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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de 
I’ISO). 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 à cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I’ISO participent également aux travaux. L’ISO colla- 
bore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEI) 
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 l’approbation de 75 % au moins des co- 
mités membres votants. 

La Norme internationale ISO 9956-8 a été élaborée par le comité technique 
ISO/TC 44, Soudage et techniques connexes, sous-comité SC 10, 
Unification des prescriptions dans la technique du soudage des métaux. 

La présente partie de I’ISO 9956 est équivalente a la norme européenne 
EN 288-8. 

L’ISO 9956 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre 
général Descriptif et qualification d’un mode opératoire de soudage pour 
les matériaux métalliques: 

- Partie 7: Règles générales pour le soudage par fusion 

- Partie 2: Descriptif d’un mode opératoire de soudage pour le 
soudage à l’arc 

- Partie 3: Épreuve de qualification d’un 
à l’arc sur acier 

- Partie 4: Épreuve de qualification d’un 
à l’arc sur l’aluminium et ses alliages 

- Partie 5: Qualification par utilisa tion de 
soudage agréés pour le soudage à l’arc 

mode opéra toire de soudage 

mode opéra toire de soudage 

produits consommables de 
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- Partie 6: Qualification par rgférence à l’expérience acquise 

- Partie 7: Qualification par référence à un mode opératoire de 
soudage standard pour le soudage à l’arc 

- Partie 8: Épreuve de qualification par exécution 
soudé particulier préalable à la production 

d’un assemblage 

- Partie 7 0: Descriptif 
d’glectrons 

d’un mode opératoire de soudage par faisceau 

- Partie 7 7: Descriptif d’un mode opératoire de soudage par faisceau 
laser 

- Partie 72: Épreuve de qualification d’un mode 
à l’arc des aciers moulés 

opératoire de soudage 
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Introduction 

L’épreuve de qualification par exécution d’un assemblage soudé particulier 
préalable à la production peut être utilisée lorsque la forme et les dimen- 
sions des assemblages de qualification normalisés (par exemple ceux de 
I’ISO 9956-3) ne sont pas suffisamment représentatives de l’assemblage à 
qualifier, par exemple un gousset sur un tube mince. 

Dans cette optique, un ou plusieurs assemblages de qualification parti- 
culiers doivent être réalisés pour simuler l’assemblage requis dans toutes 
ses caractéristiques essentielles, par exemple dimensions, bridage, effets 
thermiques. 
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NORME INTERNATIONALE @ ISO ISO 9956-8: 1995fF) 

Descriptif et qualification d’un mode opératoire de soudage pour 

les matériaux métalliques - 

Partie 8: 
Épreuve de qualification par exécution d’un assemblage soudé particulier 
préalable à la production 

1 Domaine d’application 

La présente partie de I’ISO 9956 prescrit les condi- 
tions de qualification d’un mode opératoire de 
soudage par exécution d’assemblages soudés particu- 
liers préalables à la production conformément à 
I’ISO 9956-l. De plus, elle précise le domaine et les 
limites de validité. 

La présente partie de I’ISO 9956 est applicable au sou- 
dage par fusion des matériaux métalliques. D’autres 
procédés de soudage peuvent être acceptés par 
accord entre les parties contractantes. 

L’utilisation de la présente partie de I’ISO 9956 peut 
être limitée par une norme d’application ou par les 
parties contractantes au moment de la consultation ou 
de la passation de commande. 

2 Références normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions 
qui, par suite de la référence qui en est faite, 
constituent des dispositions valables pour la présente 
partie de I’ISO 9956. Au moment de la publication, les 
éditions indiquées étaient en vigueur. Toute norme est 
sujette à révision et les parties prenantes des accords 
fondés sur la présente partie de I’ISO 9956 sont 
invitées à rechercher la possibilité d’appliquer les 
éditions les plus récentes des normes indiquées ci- 
après. Les membres de la CEI et de I’ISO possèdent 
le registre des Normes internationales en vigueur a un 
moment donné. 

ISO 9956-l : 1995, Descriptif et qualification d’un mode 
opératoire de soudage pour les matériaux métalliques 
- Partie 7: Règles générales pour le soudage par 
fusion. 

ISO 9956-2: 1995, Descriptif et qualification d’un mode 
opératoire de soudage pour les matériaux métalliques 
- Partie 2: Descriptif d’un mode opératoire de 
soudage pour le soudage à l’arc. 

ISO 9956-3:1995, Descriptif et qualification d’un mode 
opératoire de s,oudage pour les matériaux métalliques 
- Partie 3: Epreuve de qualification d’un mode 
opératoire de soudage à l’arc sur acier. 

ISO 9956-4: 1995, Descriptif et qualification d’un mode 
opératoire de soudage pour les matériaux métalliques 
- Partie 4: Epreuve de qualification d’un mode opéra- 
toire de soudage à l’arc sur l’aluminium et ses alliages. 

ISO 9956-5: 1995, Descriptif et qualification d’un mode 
opératoire de soudage pour les matériaux métalliques 
- Partie 5: Qualification par utilisation de produits 
consommables de soudage agréés pour le sou,dage 
à l’arc. 

