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Première  
parution février 

2009 

En cours d’enquête publique : 
EN 1090-4 > éléments structuraux en acier formés à froid - dépouillement 
EN 1090-5 > éléments structuraux en aluminium formés à froid – à venir 

Révision achevée – mise à l’enquête imminente 
– publication fin 2015 

Norme harmonisée ! 
Révision en cours – Publication prévue d’un 

« rapport technique » associé 
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En cours de révision  
+ TR 
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Révision en cours 
Mise à jour de 1 pour intégrer 

EN 1090-4 
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Mise en révision 
prochaine 
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Enquête achevée 
Dépouillement 
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Texte finalisé 
Prochaine mis à l’enquête 



La mise en œuvre de l’EN 1090-2 
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France – Acier 
Marchés privés : NF EN 1090-2, documents attachés 

Révisions mises en chantier 
Cohérence dont EN 1090-4  
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Marchés publics : 

 Publication de l’arrêté du 30 mai 2012 

 Mise en application du Fascicule 66 du CCTG, daté de décembre 2011 

Fascicule 66 

ASSISES de la METALLERIE - avril 2015 20 
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Marchés publics – fascicule 66 
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EN 1090-2 

+ de 170 références !!! 
 

Normes produits (100) 
Organisation soudage  (40) 

Anticorrosion (10)… 1
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Pour aider les entreprises à la mise en œuvre de la norme, la FFB, la CAPEB et le CTICM 

réalisent un : 

guide d’application pratique de la norme NF EN 1090-2 
à l’usage des entreprises réalisant des structures et éléments de classe EXC1 

Le guide présente les spécifications techniques de la norme, apporte des commentaires 

explicatifs et des compléments d’information, et propose en annexes des documents modèles 

pouvant être adaptés par les constructeurs en fonction de leurs besoins. Il est constitué de trois 

tomes : 

 Tome 1 : Conception, études et gestion documentaire 

prioritairement destiné à l'encadrement, aux ingénieurs et techniciens 

 Tome 2 : Fabrication en atelier 

prioritairement destiné aux personnels d'atelier  

 Tome 3 : Montage 

prioritairement destiné aux chefs d'équipe 

 

Parution : été 2015 
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EXC1 EXC2 

EXC3 
A titre purement 

indicatif : CCTP !! 

EXC4 

4 
Le choix des classes d’exécution 
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Définition des familles 
d’éléments 

* Les éléments participant à la stabilité générale sont 

constitués des éléments structuraux qui conduisent les 

efforts horizontaux dus aux actions extérieures (vent, 

séisme,…) jusqu’aux fondations et qui assurent le 

contreventement de la structure principale. 

 

** Les éléments de structure principale sont constitués des 

éléments structuraux qui conduisent les efforts principaux 

dus aux actions extérieures jusqu’aux fondations  
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De EXC 1 à EXC 2 
 

 Fourniture d’un dossier Qualité (4.2.1) 

 Traçabilité partielle exigée en EXC 2 (5.2) 

 Marquage identifiant les nuances et qualités différentes en circulation (5.2) 

 Qualité des surfaces de coupe thermique (6.4.3 avec renvoi à NF EN ISO  9013) 

 Rayon minimal des découpes 5mm (6.7) 

 Soudage : passage d’une exigence de qualité élémentaire (EN ISO 3834-4) à une exigence de qualité 

normale (EN ISO 3834-3) > Voir ces normes 

 Qualification des modes opératoires de soudage exigée en EXC 2 

 Coordination en soudage exigée en EXC 2 : connaissances de base, voire spécifiques ou complètes au sens 

de l’EN ISO 14731 

 QMOS exigé pour les soudures de pointage en EXC 2 

 Critères d’acceptation des défauts de soudure plus sévère en EXC2 (réf. EN ISO 5817) 

 Montage : mode opératoire de remise en état consigné en EXC 2 

 Contrôle après soudage : introduction d’une exigence CND en EXC 2 

 Contrôle des assemblages par boulons précontraints : exigence introduite en EXC 2 

 Contrôle des assemblages rivés : « sonnage » des rivets exigé en EXC 2 

Les conséquences les plus nombreuses concernent 
l’organisation de la fonction soudage. 

