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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''SO. 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
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux regles données dans les Directives ISO/CEI,
Partie 2.

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire I'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne
pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

L'ISO 18279 a été élaborée par le’ Comité européen de normalisation (CEN) en collaboration avec le comité
technique ISO/TC 44, Soudage et techniques.connexess sous-comité SC 12, Produits d'apport pour brasage
tendre et brasage fort, conformément a I'Accord de" coopération technique entre ISO et le CEN (Accord de
Vienne).

Tout au long du textepdusiprésentidocument;siirealyslasprésente/Norime -européenne ...» avec le sens de
«... la présente Norme internationale 2()»!
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Avant-propos

Le présent document (EN ISO 18279:2003) a été élaboré par le Comité Technique CEN/TC 121 “Soudage”, dont le

secrétariat est tenu par DS, en collaboration avec le Comité Technique ISO/TC 44 “Soudage et techniques
connexes”.

Cette Norme européenne devra recevoir le statut de norme nationale, soit par publication d'un texte identique, soit
par entérinement, au plus tard en juin 2004, et toutes les normes nationales en contradiction devront étre
retirées au plus tard en juin 2004.

Les Annexes A et B sont informatives.
Selon le Reglement Intérieur du CEN/CENELEC, les instituts de normalisation nationaux des pays suivants sont
tenus de mettre cette Norme européenne en application : Allemagne, Autriche, Belgique, Danemark, Espagne,

Finlande, France, Gréce, Hongrie, Irlande, Islande, Italie, Luxembourg, Malte, Norvége, Pays-Bas, Portugal,
République Tchéque, Royaume-Uni, Slovaquie, Suéde et Suisse.
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Introduction

Les assemblages réalisés par brasage fort contiennent généralement des défauts de différents types, dont certains
sont nocifs dans presque tous les cas, et d’autres peuvent étre nocifs ou inoffensifs en fonction uniguement des
conditions de service de I'assemblage en question. Il est donc souvent nécessaire de classer les défauts d'un
assemblage brasé, puis d'essayer d'évaluer I'importance de leurs effets sur le comportement de I'assemblage en
service. La classification est relativement simple et le Tableau 1 décrit les défauts les plus courants. L'évaluation
de I'importance nest pas facile (voir également I’Annexe A).

Pour les assemblages soudés, d’'importants travaux ont été menés depuis de nombreuses années sur I'importance
des défauts en service, mais de tels travaux n’ont pas été menés pour les assemblages brasés. De plus, les
travaux concernant les assemblages soudés ne sont que rarement applicables aux assemblages brasés,
principalement a cause des différences de géométrie et de sollicitation. La présente norme ne peut donc pas
indiquer de niveaux de qualité précis pour bs assemblages brasés. Ces niveaux de qualité ne peuvent étre
obtenus qu’a mesure que l'expérience est acquise au travers des applications industrielles. Toutefois, '’Annexe B
présente quelques propositions pour les niveaux de qualité pour des applications générales, qui peuvent étre utiles
lorsque des informations détaillées ne sont pas disponibles. Il y a lieu d'insister sur le fait que I'utilisation de
niveaux de qualité ne peut étre efficace que si les défauts qui revétent une importance pour I'application a laquelle
est destiné I'assemblage brasé sont déterminés.

vi © ISO 2003 — Tous droits réservés
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1 Domaine d'application

La présente Norme européenne décrit en détail une classification des défauts qui peuvent apparaitre dans les
assemblages réalisés par brasage fort. De plus, elle constitue un guide sur les niveaux de qualité et décrit en détail
les limites suggérées pour les défauts.

Pour les exigences qui ne sont pas couvertes par la présente norme, il y a lieu de se référer a d’autres sources, par
exemple a des réglements officiels, des codes de bonne pratique et des conditions techniques de livraison.

Aucune information n’est fournie sur la maniére dont les défauts sont a évaluer dans chaque cas, car cette
évaluation dépend des exigences relatives a I'assemblage brasé en question. Ces défauts ne sont pas toujours
détectables en utilisant seulement des essais non destructifs.

