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collaboration sous la direction de I'ISO, tel que défini dans I'Accord de Vienne, une consultation
sur cet ISO/DIS a la méme portée pour les membres du CEN qu'une enquéte au sein du CEN sur
un projet de Norme européenne. En cas d'acceptation de ce projet, un projet final, établi sur la base
des observations regues, sera soumis en paralléle a un vote de deux mois sur le FDIS au sein de I'ISO et
a un vote formel au sein du CEN.

Pour accélérer la distribution, le présent document est distribué tel qu'il est parvenu du
secrétariat du comité. Le travail de rédaction et de composition de texte sera effectué au
Secrétariat central de I'ISO au stade de publication.

To expedite distribution, this document is circulated as received from the committee secretariat.
ISO Central Secretariat work of editing and text composition will be undertaken at publication
stage.
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PROPRIETE DONT ILS AURAIENT EVENTUELLEMENT CONNAISSANCE ET A FOURNIR UNE DOCUMENTATION EXPLICATIVE.
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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'SO). 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 (CEl) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles 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 '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 9606-1 a été élaborée par le comite .technique ISO/TC44, Soudage et techniques connexes,
sous-comité SC 11, Conditions de qualification;'du personnel employé dans le domaine du soudage et des
techniques connexes.

Cette deuxiéme/troisieme/... édition annule et '‘remplace la premiére/deuxiéme/... édition (), dont [I' (les)
article(s) / le(s) paragraphe(s)./\e (les) tableau(x):7 lay(les) figure(s) / I' (les) annexe(s) a/ont] fait I'objet d'une
révision technique.

L'ISO 9606 comprend les parties suivanies;“présentées sous le titre général Epreuve de qualification des
soudeurs — Soudage par fusion :

— Partie 1 : Aciers

— Partie 2 : Aluminium et alliages d'aluminium.

— Partie 3 : Cuivre et ses alliages

— Partie 4 : Nickel et ses alliages

— Partie 5 : Titane et ses alliages, zirconium et ses alliages

Les Annexes A et B de la présente partie de I'ISO/DIS 9606-1:2007 sont données uniquement a titre
informatif.

© ISO 2007 — Tous droits réservés \Y
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Introduction

L’aptitude du soudeur a suivre des instructions verbales ou écrites et la vérification de I'habileté d’'une
personne sont des facteurs importants pour garantir la qualité d’une fabrication soudée.

Le controle de I'habileté du soudeur conformément a la présente norme dépend des techniques de soudage
et des conditions utilisées pour lesquelles des régles identiques sont respectées, et des assemblages de
qualification standards sont utilisés.

Le principe de la présente norme est qu'une épreuve de qualification qualifie le soudeur non seulement pour
les conditions utilisées pendant I'épreuve, mais aussi pour toutes les autres conditions de soudage
considérées comme étant plus faciles par rapport aux exigences de la présente norme. Il est supposé que le
soudeur a regu une formation et/ou a une pratique industrielle dans le cadre du domaine de validité de sa
qualification.

L’épreuve de qualification peut étre utilisée pour qualifier a la fois le mode opératoire de soudage et le
soudeur, sous réserve que toutes les exigences applicables soient satisfaites, par exemple les dimensions
des assemblages de qualification et les exigences relatives aux-essais (voir I'SO15614-1).

Les qualifications conformément a I'lSO 9606-1 ou a touterautré'norme de.qualification des soudeurs existant
a la date de publication de la présente norme doivent,>a_lazfin de leur.période de validité, étre interprétées
conformément aux exigences de la présente norme.

Les demandes d’interprétations officielles de'un des points.de la présente norme doivent étre adressées au

Secrétariat de I'lSO/TC 44/SC 11 par I'intermédiaire de votresorganisme national de normalisation. Une liste
détaillée de ces organismes est donnée sur le site www.iso.org:

Vi © ISO 2007 — Tous droits réservés
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PROJET DE NORME INTERNATIONALE ISO/DIS 9606-1

Epreuve de qualification des soudeurs — Soudage par
fusion — Partie 1: Aciers

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale définit les exigences relatives a I'épreuve de qualification des soudeurs
pour le soudage par fusion des aciers.

Elle fournit un ensemble de regles techniques pour I'épreuve de qualification systématique des soudeurs, et
permet a de telles qualifications d’étre acceptées uniformément, indépendamment du type de produit, du lieu
et de I'examinateur ou de 'organisme d’examen.

Lors de la qualification des soudeurs, I'accent est porté) sur I'aptitude du~soudeur a guider manuellement
I'électrode, la torche ou le chalumeau de soudage afin de produire une soudure de qualité acceptable.

Les procédés de soudage concernés par la _présente” norme sont.les procédés de soudage par fusion

désignés comme manuels ou semi-automatiques, .Elle ne traite-pas’des procédés de soudage totalement
mécanisés et automatisés (voir ''SO 14732)!