Spot spécifique sur diapositives suivantes 
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De EXC 2 à EXC 3 
 

 Exigence de traçabilité totale (5.2) 
 Classe de qualité des discontinuités internes S1(EN 10160) pour assemblages soudés en croix 
 Identification des éléments terminés % aux documents de contrôle (6.2) 
 Mode opératoire formalisé pour les chaudes de retrait (6.5.3) 
 Alésage obligatoire après poinçonnage (6.6.3) 
 Ovalisation des trous suite à brochage : tolérance fonctionnelle classe 2 (6.9) 
 Soudage : passage d’une exigence de qualité normale (EN ISO 3834-3) à une exigence de qualité complète (EN ISO 

3834-2) > Voir ces normes 
 Exigences accrues en matière de qualification de MOS (7.4.1) 
 Coordination en soudage : degré de connaissances techniques accru (7.4.3) 
 Soudage sur peinture primaire non autorisé (7.5.1) 
 Exigences particulières en matière de soudures provisoires (7.5.6) 
 Soudures bout à bout : pose d’appendices obligatoire (7.5.9.1)  

et support envers permanent continu pour les soudures d’un seul côté (7.5.9.2) 
 Elimination des projections de soudure (7.5.17) 
 Critère d’acceptation des défauts de soudure plus exigeant (7.6) 
 Montage : fixation des fourrures par soudage (9.6.3) 
 Densité des CND accrue (12.4.2) 
 Exigences accrues en matière de contrôle de serrage des boulons précontraints (12.5.2) 
 Montage : enregistrement du levé de position géométrique des assemblages (12.7.3) 
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2411 : L’entreprise maîtrise les techniques d’exécution qui permettent d’atteindre les critères 

définis par la norme NF EN 1090-2 (ou3) pour la classe d’exécution EXC1. 

En outre, pour ses travaux de soudage, l’entreprise fait appel à des modes opératoires qualifiés 

(au minimum par référence à des modes opératoires standards). 

2412 : L’entreprise maîtrise les techniques d’exécution qui permettent d’atteindre les critères 

définis par la norme NF EN 1090-2 (ou 3) pour la classe d’exécution EXC2. 

2413 : L’entreprise maîtrise les techniques d’exécution qui permettent d’atteindre les critères 

définis par la norme NF EN 1090-2 (ou 3) pour la classe d’exécution EXC3. 

2414 : L’entreprise maîtrise les techniques d’exécution qui permettent d’atteindre les critères 

définis par la norme NF EN 1090-2 (ou 3) pour la classe d’exécution EXC4. 

Pour information : 
PROJET (non encore adopté) de modification 

de la NOMENCLATURE 
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5 
Approvisionnements, traçabilité 

Exigences communes à tous les produits de base : aciers, boulons, 

consommables de soudage 

 Approvisionner les différents produits suivant normes listées dans EN 1090-2 

(tableaux 3 à 7 principalement) 

 A défaut, dans des cas exceptionnels, avoir une procédure particulière définissant les 

modalités de spécification à la commande, et de réception à la livraison 

 Commander les produits avec documents de contrôle et conserver ces documents 

dans le dossier projet du constructeur 

Les différents types de documents de contrôle sont définis par la norme harmonisée EN 

10204 

 Les produits conformes à une norme harmonisée doivent être livrés porteurs d’un 

marquage CE 
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6 
Coupage, perçage 
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7 
Soudage 

L’EN ISO 3834-4, applicable en EXC 1, ne formule pas 
d’exigence de planification alors l’EN ISO 3834-3, 

applicable en EXC 2, introduit un paragraphe 10.1  - 
Planification de la production 

Extrait de l’introduction du chapitre 
Soudage de l’EN 1090-2 

Importance de l’EN ISO 3834 
Il est nécessaire de s’y reporter si on 

veut bien comprendre la 
différenciation des exigences entre 

classes en matière de soudage. 
Par exemple : 

NF EN ISO 3834-1.pdf
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Principales exigences  EXC 1 EXC 2 EXC 3 EXC 4 

1090-2 3834-4 3834-3 3834-2 3834-2 

7.2.1 : programme de soudage 
X X X X 

Limité aux DMOS Contenu précisé dans 7.2.2 

7.4.1 : QMOS - 
X X X 

Méthode de qualification : Tableaux 12/13 

7.4.2 : Soudeurs & opérateurs EN 287-
1 / EN 1418 

X X X X 

7.4.3 :  

