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Foreword

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of
national standards bodies (ISO member bodies). The work of preparing International
Standards is normdlly carried out through ISO technical committees. Each member
body interested in a subject for which a technical committee has been established has
the right to be replesented on that committee. International organizations, govern-
mental and non-gojernmental, in liaison with 1S0O, also take part in the work. 1ISO
collaborates closely] with the International Electrotechnical Commission (IEC) on all
matters of electrotechnical standardization.

Draft International Btandards adopted by the technical committees are circulated to
the member bodie$ for voting. Publication as an International Standard requires
approval by at least| 75 % of the member bodies casting a vote.

International Standprd 1SO 857 was prepared by Technical Committee ISQ/TC 44,
Welding and allied processes.

This second edition| cancels and replaces the first edition (ISO 857 :(1979), which has
been technically revised.
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Avant-propos

LISO (Organisation internationale de normalisation) est une, fédération mondiale
d’organismes nationaux de normalisation (comités membresqde VISO).|L élaboration
des Normes internationales est en général confiée aux comités techniques de I'lSO.
Chaque comité membre intéressé par une étude a le droib de faire pantie du comité
technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'lSO participent‘également aux travaux. L'ISO col-
labore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEl) en ce qui
concerne la normalisation électrotechnique.

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'toins des comités membres votants

La Norme internationale ISO 857 a été élaborée par le comité technique 1SO/TC 44,
Soudage et techniques connexes.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition (ISO 857: 1979), qui a
fait I'objet d’une_révision technique.
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La numérotation de base et le groupage issus de I'ISO 4063 ont servi'd’e
I'élaboration de la présente Norme internationale; les numéros figurant

xemple pour
entre paren-

théses se référent aux numéros utilisés dans la deuxiéme édition de I'ISPO 4063.

Le groupage suit rigoureusement I'!SO 4063, et pas dans un ordre diffdrent comme,

par exemple, procédés de soudage par fusion, par pression.

Le regroupement de I'ISO 857 et de I'I|SO 4063 ne peut pas étre envisagé
sSONs suivantes:

pour les rai-

— VIS0 857 ne définit qu’une sélection des procédés donnés dans|l'ISO 4063;

— référence est faite soit a I'IS0Q)857, soit a I'lSO 4063 dans plusieul:
mes et leur regroupement entrainerait des confusions;

S autres nor-

— la prise en compte de ces Normes internationales par d'autres rédlementations

sera facilitée si I'ISO 4063 et I'ISO 857 existent séparément.

Des exemples de principes des procédés de soudage et de brasage son
figures accompagnant certaines définitions.

illustrés aux

Les dénominations suivies des indications /B/ et /USA/ sont celles utilisges, respecti-

vement, en-Belgique et aux Etats-Unis.
Signification des symboles dans les illustrations:
‘ sens du déplacement

@ sens de la force
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Terms and definitions

1 Welding

Procédés de soudage et de

Domaine d’appli¢ation

La présente Norme internationale prescrit une
procédés de soudage et de brasage ainsi que leu

Référence normative

télection des
définition.

La norme suivante contient des dispositions qui, par suite de la

référence qui en est faite, constituent des disposi
pour la présente Norme internationale. Au m

sujette a révision et les parties prenantes des ac

ions valables
bment de la

ords fondés

publication, I'édition indiquée était en vigueur. TO}te norme est

sur la présente Norme internationale sont invitée
la possibilité d'appliquer I'édition la plus récente
indiquée ci-aprés. Les membres de la CEl et de I'lS
le registre des Normes internationales en vigueur
donné.

ISO 4063: 1989, Soudage, brasage fort, brasa

a rechercher
de la norme
O possedent
B Un moment

ge tendre et

soudobrasage des métaux — Liste des procgdés et des

numérotations pour la représentation symbol
dessins.

Termes et définitions

que sur les

1 Soudage

welding: An operation which unites material(s) by means of
heat or pressure, or both, in such a way that there is continuity
in the nature of the material(s) which has (have) been joined.
Filler metal the melting temperature of which is of the same
order s that of the parent metal(s) may or may not be used.

NOTE — This definition also includes surfacing.

1.1 Fusion welding

fusion welding {0): Welding involving localized melting
without the application of force and with or without the ad-
dition of filler metal.

soudage: Opération consistant a réunir deux ou plusieurs maté-
riaux par chauffage, pression ou conjonction des deux procédés,
de maniére a assurer une continuité de la nature du ou des maté-
riaux réunis. Le soudage peut se faire avec ou sans utilisation
d’un produit d’apport dont la température de fusion est du méme
ordre de grandeur que celie du ou des matériaux de base.

NOTE — Cette définition couvre également le rechargement.

1.1 Soudage par fusion

soudage par fusion (0): Procédés de soudage par fusion
localisé sans application de pression et avec ou sans produit
d’apport.
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1.2 Arc welding

arc welding (1): Fusion welding in which heat for welding is
obtained from an electric arc or arcs.

1.2.1 metal-arc welding (101): Arc welding using a con-
sumable electrode.

1.2.2 metal-arc welding with covered electrode;
{manual metal-arc welding) shielded metal-arc welding

/USA/ (111} : Metalare—weldingusing—a-econsumable-covered——Figure—-

electrode (see figurg 1).

1.2.3 gravity arc welding with covered electrode (112):
Metal-arc welding u$ing a contact covered electrode supported
by a mechanism which allows the electrode to move down
along the joint unddr gravity.

Electrode holder/Porte-électrode —

Coyered electrode/Electrode enrobée—.

[72]
[
«Q
~
-
[
=
]
i

Weld/Soudure

Figure 1= Metal-arc welding with covered electrode
Figure-1"— Soudage a l'arc avec électrode enrobée

1.2 Soudage électrique a l'arc

soudage a l'arc (1): Ensemble de procédés de soudage par fu-
sion ol la source de chaleur nécessaire au soudage provient
d’un ou plusieurs arcs électriques.

