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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 reégles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2
(voir www.iso.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/iso/fr/avant-propos.

Le présent document a été élaboré par le comité technique ISO/TC 61, Plastiques, sous-comité SC 11,
Produits.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition (ISO 21368:2005), qui a fait I'objet d'une
révision technique.

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

— élargissement des termes et définitions afin d'inclure les termes de mise en ceuvre et de fabrication
pertinents;

— classification des assemblages collés en fonction des exigences de sécurité;

— clarification des compétences, des connaissances et de l'expérience des personnes chargées de
I'assemblage par collage;

— explication compléte de la conception des assemblages collés;
— description approfondie des procédés de traitement de surface;
— description détaillée de la maniere d'assembler/fabriquer les assemblages collés.

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 l'adresse www.iso.org/fr/members.html.
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Introduction

La technologie d'assemblage par collage est largement utilisée au niveau international pour construire
de nombreuses structures dans les secteurs d’activité utilisant des adhésifs. Dans certaines
entreprises, elle constitue I'élément clé de la production. De telles structures vont de I'encapsulation
microélectronique a la constitution et au renfort d'ailes d'avion et de ponts. La technologie d'assemblage
par collage est intéressante pour l'industrie dans tous les secteurs et toutes les applications, car
elle permet de la flexibilité dans le choix des matériaux, la conception et la fabrication du produit
jusqu'a I'assemblage final. Ainsi, la technologie d'assemblage par collage a un fort impact sur le colit
de fabrication et la qualité du produit, ce qui permet des économies de production et un avantage
concurrentiel sensibles par rapport aux méthodes traditionnelles de fabrication. Il est par conséquent
important que la technologie d'assemblage par collage soit employée de la facon la plus performante et
qu'un controdle adapté soit exercé sur tous les aspects de l'opération. Si elle est utilisée correctement
et de maniére professionnelle, la technologie d'assemblage par collage permet sans aucun doute de
répondre aux exigences de 1'économie circulaire et de I'écoconception.

Dans la série ISO 9000 de normes sur les systémes de qualité, la technologie d'assemblage par collage
doit étre considérée comme un «procédé spécial», car les assemblages collés par adhésif ne peuvent
étre vérifiés par des inspections et essais ultérieurs sur le produit afin d'assurer que les exigences de
qualité requises soient atteintes.

Selon les connaissances actuelles, les assemblages collés par adhésif ne peuvent pas étre inspectés a
lI'intérieur d'un produit. La tache consiste a les installer de maniére irréprochable dés le départ. Méme
les essais non destructifs les plus complets et les plus sophistiqués n'améliorent pas la qualité des
assemblages collés par adhésif.

Pour que les structures collées soient performantes et adaptées aux objectifs de leur utilisation, il est
nécessaire d'apporter des controles, depuis la phase de conception avec le choix des matériaux, jusqu'ala
fabrication et l'inspection finale. La mauvaise conception d'un assemblage par collage génére de sérieux
risques et de coliteuses difficultés dans l'atelier, sur site ou durant l'utilisation. Une mauvaise prise en
compte des matériaux a assembler par collage et un choix d'adhésif peu judicieux peuvent provoquer
des problémes de collage tels qu'un manque d'adhérence ou un mauvais remplissage des jeux dans la
structure. Il est donc essentiel que les procédés d'assemblage par collage soient correctement formulées
et validées afin d'éviter les défauts. Une surveillance compléte et qualifiée garantit 'obtention de la
qualité spécifiée.

Afin de garantir la qualité et de permettre la comparaison des structures collées par adhésifs au niveau
international, la direction a pour tache:

— d'identifier les sources potentielles d'erreurs;
— de créer des structures organisationnelles qui empéchent ces sources d'erreur dés le départ; et
— d'introduire des procédures de qualité appropriées.

Pour ces raisons, le présent document représente I'état de I'art en matiere d'organisation professionnelle
pour les procédés d'assemblage par collage dans tous les domaines de l'industrie et du commerce,
dans une perspective globale et internationale. Il s'applique également par analogie aux procédés de
scellement si la fonction du joint est seulement de sécuriser et de renforcer les assemblages collés. La
prise en compte de la technologie d'assemblage par collage selon le présent document comprend, en
partant de la premiere idée, le développement d'assemblages collés (préproduction), en passant par la
production, c'est-a-dire la fabrication d'assemblages collés (en production), jusqu'au produit fini collé, y
compris sa maintenance, sa réparation et son élimination (post-production).

Cette approche holistique couvre également l'assurance qualité de la production, l'inspection et la
maintenance, y compris la réparation et I'élimination des assemblages collés. L'approche selon le présent
document est, sans exception et dans tous les cas, indépendante de la taille du lot ainsi que du domaine
d'application respectif.
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