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EXC1
Comment l’appliquer
Ce guide, élaboré par André Beyer, CTICM, se divise en 9 fi ches :
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Cette fi che résume les règles pour l’organisation et la réalisation des opérations 
de soudage. Les informations présentées ici sont directement tirées de l’EN 1090-
2:2018, complétées par les informations données dans son complément national 
(NF EN 1090-2/CN:2020) et dans la NF DTU 32.1:2020. 
Les recommandations du CTICM sont repérées en bleu dans le texte et signalées 
par ce pictogramme :

Généralités
Le soudage est un processus qui nécessite une maîtrise justifi ée de la technologie. Afi n d’assurer une 
qualité su�  sante des soudures, il est alors nécessaire de mettre en place un contrôle continu et de res-
pecter des procédures spécifi ques. En EXC1, les exigences concernant la soudure sont défi nies dans 
la NF EN ISO 3834-4 (Exigences de qualité élémentaire) et elles sont complétées dans la NF EN 1090-2 
par des exigences spécifi ques « métier ». Dans cette fi che, les exigences de planifi cation, d’exécution et 
de contrôle des soudures de classe d’exécution EXC1 sont précisées. Les exigences spécifi ques à l’EXC1 
concernent principalement la supervision et le contrôle des soudures.

Qualifi cation des soudeurs
 Chaque soudeur et opérateur soudeur doit être qualifi é (y compris pour les sou-
dures de pointage). Dans le cadre de l’EXC1, la qualifi cation des soudeurs est sous-trai-
té à un organisme compétent
 Qualifi cation des soudeurs selon la NF EN ISO 9606-1
 Qualifi cation des opérateurs soudeurs selon la NF EN ISO 14732
 Épreuve de qualifi cation = éprouvettes soumises à contrôles et essais: exigence du 
niveau de qualité B selon NF EN ISO 5817 pour la plupart des défauts
 Certifi cat d’essai de qualifi cation doit être daté et signé par l’examinateur et men-
tionne :

 L’identité du soudeur/opérateur soudeur
 Les variables essentielles utilisées lors de l’épreuve
 Le domaine de validité de la qualifi cation

 Durée de validité du certifi cat de qualifi cation :
 Le certifi cat doit être confi rmé tous les 6 mois par la signature du res-
ponsable de l’activité soudage attestant que le soudeur a travaillé dans son 
domaine de qualifi cation
 Le certifi cat doit être prolongé :

» soit tous les 3 ans par une nouvelle épreuve de qualifi cation (cette 
durée est portée à 6 ans pour les opérateurs soudeurs);
» soit tous les 2 ans (cette durée est portée à 3 ans pour les opéra-
teurs soudeurs) en contrôlant par essais destructifs ou non destruc-
tifs (ultrason , ressuage, etc.) deux soudures dans le domaine de la 
qualifi cation réalisées au cours des 6 mois précédant la prolongation;

 Les certifi cats des soudeurs et opérateurs tenus en cours de validité 
doivent être regroupés au dossier qualité entreprise (voir Fiche 8 - Documen-
tation du contrôle).
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 A�  cher un tableau de synthèse dans l’atelier mentionnant les soudeurs, le do-
maine de validité de leur qualifi cation et la date de fi n de validité de la qualifi cation 

Les tableaux suivants montrent des exemples de domaines de validité. Il convient de se référer à 
la NF EN ISO 9606-1 et la NF EN ISO 14732 pour avoir tous les détails.
Tableau 1 : Domaine de validité – type de soudure selon la NF EN 9606-1

Type lors de l’épreuve Domaine de validité
Soudure bout à bout Uniquement Soudure bout à bout*

Soudure d’angles Uniquement Soudure d’angles
*voir conditions particulières de la NF EN 9606-1 pour qualifi er également des soudures d’angles

Tableau 2 : Domaine de validité – dimension selon la NF EN 9606-1

Dimensions lors de l’épreuve Domaine de validité
Soudure bout à bout

Épaisseur matériau de base t < 3 mm de t à Max(3 mm, 2t)