1.2.1 soudage & larc avec électrode fusible (101}: Pro-
cédé de soudage a l'arc faisant appel a une électrode consom-
mable.

1.2.2 soudage a l'arc avec électrode enrobée (111):
Soudage a I'arc avec électrode consommable enrobée. (Voir

1.2.3 soudage a l'arc par gravité avec électrodg enrobée
(112); soudage a l'arc par gravité: Procédé de goudage a
'arc avec électrode enrobée en contact-avec la piéfe et sup-
portée par un mécanisme qui guideé sa descente et sp progres-
sion le long du joint par gravitét

Power supply/Alimentation électrique

—0 0~
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1.2.4 flux-cored wire metal-arc welding without gas 1.2.4 soudage a l'arc avec fil fourré (114): Procédé de
shield; flux-cored arc welding (without gas shield) /USA/ soudage & l'arc faisant appel & un fil-électrode fourré fusible
(114): Arc welding using a consumable flux-cored wire elec- sans apport de gaz de protection. (Voir figure 2.}

trode without shielding gas from an external source (see

figure 2).

Flux-cored wire electrode/Fil-électrode fourréf
e o)

Contact nozzle/ Wire feed rolls/

Tubo de contact Galets d'entrainement du fil-électrode
et d'amenée de courant\ N . | Welding torch/Téte de soudage
§ \ 7 ﬁ
\ A
= © Power supply/Alimeritation électrique
Weld/Soudure -

g iy 2‘“

)

Slag/Laitier
Workpiece/Piece
Arc/Arc
Figure 2 — Flux-cored wire metal-arc welding
Figure 2 — Soudage a l'arc,avec fil fourré
1.2.5 submerged arc welding (12): Metal-arc welding in 1.2.5 soudage a I'arc sous flux en poudre (12); soudage &
which one or mofe bare or cored wirel(s), or strip electrode(s) I'arc sous flux; soudage a I'arc submergé /B/|: Procédé de
are used. The ard(s) is(are) enveloped in a granular flux,(some soudage a l'arc électrique avec un ou plusieurs flis-électrodes
of which fuses tp form a removable covering of slag' on the nus ou fourrés ou une ou plusieurs électrodes fusilples. L'arc ou
weld. Metal powgler may or may not be added (see figure 3). les arcs électriques sont submergés par un flux en|poudre dont

une partie fond pour former un dépdét éliminable dg laitier sur la
soudure. Il peut ou non y avoir apport de poudre métallique.
(Voir figure 3.)

Wire feed rolls/
Galets d’entrainement du fil-électrode

Wire electrode/Filsélectrode —-

! /Welding torch/Téte de soudage

Power supply/Alimentation électrique

/ — Workpiece/ Piece
/

Figure 3 — Submerged arc welding
Figure 3 — Soudage a I'arc électrique sous flux en poudre

Granular flux/Flux en poudre

Weld/Soudure —

Slag/ Laitier ——

Weaving arc/Arc—
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1.2.6 gas-shielded metal-arc welding; gas metal-arc
welding /USA/ (13): Metal-arc welding in which the arc and
the weld zone are shielded from the atmosphere by a shroud of
gas supplied from an external source (see figure 4).

1.2.7 metal-arc inert gas welding; MIG welding {131):
Gas-shielded metal-arc welding using a consumable wire elec-
trode in which the shielding is provided by an inert gas.

1.2.8 metal-arc active gas weldmg, MAG weldmg (135):
Gas-shielded metal-
trode in which the
gas.

hielding is provided by a non-inert (active)

1.2.9 flux-cored wire metal-arc welding with active gas
shield; flux-cored arc welding {with active gas shield)
/USA/ (136): Mefal-arc welding using a consumable cored
wire electrode with| a non-inert {active) gas shield from an ex-
ternal source.

1.2.10 flux-cored wire metal-arc welding with inert gas
shield; flux-cored arc welding (with inert gas shield)
/USA/ (137): Metal-arc welding using a consumable cored
wire electrode with|an inert gas shield from an external source.

1.2.11 tungsten Inert gas arc welding; TIG welding; gas
tungsten arc welding /USA/ (141): Arc welding using a non-
consumable, pure g¢r activated tungsten electrode in which the
arc and the weld zpne are protected by a shroud of inert gas;
filler metal may be jadded (see figure 5).

Wire electrode/Fil-électrode—

Contact nozzle/
Tube de contact
et d'amenée de courant™—

/_ Galets d’entrainement du fil-électrode

1.2.6 soudage a l'arc sous protection gazeuse avec fil-
électrode fusible (13): Procédé de soudage a I'arc électrique
faisant appel a un fil-électrode ou I'arc et la zone de la soudure
sont protégés par un apport de gaz provenant d'une source
extérieure. {Voir figure 4.)

1.2.7 soudage MIG; soudage a I'arc sous protection de
gaz inerte avec fil-électrode fusible {131): Procédé de
soudage a |'arc électrique avec fil-électrode fusible sous la pro-
tection d’'un gaz inerte.

128 soudage MAG (soudage a larc sous protectlon de
rocédé de
soudage & l'arc électrique avec un fil électrode fusible sous la
protection d’un gaz actif.

1.2.9 soudage a I'arc sous protection de gaz pctif avec
fil-électrode fourré fusibie (136): Rrocédé de soudlage a I'arc
électrique avec un fil-électrode fourré fusible sous la|protection
d'un gaz actif.

1.2.10 soudage a l’arc.sous protection de gaz inerte avec
fil-électrode fourré)fusible (137): Procédé de souxage alarc
électrique avec un fil-électrode fourré fusible sous la| protection
d'un apport de.gaz inerte.

