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DOMAINE D’APPLICATION

Liernes, chaises d’appuis, plaques,…



CLASSES D’EXECUTION



CLASSES D’EXECUTION

Issu de l’EN1990 (Eurocode 0)



CLASSES D’EXECUTION

Catégories de service



CLASSES D’EXECUTION

Catégories de production



OBLIGATIONS
QUALITE

Chap. Sujet EXC1 EXC2 EXC3 EXW4

4.2.1 Documentation qualité NON OUI OUI OUI

5.2 Relevés de contrôle OUI OUI OUI OUI

5.2 Traçabilité NON Partielle Complète Complète

5.2 Marquage NON OUI OUI OUI



Chap. Sujet EXC1 EXC2 EXC3 EXW4

6.4.3
Coupage 
thermique

Pas d’irrégularités
significatives

Dureté HV suivant 
tableau 10

EN ISO 9013
Perpendicularité:

plage 4
Hauteur du profil : 

Plage 4
Dureté HV suivant 

tableau 10

EN ISO 9013
Perpendicularité:

plage 4
Hauteur du profil : 

Plage 4
Dureté HV suivant 

tableau 10

EN ISO 9013
Perpendicularité:

plage 3
Hauteur du profil : 

Plage 3
Dureté HV suivant 

tableau 10

6.5.3
Déformation à 

chaud
NON NON

Procédure 
spécifique

Procédure 
spécifique

6.6.1
Perçage (boulons 

et axes)
Jeu trou/axe 

suivant tableau 11
Jeu trou/axe 

suivant tableau 11
Jeu trou/axe 

suivant tableau 11
Jeu trou/axe 

suivant tableau 11

6.6.2
Perçage (boulons 

et axes)
Tolérance
+/- 0,5 mm

Tolérance
+/- 0,5 mm

Tolérance
+/- 0,5 mm

Tolérance
+/- 0,5 mm

6.7 Découpe -
Angle rentrant : 

Rayon mini 5 mm
Angle rentrant : 

Rayon mini 5 mm
Angle rentrant : 

Rayon mini 10 mm

OBLIGATIONS
PREPARATION & ASSEMBLAGE



Chap. Sujet EXC1 EXC2 EXC3 EXW4

7.1 Généralités
EN ISO 3834-4

Exigences qualité 
élémentaires

EN ISO 3834-3
Exigences qualité 

normales

EN ISO 3834-2
Exigences qualité 

complète

EN ISO 3834-2
Exigences qualité 

complète

7.4.1
Qualification des

modes opératoires
(QMOS)

NON OUI OUI OUI

7.4.2
Qualification des 

soudeurs et 
opérateurs

Soud. : EN287-1
Opérat. : EN1418

Soud. : EN287-1
Opérat. : EN1418

Soud. : EN287-1
Opérat. : EN1418

Soud. : EN287-1
Opérat. : EN1418

7.4.3
Coordination en 

soudage
NON

Connaissances 
techniques suivant 
tableaux 15 & 16

Connaissances 
techniques suivant 
tableaux 15 & 16

Connaissances 
techniques suivant 
tableaux 15 & 16

OBLIGATIONS
SOUDAGE



Chap. Sujet EXC1 EXC2 EXC3 EXW4

7.5.1
Préparation des 

joints

Présence de 
primaire de 

peinture possible

Présence de 
primaire de 

peinture possible

Pas de présence 
de peinture 

primaire

Pas de présence 
de peinture 

primaire

7.5.6
Fixations

provisoires par 
soudage

- -
A détailler

Découpe et 
burinage interdit

A détailler
Découpe et 

burinage interdit

7.5.7 Pointage -
Mode opératoire 

qualifié
Mode opératoire 

qualifié
Mode opératoire 

qualifié

7.5.8 Soudures d’angle
Respect des 

dimensions suivant 
DMOS

Respect des 
dimensions suivant 

DMOS

Respect des 
dimensions suivant 

DMOS

Respect des 
dimensions suivant 

DMOS

OBLIGATIONS
SOUDAGE



Chap. Sujet EXC1 EXC2 EXC3 EXW4

7.5.9.1
Soudures bout à 

bout - Généralités
-

Appendices en 
début ou fin si 

requis

Appendices en 
début ou fin de 

cordon

Appendices en 
début ou fin de 

cordon

7.5.9.2
Soudures d’un 

seul coté
- -

Support envers 
continu permanent

Support envers 
continu permanent

7.5.17
Exécution du 

soudage
- -

Eliminer les 
projections

Eliminer les 
projections

7.6
Critères 

d’acceptation

EN ISO 5817
qualité niveau D si 

requis

EN ISO 5817
qualité niveau C en 

général

EN ISO 5817
qualité niveau B

EN ISO 5817
qualité niveau B+

OBLIGATIONS
SOUDAGE



Chap. Sujet EXC1 EXC2 EXC3 EXW4

8.3
Serrage des 

boulons non PT
Pas de contraintes significatives

8.5
Serrage des 
boulons PT

Application de la norme 14399-2 très contraignante (marquage, préparation de 
surface, contrôle de couple,…)

10.2
Préparation pour 

peinture
Degré de préparation suivant ISO 8501-3

12.4.2.2
Etendue du 

contrôle (Soudure)
Inspection visuelle

CND suivant 
tableau

CND suivant 
tableau

CND suivant 
tableau

12.4.2.5
Réparation des 

soudures
- QMOS QMOS QMOS

OBLIGATIONS
ASSEMBLAGE MECANIQUE / TS

CONTROLE & REPARATION



INCIDENCES POUR LES 
TIRANTS (EXC2)

1 dossier constructeur (consultable en usine):
- Organigramme
- Les procédures, méthodes et modes opératoires (DMOS)
- Qualifications des modes opératoires et du personnel - QMOS
- Plan de contrôle spécifique
- Contrôle périodique du matériel
- Procédure de traitement des changements
- Procédure de traitement des NC
- Points d’arrêt
- Certificat de réception 3.1 pour les matériaux
- Certificat de réception 2.2 pour le métal d’apport

Documents qualité (à la demande):
- Certificat de réception 3.1 pour les matériaux



INCIDENCES POUR LES 
TIRANTS (EXC2)Contraintes de fabrication :

- Contrôle de perpendicularité des tôles coupées
- Contrôle d’épaisseur
- Contrôles de dureté sur tranche oxycoupée
- Tolérances sur le diamètre des trous (boulons et axes)
- Modes opératoires de soudage qualifiés (yc pointage)
- Soudeurs qualifiés
- Coordinateur de soudage (superviseur)
- Si peinture, certification ACQPA

Achats : Préciser « classe d’exécution EXC2 suivant E N1090-2 »
Lister la documentation qualité requise