3 mm ≤ t < 12 mm de 3 mm à 2t

12 mm ≤ t ≥ 3 mm

Soudure d’angle

Épaisseur matériau de base t < 3 mm de t à Max(3 mm, 2t)

3 mm ≤ t ≥ 3 mm

 Les autres paramètres principaux ayant une infl uence sur le domaine de validité du 
certifi cats sont :

 Le procédé de soudage;
 Le produit (soudure sur plats, soudure sur tubes);
 Le type de matériau d’apport (acier non allié, acier à haute résistance, acier 
inox, etc.);
 La position de soudage;
 Le nombre de couche (soudure multicouche  qualifi e soudure mono-couche 
mais pas l’inverse).
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Supervision en soudage
 Une coordination en soudage n’est pas nécessaire en EXC1
 Une supervision en soudage* doit être assurée selon la NF EN ISO 3438-4. Les 
tâches principales sont :

 vérifi er que le soudage est réalisé selon les règles de bonnes pratiques;
 réaliser la revue technique afi n de vérifi er la faisabilité des opérations et d’identifi er 
des problèmes éventuels;
 assurer la validité des certifi cats de qualifi cation des soudeurs/opérateurs sou-
deurs;
 rédiger des instructions de travail;
 assurer l’approvisionnement des produits consommables de soudage adaptés aux 
opérations prévues;
 assurer la maintenance et l’étalonnage des matériels et équipements;
 prévoir et planifi er les essais (contrôles) non destructifs éventuels.

*le personnel en charge de la supervision (1 ou plusieurs intervenants) doit être noté dans l’organigramme de la société

Instruction de travail
 En EXC1, ni la qualifi cation de mode opératoire (QMOS), ni le descriptif de mode opé-
ratoire (DMOS) ne sont exigés
 Des instructions de travail doivent être préparées pour l’opération de soudage (voir 
DTU32.1) :

 préciser une référence d’identifi cation de l’instruction de travail;
 spécifi er le procédé de soudage et les paramètres principaux;
 spécifi er les produits de consommables de soudage;
 fournir un schéma de la conception de l’assemblage avec la disposition des passes 
et les dimensions des pièces et du cordon;
 préciser la température minimale ambiante lors du soudage;
 réaliser le pointage selon une instruction de soudage multi-passe.

Organisation du soudage et contrôles
 Organisation du soudage:

matériel: 
le matériel de soudage doit être entretenu régulièrement selon les 

recommandations du fabricant (au moins une fois par an);
le poste à souder doit pouvoir permettre le contrôle des paramètres 

essentiels du soudage mentionnés dans l’instruction de travail (vol-
tage, ampérage, etc.).

gestion des matériaux d’apport: 
les matériaux d’apport doivent être stockés selon les recommanda-

tions du fabricant (le cas échéant, étuver avant l’utilisation);
 introduction d’une nouvelle instruction de travail: 

les 5 premiers assemblages réalisés selon l’instruction doivent être 
contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent 
être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche 
8 - Documentation du contrôle). 

Contôle avant le soudage:
la préparation des joints doit être exempte de toutes fi ssures visibles;
les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-

nique et de couche de zinc;
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 doit être assurée selon la NF EN ISO 3438-4. Les  doit être assurée selon la NF EN ISO 3438-4. Les 

vérifi er que le soudage est réalisé selon les règles de bonnes pratiques;
réaliser la revue technique afi n de vérifi er la faisabilité des opérations et d’identifi er réaliser la revue technique afi n de vérifi er la faisabilité des opérations et d’identifi er 

assurer la validité des certifi cats de qualifi cation des soudeurs/opérateurs sou-assurer la validité des certifi cats de qualifi cation des soudeurs/opérateurs sou-

assurer l’approvisionnement des produits consommables de soudage adaptés aux assurer l’approvisionnement des produits consommables de soudage adaptés aux 

assurer la maintenance et l’étalonnage des matériels et équipements;assurer la maintenance et l’étalonnage des matériels et équipements;
prévoir et planifi er les essais (contrôles) non destructifs éventuels.prévoir et planifi er les essais (contrôles) non destructifs éventuels.