1.2.11 ‘soudage TIG (soudage a l'arc en atmosphére
inerteavec électrode de tungsténe) (141): Rrocédé de
soudage a l'arc électrique avec une électrode réfractaire en
tungsténe pur ou active ou l'arc et la zone de la sopdure sont
protégés par un apport de gaz inerte. Il peut y avqir ajout de
produit d’apport. (Voir figure 5.)

Wire feed rolls/

7L

Shielding gas/Gaz’de protection —._

)
° Power supply/Alimentation Blectrique

Shielding gas nozzle/Buse d arrivée du gazwg §
Weld/Seudy I

Arc/Arc — -

Workpiece/Pigce

Figure 4 — Gas-shielded metal-arc welding
Figure 4 — Soudage a I'arc électrique sous flux gazeux


https://standardsiso.com/api/?name=4ec2eff1217c1411dad422006b994ebd

Tungsten electrode/Electrode de tungsténe\

Shielding gas nozzle/Buse d'injection
Filler metal/Produit d’apport

Contact nozzle/
Tube de contact
et d’amenée de courant .

v

~.
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Shielding gas/Gaz de protection —.
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° Power supply/Alimentation électrique

\%

bld/ Soudure —

Arc/Arc —

1.2.12 plasma
plasma jet obtai
condition} whic

rc welding (15): Arc welding by means of a
d by a constriction of an arc (gas in plasma
burns between the electrode and the

workpiece (transferred arc) or between the electrode and the
nozzle (non-trangferred arc). Shielding is obtained by a flow of

the auxiliary gas.

1.2.13 plasma
using an addition
gas, e.g. argon,

Ty

Shield
Buse (

Filler metal may be added (see figure 6).

MIG welding (151): Plasma arc welding
bl consumable electrode and an inert shielding
helium or their mixtures.

ngsten electrode/Electrode detungsténe —,
Contact nozzle¥ A
Tube de contact N
et d'amenée de courant —.

bhielding gas/Gaz de protection —.

v

Figure 5 — Tungsten inert gas arc welding
Figure 5 — Soudage TIG

L Workpiece/Piece

1.2.12 soudage au plasma (15): Procédé de sd
dans lequél,on assure la fusion en chauffant a I'ai
plasma,\ obtenu par la constriction d’'un arc (
plasmageéne) qui jaillit entre i'électrode et la piéce (
o@entre I'électrode et la buse (arc non transféré).
est assurée par un écoulement de gaz auxiliaire. |
ajout de produit d’apport. (Voir figure 6.)

1.2.13 soudage au plasma MIG (151)}: Procéd
au plasma avec une électrode fusible additionnell¢
protection inerte du type argon, hélium ou un m4
gaz.

ng gas nozzle/ B ™
‘injection du gaz de protection - 3 ANEN
Rlasma gas/Gaz plasma—-.__
L.

udage a l'arc
e d’un jet de
Hans un gaz
arc transféré)
| a protection

peut y avoir

e de soudage
b Sous gaz de
lange de ces

5itif d'allumage

|~ Ignition device/Dispo

Plasma gas nozzlé

Filler metal/Produit d’apport

5 e .

Weld/Soudure —--

Transferred arc/Arc transféré —

b+

— 1

Workpiece/Piéce

Figure 6 — Plasma arc welding
Figure 6 — Soudage au plasma

Power supply/Alimentation électrique
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1.2.14 magnetically impelled arc butt welding (185}: Arc
welding by application of force in which an arc, impelled by a
magnetic field, moves along the joint, heating the faying sur-
faces which are then brought together and welded.

1.3 Resistance welding

resistance welding (2): Weiding process in which the weld is
produced by heat obtained from the resistance of the
workpieces to electric current in a circuit of which they are part
(Joule heating) and by the application of force.

1.3.1 spot weldirg; resistance spot weldin T
Resistance welding [in which the weld is produced at a spot in
the workpiece betjveen spot-welding electrodes, the weld
being of approximdtely the same area as the electrode tips.
Force is applied to fthe spot by the electrodes throughout the
process {see figure [7).

Workpiece/Piéce

Spot-welding electrode/ e
Elgctrode de soudage par points ﬁ

Power supply/Alimentation électrigue

Q
“— Weld spot/Point de soudure

a) Direct welding/Soudage direct

1.2.14 soudage en bout & l'arc tournant (185): Procédé de
soudage a |'arc électrique par I'application d’une pression ou
'arc mu par un champ magnétique se déplace le long de
'assemblage, échauffant ainsi les surfaces de contact qui se
rapprochent et se soudent.

1.3 Soudage par résistance

soudage par résistance (2): Ensemble des procédés de
soudage ou la fusion est obtenue par effet joule di au courant
d’un circuit électrique incluant les piéces a souder; le contact
est amélioré par |'application d’une pression sur les piéces.

3. —Rrocédé de
soudage o la fusion est obtenue ponctuellement pay le contact
entre deux électrodes; la soudure a approximativerrfent la sur-
face de la pointe des électrodes. Une pression est exercée sur
les électrodes pendant toute |'opération, de soudpge. (Voir
figure 7.)

Spot-welding electrode/
~77 Electrode de soudage par points

Power supply/Alimentation électrique

Spot-welding electrode/
Electrode de soudage par points

Workpiece/Piéce

Conductive baseplate/Plaque conductrice

Weld spot/Point de soudure

b} Indirect welding/Soudage indirect

Figure 7 — Spot welding
Figure 7 — Soudage par points
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1.3.2 seam welding; resistance seam welding /USA/
(22) : Resistance welding in which force is applied continuously
and current continuously or intermittently to produce a linear
weld, the workpiece being either between two electrode
wheels or between an electrode wheel and an electrode bar.
The wheels apply the force and current and they rotate continu-
ously during the making of the seam weld and moving the
workpiece (see figure 8).

