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Avant-propos

LSO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d'organismes nationaux de normalisation (comités membres de
1'1SO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux
comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre intéressé par une
étude a le droit de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen-
tales, en liaison avec 'ISO participent également aux travaux. L'ISO colla-
bore étroitement avec la Commission électrotechnigue internationale (CE!)
en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques
sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication comme
Normes internationales requiert |'approbation de 75 % au moins des co-
mités membres votants.

La Norme internationale ISO 7169 a été élaboréepan le comité technigue
ISO/TC 20, Aéronautique et espace, sous-comité SC 10, Systémes
aérospatiaux de fluides et éléments constitutifs.

Cette deuxiéme édition "annule’ et's remplace 2la'premirec édition
{(ISO 7169:1984), dont elle constitue une révisiontechnique.

L'annexe A de la présente Norme internationale est donnée uniquement
a titre d'information.
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Introduction

La présente Norme internationale établit les critéres fondamentaux de
fonctionnement et de qualité auxquels doivent répondre les assemblages
tubes/raccordements filetés et les orifices de raccordement utilisés dans
les circuits de fluides des aéronefs.

Les caractéristiques d'essai retenues devraient satisfaire les demandes les
plus exigeantes en matiére de performance des systémes hydrauliques
des aéronefs. Quant aux caractéristiques d'approvisionnement, elles doi-
vent garantir que les raccordements achetés conformément a une spéci-
fication sont de la méme qualité que ceux qui ont été utilisés pour I'essai
initial de qualification. La conformité aux exigences d'essai et d'approvi-
sionnement est nécessaire pour les raccordements utilisés dans les sys-
témes de commande ol tout mauvais fonctionnement peut étre
préjudiciable a la-sécurité de vol.
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Circuits de fluides pour l'aérospatiale —
Raccordements séparables de tubes a cone de 24° —

Spécifications générales

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale prescrit les exi-
gences de fonctionnement. et. de qualité auxguelles
doivent répondre, lors de la qualification et .de la fa-
brication, les raccordements normalisés, & céne de
24°Y utilisés dans les circuits de fluides des aéronefs,
afin de garantir leur fiabilité.

La présente Norme internationale prescrit les critéres
de base pour la conception et la fabrication des sys-
t&émes de raccordement dont les essais de qualifica-
tion sont effectués sur les moteurs.

Les raccordements couveris par la présente Norme
internationale appartiennent aux types de température
et aux classes de pression définis dans I'ISO 6771.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite, consti-
tuent des dispositions valables pour la présente
Norme internationale. Au moment de la publication,
les éditions indiquées étaient en vigueur. Toute
norme est sujette a révision et les parties prenantes
des accords fondés sur la présente Norme internatio-
nale sont invitées & rechercher la possibilité d'appli-
quer les éditions les plus récentes des normes
indiquées ci-aprés. Les membres de la CEl et de I'!SO
possédent le registre des Normes internationales en
vigueur & un moment donné.

ISO 468:1982, Rugosité de surface — Paramétres,
leurs valeurs et les régles générales de la détermi-
nation des spécifications.

1SO 2685:1992, {Aéronautiqgue — Conditions et mé-
thodes d’essai en environnement des équipements
embarqués — Résistance au feu dans les zones dé-
signées comme«zones de feu».

ISO 2859-1:1989, Reégles d'échantillonnage pour les
contréles -~ par--‘attributs —  Partie 1. Plans
d’échantillonnage pour les contrbles lot par lot, in-
dexés d'apres le niveau de qualité acceptable (NQA).

I1SO 6771:1987, Aéronautique et espace — Systémes
de fluides et éléments constitutifs — Classification
des températures et pressions.

ISO 6772:1988, Aéronautique et espace — Systémes
de fluides — Essai d'impulsion des tuyauteries flexi-
bles, tubes et raccords.

1SO 7257:1983, Aéronautique — Joints et raccords
pour tubes hydrauliques — Essai de flexion rotative.

