heigh,
W elding Superintendent, Babcock & W llcox, LTD, Glasgow

En principe, lorsque les electrodes utilisees possedent les qualites requises,
le contröle des soudures se reduit au contröle des soudeurs.

Les methodes de soudage doivent etre valables pour toutes les conditions
qui peuvent se presenter; lorsque les methodes choisies sont eprouvees et

qu'elles ont donne entiere satisfaction, l'execution des soudures ne doit plus
presenter aucune difficulte pour autant que le soudeur soit maitre de son art.

II est interessant de faire remarquer qu'une methode eprouvee permet d'obtenir
des soudures tres regulieres et d'augmenter la rapidite de soudage. Les raisons
en sont assez evidentes. Lorsque le soudeur connait exactement son travail il
perd beaucoup moins de temps ä etudier comment il doit 1'effectuer.

Dans chaque Operation de soudage, le point de beaucoup le plus important
est la premiere passe, qu'il s'agisse de soudures d'angle ou de soudures bout
ä bout. L'execution de la premiere passe exige une beaucoup plus grande
habilete que l'execution des passes suivantes, quelle que soit la position
(horizontale, verticale ou au plafond). Les defauts que l'on constate le plus
frequemment dans la premiere passe sont le manque de penetration et la fissuration.
L'habilete du soudeur peut jusqu'a un certain point empecher la formation
des fissures.

En general, il semble bon d'enseigner au soudeur les moyens d'eviter toute
inclusion de scories et toute mauvaise fusion du metal d'apport. A cet effet il
faut choisir des methodes appropriees.

Pour eprouver le degre d'habilete d'un soudeur le mieux est de passer une
soudure bout ä bout aux rayons X et de graver ä l'acide differentes coupes
d'une soudure quelconque que l'on montrera ensuite au soudeur.

La valeur de ces deux methodas, qui consistent ä montrer au soudeur Jes

erreurs de son travail, depasse de beaucoup celle de toutes les autres car le
soudeur a ainsi sous les yeux une preuve materielle de ses erreurs. Des series
de chiffres, telles que celles fournies par les essais mecaniques, n'ont absolument
aucune signification pour le soudeur, du moins ä l'heure actuelle. La seule

autre methode qui pourrait encore rendre quelques Services consisterait ä eprouver
une soudure jusqu'a rupture, pour en montrer les pieces au soudeur avec
toutes les explications necessaires. Cependant, ces explications entrainent sou-
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vent de la confusion et meme un observateur experimente ne remarque pas
toujours les inclusions de scories. Les radiographies et les gravures ä l'acide
convaincront parfaitement le soudeur de ses erreurs.

II faut donner au soudeur une formation complete, basee sur une methode
standardisee, passant progressivement du soudage horizontal au soudage au
plafond; on fera finalement effectuer, dans une position donnee, des soudures
bout-ä-bout et des soudures d'angle sur un tuyau de petit diametre. On constate

que les resultats obtenus gräoe ä cette methode sont toujours excellents. Nous
avons obsene dans une usine qui occupe 130 soudeurs que les erreurs cofm-
mises le sont par des soudeurs qui ne conviennent pas du tout ä ce genre de

travail et qui, par le fait meme, doivent etre congedies.
Ces gens lä sont incapables de voir, tout au moins d'une fagon intelligente,

le travail qu'ils effectuent. II faut peut-etre en chercher la raison dans une
certaine achromatopsie ou dans un manque d'intelligence.

L^s resultats obtenus avec soudures effectuees verticalement et au plafond
ont toujours ete conformes aux reglements concernant les classes correspondantes

d'electrodes et les differents types de joints. Les ecarts obtenus au cours
des essais semblent devoir etre attribues ä l'emploi de differentes classes

d'electrodes.
Les methodes que nous venons de decrire brievement, sont employees pour

la formation de soudeurs destines ä la construction de reservoirs et de tuyaux
soumis en service ä des pressions allant jusqu'a 1000 livres par pouce carre;
on a cependant constate que les soudeurs possedant une formation complete
acquerraient avec le temps une tres grande habilete qui leur permettait d'executer
tres rapidement des soudures parfaites, meme dans d'autres domaines d'application

de la soudure.
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