ISO 857 : 1990 (E/F)

1.3.2 soudage a la molette: soudage au galet/B/ (22):
Procédé de soudage par résistance ou la piéce avance soit entre
deux molettes (galets) faisant office d’électrodes, soit entre une
molette et une barre-électrode, soumises & une pression con-
tinue et & un courant électrique continu ou intermittent. La
pression et le courant sont transmis par les molettes qui tour-
nent en continu pendant toute I'exécution de la soudure, qui
est une soudure en ligne avec recouvrement. (Voir figure 8.)

Electrode wheel/ Molette

Workpiece/Pidce —4 -
Weld/Soudure—/

1.3.3 mash s¢am welding (222): Seam welding in which a
seam is made bptween two components of similar_thickness in

ﬁ Electrode wheel/Molette

Figure 8 — Seam welding
Figure 8 — Soudage a la molette

Power supply/Alimentation électrique

1.3.3 soudage par écrasement (222): Technique de sou-

a lap joint using

a controlled narrow overlap. Flat*faced wheels

produce a weld in which the thickness of the joint is almost

equal to the thi

bkness of a single sheet (see figure 9).

a)

IN X ]
ﬁ L Workpiece/Pigce

deux piéces d’épaisseur similaire dont le rec

uvrement est

dage par résistance a la molette ou la soudure eI réalisée entre

réduit au minimum. Les molettes & faces plane
soudure dont {'épaisseur équivaut a celle d'une
téles jointes. (Voir figure 9.)

| P 2.

réalisent une
eule des deux

EWeld/ So

Workpiece/Piéce

udure

Before welding/Avant soudage

b} After welding/Aprés soudage

Figure 9 — Mash seam welding
Figure 9 — Soudage par écrasement
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1.3.4 resistance projection welding; projection welding
/USA/ (23): Resistance welding in which the force and current
to make the weld(s) are localized by means of a projection or
projections raised on or formed from one or more of the faying
surfaces; the projections collapse during welding. Current and
force are usually applied through platens, fixtures, jigs or
clamps (see figure 10).

1.3.4 soudage par bossages (23): Procédé de soudage par
résistance permettant de localiser la pression et le courant de
soudage au niveau de bossages réalisés sur une ou plusieurs
des surfaces de contact. Les bossages s'affaissent pendant le
soudage. Le courant et la pression sont transmis généralement
par des plateaux, des montages spéciaux ou des machoires de
soudage. (Voir figure 10.)

_Projection welding electrode/
7" Electrode de soudage par bossages

Power supply/Alimentation électrique

Electrode/ Electrode

Power supply/
Alimentation électrique )}

7‘1,7\,, )\\ AN )

R e

\\\\\\\‘\\\\\“\/."/1
9

!

C ; late l””’”l “)‘\:\; Conductive baseplate/ _/ Ly 4
Plonductlvedbase.p ate/ 4/4 Plague conductrice /  Workpiece/ Pigce
aque conductrice ﬁ 4@ . Workpiece/Piece { \Weld/ Soudure

e

Weld/Soudure

i) Before welding/Avant soudage
ii} After welding/Aprés soudage

a) Direct welding/Soudage direct
Projection welding electrode/

Electrode de soudage par bossagés

i} Before welding/Avant soudage
ii} After welding/Aprés soudage

7%

= Workpiece/Piéce

Projection welding elecfrode/
/" Electrode de soudage ppr bossages

L7
,Am
K222 ]

2
P\ %

Z
A Ak 44

SR

b} Indirect welding/Soudage indirect

Figure 10 — Resistance projection welding
Figure 10 — Soudure par bossages
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1.3.6 flash welding (24): Resistance welding in which the
components are progressively moved towards each other while
the current, confined to localized points of light contact,
causes repeated flashing and expuision of molten metal. When
the welding temperature is reached, the rapid application of
force produces upset metal and completes the weld. Flashing
can be preceded by preheating. Current and force are applied
through clamps (see figure 11).

ISO 857 : 1990 (E/F)

1.3.5 soudage par étincelage (24): Procédé de soudage par
résistance au cours duquel 'accostage se fait par avance pro-
gressive d'une piéce vers 'autre. Le passage du courant, con-
finé en des points localisés de contact léger, provoque une pro-
jection d’étincelles multiples de métal fondu. Lorsque la tempé-
rature de soudage est atteinte, une pression rapide sur le métal
provoque une refoulement qui assure le soudage. L'étincelage
peut étre précédé d’un pré-chauffage. Le courant et la force de
pression sont transmis par des machoires de soudage. (Voir
figure 11.)

H

Flashing area/Zone d’étincelage —

6

Power supply/Alimentation électrique

Clamp/Méchoire —

Flash/Etincelle —

YOy .
v 4 a)l Before welding/Avant soudage
= g\ N N \JIZ/,l_/_X_g /,Q <o
E 7 - q’ b} After welding/Aprés soudage
e < ‘\\
L - - ~__ . )
Workpiece/Piece — [ \\ WorkpigGe/ Fiece

Figure 11 — Flash welding
Figure 11 — Soudage par étincelage

" Clamp /Machoire

~Weld/Soudure

1.3.6 resistan¢e butt welding; upset welding' /USA/ 1.3.6 soudage en bout par résistance pure [25): Procédé

(25): Resistance|welding in which the components-are butted de soudage par résistance impliquant I'accostage des piéces a

together under pressure before heating is started,) Pressure is souder par pression avant le début du chauffag¢. La pression

maintained and [current is allowed to flow until the welding étant maintenue, on fait passer le courant jusqu'a ce que le

temperature is rgached at which upset metal)is produced. Cur- métal atteigne la température de soudage et flug¢, provoquant

rent and force afe applied through clamps (see figure 12). un refoulement. Le courant et la force de pressipn sont trans-
mis par des machoires de soudage. (Voir figure [12.)