ISO 8575:1990, Aéronautique et espace — Systemes
de fluides — Tubes pour systemes hydrauliques.

ISO 9538:.—2, Aéronautique et espace — Joints et>
raccords des tuyauteries hydrauligues — Essai de
flexion plane.

ISO 10583:1993, Circuits de  fluides  pour
l'aérospatiale — Méthodes d’essai des assemblages
tube/raccordement.

1) La définition géométrique d'un raccordement 3 cone de 24° fera I'objet d'une future Norme internationale.

2) A publier.
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3 Définitions

Pour les besoins de la présente Norme internationale,
les définitions données dans I'ISO 2859-1 et les défi-
nitions suivantes s'appliquent.

3.1 Défauts de surface et de fabrication

3.1.1 irrégularité de surface: Non-conformité de
I'aspect général de la surface, possibilité de défaut.

3.1.2 fissure: Cassure nette (cristalline} passant a
travers ou & la limite des grains, et qui peut éven-
tuellement étre la conséquence d'inclusions. Les fis-
sures sont normalement causées par une contrainte
excessive du métal au cours du forgeage ou d'autres
opérations de formage, ou au cours du traitement
thermique. Lorsque les piéces sont soumises & un
réchauffage important, les fissures sont généralement
décolorées par la calamine.

3.1.3 repli: Rabattement en double de métal, qui
peut se produire au cours de |'opération de forgeage.
Les replis peuvent se produire sur l'intersection cor-
respondant & un changement de diamétre ou prés de
celle-ci, et se trouvent tout partictlierement/sur‘les
collets, épaulements et tétes non circulaires.

3.1.4 surépaisseur: Défaut d'usinage s'apparentant
& un repli.

3.1.5 paille

(1) En général, ouverture ou fissure en surface ré-
suitant d'un défaut survenu lors du moulage ou du
forgeage.

(2) Matériau étranger non homogéne inclus dans le
métal de base.
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3.1.6 piqare: Vide ou trou dans la surface, dus, par
exemple, & la corrosion.

3.1.7 fuite

(1) Mouillage, ou formation d'une ou plusieurs
goutte(s) de fluide d'essai pendant I'épreuve de pres-
sion (ou d'une bulle pendant |'épreuve pneumatique).

(2) Déversement de fluide d'essai d0 & une rupture.

'3.2 Piéces de raccordement

Les piéces de raccordement sont illustrées a la
figure 1.

3.3 Assurance de la qualité

3.3.1 lot: Série de fabrication d'un nombre de piéces
donné provenant de la méme coulée de matériau et
traitées en méme temps et de méme fagon.

3.3.2 essai de qualification: Essai de fonction-
nement visant & démontrer le. bon fonctionnement
d'un raccordement en service simulé et dans des
conditions de surcharge destructives et accélérées.

4~ Exigences

4.1 Qualification

LLes’raccordements requérant la conformité a la pré-
sente cNormeinternationale doivent é&tre représen-
tatifs-des produits remplissant les exigences et ayant
subit avec succds les essais prescrit{e)s dans la pré-
sente Norme internationale.

Les éléments de raccordement requérant la confor-
mité a la présente Norme internationale doivent étre
représentatifs des produits ayant subit avec succés
les essais prescrits a |'article 5.

Té Tube

Obfurateur mate

Obturateur femelle

Figure 1 — Désignation des éléments de raccordement



4.2 Matériaux
4.2.1 Raccordements

Les éléments de raccordement doivent étre fabriqués
dans les matériaux donnés dans le tableau1 ou des
matériaux équivalents satisfaisant aux essais de qua-
lification spécifiés. Les différents matériaux doivent
étre choisis en fonction des classes de pression et de

ISO 7169:1993(F)

42.2 Tubes

Les tubes utilisés avec les raccordements doivent
étre conformes & I''SO 8575 ou étre des tubes équi-
valents satisfaisant aux essais de qualification pres-
crits. lls doivent avoir les caractéristiques mécaniques
données dans le tableau 1.