*le personnel en charge de la supervision (1 ou plusieurs intervenants) doit être noté dans l’organigramme de la société*le personnel en charge de la supervision (1 ou plusieurs intervenants) doit être noté dans l’organigramme de la société

En EXC1, ni la qualifi cation de mode opératoire (QMOS), ni le descriptif de mode opé-En EXC1, ni la qualifi cation de mode opératoire (QMOS), ni le descriptif de mode opé-

 doivent être préparées pour l’opération de soudage (voir  doivent être préparées pour l’opération de soudage (voir 

préciser une référence d’identifi cation de l’instruction de travail;préciser une référence d’identifi cation de l’instruction de travail;
spécifi er le procédé de soudage et les paramètres principaux;spécifi er le procédé de soudage et les paramètres principaux;
spécifi er les produits de consommables de soudage;spécifi er les produits de consommables de soudage;
fournir un schéma de la conception de l’assemblage avec la disposition des passes fournir un schéma de la conception de l’assemblage avec la disposition des passes fournir un schéma de la conception de l’assemblage avec la disposition des passes 

et les dimensions des pièces et du cordon;et les dimensions des pièces et du cordon;
préciser la température minimale ambiante lors du soudage;préciser la température minimale ambiante lors du soudage;
réaliser le pointage selon une instruction de soudage multi-passe.réaliser le pointage selon une instruction de soudage multi-passe.

Organisation du soudage et contrôlesOrganisation du soudage et contrôlesOrganisation du soudage et contrôlesOrganisation du soudage et contrôlesOrganisation du soudage et contrôles
 Organisation du soudage:Organisation du soudage:Organisation du soudage:

 matériel: 
» le matériel de soudage doit être entretenu régulièrement selon les le matériel de soudage doit être entretenu régulièrement selon les 
recommandations du fabricant (au moins une fois par an);recommandations du fabricant (au moins une fois par an);
» le poste à souder doit pouvoir permettre le contrôle des paramètres le poste à souder doit pouvoir permettre le contrôle des paramètres le poste à souder doit pouvoir permettre le contrôle des paramètres le poste à souder doit pouvoir permettre le contrôle des paramètres 
essentiels du soudage mentionnés dans l’instruction de travail (vol-essentiels du soudage mentionnés dans l’instruction de travail (vol-essentiels du soudage mentionnés dans l’instruction de travail (vol-essentiels du soudage mentionnés dans l’instruction de travail (vol-essentiels du soudage mentionnés dans l’instruction de travail (vol-
tage, ampérage, etc.).tage, ampérage, etc.).

 gestion des matériaux d’apport: gestion des matériaux d’apport: gestion des matériaux d’apport: 
»» les matériaux d’apport doivent être stockés selon les recommanda-les matériaux d’apport doivent être stockés selon les recommanda-les matériaux d’apport doivent être stockés selon les recommanda-les matériaux d’apport doivent être stockés selon les recommanda-les matériaux d’apport doivent être stockés selon les recommanda-les matériaux d’apport doivent être stockés selon les recommanda-les matériaux d’apport doivent être stockés selon les recommanda-les matériaux d’apport doivent être stockés selon les recommanda-
tions du fabricant (le cas échéant, étuver avant l’utilisation);tions du fabricant (le cas échéant, étuver avant l’utilisation);tions du fabricant (le cas échéant, étuver avant l’utilisation);tions du fabricant (le cas échéant, étuver avant l’utilisation);tions du fabricant (le cas échéant, étuver avant l’utilisation);tions du fabricant (le cas échéant, étuver avant l’utilisation);

