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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes
nationaux de normalisation (comités membres de 1'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 a cet effet. Les organisations internationales,
gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec I'[SO participent également aux travaux.
L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui
concerne la normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées a sa mise a jour sont
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier, de prendre note des différents
critéres d'approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été
rédigé conformément aux regles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2 (voir www
dso.org/directives).

L'attention est attirée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire 1'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'1SO ne saurait étre tenue pour responsable
de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. Les détails concernant
les références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés lors de
I'élaboration du document sont indiqués dans I'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de
brevets recues par 1'lSO (voir www.iso.org/brevets).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données
pour information, par souci de commodité, a I'intention des utilisateurs et ne sauraient constituer un
engagement.

Pour une explication de la nature volontaire des normes, la signification des termes et expressions
spécifiques de I'lSO liés a I'évaluation de la conformité, ou pour toute information au sujet de 1'adhésion
de I'ISO aux principes de I'Organisation mondiale du commerce (OMC) concernant les obstacles
techniques au commerce (OTC), voir www.iso.org/avant-propos.

Le présent document a été élaboré par le comité technique ISO/TC 44 Soudage et techniques connexes,
sous-comité SC 6, Soudage par résistance et assemblage mécanique allié, en collaboration avec le Comité
Technique du Comité européen de Normalisation (CEN) CEN/TC 121, Soudage et techniques connexes,
conformément a I'Accord sur la coopération technique entre I'lSO et le CEN (Accord de Vienne).

Cette deuxieme édition annule et remplace la premiére édition (ISO 8167:1989), qui a fait I'objet d'une
révision technique.

Les principales modifications par rapport a I'édition précédente sont les suivantes:
— mise a jour de I'Article 3;

— révision de '’Annexe B et de 'Annexe C;

— révision technique selon I'état de I'art.

Il convient que l'utilisateur adresse tout retour d’information ou toute question concernant le présent
document a I'organisme national de normalisation de son pays. Une liste exhaustive desdits organismes
se trouve a I'adresse www.iso.org/members.html.

Les interprétations officielles des documents de 1'l[SO/TC 44, lorsqu’elles existent, sont disponibles a
partir de cette page: https://committee.iso.org/sites/tc44/home/interpretation.html.
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Soudage par résistance — Soudage par bossage embouti —
Bossages pour le soudage par résistance

1 Domaine d'application

Le présent document spécifie les formes et les dimensions des bossages utilisés pour le soudage
par bossages emboutis. Les outils permettant d’emboutir les bossages sont également inclus dans
I’Annexe B.

Les bossages sont utilisés sur des tdles en acier laminées a chaud, a froid, en acier non revétu et
revétu, en acier inoxydable et en alliage de nickel, normalement aptes au soudage et d'une épaisseur ne
dépassant pas 3 mm, isolément, par groupe ou ensemble de groupes.

Les bossages pleins ou massifs ne sont pas couverts par le présent document.

2 Références normatives

Les documents suivants cités dans le texte constituent, pour tout ou partie de leur contenu, des
exigences du présent document. Pour les références datées, seule I'édition citée s’applique. Pour les
références non datées, la derniere édition du document de référence s'applique (y compris les éventuels
amendements).

ISO 17677-1, Soudage par résistance — Vocabulaire — Partie 1: Soudage par points, par bossages et a la
molette

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans I'lSO 17677-1 ainsi que les
suivants s'appliquent.

L'ISO et I'[EC tiennent a jour des bases de données terminologiques destinées a étre utilisées en
normalisation, consultables aux adresses suivantes:

— ISO Online browsing platform: disponible a I'adresse https://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: disponible a l'adresse https://www.electropedia.org/

3.1
bossage sphérique
bossage de forme circulaire (voir Figure 1)

Note 1 al'article: Le code de type pour le bossage sphérique est BS.

3.2

bossage en forme d’anneau

bossage annulaire

bossage en forme d’anneau (voir Figure 2)

Note 1 al'article: Le code de type pour le bossage en forme d’anneau est BA.