AVERTISSEMENT — Les raccordements et tubes

température requises pour le circuit (voir le en titane ne doivent pas étre utilisés dans les cir-
tableau 1). cuits d'oxygéne.
Tableau 1 — Matériaux pour raccordements et tubes
Raccordements Tubes
Piéce Code du N° du Ry, mind | Ry, min® | Amin.| N° du
Matériau Type! | maté- Se:;i-: ;::ult maté- Matériau " maté-
riau? riaud® MPa MPa % riau®
Raccords Alliage b Barres, profi- !
droits et \ - ]
d'aluminium lés
écrous w 2 Alliage
1age 290 241 10 13
d'aluminium :
. D Barres et 3
Raccprds Alhage. . | piécesymatri-
matricés d'aluminium W Wy 2
Piéces . Barres, profi- . .
P Fc i B AR £ R ooy
matricées matricées corro s'i on, 725 5156 20 14
I ] 5 écroui
Piéces Acier résis- 1l J Barfes et 5 Acier résis-
drof tant a la . ;
roites et corrosion piéces matri- tant a la
matricées stabilisé ’ i S cées 6 corrosion, a 980 825 20 15
: haute résis-
v K 7 tance
Piéces . . Barres et
droites et f:::ge de ti- v T pidces matri- 8
matricées cées
Bagues cou- | Acier au : Titane non
pantes carbone i F Barres 9 allié 350 250 28 16
Bagues & Acier résis-
dudgeonner tant a la v P Barres 10
ou a braser corrosion
Acier résis- o
tant ala g C 1 )
h i, v Titane,
ggg:es Sou- °°T,'°S'°” Barres écroui et re- 860 720 10 17
Alliage de t- | 1, Il T | ¢
tane i, v
1) Les types de température et les classes de pression sont définis dans I'ISO 6771.
2) Voir tableau 3.
3) Voir aussi tableau A.1.
4) R, min. = Résistance a la traction, minimale.
8) Ry min. = Limite conventionnelle d'élasticité & 0,2 %, minimale.
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4.3 Conception et fabrication

4.3.1 Filetages

Les filetages peuvent étre taillés, roulés ou, sauf pour
le titane, rectifiés. Il convient que les filetages exté-
rieurs des raccordements soient roulés et, s'ils sont
usinés, qu'ils aient un écart moyen arithmétique du
profil, R,, conformément & I'lSO 468, inférieur ou égal
& 3,2 um. Il convient que |'orientation du grain des fi-
letages roulés soit continue et suive le profil général
du filet, avec une densité maximale a fond de filet.

Les surépaisseurs, fissures, irrégularités de surface
et pailles (voir 3.1) ne sont acceptables sur aucune
partie du flanc sollicité du filetage, & fond de filet et
sur le flanc non sollicité du filetage. Les surépaisseurs
et pailles, dont les profondeurs doivent rester dans les
limites définies dans le tableau2, sont admises au
sommet du filet et sur le flanc non sollicité, au-dessus
du diamétre sur flancs.

Tableau 2 — Profondeur minimale des
surépaisseurs et irrégularités de surface des filets
roulés

Dimensions, en millimétres

Dlamétr; I\:\omlnal Profondeur
05 0,15
06 0,18
08 0,18
10 0,2
12 0,23
14340 0,25

4.3.2 Passages de fluide

Sur les raccordements a passage de fluide percés des
deux cotés, le déport des trous de pergage au point
de rencontre ne doit pas dépasser 0,4 mm. I doit étre
possible de passer, dans le raccord, une bille de dia-
métre inférieur de 0,5 mm au diamétre minimal spé-
cifié du passage.