2 Références normatives

Les documents de référence suivants sont indispensables pour l'application du présent document. Pour les
références datées, seule I'édition citée s'applique. Pour les références non datées, la derniére édition du
document de référence s'applique (y compris les eventuels amendements).

ISO 857-1, Soudage et techniques cornexes — Vocabulaire — Partie 1: Soudage des métaux

ISO 4063, Soudage et techniques connexes — Nomenclature et numérotation des procédés

ISO 5173, Essais destructifs des soudures sur matériaux métalliques — Essais de pliage

ISO 5817, Soudage — Assemblages en acier, nickel, titane et leurs alliages soudés par fusion (soudage par
faisceau exclu) — Niveaux de qualité par rapport aux défauts

ISO 6947, Soudures — Positions de travail — Définitions des angles d'inclinaison et de rotation
ISO 9017, Essais destructifs des soudures sur matériaux métalliques — Essai de texture

ISO 15607, Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les matériaux métalliques —
Reégles générales

ISO/TR 15608, Soudage — Lignes directrices pour un systeme de groupement des matériaux métalliques

ISO 15609-1, Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les matériaux métalliques —
Descriptif d'un mode opératoire de soudage — Partie 1: Soudage a l'arc

ISO 15609-2, Descriptif et qualification d'un mode opératoire de soudage pour les matériaux métalliques —
Descriptif d'un mode opératoire de soudage — Partie 2: Soudage aux gaz

© ISO 2007 — Tous droits réservés 1


*A���="\���|���&�����fL�������v���́�v�3:���K�`��i�I��bn��'�g%*�0�E��n���b�����x �u=j\E�6�����k��

ISO/DIS 9606-1

ISO 17636, Controle non destructif des assemblages soudés — Contr6le par radiographie des assemblages
soudés par fusion

ISO 17637, Contrdle non destructif des assemblages soudés — Contrdle visuel des assemblages soudés par
fusion

ISO 17639, Essais destructifs des soudures sur matériaux métalliques — Examens macroscopique et
microscopique des assemblages soudés

ISO 17640, Contréle non destructif des assemblages soudés — Contrdle par ultrasons des assemblages
soudés

ISO/TR 25901, Soudage et techniques connexes — Vocabulaire

3 Termes et définitions
Pour les besoins de la présente partie de I'lSO 9606, les termes et définitions suivants s'appliquent.

31
soudeur
personne qui tient et guide manuellement un porte-électrode, unetorche de soudage ou un chalumeau

[ISO/TR 25901]
3.2

examinateur
personne qui a été désignée pour vérifier la conformité»a la norme-applicable

NOTE Dans certains cas, un examinateur-externeindépendant-peut étre exigé.
[ISO/TR 25901]
3.3

organisme d'examen
organisme qui a été désigné pour vérifier la conformité a la norme applicable

NOTE Dans certains cas, un organisme d'examen externe indépendant peut étre exigé.
[ISO/TR 25901]
3.4

support envers matériel
support envers utilisant un matériau dans le but de supporter le bain de métal en fusion

3.5
protection envers gazeuse
protection envers utilisant un gaz principalement dans le but d’'empécher une oxydation

3.6
protection envers a l'aide de flux
protection envers utilisant un flux principalement dans le but d’'empécher une oxydation

NOTE Dans le soudage a 'arc sous flux, le flux de protection envers peut également réduire le risque d’affaissement
du bain de fusion.

2 © ISO 2007 — Tous droits réservés
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3.7

insert consommable

matériau d’apport placé au niveau de la racine du joint avant le soudage afin de se fondre totalement dans la
racine

3.8
couche
strate de métal fondu constituée d'une ou plusieurs passes

[ISO/TR 25901]

3.9
passe de fond
en soudage multicouche, passe(s) de la premiére couche déposée(s) a la racine

[ISO/TR 25901]

3.10

passe de remplissage

en soudage multicouche, passe(s) déposée(s) aprés la (les) passe(s) de fond et avant la (les) passe(s)
terminale(s)

[ISO/TR 25901]

3.1

passe terminale

en soudage multicouche, passe(s) visible(s) sur-la (les) surface(s) de la soudure aprés achévement du
soudage

[ISO/TR 25901]

3.12
épaisseur du métal fondu
épaisseur du métal fondu, a I'exclusion de toute,surépaisseur

[ISO/TR 25901]

3.13

soudage a gauche

technique de soudage aux gaz dans laquelle la baguette d’apport est déplacée devant le chalumeau de
soudage par rapport au sens de soudage

[ISO/TR 25901]

3.14

soudage a droite

technique de soudage aux gaz dans laquelle la baguette d’apport est déplacée derriere le chalumeau de
soudage par rapport au sens de soudage

[ISO/TR 25901]

3.15
soudage pulsé
transfert de métal contrélé

3.16

transfert par court-circuit (transfert par immersion)

transfert de métal au cours duquel un courant de court-circuit facilite le détachement, pendant le pontage, de
I'extrémité fondue du fil par un effet de pincement électromagnétique

© ISO 2007 — Tous droits réservés 3
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[ISO/TR 25901]

3.17

transfert globulaire

transfert de métal au cours duquel sont transférées des gouttelettes de plus grand diamétre que celui de
I'électrode consommable

[ISO/TR 25901]

3.18

transfert par pulvérisation axiale

transfert de métal au cours duquel sont transférées a vitesse accélérée des gouttelettes dont le diametre est
inférieur a celui du fil

[ISO/TR 25901]

3.19

température de préchauffage

température de la piéce a travailler dans la zone de soudure immédiatement avant une opération de soudage

[ISO/TR 25901]

4 Symboles et abréviations

4.1 Généralités

Les abréviations et numérotations suivantes doiventiétre employées-pour établir le certificat de qualification
du soudeur (voir Annexe A).