l

Power supply/Alimentation électrique

ey OO\
S
s 77 i a} Before welding/Avant soudage
= : <
/J/\ L /X\ b) After welding/Aprés soudage
Workpiece/Piece — ///// g i - Workpiece/ Piéce

a N _/ ~
Clamp/Machoire "~ Clamp/M4&choire

Weld/Soudure

Upset/Refoulement

Figure 12 — Resistance butt welding
Figure 12 — Soudage en bout par résistance pure
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1.3.7 high-frequency resistance welding; HF resistance
welding; high-frequency seam welding /USA/; high-
frequency upset welding /USA/ (291): Resistance welding
in which a high-frequency alternating current usually of more
than 10 kHz is fed through contacts or through an inductor to
the workpiece to provide the heat for welding. The current con-
centrates along adjacent surfaces to obtain locally the welding
temperature prior to the application of the welding force (see
figure 13).

1.3.7 soudage par résistance 3 haute fréquence {291):
Procédé de soudage par résistance par passage d’'un courant
alternatif 4 haute fréquence (10 kHz en général} entre des con-
tacts ou une self et la piece pour produire la chaleur nécessaire
au soudage. Le courant est concentré le long des surfaces en
contact pour obtenir localement la température de soudage
avant d’exercer la force de soudage. (Voir figure 13.)

\“ Weld/Soudure

1.4 Gas welding; fuel gas welding /USA/

gas welding (3): Fusion welding in which the heat for welding
is produced by the pombustion of a fuel gas with oxygen (see
figure 14).

1.4.1 oxy-acetylene welding (311): Gaswvelding in which
the fuel gas is acetylene.

1.4.2 oxy-hydrogen welding\{313): Gas welding in which
the fuel gas is hydiogen.

™ Electrode/Electrode
T Workpiece/ Pigce

"~ Electrode/ Electrode

Figure 13 — High-frequency resistance welding
Figure 13 — Soudage par résistance & haute fréquence

<\ ~Qas flame/Flamme

1.4 Soudage au gaz

soudage au gaz (3): Ensemble de procédés de squdage par
fusion obtenue par la combustion d'un gaz cpmbustible
mélangé a de I'oxygeéne pour produire la chaleur négessaire au
soudage. {Voir figure 14.)

1.4.1 soudage oxyacétylénique (311): Procédé de soudage
aux gaz ou le gaz combustible est de l'acétyléne.

1.4.1 soudage oxydrique (313): Procédé de soudage aux
gaz ou le gaz combustible est de I'hydrogene.

Filler metal/Produit d'apport ——

Weld/Soudure -

Fuel gas and oxygen/
Mélange de gaz de chauffe et d’oxygéne

— Welding torch/Chalumeau soudeur

Workpiece/Piéce

Figure 14 — Gas welding
Figure 14 — Soudage aux gaz
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1.5 Pressure welding

pressure welding (4): Welding process in which the weld is
made by applying enough force to cause plastic deformation of
the faying surfaces, generally without the addition of filler
metal; local heating permits or facilitates the process.

1.5.1 ultrasonic welding (41): Pressure welding in which
mechanical vibrations with low amplitude and frequencies
above the audible limit, usually superimposed on a static force,
make a weld between two surfaces to be joined at a

ISO 857 : 1990 (E/F)

1.5 Soudage par ultrasons

soudage par pression; soudage a |'état solide (4): Ensem-
ble de procédés de soudage faisant appel a I'application d'une
pression suffisante sur les surfaces de contact pour provoquer
leur déformation plastique. Ces procédés ne nécessitent pas,
en général, de produits d'apport. Un chauffage local permet ou
facilite le processus.

1.5.1 soudage par ultrasons (41): Procédé de soudage par
pression faisant appel a des vibrations mécaniques de faible
amplitude et de fréquence supérieure au seuil de I'audible,
généralement associées a une force statique pour souder deux

temperature well pelow the melting temperature of the parent
material; additional heat may or may not be applied (see
figure 15).

Sonotrode/Sonotrode -\

Transducer/ Transducteur

Ultrasonic vibration/
Vibrations par ultrasons

Weld/Soudure —'

1.5.2 friction welding (42): Pressure welding to make welds
in which one or bgth workpiece(s) is (are) moved relative to and
in contact with th¢ mating part to produce heat at/thelinterface,
the weld being completed by an upset force after relative move-
ment has ceased |(see figure 16).

In the case of ineftia friction welding, the-rotational energy for
making the weld i$ stored in a flywheelte which the jaw holding
the part to be rotdted is connected) In'thus case the upset force
starts at the begdinning of the,process and decreases con-
tinuously until th¢ movement has ceased.

Clamp/Machoire

Figure 15 — Ultrasonic welding
Figure 15 — Soudage par ultrasons

pieces a une température trés inférieure a la terhpérature de
fusion ou du métal de base. Il y a lieu ou non.de prévoir un
chauffage supplémentaire. (Voir figure 15.)

Workpiece/ Piece

1.56.2 soudage par friction (42): Procédé de
pression dans lequel on imprime a I'une des pidces, ou aux
deux, un mouvement relatif des bords en contact le maniére a
provoquer leur échauffement. Le soudage se réalise sous I'effet
de refoulement provoqué par pression maintenue gprés arrét du
mouvement. (Voir figure 16.)

soudage par

I'énergie de
st raccordée

Dans le cas du soudage par friction par inertie,
soudage est emmagasinée dans un volant auquel ¢
la machoire maintenant la piéce mobile. Dans ce c3s, le refoule-
ment démarre dés le début du processus et dimirie progressi-
vement pour s’arréter lorsque le mouvement ces:

A
A T 1
S - — < Lr: ]
! | ]
D 74
R /
Workpiece/Piéce Workpiece/Pigce
; m\ Brake/Frein
Weld/Soudure —” Flash/
Etincelle

Figure 16 — Friction welding
Figure 16 — Soudage par friction

1"
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1.56.3 forge welding (43): Pressure welding in which the
workpieces are heated in air in a forge and the weld is made by
applying blows or some other impulsive force sufficient to
cause permanent deformation at the interfaces (see figure 17).