4.4 Protection de surface et repérage par
couleur

4.4.1 Protection de surface

Les surfaces des éléments de raccordement doivent
8tre protégées de la maniére suivante:

a) raccordements en alliage d'aluminium: anodi-
sation a I'acide sulfurique, puis teinture et colma-
tage au dichromate ou & I'acétate de nicksl;

b) raccordement et bagues en acier au carbone:
cadmiage (épaisseur du revétement: 0,007 mm a
0,012 mm) suivi d'un traitement de chromatation;

c) raccordements en acier inoxydable: traitement
de passivation. Les bagues peuvent étre
cadmiées;

d) raccordements en titane: revétement de conver-
sion & base de fluorure ou anodisation.

4.4.2 Repérage par couleur

Comme référence, le matériau du raccordement fini

peut étre identifié a I'aide des couleurs indiquées dans
le tableau 3.

Tableau 3 — Codes et couleurs d'identification
‘ des matériaux

Matériau Code Couleur
Aluminium D Jaune
Aluminium W | Or
Acier au carbone F Brun doré
Acier résistant & la corrosion J Brillant métallisé
Acier résistant a la corrosion K Brillant métallisé
et a1'acide
Acier résistant & la corro- S Brillant métallisé
sion, stabilisé en tempéra-
ture
Acier 'stabilisé résistant 2 la R . .| Brillant métallisé
corrosion
Acier résistant 3 la corrosion P Métallisé
pouvant subir un traitement
thermique
Titane T Gris terne

4.5 Marquage

Sauf indication contraire, les piéces doivent étre mar-
quées de fagon indélébile du numéro complet de la
piéce et de la marque de fabrique du fabricant. Le
marquage doit étre effectué au laser, par estampage
ou par électrodécapage, dans cet ordre de préférence.
Si le numéro de la pigce ne peut pas étre indiqué en
entier pour les raccords de diamétre nominal inférieur
ou égal & DNO8 a cause de la taille de la piéce, le
marquage peut se limiter au numéro de base de la
piéce, sans désignation dimensionnelle. Le marquage
doit se situer dans un endroit qui ne compromette pas
I'utilisation ou la protection de surface de la piéce et,
de préférence, & un endroit visible lorsque la piéce est
montée. Lorsque le code littéral du matériau (voir ta-
bleau3) est utilisé, la lettre-code doit aussi étre appo-
sée au laser, par électrodécapage ou par estampage
sur la piéce.




4.6 Caractéristiques de fonctionnement

L'assemblage tube/raccordement doit présenter les
caractéristiques de fonctionnement prescrites en
46.144.6.9. '

4.6.1 Pression d'épreuve

Essayés conformément & I'ISO 105683:1993, paragra-
phe 5.1, les assemblages doivent supporter une
pression d'épreuve égale au double de la pression
nominale® sans présenter ni fuite, ni signe de défor-
mation rémanente ou d'autre défaut susceptibles
d'affecter le montage ou le démontage, en utilisant
un couple dont le moment fait partie de la gamme
spécifiée. L'essai de pression d'épreuve doit étre ef-
fectué sur toutes les éprouvettes, sauf les éprou-
vettes pour 'essai de traction.

4.6.2 Etanchéité sous pression de gaz

Essayés conformément a I'ISO 10583:1993, paragra-
phe 5.2, les assemblages doivent résister a la pres-
sion de gaz nominale spécifiée, sans présenter ni fuite
ni autre défaillance. L'essai doit porter sur six échan-
tillons.

4.6.3 Essai d'impulsions hydrauliques

Essayés conformément & I'ISO6772 et &
'1SO 10583:1993, paragraphe 5.3, les assemblages
doivent résister & un cycle’de’'pression’ de©200:000
impulsions sans présenter de fuite. L'essai doit porter
sur six échantillons.

4.6.4 Essai de pression hydrostatique minimale

Essayés conformément & |'lSO 10583:1993, paragra-

phe 5.4, les assemblages ne doivent présenter ni .

fuite, ni éclatement en dessous de la pression mini-
male d'éclatement spécifiée. Un gonflement du tube
est admis. L'essai doit porter sur six échantillons.

