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€9 Procédé de détensionnement de joints de soudure par explosion.

& 1 consiste a disposer une charge explosive de long
d'une courbe périodique, définie avec précision, et dont
I'axe coincide avec I'axe du joint de soudure. On obtient
simultanément une diminution importante des tensions
résiduelles dues au soudage, et une augmentation de la
résistance a la corrosion du joint de soudure en faisant
exploser la charge.

Une charge additionnelle peut étre associée a une
charge de base pour assurer une propagation fiable de
I'explosion dans la charge de base.
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Procédé de détensionnement de joints de soudure par

explosion.

L'invention concerne les procédés de
détensionnement des métaux, et a plus particulié&rement
pour objet un procédé de détensionnement des joints de
soudure par explosion.

Il est bien connu d'assurer le détension-
nement des Jjoints de soudure, c'est-d-dire d'assurer la
réduction du niveau des tensions résiduelles dané les
joints de soudure, au moyen du procédé thermique du
recuit. Le recuit de structures soudées est effectué
soit sur l'ensemble de la structure, soit localement sur
cette derniére, c'est-da-dire au niveau de la ligne de
soudure et des zones voisines. Pour traiter ainsi des
structures complétes, il est donc nécessaire de disposer
de fours ou d'étuves de dimensions adéquates, tandis
qu'une étuve localisée, réalisée par exemple par man-
chonnage de résistances électriques autour de la zone
a traiter, ne donne que des résultats partiels, qui,
souvent, ne répondent pas aux spécifications stipulées.
Les cofits du recuit de structures soudées de grande
taille excédent souvent les cofits de toutes les autres
opérations & effectuer sur la structure. De plus, les
conditions techniques d'exécution du recuit sur chan-
tier sont parfois tellement aléatoires que ce procédé
doit &tre abandonné. Ces conditions ont fait ressentir
le besoin de rechercher un procédé rationnel nouveau,
non thermique, pour diminuer le niveau des tensions
résiduelles dans les joints de soudure.

On connait, par ailleurs, un procédé
consistant 3@ augmenter la résistance & l'usure des
joints de soudure, en assurant la consolidation des
soudures par explosion, sur la zone de la ligne de
soudure et les zones environnantes, de charges explosi-
ves en ligne, ou en cordon, placées le long de l'axe

du raccordement du joint de soudure au métal de base
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(cf Trufjakov V.I. : "Ustalost Svarnih Soedinenij",
Kijev, Naukova dumka, 1973).

Un inconvénient de cette méthode bien connue
est d'étre peu efficace pour ce qui est de 1l'augmentation

de la résistance mécanique et de la résistance & la corro-

sion des joints de soudure : elle ne permet pas de rabaisser

A

-

les tensions résiduelles dues au soudage, 3 un niveau pro-
curant une stabilité de la structure sur le plan de la corro-
sion. De plus, ce procédé connu ne permet pas de diminuer

les contraintes résiduelles de traction dans toute la zone

du joint de soudure.

La présente invention a pour but de remédier
3 ces inconvénients et de proposer un procédé d'utilisation
d'explosifs pour détensionner les joints de soudure de
structures en acier. L'invention résout le probléme consis-
tant 3@ obtenir une diminution efficace des tensions résidu-
elles dues au soudage et a procurer un détensionnement de
toute la zone ol se développe le champ des contraintes rési-
duelles de traction.

A cet effet, le procédé selon l'invention se
caractérise en ce qu'il consiste a placer une charge explo-
sive combinée de type d bitonnets constitutée d'une charge
principale périodique et d'une charge auxiliaire en cordon,
le long d'une courbe périodique, définie avec précision,
dont l'axe coincide avec l'axe du joint de soudure, et &
obtenir une diminution importante des tensions résiduelles,
dues au soudage, ainsi qu'une augmentation de la résistance
da la corrosion dans les joints de soudure, en faisant explo-
ser la charge explosive combinée ainsi disposée.

Avantageusement, afin d'assurer une propa-
gation fiable de l'explosion a& toute la charge princi-
pale, le procédé selon l'invention consiste 3 disposer B
le long de l'axe de la courbe périodique, suivie par la
charge explosive principale, une charge explosive addi-

&

tionnelle ou supplémentaire, du type & cordon de b&ton-

nets explosifs, ce qui procure, avec un degré
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encore plus élevé, la diminution des tensions résiduel-
les et 1'augmentation de la résistance 3 la corrosion
du joint de soudure.

La solution proposée, basé&e sur une dis-
position de type "en ligne" ou "en cordon” d'une charge
explosive continue, en une ou en plusieurs parties, est
particuliérement efficace pour diminuer les tensions
résiduelles dues au soudage, de méme que pour augmenter
la résistance & la corrosion des joints de soudure que
présentent les structures en acier de l'industrie chi-
mique, métallurgique, de la construction mécanique, de
1'industrie de transformation ou encore d'autres indus-
tries.