Coordinateur EN ISO 14731 
- 

X X X 

Connaissances Techniques : Tableaux 14/15 

12.4.1 : contrôleur EN 473 Personnel en charge certifié COFREND 2 

C
N

D
 

7.6 : critères 

 
Si exigé D 

C (général) 
+ D défauts 
spécifiques 

B B+ Tab.17 

12.4.2 : étendue 

 

VT : 100% (si défaut superficiel > MT/PT) 

Systématique : 
5 premiers 

assemblages pour 
chaque nouveau 

DMOS 

 en + de VT :  
5 premiers assemblage en production pour chaque nouveau 

DMOS 
CND suivant Tab 24 & Tab 5/CN 
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Qualification des personnels 

Soudeurs Opérateurs Contrôleurs CND 
Sauf VT (cf. 12.4.1 – EN 1090-2) 

Coordinateur 

EN 287-1 EN 1418 EN 473 EN ISO 14731 

EN ISO 9606-1 EN ISO 14732 EN ISO 9712 

Evaluation de : 

Habileté technique du soudeur 

Aptitude du soudeur à suivre les instructions 

Variables essentielles fixant le domaine de validité 

Procédé de soudage Produit consommable (enrobage, fourrage) 

Type de produit (P, T) Dimensions (épaisseur, diamètre tube) 

Type de soudure (BW, FW) Position de soudage 

Groupe de matériaux (ISO TR 15608) 

Validité 

Qualification valable 2 ans si attestation tous les 6 mois du coordinateur en soudage confirmant la travail du soudeur dans 
le domaine de validité de sa qualification d’origine. 
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EN ISO 14731 
Définition des tâches et 

responsabilités des coordinateurs 
(une ou plusieurs personnes) 

B connaissances techniques de base IWS (specialist) 

S connaissances techniques spécifiques IWT (technologist) 

C connaissances techniques complètes IWE (engineer) 

Condition suffisante mais pas 
nécessaire 
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111 Manuel à l’arc (électrode enrobée) 

112 À l’arc avec fil fourré auto-protecteur 

121 À l’arc sous flux avec fil-électrode 

122 À l’arc sous flux avec électrode en feuillard 

123 À l’arc sous flux avec fils-électrodes multiples 

124 
À l’arc sous flux avec addition de poudre 
métallique 

125 À l’arc sous flux avec fil fourré 

131 
À l’arc sous protection de gaz inerte avec fil-
électrode fusible (MIG) 

135 
À l’arc sous protection de gaz actif avec fil-
électrode fusible (MAG) 

136 
À l’arc sous protection de gaz actif avec fil-
électrode fourré 

137 
À l’arc sous protection de gaz inerte avec fil-
électrode fourré 

141 
À l’arc sous protection de gaz inerte avec 
électrode de tungstène (TIG) 

Pas d’exigence en EXC 1 
Exigences croissantes entre EXC 2 et EXC 3 

Points importants : validité en termes d’équivalences, dans la durée 



EN 1090-2 

ASSISES de la METALLERIE - avril 2015 40 

QMOS selon EN ISO 15614-1 

 Qualification basée sur des assemblages 
normalisés 

 Constitution d’une bibliothèque de QMOS, 
patrimoine de l’entreprise 

 Si les assemblages normalisés ne sont pas 
représentatifs de la production  EN ISO 
15613 

 Contrôles, examens et essais réalisés en 
fonction du groupe de matériau et du type 
de soudure 
 VT et CND (PT, MT, UT ou RT) 
 Essais destructifs (traction, pliage, flexion 

par choc, dureté HV10) 
 Examen macroscopique 
 D’autres essais peuvent être définis avant le 

début du soudage en fonction de l’ouvrage à 
réaliser 

MOS standard qualifiés EN ISO 15612 
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En plus des contrôles 

systématiques : 

 100% VT 

 Si défauts détectés 

MT/PT 

 5 premiers assemblages 

pour chaque nouveau 

DMOS 

Critères d’acceptation des défauts (réf. ISO 5817) 

EXC1 Niveau de qualité D 

EXC2 
Niveau de qualité C en général sauf niveau D pour Caniveau (5011, 5012), Débordement (506à, Amorçage accidentel 
(601) et Retassure ouverte de cratère (2025) 