4.6.5 Résistance a la flexion

4.6.5.1 Essai de flexion rotative normalisé —
Température de type Il, pression de classe D

Essayés conformément a ['ISO 7257 et a
SO 10583:1993, paragraphe 5.5, les assemblages
doivent subir I'essai avec succes. L'essai doit porter
sur six échantillons avec raccord droit d'implantation.
Les raccords en T du type a «traversée de cloison»
doivent présenter une résistance a la fatigue en
flexion ‘similaire & celle des raccords Union droits.
L'essai doit porter sur deux échantillons de raccords
en T du type a «traversée de cloison».

ISO 7169:1993(F)

4.6.5.1.1 Base de I'essai de qualification a
107 cycles , ‘

Les raccordements en acier & céne de 24° doivent
étre utilisés sur des tubes de type I, classe D, en
acier résistant a la corrosion, écroui {tableauA.1, ma-
tériau n° 14), et étre essayés en fatigue sous une
contrainte de flexion de 135 MPa pour les diamétres
nominaux inférieurs ou égaux & DN16, et de
108 MPa pour les diametres nominaux supérieurs ou
égaux & DN20, avec une tolérance de _,g %.

NOTE 1 Sous pression et sous une charge dynamique
due 2 la rotation, ces contraintes peuvent étre portées a
172 MPa et 137 MPa respectivement.

4.6.5.1.2 Autres exigences de I'essai de
qualification

Les raccordements & cone de 24° modifiés, les autres
modeles de raccordements, les nouveaux matériaux
pour tubes ou les autres méthodes de fixation doivent
étre qualifiés par comparaison de leur résistance a la
fatigue en flexion avec celle du raccordement de base
a cOne de 24°, par un essai a 10’ cycles. Les perfor-
mances de ces autres modeles, matériaux ou métho-
des doivent étre égales ou supérieures a celles du
raccordement \normalisé & cone de 24° de type I,
classe D, .avec un tube en acier résistant a la corro-
sion, 'écroui (tableauA.1, matériau n° 14), ce qui si-
gnifie que les six éprouvettes doivent résister & 10

cycles de flexion sans défaillance.

4.6.5.2 . Essai de flexion rotative pour autres types
de température et autres classes de pression

Les raccordements pour d'autres types de tempéra-
ture et d'autres classes de pression (voir I''SO 6771)
doivent étre qualifiés par des essais sous la méme
fleche que celle obtenue lors de I'essai décrit en
4.6.5.1. Les caractéristiques fonctionnelles de ces
raccordements doivent étre égales ou supérieures 2
celles du raccordement de type ll, classe.D.

4.6.5.3 Essai de flexion plane

La méthode prescrite dans I'ISO 9538 peut étre utili-
sée en variante de |'essai de flexion rotative.

4.6.6 Résistance a la corrosion sous contrainte

Essayé conformément a |'lSO 10583:1993, paragra-
phe 5.6, I'assemblage ne doit présenter aucun des
défauts suivants:

a} signes de fissures ou de pigQres des surfaces ex-

posées dans la zone de contact du raccordement
et du tube, celle-ci étant examinée et comparée
au reste du tube sous un grossissement de x 10;

3)' Conformément & I'lSO 8574:1990, Aéronautique et espace — Tubes hydrauliques — Essais de qualification.
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b) signes de corrosion . intergranulaire décelés a
'examen métallurgique des sections longitudi-
nales et transversales du raccordement et de la
zone de contact du raccordement et du tube.

L'essai doit porter sur trois échantillons.

4.6.7 Aptitude a la réutilisation

Essayé conformément & |'lSO 10583:1993, paragra-
phe 5.7, l'assemblage ne doit présenter aucun des
défauts suivants:

a) fuite durant l'un quelconque des essais sous
pression d'épreuve;

b) impossibilité d'assembler & la main le raccor-
dement au point d'interface;

¢) déformation de I'écrou empéchant I'engagement
de I'hexagone dans une clé a fourche;

d) fuite de gaz aprés assemblage final lors de I'essai
décrit en 4.6.2.