1.56.3 soudage par forgeage (43): Procédé de soudage par
pression ou les piéces sont d'abord chauffées a I'air a la forge
puis soudées par martelage ou application de chocs d'une autre
nature mais suffisants pour provoquer une déformation réma-
nente au niveau de l'interface. (Voir figure 17.}

.

Workpiece/Piéce -

1.5.4 explosive welding; explosion welding /USAY\(441):
Pressure welding to make lap joints or cladding in“which the
overlapping workpieces are welded when impacted together by
the detonation of an explosive charge (see figure 18}

Detonatipn pressure;wave/ @
Onde de| détonation

Figure 17 — Forge welding
Figure 17 — Soudage par’forgeage

Explosive/Explosif

___—— Hammer/Marteau

__— Weld/Soudure

Anvil/Enclume

1.5.4 soudage par explosion (441): Procédé de squdage par
pression faisant appel a 'explosion d’une charge pqur souder
ensemble et par recouvrement deux piéces & assembler ou une
piéce et un placage. (Voir figure 18.)

Weld/Soudure be

Workpiece/Pigce -

Figure 18 — Explosive welding
Figure 18 — Soudage par explosion
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1.5.5 diffusion welding (45): Pressure welding in which the
workpieces are kept in contact under a specified continual
pressure and are heated, either on their faying surfaces or in
their entirety, at a defined temperature for a controlled time;
this process results in local plastic deformation and owing to
the very close contact between the surfaces, the diffusion of
the atoms through the interface — the end result is thus com-
plete continuity of the material. The operation may take place in
a vacuum, under a gas shield or in a fluid, preferably without
the addition of filler metal (see figure 19).

ISO 857 : 1990 (E/F)

1.5.5 soudage par diffusion (45): Procédé de soudage par
pression ou les piéces sont maintenues en contact par une
pression continue spécifiée, et chauffées soit au niveau de leur
surface de contact, soit dans leur totalité & une température
définie et pendant une durée controlée. Il en résulte une défor-
mation plastique locale. Ce contact intime des surfaces provo-
que une diffusion des atomes au niveau de la surface de con-
tact qui réalise la continuité parfaite du matériau. L'opération
peut avoir lieu sous vide, sous protection gazeuse ou dans un
fluide, et de préférence sans ajout d'un produit d’apport. {Voir
figure 19.)

Induction heating/
Chauffage par induction

— Work chamber/Chambre de travail

N\

N T
A 1@ J 2] \1@ i

’ A A4 A J
L - ,,,,,,,,,j;\\ .
Weld/Soudure R Workpiece/Riéce

Figure 19 — Diffusion welding
Figure 19 — Soudage par diffusion

1.5.6 gas pregsure welding; pressure gas welding
/USA/ (47): Prgssure welding in which the workpieces. are
heated at the faying surfaces by oxy-fuel gas flame and jthe
weld is made by applying a force without addition ‘of filler
metal; the assen]bly may be of the open or ciosed.type (see
figure 20).

Welding torch/

7 -
% 7 Chalumeau soudeur
i’

— Gas flame/Flamme

/W — Workpiece/ Piéce
L7

1.5.6 soudage aux gaz par pression (47):| Procédé de
soudage par pression ou la surface de contact des piéces est
chauffée a I'aide d’'une flamme oxycombustible, 13 pression de
soudage étant appliquée sans ajout de prodtit d’apport.
L’assemblage peut étre du type ouvert ou fermé. (Voir
figure 20.)

Welding Tofch/
é/ Chalumeau [soudeur

o Gas flame/Flamme

/ Workpiece/Piéce

B =

Weld/Soudure —

a) Closed assembly/Assemblage fermé

3
i

=> ?V-__*v

Weld/Soudure

b) Open assembly/Assemblage ouvert

Figure 20 — Gas pressure welding
Figure 20 — Soudage aux gaz par pression
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1.5.7 cold pressure welding; cold welding /USA/ (48): 1.5.7 soudage a froid {48): Procédé de soudage par pression
Pressure welding in which continual force alone is used {(for ne faisant appel qu’a une pression continue. (Voir figure 21.)
examples, see figure 21).

Cltamp/Méchoire Clamp/Machoire
T —

P Plunger/Poingon

7 / .\ Workpiece/Piéce - I
/ - J__ k\ = /‘ Die/Matrice
r%“'ﬁ“"lj;}' — f’*""ﬁ,igﬂﬁ v vV 27 7
RN /i // / A ///
Workpiede/Piéce N Workpiece/Pigce // N \
g ‘
I
Weld/Soudure !
V Weld/-Seudure
a) Upset welding/Soudage par refoulement b} Extrusion welding/Soudage par extrusign
Figure 21 — Cold pressure welding
Figure 21 — Soudage a froid

1.6 Other welding processes (7) 1.6.JAutres procédés de soudage {7)
1.6.1 alumino-thg¢rmic welding; thermic welding /USA/ 1.6.1 soudage aluminothermique; soudage pag alumino-
{71): Welding in which welding heat is obtained from reacting a thermie (71): Procédé de soudage (6) dont |'énergie de
mixture of metal oxides with finely ground aluminium powder soudage est obtenue par la réduction d'un mélange d’oxydes
the ignition of which produces an exothermic reaction in which métalliques par de la poudre d’aluminium finement proyée. La
the molten metal prpduced is the filler metal. Preheating may or combustion correspondante provoque une réaction pxothermi-
may not be employgd. In certain variants of the process-force is gue dans laquelle le métal est fondu constitue le produit d'ap-
also applied (see figure 22). port. Un préchauffage peut étre employé mais pas ¢bligatoire-

ment. Dans certaines variantes du processus on peut aussi

exercer une pression. (Voir figure 22.)