ISO 9956-6: 1995, Descriptif et qualification d’un mode 
opératoire de soudage pour les matériaux métalliques 
- Partie 6: Qualification par référence à l’expérience 
acquise. 

ISO 9956-7: 1995, Descriptif et qualification d’un mode 
opératoire de soudage pour les matériaux métalliques 
- Partie 7: Qualification par référence à un mode opé- 
ratoire de soudage standard pour le soudage à l’arc. 
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3 Définitions 7 Contrôle, examen et essai 

Pour les besoins de la présente partie de I’ISO 9956, 
les définitions données dans I’ISO 9956-l s’appli- 
quent. 

4 Descriptif d’un mode opératoire de 
soudage préliminaire (DMOS-p) 

La qualification d’un mode opératoire de soudage 
basée sur l’exécution d’un assemblage soudé particu- 
lier préalable à la production doit être effectuée à 
partir d’un DMOS-p conformément à I’ISO 9956-2. Ce 
DMOS-p doit spécifier les valeurs de tous les para- 
mètres pertinents. 

5 Qualification d’un mode opératoire de 
soudage 

La qualification du mode opératoire de soudage doit 
être effectuée par un examinateur ou un organisme 
d’inspection conformément à la partie appropriée de 
I’ISO 9956 pour l’épreuve de qualification telle que 
modifiée par la présente partie de I’ISO 9956. 

6 Soudage des assemblages de 
qualification 

Les assemblages particuliers préalables a la produc- 
tion à souder doivent être conformes a la norme d’ap- 
plication correspondante ou doivent faire l’objet d’un 
accord entre les parties contractantes. 

La préparation et le soudage de l’assemblage parti- 
culier préalable à la production doivent être effectués 
dans les conditions générales représentatives des 
conditions rencontrées lors du soudage en production: 
les formes et dimensions de l’assemblage de qualifi- 
cation doivent simuler les conditions réelles de sou- 
dage de la structure. Ceci inclut les positions de 
soudage et d’autres paramètres essentiels tels que 
les conditions de contrainte, les effets thermiques, 
l’accessibilité. 

Les montages et gabarits doivent être les mêmes que 
ceux utilisés en production. 

II convient d’exécuter les points de soudure subsis- 
tants du côté où est exécutée la soudure principale et 
que leur emplacement soit identifiable une fois I’as- 
semblage terminé. 

Le contrôle, l’examen et l’essai des assemblages de 
qualification particuliers préalables à la production 
doivent, autant que possible, se rapporter à la partie 
appropriée de I’ISO 9956 concernant les épreuves de 
qualification du mode opératoire. 

Si un essai préalable à la production se rapporte à 
I’ISO 9956-3 ou à I’ISO 9956-4, tous les types de con- 
trôle, examen et essai mentionnés au tableau 1 de 
I’ISO 9956-3:1995 ou de I’ISO 9956-4:1995, doivent, si 
possible, être effectués. En général, au moins les 
contrôle, examen et essai suivants sont à effectuer: 

a) 

b) 

d 

4 

contrôle visuel (100 %); 

examen de surface (pour les matériaux amagné- 
tiques: par ressuage seulement); 

essai de dureté (non exigés pour les métaux de 
base en aciers ferritiques pour lesquels 
R, < 420 N/mm* ou R, < 275 N/mm* ou en aciers 
du groupe 9 ou en alliages d’aluminium des 
groupes 21 et 22); 

examens macrographiques (leur nombre dépend 
de la géométrie de la structure). 

8 Domaine de validité 

8.1 Généralités 

Toute qualification conforme à la présente partie de 
I’ISO 9956 est limitée au type de joint utilisé dans 
l’assemblage particulier préalable à la production. 

Le domaine de validité est en général conforme aux 
parties appropriées de I’ISO 9956 concernant les 
épreuves de qualification du mode opératoire. Néan- 
moins, le domaine de validité pour l’épaisseur peut 
être appliqué à chaque composant du joint, comme 
l’épaisseur de soudure. 

8.2 Par rapport au constructeur ou fabricant 

Une qualification d’un descriptif d’un mode opératoire 
de soudage, DMOS, obtenue par un constructeur ou 
un fabricant n’est valable que pour le soudage dans 
les ateliers ou sur les chantiers placés sous une 
même supervision technique et de qualité dudit 
constructeur ou fabricant. 
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9 Limites de validité 

Un mode opératoire de soudage qualifié, basé sur 
l’exécution d’un assemblage soudé particulier pré- 
alable à la production, reste valable indéfiniment sauf 
accord contraire entre les parties contractantes au 
moment du contrat. 

10 Procès-verbal de qualification d’un 
mode opératoire de soudage (PV-QMOS) 

Le procès-verbal de qualification d’un mode opératoire 
de soudage (PV-QMOS) est un relevé des résultats de 
l’évaluation de chaque assemblage de qualification, y 
compris des contre-essais. Le modèle de PV-QMOS 
conforme à I’ISO 9956-3 ou I’ISO 9956-4 doit être 
utilisé autant que possible. 
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ICS 25.160.10 

Descripteurs: soudage, métal, soudage par fusion, mode opératoire, spécification, réception, essai. 
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