Note 2 a l'article: Aux Etats-Unis, un type de bossage massif est qualifié de «bossage annulaire».
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3.3
bossage oblong
bossage de forme ovale (voir Figure 3)

Note 1 al'article: Le code de type pour le bossage oblong est BO.

3.4

diametre du bossage

d

diametre extérieur du bossage du c6té de la tole ou le bossage affleure, pour les bossages sphériques et
annulaires (voir Figure 1 et Figure 2)

3.5

hauteur du bossage

a

hauteur maximale du bossage (voir Figures 1 a 3)

3.6

largeur du bossage

by

largeur maximale du bossage oblong du c6té de la tole ou le bossage affleure (voir Figure 3)

3.7

longueur du bossage

l

longueur du trong¢on inférieur du bossage oblong du c6té de la tdle ou le bossage affleure (voir Figure 3)

4 Types de bossages

La forme du bossage doit étre choisie parmi les trois types de bossages indiqués dans les Figures 1 a 3,
en fonction des exigences de conception des soudures ou du descriptif de mode opératoire de soudage
(DMOS). Les bossages sphériques sont recommandés pour les tdles d’'une épaisseur supérieure ou égale
a 1 mm. Les bossages annulaires et les bossages sphériques multiples (par exemple, un ensemble de
trois bossages) sont généralement utilisés pour les toles d'une épaisseur inférieure a 1 mm. Les bossages
oblongs peuvent étre utilisés pour remplacer un ensemble de deux bossages annulaires ou sphériques.

@
d;

Légende

a hauteur du bossage

d, diametre du bossage

d, diametre du fond de I'empreinte
t  épaisseur de la tole

¢ angle de 'empreinte

Figure 1 — Bossage sphérique
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Figure 2 — Bossage annulaire
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a hauteur du bossage

b, largueur du bossage

b, largeur du c6té court du fond de 'empreinte
I; longueur du bossage

I, longueur du coté long du fond de I'empreinte
¢ angle de 'empreinte

t  épaisseur de la tdle

Figure 3 — Bossage oblong

5 Dimensions des bossages

Pour les bossages sphériques, oblongs et annulaires, les dimensions doivent étre telles que
respectivement spécifié dans les Tableaux 1 a 3. La tolérance sur le diametre du bossage, d;, sur la
largeur du bossage, b,, et sur la hauteur du bossage, a, doit étre inférieure ou égale aux valeurs spécifiées
dans les Tableaux 1 a 3.
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Dans le cas d’'un soudage simultané par bossages multiples avec des bossages sphériques et annulaires,
un controéle de tolérance plus sévere pour la hauteur de projection est nécessaire. Les hauteurs de
chaque bossage sur I'un des éléments composant I'ensemble ne doivent pas varier de plus de 5 % les
unes par rapport aux autres.

Il convient que le bossage soit réalisé sur la tble la plus épaisse, aux dimensions déterminées selon
I'épaisseur de la téle la plus mince.

Lors du soudage de tdles de matériaux différents, il convient de réaliser le bossage sur le matériau
présentant la conductivité thermique la plus faible et/ou la résistance mécanique la plus élevée.

Des dimensions de bossage alternatives sont indiquées a I’Annexe C.
NOTE1 Lahauteur, g, est déterminée par la course du poingon lorsqu’une matrice ouverte est utilisée.

NOTE2 LAnnexe A présente la relation entre I'épaisseur de la tole t et le diametre du bossage d; pour les
bossages sphériques.