Workpiece/ Pigce — % Workpiece/ Piéce -

Weld/Soudure

Liquid filler metal/

Liquid heat-transfer medium/ Produit d’apport liquide

Milieu liquide de transfert de chaleur

l Mould/Moule
Workpiece/Piéce

Mould/Moule

Weld/Soudure

“__ Workpiece/Pigce
a) Pressure welding/Soudage par pression b) Fusion welding/Soudage par fusion

Figure 22 — Alumino-thermic welding
Figure 22 — Soudage aluminothermique
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1.6.2 electro-slag welding (72): Fusion welding in which 1.6.2 soudage sous laitier; soudage électrosiag /B/ (72}:
the bath of molten slag passes progressively from downwards Procédé de soudage par fusion dans lequel le bain de fusion
to upwards between the groove face and the cooled shoes. The progresse verticalement de bas en haut entre les bords a souder
necessary energy is obtained by the Joule effect, jointly in the et des patins refroidis. L'énergie nécessaire est apportée par
consumable electrode(s) and the rising slag (see figure 23). effet Joule, conjointement dans la ou les électrode(s) fusible(s)

et dans le laitier fondu. (Voir figure 23.)

Wiire transport rolls/
r— Galets d'entrainement du fil-électrode

—Etectrote guite?
\ Bec guide-fil
N\

Wire electrodeFil-électrode —_ ~_—— Workpiece/Piéce

_.——Sliding shoes/Patins coulissants

- Slag bath/Bain de laitier

Water cooling/Circulation
d'eau de refroidissement =
b

Power supply/Alimentation électrique —- Weld pool/Métal/de soudure liquide

- Solidifled weld metal/Métal de soudure sofdifié

S Water cooling/ Circulation d’eau de refroidissement

~
Workpiece/Pieéce —

~ - Weld/Soudure

Figure 23 — Electro-slag welding
Figure 23 -"Soudage sous laitier
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1.6.3 electro-gas welding (73): Arc welding using a gas- 1.6.3 soudage vertical en moule sous gaz de protection;
shielded consumable electrode to deposit metal into the molten soudage électrogaz /B/ (73): Procédé de soudage & l'arc
pool, which is retained in the joint by cooled shoes which move électrique avec électrode fusible protégée par un gaz pour
progressively upwards as the weld is made (see figure 24). déposer le métal de soudure sous forme liquide dans I'interstice

laissée entre les piéces & souder et deux patins refroidis animés
d’un mouvement ascensionnel pendant toute la durée du sou-
dage. (Voir figure 24.)

Wire transport rolls/
,— Galets d’entrainement du fil-électrode

Electrode guide/ | Workpiece/Piéce

Wire electrogle/Fil-électrode = '/

——4——— Sliding shoes/Patins coulissants

S Py 7 4 || —— Arc/Arc
Water cooling/Circulation 16k !', ...... ;

d'eau de refroidissement | - Shielding gas/Gaz de protection

Power supply/Alimentation électrique
[~ Weld pool/Métal de soudure liquide

\ Solidified weld metal/Métal de soudure solidifié

N,

N\
— )\ _Water cooling/Circulation

d’eau de refroidissement
Workpiece/Pigce —

.

Figure 24~ \Electro-gas welding
Figure 24 — Soudage vertical en moule sous gaz de protection
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1.6.4 induction welding (74): Welding processes in which
the heat is obtained from induced electric current within the
workpiece with the application of force (see figure 25).

Power supply/Alimentation électrique

ISO 857 : 1990 (E/F)

1.6.4 soudage par induction (74): Ensemble des procédés
de soudage dans lesquels |'énergie de soudage est obtenue par
un courant électrigque induit dans la piéce, avec application de
pression. (Voir figure 25.)

Pressure roller/
Rouleau presseur —,

— Weld/Soudure

Pressure roller/

- Inductor/ Inducteur

- Workpiece/Pigce

a) Welding using rod inductors/
Soudage a |'aide de tiges’d‘induction

—»" Power supply/Alimentation électrique
— Inductor/Bobine de self '

Workpiece/Piéce

b} Welding using a surrounding inductor/
Soudage & l'aide d’une bobine de self

Figure 26 — Induction welding
Figure 25 — Soudage par induction
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1.6.5 light radiation welding (75): Welding process in
which the heat for fusion is produced by a focused beam of
light, generally without the addition of filler metal.

1.6.6 laser beam welding (751): Light radiation welding in
which the heat for fusion is produced by a coherent beam of
monochromatic radiation from a laser (see figure 26).

1.6.6 soudage par rayonnement lumineux (75}: Ensemble
de procédés de soudage faisant appel a un faisceau lumineux
focalisé pour créer la chaleur nécessaire au soudage, générale-
ment sans ajout de produit d’apport.

1.6.6 soudage au laser {751): Procédé de soudage par
rayonnement lumineux faisant appel au faisceau cohérent de
lumiére monochromatique émis par un laser pour créer la
chaleur nécessaire a la fusion. (Voir figure 26.)

—]

1.6.7 arc imagpk welding (752): Light radiation welding ih
which the source of light is an arc.

1.6.8 electron beam welding (76): Fusion welding.in which
the joint is made py fusing the parent metal by the\impact of a
focused beam of flectrons which generates the necessary heat
{see figure 27).

