
1) Caractéristiques techniques et économiques 
des fils électrodes : 

 

(Fil électrode d’acier plein sous mélange gazeux Argon+ CO² dont le rendement est 95%) 

 
 

 
 

Exemple d’utilisation : – Pour un fil de diamètre 1,2 mm et une intensité de 250 A (vitesse de fil 
6,75 m/min), le poids de métal déposé en 1 heure de soudage sera d’environ 3,4 kg. 

(En prenant comme heure de soudage théorique, un rendement du soudeur de 100%) 

 



 

 

2) Barème de soudage en bord à bord et une 
passe : 

 

 

(Fil électrode d’acier plein sous mélange gazeux Argon+ CO² dont le rendement est 95%) 

 

Vd : Volume de métal déposé 
Pf : Masse de fil fondu 
Lf : Longueur de fil fondu 
T : Temps de soudage 
G : Volume de gaz consommé 
Nb Kwh : Nombre de Kilowattheures consommés 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 

) Barème de soudage en bord à bord, plusieurs 
passes et chanfrein en V: 

 

(sans reprise envers) 

Vd : Volume de métal déposé 
Pf : Masse de fil fondu 
Lf : Longueur de fil fondu 
T : Temps de soudage 
G : Volume de gaz consommé 
Nb Kwh : Nombre de Kilowattheures consommés 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 



 

4) Barème de soudage en angle intérieur : 

 

Vd : Volume de métal déposé pour 1 mètre de soudure 
Pf : Masse de fil fondu 
Lf : Longueur de fil fondu 
T : Temps de soudage 
G : Volume de gaz consommé 
Nb Kwh : Nombre de Kilowattheures consommés 

 
 
 

 
 

5) Utiliser les barèmes de soudage MAG: 

Les choix des diamètres et des vitesses de fil, ainsi que les autres valeurs figurant sur les 
différents barèmes ne sont données qu’à titre indicatif ; ils constituent des paramètres moyens en 
soudage MAG permettant d’établir des devis estimatifs réalistes. 
Les différents barèmes permettent, pour le soudage à plat des aciers non alliés ou faiblement 
alliés, en soudage MAG avec fil plein, de définir les coûts prévisionnels en fil électrode, gaz de 
protection et énergie électrique. Ils permettent aussi d’estimer le temps consacré à l’opération de 
soudage. Ces temps indiquent le temps de fusion des fils électrodes. Pour connaitre le temps réel 
de l’opération de soudage, il faut tenir compte du coefficient d’utilisation du poste. 