La norme ne traite que des défauts liés au brasage fort, et non pas a des charges supplémentaires de service.
Seuls le type, la forme et la position de tels défauts sont traités ; aucune indication sur les conditions ou les causes
d’apparition n’est fournie.

Pour les exigences relatives aux assemblages brasés qui revétent un intérét particulier et qui sont essentiels pour
le fonctionnement de la pieéce brasée, il convient de faire référence a la documentation correspondante, par
exemple aux documents de fabrication ou aux procédures.

NOTE Il estimportant que ces exigences soient indiquées précisément et que la conformité a ces exigences soit vérifiable.
La conformité peut étre établie en soumettant a I'essai soit I'élément brasé lui-méme, soit une piéce d'essai produite dans des
conditions comparables. Il convient que les exigences soient établies et intégralement reportées dans des documents avant que
toute classification soit entreprise.

La présente Norme européenne ne spécifie’pas diexigerices! rélatives! aux niveaux d'acceptation des défauts car

ceux-ci different largement selon I'application, mais elle propose des niveaux de qualité qui peuvent étre utiles s'il
n'existe pas d’informations plus détaillées.

© ISO 2003 — Tous droits réservés 1
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a) Assemblage simple par brasage fort

3_/// //

55557

Légende
Matériau de base
7/
Matériau de base affecté par le brasage fort [zone affectée thermiquement (ZAT)]
k Zone de diffusion/transition
Métal d’apport de brasage fort
NOTE L'étendue de la ZAT varie avec les matériaux et le procédé de brasage fort.

b) Coupe transversale de I'assemblage a)

Figure 1 — Schéma d’'un assemblage réalisé par brasage fort
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2 Termes et définitions

Pour les besoins de la présente Norme européenne, les zones d'un assemblage brasé sont définies telles
gu'illustrées schématiquement a la Figure 1. De plus, les terme et définition suivants s’appliquent.

2.1
défauts

irrégularités dans le joint brasé, écarts par rapport aux positions relatives prévues des piéces brasées et par
rapport a la forme prévue de la piece brasée, dans le cas ou de tels écarts dépendent du brasage

3 Symboles

Les symboles suivants sont utilisés :

E78 longueur du recouvrement brasé ;

Y I, longueur brasée exigée ;

Z W longueur du recouvrement avant brasage ;
Yo 115 dimensions du defaut de brasage ;

o épaisseur du jointrbrasé ;

Yo t1 5 épaisseur(s) de paroi ou de«tdle:

NOTE La figure illustre un défaut plan.

Figure 2 — Symboles utilisés pour les dimensions
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4 Classification

4.1 Généralités

Les défauts sont classés dans les six groupes suivants :

% groupe | Fissures ;

¥ groupe Il Cavités ;

% groupe lll Inclusions solides ;

¥% groupe IV Défauts de liaison ;

¥ groupeV Défauts de forme et défauts dimensionnels ;
¥ groupe VI Défauts divers.

Les défauts sont identifiés par des désignations.

Une autre distinction peut étre faite entre les défauts externes et les défauts internes qui peuvent apparaitre dans
les assemblages brasés.

4.2 Défauts externes

Les défauts externes des assemblages brasés/sont notamment:
% les manques de remplissage ;

¥ les fissures ;

¥ les soufflures débouchantes ;

% les congés incomplets ;

¥ les débordements ;

¥ la fusion locale ;

¥% les surfaces rugueuses ;

% le ressuage de flux ;

¥ les colorations ;

% les projections ;

¥ les résidus de flux ;

¥  I'érosion superficielle du matériau de base.

4.3 Défauts internes

Les défauts internes des assemblages brasés couvrent :
Y2 les fissures ;

¥% les défauts de remplissage ;

4 © ISO 2003 — Tous droits réservés



Ya

Ya

Ya

Ya

Ya

les inclusions solides ;
les soufflures ;

les inclusions de flux ;
les manques de fusion ;

exces d'alliage du métal d'apport et du métal de base (parfois appelé érosion).
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