EXC3 Niveau de qualité B 

EXC4 Niveau de qualité B+ (B avec des exigences supplémentaires EN 1090-2, tableau 17) 
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Tolérances essentielles et tolérances fonctionnelles 

Les unes et les autres sont normatives 

Essentielles Fonctionnelles 

Ecarts  ayant une incidence directe sur la résistance mécanique et la 
stabilité de la structure 

Limitation des écarts  de façon à répondre à d’autres critères : 
compatibilité au montage des éléments de structure entre eux; 
compatibilité d’autres éléments portés; aspect 

En lien direct avec les hypothèses retenues dans les EUROCODES 
Déclinées en 2 classes, 1 & 2 : 
 par défaut – classe 1 (moins contraignante) 
 valeurs tabulées de l’annexe D.2 

Référence systématique aux valeurs tabulées dans l’annexe D.1 
Une même structure peut comporter des éléments de classes 
différentes (exigence accrue pour certains éléments) 

 Écart supérieur à la valeur autorisée  
= non-conformité 

Les différents tableaux n’ont pas vocation à couvrir toutes les 
situations ! 

 Si écart non corrigeable 
 = possibilité de justification par le calcul 

Tolérances spécifiques au projet, si nécessaire (exemple : cumul de tolérances)  

11 D 
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rpcnet.fr 

http://www.rpcnet.fr/
http://www.rpcnet.fr/
http://www.rpcnet.fr/


RPC 
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 Définition des exigences fondamentales, relatives aux ouvrages 
 Introduction de la déclaration de performances des produits constitutifs de 

l’ouvrage 
 Introduction du marquage CE des produits pour lesquels des performances sont 

déclarées 
 Introduction de la fonction d’EVCP : évaluation et vérification de la constance des 

performances – rôle des organismes notifiés suivant le niveau du système d’EVCP 
spécifié 

RPC 
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Report de la date d’obligation de marquage CE des produits 
réalisés par référence à l’EN 1090 
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Obligations réglementaires : 

• Un produit de structure métallique (acier-aluminium / long-plat) fabriqué par 
référence à l’EN 1090-1 doit faire l’objet d’une déclaration de performance et d’un 
marquage CE 

• Les produits de base approvisionnés pour constituer une structure métallique, 
couverts pas une norme harmonisée, doivent être livrés porteurs d’un marquage CE 
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Déclinaison des exigences essentielles de 
la DPC pour les produits de structure 

métallique 
(extrait EN 1090-1) 
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L’ouvrage est conçu et construit de manière que les actions susceptibles de s’exercer pendant sa construction et 
son utilisation n’entraînent aucun des événements suivants:  
 Effondrement de tout ou partie de l’ouvrage 
 Déformations d’une ampleur non admissible 
 Détériorations d’équipements portés suite à la détérioration d’éléments porteurs 
 Dommages résultant d’événements accidentels, disproportionnés par rapport à leur cause première 
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 L’ouvrage est conçu et construit de manière que, en cas d’incendie :  
 La stabilité des éléments porteurs puisse être présumée pendant une durée déterminée 
  L’apparition et la propagation du feu et de la fumée soient limitées 
 La propagation du feu à des ouvrages voisins soit empêchée 
 Les occupants puissent quitter l’ouvrage indemnes ou être secourus d’une autre manière 
 La sécurité des équipes de secours soit prise en considération 
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T L’ouvrage est conçu et construit de manière à ne pas constituer une menace pour l’hygiène et la santé des 
occupants ou des voisins du fait notamment de : 
 Un dégagement de gaz toxiques 
 La présence dans l’air de particules ou gaz dangereux 
 L’émission de radiations dangereuses 
 La pollution ou la contamination de l’eau ou du sol 
 Défauts d’évacuation des eaux, fumées, déchets, solides ou liquides  
 La présence d’humidité 

Les 3 E.E. mobilisées par la 
norme EN 1090-1 
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Les performances du produit  doivent 

être justifiées par ITT/ITC (essai ou 

calcul de type initial) sous la 

responsabilité du fabricant 

CONFORMITE aux 

EUROCODES !!! 
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Le fabricant doit également mettre en place un 