Par le procédé selon 1'invention, 1l'explo-
sif mis en place prend la forme de toute course pério-
dique choisie, qu'elle soit sinusoidale, triangulaire,
trapé:oidale, rectangulaire ou de toute autre forme.

L'invention sera mieux comprise par la
description ci-aprés de la facon dont s'effectue la mise
en place de la charge explosive.

L'axe de la courbe dessinée par la charge
explosive coincide avec l'axe du joint de soudure. Le
long de 1'axe d'une charge explosive on dispose une
charge explosive additionnelle selon la courbe désirée.
L'intensité de la diminution des tensions internes est
essentiellement définie par les périodes de la courbe
périodique selon laquelle la charge explosive est dis-
posée.

Pour le détensionnement de structures
d'acier & parois épaisses ou de matériaux a haute résis-
tance, il est nécessaire de diminuer considérablement la
période de la courbe dont 1l'amplitude est conservée. La
charge explosive prenant la forme d'une courbe périodi-
que est réalisée sous la forme d'une charge de bitonnets
explosifs, en une ou plusieurs parties. Dans ces condi-
tions, si le rapport de la période a l'amplitude de la

courbe périodique est égal ou inférieur a 1l'unité,



10

15

20

25

30

35

0014158

4

il est possible qu'il se produise une interruption de la
détonation, car la détonation provoque une fragmentation
de la charge explosive en éléments adjacents séparés,
avant que ces éléments de la charge ne soient atteints
par le front de l'onde de détonation.

De facon a éviter cela et, en méme temps,
afin d'accroitre l'efficacité du procédé, une charge
explosive additionnelle de bitonnets détonants est
disposée sur la charge de base qui est mise en oeuvre,
afin d'assurer une détonation effective de la charge
explosive de base. La détonation de la charge de base
disposée selon une course périodique joue le rdle essen-
tiel dans la déformation du métal du joint de soudure,
ce qui a pour conségquence de diminuer les tensions rési-
duelles, comme cela est apparu lors d'essais.

Toute charge additionnelle accroit consi-
dérablement l'efficacité du procédé&, et assure une pro-
pagation fiable de l'explosion, quelque soit le rapport
de la période & l'amplitude de la courbe suivie par la
charge explosive de base.

Le procédé selon l'invention permet une
amélioration essentielle de la solution du probléme
consistant & diminuer les tensions résiduelles dans les
structures soudées, principalement dans les structures
a parois épaisses et de grandes dimensions sur chantier.

Dans de telles conditions de mise en
oeuvre, en plus d'une efficacité totale pour assurer la
diminution des tensions résiduelles, le procédé selon
1l'invention procure des avantages &conomiques exception-
nels.

Des essais ont confirmé la solution pro-
posée, dont les effets se sont matérialisés dans de
nombreuses structures de dimensions importantes.

La diminution des tensions résiduelles dues
au soudage, dans un réservoir de décomposition de 10 m
de diamétre,36 mde haut, et dont les parois ont de 10 &

22 mm d'épaisseur, au moyen du procédé thermique



~

e

0014158

5

connu est apparue comme étant d'un colt incomparable-
ment plus élevé que celle résultant de l'utilisation du
procédé selon l'invention.

De plus, le procédé selon l'invention est
trés simple a mettre en oeuvre, car l'on peut mener en
paralléle la diminution des tensions résiduelles dues
au soudage et les opérations d'assemblage, de fagon &

achever ces étapes simultanément.
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REVENDICATIONS DE BREVET

1 - Procédé de dé&tensionnement de joints
de soudure par explosion, consistant en une mise en
place particuliére d'une charge explosive de base et
d'une charge explosive additionnelle sur les joints de
soudﬁre, caractérisé en ce qu'il consiste a placer une
charge explosive combinée, de type & biatonnets constituée
d'une charge principale périodique et d'une charge auxiliaire
en cordon le long d'une courbe périodique, définie avec
précision, dont l'axe coincide avec 1l'axe des joints de
soudure, et a obtenir une diminution importante des ten-
sions résiduelles, dues au soudage, ainsi gu'une augmen-
tation de la résistance & la corrosion dans les joints de
soudure, en faisant exploser la charge explosive combinée,
de base et additionnelle, ainsi disposée.

2 -~ Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'il consiste a dispbser le long de
l'axe de la courbe périodique de la charge explosive prin-
cipale, une charge additionnelle ou supplémentaire, du
type & cordon de batonnets, qui est mise en oeuvre afin
d'assurer une propagation fiable de l'explosion a la charge
principale, ce qui procure, 3 un degré encore plus élévé, la
diminution des tensios résiduelles et 1l'augmentation de 1la

résistance & la corrosion.
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