4.2 Numérotation des procédés de soudage

La présente norme concerne les procédés de sotidage manuels ou semi-automatiques suivants (pour les
représentations symboliques, la numérotation des procédés de soudage est fournie dans I'|SO 4063) :

111 soudage manuel a I'arc avec électrode enrobée ;

114 soudage a 'arc avec fil fourré autoprotecteur ;

121 soudage a l'arc sous flux (en poudre) avec un seul fil ;

125 soudage a l'arc sous flux (en poudre) avec fil fourré ;

131 soudage MIG (soudage a I'arc sous protection de gaz inerte avec fil-électrode fusible) ;

131-D  soudage MIG (soudage a I'arc sous protection de gaz inerte avec fil-électrode fusible) avec
transfert par court-circuit ;

131-G  soudage MIG (soudage a I'arc sous protection de gaz inerte avec fil-électrode fusible) avec
transfert globulaire ;

131-S  soudage MIG (soudage a 'arc sous protection de gaz inerte avec fil-électrode fusible) avec
transfert par pulvérisation axiale ;

131-P  soudage MIG (soudage a 'arc sous protection de gaz inerte avec fil-électrode fusible) avec
transfert pulsé ;

135 soudage MAG (soudage a I'arc sous protection de gaz actif avec fil-électrode fusible) ;
135-D soudage MAG (soudage a 'arc sous protection de gaz actif avec fil-électrode fusible) avec
transfert par court-circuit ;

135-G soudage MAG (soudage a 'arc sous protection de gaz actif avec fil-électrode fusible) avec
transfert globulaire ;

135-S  soudage MAG (soudage a I'arc sous protection de gaz actif avec fil-électrode fusible) avec
transfert par pulvérisation axiale ;

135-P  soudage MAG (soudage a I'arc sous protection de gaz actif avec fil-électrode fusible) avec
transfert pulsé ;

136 soudage MAG avec fil fourré (soudage a I'arc sous protection de gaz actif avec fil-électrode
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fourré) ;

136-G soudage MAG avec fil fourré (soudage a I'arc sous protection de gaz actif avec fil-électrode
fourré) et transfert globulaire ;

136-S soudage MAG avec fil fourré (soudage a I'arc sous protection de gaz actif avec fil-électrode
fourré) et transfert par pulvérisation axiale ;

141 soudage TIG (soudage a I'arc sous protection de gaz inerte avec électrode de tungstene) ;
15 soudage plasma ;

311 soudage oxyacétylénique.

NOTE Les principes de la présente norme sont applicables a d’autres procédés de soudage par fusion.
4.3 Abréviations

4.3.1 Concernant les assemblages de qualification

a épaisseur ou gorge théorique

BW  soudure bout a bout a pleine pénétration
D diamétre extérieur du tube

FW  soudure d'angle

Iy longueur de I'assemblage de qualification

I demi-largeur de I'assemblage de qualification

I¢ longueur d’examen

P plaque

S épaisseur de métal fondu dans les<soudures autogengs

t épaisseur de matériau de I'assemblage-de qualification:(epaisseur de plaque ou de paroi)
tq épaisseur de matériau de I'assemblage de qualification pour le procédé de soudage 1

ty épaisseur de matériau ded'assemblage de qualification pour le procédé de soudage 2

T tube 1)

z c6té d’'une soudure dangle

4.3.2 Concernant les produits consommables

sans métal d’apport

enrobage acide

enrobage ou fourrage‘basique

enrobage cellulosique

fourrage a poudre métallique

fourrage au rutile, laitier a solidification rapide
enrobage au rutile ou fourrage au rutile, laitier a solidification lente
RA  enrobage rutilo-acide

RB  enrobage rutilo-basique

RC  enrobage rutilo-cellulosique

RR  enrobage au rutile épais

S fillbaguette plein(e)

\Y fourrage au rutile ou basique/fluoré

w fourrage basique/fluoré, laitier a solidification lente
Y

4

;U'UzOUJ:Dg

fourrage basique/fluoré, laitier a solidification rapide
autres types de fourrage

4.3.3 Concernant d’autres détails relatifs au soudage

fb protection envers a l'aide de flux

1) Le terme «tube» seul ou associé est utilisé pour «tubey, «tuyauterie» ou «profil creux».
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