Système de Contrôle de Production en Usine 

(CPU), pour garantir la pérennité des performances 

déterminées ITT/ITC: 

 Maîtrise des processus de réalisation du produit 

 Qualification des personnels 

 Qualification de modes opératoires 

 Constitution d’un dossier « équipements et 

outillages » 

 Vérifications, contrôles, essais 

 Traçabilité 

 Traitement des non conformités 

 … 
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RPC 
Annexe V du RPC 
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Syst. Tâches du fabricant Tâches de l’Organisme Notifié Certificat délivré 

1+ 

CPU 
Essais périodiques 

ITT / ITC 
Inspection initiale 
Surveillance 
Essais périodiques 

Certificat de constance des 
performances du produit 

1 
CPU 
Essais périodiques 

ITT / ITC 
Inspection initiale 
Surveillance 

Certificat de constance des 
performances du produit 

2+ 
ITT / ITC 
CPU 
Essais périodiques 

Inspection initiale 
Surveillance 

Certificat de conformité du CPU 

3 CPU ITT / ITC par laboratoire notifié 

4 
ITT / ITC 
CPU 
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Les documents de l’entreprise, utilisables pour tous les projets 

Le MCPU et ses documents supports 

Dans le cadre d’un système 2+ d’Evaluation 
et de Vérification de la Constance des 
Performances (cf. RPC – annexe V), 
l’organisme notifié de certification du 
contrôle de la production (le CTICM) délivre 
le certificat de conformité du contrôle de la 
production en usine en s’appuyant sur les 
éléments suivants:  
• une inspection initiale de l’établissement 

de fabrication et du contrôle de la 
production en usine;  

• une surveillance, une évaluation et une 
appréciation permanentes du contrôle de 
la production en usine. 

  

Le demandeur de la certification doit donc établir un Manuel de Contrôle 
de Production en Usine (MCPU) pour démontrer que les produits qu’il 
fabrique et met sur le marché sont conformes aux caractéristiques de 
performances déclarées, c’est-à-dire conformes aux exigences techniques 
de l’EN 1090-2, pour la (ou les) classe(s) d’exécution déclarée(s). 
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Les articles qui doivent guider l’élaboration du MCPU sont l’article 6.3 de l’EN 1090-1 : contrôle de production en 
usine, et l’article 4.2 : dossier du constructeur de l’EN 1090-2. 
Le MCPU proprement renvoie à un ensemble documentaire constitué classiquement de procédures, instructions de 
travail, formulaires d’enregistrement. 

Description de l’activité du fabricant : nature des structures fabriquées, 
classes d’exécution pour lesquelles la fabrication est organisée 

  

Organigramme général définissant les fonctions et responsabilités et 
notamment celles ayant un impact sur les performances du produit 
fabriqué ; identification d’un responsable CPU 

  

Gestion des compétences du personnel impliqué dans la réalisation du 
produit : 
 dans le processus de dimensionnement (BE) 
 dans les processus de fabrication 

 Fiches de description de poste 
 Suivi des formations (exemple : formations Eurocodes pour les 

personnels d’études) 
 Enregistrement des qualifications, des habilitations internes 
 Tableau ou matrice de polyvalence 

Description du parc machines de l’atelier (ou des ateliers) Procédure d’entretien préventif / curatif des machines, avec déclinaison par 
machine en instructions de travail et documents d’enregistrement 

Description des équipements de contrôle utilisés dans l’atelier (ou les 
ateliers) 

 Liste des outils de contrôle référencés 
 Procédure d’étalonnage et vérification avec déclinaison par appareil en 

instructions de travail et document d’enregistrement 
 Enregistrement des vérifications et étalonnages 

Approvisionnements des produits de base : aciers, boulons, consommables 
de soudage 
(chapitre 5 – EN 1090-2) 

 Procédure d’achat 
 Documents de contrôle au niveau approprié : demandés à la 

commande, classement, accès 
 Preuves du marquage CE des produits approvisionnés suivant norme 

harmonisée 
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Réception et stockage des matériaux approvisionnés : aciers, boulons, 
consommables de soudage 

 Procédures de réception et d’identification avant stockage 
 Procédures de stockage : entrée en stock, sortie de stock 

Traçabilité : description des modalités et objectifs du système de 
traçabilité des produits et opérations 

