
Comment réussir un test de 
soudeur du 1er coup!
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TEST DE SOUDEUR

• Quel est le but?

• Mesurer l’habilité du soudeur à 
effectuer une  soudure saine
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POURQUOI?
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HABILITÉS DU SOUDEUR

• Quelles sont les points importants qu’un 
soudeur doit maîtriser?

1. Bonne préparation 
2. Connaissance de l’essai
3. Connaissance des paramètres
4. Connaissance des exigences.
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1-Bonne préparation 

• Maitriser le STRESS
• L’agent du stress

– Stimulus
• La réaction au stress

– Signal du cerveau (physiologique)
– Respiration, rythme cardiaque etc..

• L’attitude face au  stress
– Perception;

• ‘’montagne à surmonter’’;
• ‘’Scénario catastrophe’’
• ‘’C’est l’inspecteur du CWB!’’
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STRESS

• Pour réduire son stress;
• IL FAUT ETRE PRÉPARÉ
• Et connaitre les 3 éléments qui seront expliqués!

Groupe	CWB,	M.Daignault,	Sept.	2017



2- Connaissance de l’essai

• Il est impératif de bien connaitre 
en quoi consiste le ou les essais
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DÉFINITIONS
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DÉFINITIONS
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TYPES D’ESSAI
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TYPES D’ESSAI
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ASSEMBLAGES DE QUALIFCATION
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ASSEMBLAGES DE QUALIFCATION
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Arrêts/ Départs

Groupe	CWB,	M.Daignault,	Sept.	2017



Arrêts/ Départs
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• 1er arrêt sur le côté 
carré
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Arrêts/ Départs
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Arrêts/ Départs
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SUGGESTIONS
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Connaissance des 
paramètres
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3-Connaissance des paramètres

• Le soudeur DOIT connaitre et maitriser ses 
paramètres.

• Une des bonne pratique est de suivre la FDMOS
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Connaissance des paramètres
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Connaissance des paramètres

• Souder ‘’à l’oreille’’

• Faire  ‘’comme celui d’avant’’
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4- Connaissance des exigences

Les exigences

Groupe	CWB,	M.Daignault,	Sept.	2017



VISUEL

• 9.11.2 Catégorie S
• Lorsqu’on utilise l’option 1 des figures 8 et 9, le profil de la soudure 

d’angle initiale et celui de la soudure sur préparation finale doivent 
faire l’objet d’un examen visuel et être conformes aux profils 
acceptables tel: 
– qu’illustré à la figure 14. La profondeur maximale permise d’un 

caniveau doit être de 1 mm (1/32 po). Les
– dimensions des côtés de la soudure d’angle ne doivent pas 

dépasser 8 mm (5/16 po), et ne doivent pas présenter une 
différence supérieure à 2 mm (1/16 po). 
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Les exigences
• Aspect visuel
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PLIAGE

• 3 mm (1/8 po) mesurés dans n’importe quelle 
direction

• 6 mm (1/4 po) sur les arêtes, à moins que la 
fissure d’arête n’ait été causée par des 
inclusions visibles de laitier ou d’autres 
discontinuités de type fusion….

Groupe	CWB,	M.Daignault,	Sept.	2017



PLIAGE
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PLIAGE
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RADIOGRAPHIE
‘’ …examen 
radiographique 
en plus d’un 
examen visuel 
doivent être 
exemptes de 
fissures et être 
conformes aux 
critères 
d’acceptation 
indiqués au 
tableau 22’'.
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RAPPEL

• Au choix du soudeur
• Sens de progression ( sauf vertical)
• Le nombre de passe et de couche (sauf 2 min 

dans les passes à la racine)
• Rotation du soudeur par rapport à la plaque 

(plat)
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Conclusion
1. Bonne préparation 
2. Connaissance de l’essai
3. Connaissance des paramètres
4. Connaissance des exigences.
• Votre stress sera à la baisse, et vous aurez un 

meilleur contrôle.
• Rappelez vous que la chance n’y est pour rien, 

tout est une question de contrôle!
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Merci!
Pour toute question; 

contactez le CWB au :
1-800-844-6790
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