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Avant-propos

LISO (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'ISO 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'ISO 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 I'lISO (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'ISO liés a I'évaluation de la conformité, ou pour toute information au sujet de '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 10, Gestion de la qualité dans le domaine du soudage.

Il convient que l'utilisateur adresse tout retour d’information ou toute question concernant le présent
document au Secrétariat de I'ISO/TC 44/SC 10 par le biais de l'organisme national de normalisation de
son pays. Une liste exhaustive desdits organismes se trouve a l'adresse www.iso.org/fr/members.html.
Les interprétations officielles, lorsqu'elles existent sont disponibles depuis la page: https://committee
dso.org/sites/tc44/home/interpretation.html.

Cette deuxieéme édition annule et remplace la deuxiéme édition (ISO 15620:2000), qui a fait 'objet d'une
révision technique.

Les principales modifications par rapport a I'édition précédente sont les suivantes:

— mise ajour de l'Article 2;

— suppression dans I'Article 3 des termes non mentionnés dans le texte;

— adjonction dans I'’Annexe B de 4 nouveaux procédés basés sur le soudage par friction;

— clarification des essais recommandés pour les soudures soumises a essais (adjonction du Tableau 4).
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Introduction

Le soudage par friction est une méthode permettant de réaliser des soudures en phase solide, au cours
de laquelle un élément est mis en mouvement et en contact sous pression avec l'autre élément qui lui fait
face, afin de produire de la chaleur aux surfaces de contact, la soudure étant réalisée en appliquant une
force durant I'’établissement du mouvement relatif ou apres arrét de celui-ci. Il existe plusieurs formes
d’apport d’énergie et différentes formes de mouvements relatifs.

La température créée a l'interface par la chaleur produite par la friction est notablement plus faible que
celle atteinte par d’autres procédés. C’est la raison principale pour laquelle le soudage par friction est
adapté aux matériaux et aux combinaisons de matériaux qui sont difficiles a souder avec d’autres procédés.
La zone de la soudure est généralement étroite et présente normalement une microstructure fine.

Bien que le procédé de soudage par friction soit principalement utilisé pour les piéces de section
circulaire, il n’exclut pas les pieces ayant d’autres formes.
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Soudage — Soudage par friction des matériaux métalliques

1 Domaine d’application
Le présent document définit des exigences relatives au soudage par friction d’éléments métalliques.

Il définit des exigences spécifiques au soudage par friction rotative, relatives aux connaissances en
soudage, aux exigences de qualité, au descriptif de mode opératoire de soudage et a la qualification du
mode opératoire de soudage et du personnel en soudage.

Le présent document est applicable lorsqu'un contrat, une norme dapplication ou une exigence
réglementaire nécessitent d’apporter la preuve de la capacité d'un fabricant a réaliser une construction
soudée d’'un niveau de qualité spécifié. Il a été préparé avec une approche globale, en vue d’étre utilisé
en tant que référence dans les contrats. Les exigences indiquées peuvent étre adoptées en intégralité, ou
certaines d’entre elles peuvent étre supprimées si elles ne sont pas applicables a la construction visée.

2 Reéférences normatives

Le présent document ne contient aucune référence normative.

3 Termes et définitions
Pour les besoins du présent document, les termes et les définitions suivants s’appliquent.

L'ISO et I'lEC 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 'adresse http://www.electropedia.org/

31
effort axial
effort dans la direction axiale entre les piéces a souder

3.2
consommation de matiére en phase de friction
perte de longueur pendant la phase de friction

3.3
vitesse de consommation de matiére en phase de friction
vitesse de raccourcissement des piéeces (3.4) pendant le procédé de soudage par friction

3.4

piece

élément a souder
3.5

freinage induit par la friction des piéces
réduction de la vitesse de rotation (3.18) provoquée par la friction entre les plans de joint

3.6
freinage externe
freinage situé a l'extérieur réduisant la vitesse de rotation (3.18)
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