  introduction d’une nouvelle instruction de travail:  introduction d’une nouvelle instruction de travail: 
» les 5 premiers assemblages réalisés selon l’instruction doivent être les 5 premiers assemblages réalisés selon l’instruction doivent être les 5 premiers assemblages réalisés selon l’instruction doivent être les 5 premiers assemblages réalisés selon l’instruction doivent être les 5 premiers assemblages réalisés selon l’instruction doivent être les 5 premiers assemblages réalisés selon l’instruction doivent être les 5 premiers assemblages réalisés selon l’instruction doivent être les 5 premiers assemblages réalisés selon l’instruction doivent être les 5 premiers assemblages réalisés selon l’instruction doivent être 
contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent contrôlés par END (magnétoscopie, ressuage) et les résultats doivent 
être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche être enregistrés et versés au dossier «qualité» entreprise (voir Fiche 
8 - Documentation du contrôle). 

 Contôle avant le soudage:Contôle avant le soudage:Contôle avant le soudage:
 la préparation des joints doit être la préparation des joints doit être exempte de toutes fi ssures exempte de toutes fi ssures exempte de toutes fi ssures exempte de toutes fi ssures exempte de toutes fi ssures exempte de toutes fi ssures exempte de toutes fi ssures exempte de toutes fi ssures visibles;visibles;visibles;visibles;visibles;
 les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-les surfaces doivent être sèches et exemptes de rouille, de matériau orga-
nique et de couche de zinc;nique et de couche de zinc;nique et de couche de zinc;
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 les peintures primaires appliquées en usine peuvent être laissées à condition 
que la soudabilité des peintures soit assurée (voir fi che de produit);
 les éléments à souder doivent être correctement alignés et maintenus en position;
 la longueur d’un point de soudure doit être au minimum 4 fois l’épaisseur de la 
partie soudée la plus épaisse ou de 50 mm;
 les soudures de pointage doivent être incorporées dans les soudures fi nales ou 
éliminées.

 Contôle pendant le soudage:
 les amorçages d’arc accidentels doivent être évités ; s’il s’en produit, la surface 
doit être légèrement meulée et contrôlée visuellement (absence de fi ssures) avant de 
reprendre le soudage;
 les projections de soudure doivent être évitées;
 chaque passe doit être contrôlée visuellement et les défauts visibles (fi ssures, 
cavités) doivent être éliminés;
 la totalité du laitier doit être éliminée de la surface de chaque passe.

 Contôle après le soudage:
 le contrôle visuel de 100% des soudures est exigé avec un critère d’acceptation 
correspondant au niveau de qualité D selon l’EN 5817 sauf pour la « Gorge insu�  -
sante » (niveau de qualité C). Le personnel en charge du contrôle visuel n’a pas be-
soin d’une certifi cation (contrôle visuel peut être réalisé par exemple par soudeurs 
ou chef d’atelier);
 des essais non destructifs (END) supplémentaires (ultrason, magnétoscopie, 
etc…) ne sont pas exigés de façon systématique;
 seul en cas de détection d’un défaut non acceptable, un essai par ressuage ou 
magnétoscopie supplémentaire doit être e� ectué par un personnel qualifi é. Le per-
sonnel en charge de l’END supplémentaire doit être qualifi é (niveau Cofrend 2 pour 
la réalisation de l’essai et la rédaction du rapport) ;
 dans tous les cas, les résultats des essais doivent être enregistrés;
 contrôle des tolérances géométriques des pièces assemblées doit être réalisé et 
enregistré selon à un pourcentage défi ni;
 dans le cadre de l’application de l’EN 1090-1 (certifi cation CE), les tolérances géo-
métriques doivent être vérifi ées pour toutes les pièces (sauf justifi cation particu-
lière);
 tous les enregistrements du contrôle (contrôle visuel, contrôle des dimensions 
des pièces) sont à verser au dossier a� aire (voir Fiche 8 - Documentation du contrôle).
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