Comme les assemblages soumis, a cet essai peuvent
étre réutilisés pour l'essai d'éclatement, lils"doivent
aussi satisfaire aux exigences fixées en 4.6.4. L'essai
doit porter sur trois échantillons.

4.6.8 Résistance a la traction

Essayés conformément a 'ISO 10583:1993, paragra-
phe 5.8, les assemblages de raccordements de
type Il et de classe D, en acier, doivent supporter
sans se rompre, les charges axiales prescrites dans le
tableau 4. L'essai doit porter sur deux échantilions.

Tableau 4 — Résistance de I'assemblage d'un
raccord en acier a cone de 24° sur un tube en acier
résistant a la corrosion, écroui

Valeurs en kilonewtons

Diamé'tl;‘\;\ominal Charge axiale minimale
05 1)
06 46
08 75 -
10 1
12 19
14 20
16 31
20 40
25 44
32 ]
40 N
1) Ces valeurs seront ajoutées lorsqu'elles seront dis-
ponibles.

4.6.9 Résistance au feu

Essayés conformément a. |'ISO 2685, les. tubes et
raccordements en acier ou en titane ne doivent pas
fuire. L'essai doit porter sur deux échantillons.

Cet essai doit étre effectué sur les raccordements
utilisés dans les «zones de feun.

4.7 Fabrication

Les piéces des raccordements doivent étre confor-
mes aux dessins de piéces et aux exigences de la
présente Norme internationale, et doivent é&tre
exemptes de bavures et d'éclats. Les surfaces
d'étanchéité doivent étre usinées pour présenter un
écart moyen arithmétique du profil, R,, conformément
3 I'ISO 468, d'au plus 1,6 um. Toutes les autres sur-
faces usinées doivent avoir un R, maximal de
3,2 um. Les surfaces non usinées des piéces matri-
cées et les plats des barres brutes d'étirage doivent
étre de qualité et d'état uniformes et étre exemptes
de fissures, replis, piqires ou défauts visibles & 1'ceil
nu, par magnétoscopie ou ressuage, susceptibles de
compromettre |'utilisation des piéces {voir 3.1). Les
défauts de la zone cisaillée sur les plans de joint des
pidces matricées des raccordements en ailiage d'alu-
minium peuvent étre révélés par rectification (jusqu'a
un R, de 6,5 um max.) et attaque & l'acide. S'ils peu-
vent_étre éliminés de fagon qu'ils ne réapparaissent
pas lors d'une nouvelle attaque & l'acide et que
|'épaisseur spécifiée de la section peut étre mainte-
nue, ces défauts ne doivent pas étre une cause de
rebut.

5 Assurance de la qualité

5.1 Responsabilité du contréle

Sauf spécification contraire mentionnée dans le
contrat ou sur le bon de commande, le fabricant est
responsable du respect de toutes les exigences de
contrdle prescrites dans la présente Norme interna-
tionale. Sauf indication contraire, le fabricant peut uti-
liser ses propres instailations ou n'importe quel
laboratoire commercial agréé par l'acheteur. L'ache-
teur se réserve le droit de procéder lui-méme aux
contréles indiqués dans la présente Norme interna-
tionale, s'il le juge nécessaire pour s'assurer que les
articles et les services sont conformes aux exigences
prescrites. '

5.2 Classification des controles

Les examens et les essais des raccords, écrous et
bagues doivent &tre classés de la fagon suivante: .

a) contrles de qualification (voir 6.2.1);

b). contréles de conformité de la qualité (voir 5.2.2).




