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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'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.

2

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
critéeres 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.iso.org/directives).

L'ISO attire I'attention sur le fait que la mise en application du présent document peut entrainer l'utilisation
d’un ou de plusieurs brevets. L'ISO ne prend pas position quant a la preuve, a la validité et a I'applicabilité de
tout droit de propriété revendiqué a cet égard. A la date de publication du présent document, I'ISO n'avait pas
recu notification qu'un ou plusieurs brevets pouvaient étre nécessaires a sa mise en application. Toutefois,
il y a lieu d’avertir les responsables de la mise en application du présent document que des informations
plus récentes sont susceptibles de figurer dans la base de données de brevets, disponible a l'adresse
www.iso.org/brevets. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne pas avoir identifié tout ou partie de
tels droits de propriété.

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 1'ISO liés a I'évaluation de la conformité, ou pour toute information au sujet de I'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/avant-propos.html.

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.

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

Dans les systémes de management de la qualité, le soudage est classé comme un procédé spécial, c’est-a-dire
un procédé dont les résultats ne peuvent pas étre entierement vérifiés par des tests ou essais ultérieurs.
Par conséquent, une qualité constante ne peut étre garantie que si le procédé est correctement maitrisé des
le départ. L'ISO 3834-2 et I'ISO 3834-3 définissent les exigences de qualité pour le soudage par fusion des
matériaux métalliques. Elles exigent que les fabricants:

— préparent les descriptifs de mode opératoire de soudage (DMOS);
— qualifient ces modes opératoires avant la production;
— s'assurent de la bonne application du DMOS lors de la fabrication.

L'ISO 15607 fournit le cadre général pour la spécification et la qualification des modes opératoires de
soudage. Elle présente plusieurs méthodes de qualification, mais ne donne pas d'instructions détaillées
concernant:

— lamesure des parameétres de soudage (par ex.: 'énergie de I'arc) lors de la qualification;
— la détermination du domaine de qualification;
— latraduction des résultats de qualification en un DMOS exploitable.

Dans certaines situations, par exemple lorsque les propriétés mécaniques ou de résistance a la corrosion des
matériaux de base et du métal d’apport peuvent étre fortement dégradées par I'application de la large plage
de regles relatives a I'énergie de soudage indiquées dans les normes citées dans I'ISO 15607, il peut étre
approprié de mettre en ceuvre des dispositions supplémentaires pouvant conduire a des restrictions.

Ces dispositions supplémentaires permettent d’éviter:

— des plages de parametres incorrectes dans les documents de DMOS;

— lanon-conformité aux exigences mécaniques ou de résistance a la corrosion;
— des variations de qualité des soudures entre les lots de production.

Le présent document:

— fournit des exigences et recommandations pratiques sur la maniere de gérer la qualification et le
descriptif des modes opératoires de soudage;

— clarifie la maniere de mesurer et de documenter les parametres de soudage lors de la qualification;
— explique comment définir et appliquer efficacement les plages de qualification.

Le présent document peut servir de référence contractuelle pour la qualification d’'un procés-verbal de
qualification de mode opératoire de soudage et/ou pour I'élaboration d’'un descriptif de mode opératoire de
soudage.
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Soudage et techniques connexes — Exigences et
recommandations pour 'utilisation des parametres de
soudage liés a I’énergie de I'arc pour la qualification et la
spécification des modes opératoires de soudage

1 Domaine d'application

Le présent document spécifie des exigences et des recommandations pour le relevé des parameétres de
soudage liés a I'’énergie de l'arc d’'un proces-verbal de qualification de mode opératoire de soudage (PV-
QMOS) et le transfert de ces données vers un descriptif de mode opératoire de soudage (DMOS) pour le
soudage de production pour tous les procédés de soudage a I'arc.

2 Références normatives

Les documents suivants sont cités dans le texte de sorte qu'ils 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 13916, Soudage — Mesurage de la température de préchauffage, de la température entre passes et de la
température de maintien du préchauffage

ISO 18491, Soudage et techniques connexes — Mesure des énergies de l'arc
ISO/TR 25901-1, Soudage et techniques connexes — Vocabulaire — Partie 1: Termes généraux
ISO/TR 25901-3, Soudage et techniques connexes — Vocabulaire — Partie 3: Procédés de soudage

ISO/TR 25901-4, Soudage et techniques connexes — Vocabulaire — Partie 4: Soudage a l'arc

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans I'ISO 18491, I'ISO/TR 25901-1,
I'ISO/TR 25901-3, I'lISO/TR 25901-4 ainsi que les suivants s’appliquent.

L'ISO etl'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 https://www.electropedia.org/

31
valeur a documenter
valeur moyenne arithmétique sur la phase principale du procédé (3.2)

3.2
phase principale du procédé
phase dominante du procédé, phase la plus longue dans la plupart des applications

Note 1 al'article: Voir Figure 1.
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