  

Coupage, perçage 
Description des différents modes opératoires utilisés 
  
(chapitre 6 – EN 1090-2) 

 Qualification (possible en interne) des modes opératoires de 
coupage thermique : u, Rz5 

 Qualification (possible en interne) des modes opératoires de 
coupage : HV10 (optionnel) 

 Qualification (possible en interne) des modes opératoires de 
perçage 

 Définition et enregistrement des contrôles dimensionnels réalisés 
– respect des tolérances annexe D 

Formage 
Pratique de la chaude de retrait 
(chapitre 6 – EN 1090-2) 

 Mode opératoire précis 
 Identification des personnels habilités 

Soudage 
Description des différents processus utilisés 
Organigramme spécifique à la fonction soudage 
Description de la mission du coordinateur 
Organisation des contrôles non destructifs : visuel, PT, MT, UT, RT 
Traçabilité des opérations et opérateurs en soudage 
  
(chapitres 7-12 – EN 1090-2) 

 Qualification des soudeurs et opérateurs (tous) 
 Tableau ou matrice de polyvalence spécifique à la fonction 

soudage 
 DMOS et QMOS 
 Qualification (externe ou interne) du coordinateur 
 Qualification du personnel en charge des CND 
 Enregistrement des contrôles 

Vérification des pièces en fin de fabrication, avant traitement de surface 
éventuel 
  
(chapitre 11-Annexe D – EN 1090-2) 

 Instruction pour le contrôle des tolérances dimensionnelles, 
enregistrement 
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Gestion des modifications en cours de fabrication et traitement des 
produits non conformes 

 Procédures spécifiquement demandées au 4.2.1 de l’EN 1090-2 

Constitution du dossier de sortie d’usine accompagnant la structure 
fabriquée en vue de son montage 
  
(chapitres 9-11-Annexe D – EN 1090-2) 

 Procédure de constitution d’un dossier de montage 
 Instruction pour le contrôle des tolérances sur chantier, 

enregistrement 
 Instruction pour l’utilisation des boulons sur chantier 
 Instruction pour le soudage sur chantier 

Traitement de surface 
Modalités de préparation des pièces 
Le cas échéant : mise en peinture 

   

Maîtrise des sous-traitants 
Identification claire des opérations sous-traitées, soit 
occasionnellement, soit systématiquement (exemple : galvanisation) 

 Procédure de sélection et de suivi des sous-traitants 

Constitution d’un dossier « projet » 
« Un dossier suffisant décrivant l'état de la structure telle que construite 
doit être préparé pendant les travaux pour démontrer que les travaux 
ont été réalisés conformément au cahier des charges d’exécution. » 
(paragraphe 4.2 – EN 1090-2) 

 Procédure de constitution : plan qualité, enregistrements des 
contrôles spécifiques au projet, déclaration de performance 
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Les documents propres à un projet 

 Le plan Qualité tel que défini en 4.2.2 de l’EN 1090-2 
Si requis par CCTP 

OPTION (A2) 

 Le dossier d’exécution tel que défini en 4.2.4 de l’EN 1090-2, avec 

enregistrement des contrôles : 
Toutes classes 

 Contrôles visuels Toutes classes 

 Contrôles dimensionnels démontrant le respect des tolérances Toutes classes 

 Contrôles non destructifs supplémentaires EXC2 – EXC3– EXC4 
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 Identification du produit : la structure en acier de l’ouvrage xxx 
 Usage(s) prévu(s) 
 Identification administrative du fabricant 
 Système d’évaluation et de vérification de la constance des performances (EVCP) : système 

2+ 
 Spécification Technique : n° / date de publication : EN 1090-1 +A1 (février 2012) 
 Identification de l’Organisme Notifié et du certificat 
 Liste des caractéristiques essentielles définies par la spécification technique 
 Performances déclarées vis-à-vis d’au moins une caractéristique essentielle : au moins la 

capacité portante = déterminée suivant référentiel Eurocodes 
 Pour les autres performances, l’option NPD peut être utilisée  
 Déclaration REACH (art. 33 – Règlement 1907/2006) 

La déclaration de performance : 
de la responsabilité du fabricant (cf. RPC annexe III) 



Norme EN 1090  

Marquage CE des structures métalliques 

Merci de votre attention 