Tableau 1 — Dimensions pour un bossage sphérique

Dimensions en millimétres

Diameétre du bossage Hauteur du bossage Diameétre du fond
Diametre nominal Tolérance Hauteur nominale Toléranceb de I'empreinte
dq;? a d,©
1,4 0,38 0,45
1,6 0,4 0,5
2,0 fg:} 0,5 fg:gg 0,63
2,5 0,63 0,8
3,2 0,8 1,0
4,0 1,0 1,25
5,0 +0,15 1,25 +0,05 16
6,3 -0,15 1,6 -0,10 2,0
8,0 2,0 2,5

NOTE Langle de I'empreinte, ¢ et le diamétre du fond de I'empreinte, d,, varient selon la géométrie de I'outil formant le
bossage. Langle de 'empreinte entre 45° et 90° peut étre choisi selon les exigences de conception ou le descriptif du mode
opératoire de soudage.

2 Le diamétre de la tige dg de l'outil formant le bossage (par exemple le poingon) doit étre supérieur a d; Un exemple
d’outil est fourni dans les Figures B.1 et B.2.

b Dansle cas d’'un soudage par bossage unique, une tolérance de + 10 % est admise pour la hauteur du bossage.

¢ Lesvaleursde diametre indiquées dans ce tableau sont de nature informative uniquement. Les valeurs sont uniquement
valables pour préparer 'outil de formage avec une géométrie de la pointe tronquée du cone dans laquelle I'angle de la pointe
de l'outil est de 60°.
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Dimensions en millimétres

Diametre du bos-
sage[d_lametre Hauteur Diametre intérieur | piameétre
extérieur du du bossage du bossage de l'axe N
bossage g annulaire central Diametre Rayon
annulaire du bossage du trou
Diameétre Tolé- Hauteur Tolé- Diameétre Tolé- annulaire
nominal rance nominale rance nominal rance
dq a d dy dy r
3,0 0,4 1,6 2,3 1,7 0,3
+0,1 +0,05 +0,0
4,0 0.0 0,5 ~0.05 2,0 01 3,0 2,2 0,4
4,5 0,5 2,0 3,25 2,25 0,5
NOTE Les tolérances de d; et d, sont de +0,0/-0,1 mm, respectivement.
a  Cesindications sont purement informatives. La forme de I'empreinte varie selon la forme de la pointe du poing¢on.

Tableau 3 — Dimensions du bossage annulaire

Dimensions en millimetres

Largeur du bossage Hauteur du bossage L,
Largeur du coté court Longueur
Largeur Tolérance Hauteur Tolérance | dufond de I'empreinte du bossage
nominale nominale
by a b,2 I
1,4 0,38 0,45 2,8a4,5
1,6 0,4 0,5 3,2a5,1
+0,05 N
2,0 0,5 ~0.05 0,63 40a64
2,5 0,63 0,8 50a8,0
3,2 0,8 1,0 6,4210,2
4,0 1,0 1,25 8,0a212,8
5,0 +0,15 1,25 +0,05 1,6 10,02 16,0
6,3 -0,15 1,6 -0,10 2,0 12,6 420,2
8,0 2,0 2,5 16,0 a 25,6
NOTE Langle de 'empreinte, ¢ etla forme de I'empreinte varient selon la forme et la géométrie de 'outil formant le bossage.
L'angle de 'empreinte entre 45° et 90° peut étre choisi selon les exigences de conception ou le descriptif du mode opératoire
de soudage.
a  Les valeurs de la largeur du c6té court du fond de 'empreinte indiquées dans ce tableau sont de nature informative
uniquement. Les valeurs sont uniquement valables pour préparer l'outil de formage avec une géométrie de la pointe
tronquée du cone dans laquelle I'angle de la pointe de I'outil est de 60°.

6 Désignation

Les bossages couverts par le présent document doivent étre désignés en utilisant les informations
suivantes, dans l'ordre indiqué ci-dessous:

a) ladescription (c’est-a-dire «bossage»);

b) laréférence du présent document (a savoir ISO 8167:2021);

c) lecode de type du bossage (BS, BO ou BA);

d) lediametre du bossage, d;, ou la largeur du bossage, b;, en millimetres.

EXAMPLE Un bossage sphérique d’'un diametre d;, de 2,5 mm est désigné comme suit:
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Bossage ISO 8167—SP2,5
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