5.2.1 Contrdles de qualification

Les assemblages & essayer sont ceux prescrits en
5.5.2. Les essais doivent étre effectuds, conformé-
ment & 5.6, pour chaque dimension et matériau né-
cessitant qualification. '

5.2.2 Contrdles de conformité de la qualité

5.2.2.1 Essais non destructifs

Les controles des matériaux, des filetages, de fa fini-
tion, des dimensions, des marquages, des défauts de
surface et de la fabrication doivent étre effectués sur
la base d'un échantillonnage conforme & I'ISO 2869-1.

5.2.2.1.1 Classification des défauts

Les défauts des piéces constituant les raccordements
sont classés dans le tableaub, en fonction de I'effet
qu'ils ont sur la sécurité et l'aptitude a I'emploi. Les
défauts se subdivisent en classes, comme suit:

a) défauts majeurs: défauts qui peuvent provoquer
de mauvais fonctionnements/ outrendre Jla pigce
inutilisable;

b) défauts mineurs A: défauts qui peuvent avoir un
iéger effet sur {'aptitude a {'empiloi; et

¢) défauts mineurs B: défautsaquirn'ont aucuneffet
sur l'aptitude a I'emploi.

5.2.2.1.2 Niveau de qualité acceptable

Les niveaux de qualité acceptable (NQA) suivants
correspondent a la classification des défauts (voir
5.2.2.1.1) donnée dans le tableaub:

a) défauts majeurs: 0,015
b) défauts mineurs A: 0,040
c) défauts mineurs B: 0,065

Tous les défauts non répertoriés dans le tableaub
doivent étre vérifiés conformément a la classification
des défauts «mineurs B» (NQA 0,065).

5.2.2.2 Essais destructifs

L'échantillonnage nécessaire pour tous les essais
destructifs [pression d'éclatement, orientation du
grain, résistance & la corrosion intergranulaire de
I'acier résistant a la corrosion non stabilisé, découpage
du tube (bagues seulement) et propriétés de traction
{bagues seulement)] doit étre effectué suivant

ISO 7169:1993(F)

I'ISO 2859-1, niveau de contréle S-1, critére d'accep-
tation 0.

5.2.2.3 Contréles

Chaque lot de raccordements, écrous et bagues doit
étre soumis aux contrdles et essais suivants, confor-
mément aux articles 4 et 5:

a} aspect du produit;

b) certification du matériau (composition chimique et
propriétés mécaniques), pour la matiére premiére
si le produit n'a pas subi de traitement thermique;

¢) orientation du grain;

d) passage intérieur du fluide.

5.2.2.4 Rejet et contre-essais

Des lots rejetés peuvent étre soumis & des contre-
essais, conformément a |'|SO 2859-1. Les pidces
soumises 3 des essais non destructifs et ne répon-
dant pas aux exigences de ces contre-essais doivent
étre rejetées. L es piéces soumises a des essais des-
tructifs doivent étre rebutées.

5.3 Registres de contrdle de la qualité

Lecfournisseur doit-tenir un registre des contrdles ef-
fectués sur chaque lot et le conserver au moins cing
ans. |l convient que les rapports d'analyse chimique,
des essais mécaniques de vérification de la confor-
mité aux spécifications relatives au matériau et des
essais métallurgigues soient communiqués & I'ache-
teur de chaque lot de raccordements, a sa demande.

5.4 Procédures de contréle de la conformité

5.4.1 Examen du produit

Chaque lot de raccords doit &tre examiné pour vérifier
sa conformité & la présente Norme internationale et
aux normes applicables en ce qui concerne les maté-
riaux, les dimensions, les filetages, |'épaisseur de pa-
roi, les défauts de surface, la rugosité, le marquage
et la fabrication.

5.4.2 Certification des matériaux

Le fabricant doit s'assurer que tous les matériaux sont
conformes aux exigences de composition chimique
et de propriétés mécaniques spécifiées dans les nor-
mes applicables relatives aux matériaux et aux trai-
tements thermiques (voir 5.3).
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