Laser/Laser ——
’ '//__/— Laser beam/Faisceau laser
it Lens/Optique
--—— Shielding gas/Gaz de protection
Workpiece/Piéce
i
B N Weld/Soudure

———— Device for rotating work/Plateau tournant

Figure 26 — Laser beam welding
Figure 26 — Soudage au laser

1.6.7 soudage par image d‘arc {752): Procéd¢ de soudage
par rayonnement lumineux ol la source de lumiéfe est un arc.

1.6.8 soudage par faisceau d’électrons (76)| Procédé de
soudage par fusion ou le joint de soudure est obtehu par fusion
du métal de base a I'aide d'un faisceau d'électrons(focalisé dont
impact sur la piéce provoque 'échauffement récessaire au
soudage. (Voir figure 27.)

Electron beam equipment/Canon & électrons ——1

Electron beam/Faisceau d’électrons

i/ | —— Weld/Soudure
SM
2 .

—

Vacuum chamber/Chambre & vide —

NN

N

Device for moving the workpiece/
Systéme de déplacement de la piéce

W_ Workpiece/Pigce

Figure 27 — Electron beam welding
Figure 27 — Soudage par faisceau d’électrons
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1.6.9 percussion welding (77): Pressure welding using the
heat from an arc, usually by the rapid discharge of a capacitor;
a pressure pulse is applied rapidly during or immediately follow-
ing the electrical discharge.

1.6.10 stud welding (78): Joining of a metal stud or similar
part to a workpiece. Welding may be accomplished by arc,
resistance friction or other suitable welding process, by apply-
ing force with or without external gas shielding or flux. The
weld is made over the whole end area of the stud or attach-
ment.

1.6.11 arc stud H :
Stud welding in which the heat is produced by an arc between
a metal stud or sirhilar part and the other workpiece. When the
surfaces to be jojned are properly heated, they are brought
together under pressure. Partial shielding may be obtained by
using a ceramic ring surrounding the stud. Shielding gas or flux
may or may not be used (see figure 28).

/—{ | Welding gun/

j ~ Pistolet de soudage

3 | __—Spring/Ressort
v y
&

_~ Lifting magnet/Aimant

/Q Power supply/
. @ Alimentation électrique

Stud (workpiece)/

Goujon (pigce) w%

Ceramic ring/
Bague en céramique

N
Arc/Arc — /3
N

S A//, - Workpiece/Pigce
7 / '////,

““ ¥
LWeId/Soudure
i)} Before welding/ ii) After welding/

Avant soudage Aprés soudage

al Drawn arc study welding/
Soudage a l‘arc tiré

Stud {workpiece)/Goujon (piece) — )é d

Coliar/ Call 34
o 1t

Stud tip/Extrémité du goujon 7

2 Power supply/
™~ @ T Alimentation électrique
Ll

ISO 857 : 1990 (E/F)

1.6.9 soudage par percussion (77): Procédé de soudage
sous pression faisant appel a la chaleur provenant d'un arc,
généralement avec déchargement rapide d’un condensateur.
Une application de pression rapide accompagne ou suit immé-
diatement la décharge électrique.

1.6.10 soudage des goujons (78): L’assemblage d'un gou-
jon métallique ou d'un élément similaire sur une piéce de
soudage pouvant étre effectué a I'arc, par résistance, par fric-
tion ou par tout autre procédé faisant appel a la pression, avec
ou sans protection gazeuse ou flux. La soudure couvre toute la
base du goujon ou de I'élément de fixation.

‘5. soudage a larc g T|Procédé de
soudage de goujons ol 'on fait jaillir un arc-entre un goujon
métallique ou un élément similaire et la piéce pour produire la
chaleur nécessaire. Lorsque les surfaces a assembler sont con-
venablement échauffées, on les améné en’contact et on appli-
que une pression. Une protection parielle peut étr¢ assurée par
une bague en céramique entourant le goujon. On [peut ou non
utiliser un gaz ou un flux protecteur. (Voir figure P8.)

Stud {(workpiece)f 2

Goujon (pigce) * N @
> M
Arc/Arc
\

) BN
Workpiece/ | |
Piéce } >\

Weld/Soudure

___Welding gury/
Pistolet de spudage

2
K——Spring/Ressort

I Power [supply/
 Alimentation électriqu

i) Before welding/ ii) After welding/
Avant soudage Aprés soudagd

[]

b) Capacitor discharge arc stud welding/
Soudage a l'arc par décharge de condensgteur

___ Welding gun/
" Pistolet de soudage

5 .——— Spring/Ressort

FETTE

Arc/Arc .
Workpiece/Piece ﬁ {

: Z

s n

i) Before welding/
Avant soudage

Weld/Soudure

ii) After welding/
Aprés soudage

¢) Arc stud welding with initiation by means of a collar/
c) Soudage a l'arc avec amorcage par collerette

Figure 28 — Arc stud welding
Figure 28 — Soudage a I'arc des goujons
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2 Brazing, soldering and braze welding

brazing. soldering and braze welding (9): An operation by
which materials are joined by means of a filler metal having a
melting temperature) lower than that of the metals to be joined
and wetting the parent metal(s). There is no melting of the
parent metal(s).

Flux and or a protective atmosphere (shielding gas or vacuum}
may be used.

2.1 Brazing and brazing processes

2 Brasage

brasage (9): Opération consistant & unir deux matériaux par
Fintermédiaire d’un métal d’apport dont le point de fusion" est
inférieur a celui du ou des matériaux de base. Les matériaux de
base ne participent pas a la fusion.

Un flux ou une atmosphére de protection (gaz protecteur ou
vide) ou les deux, peuvent étre utilisés.

2.1 Brasage fort et ses procédés

brazing (91): A prpcess of joining generally applied to metals in
which, during or after heating, molten filler metal is drawn into

or retained in the

pace between closely adjacent surfaces of

the parts to be jdined by capillary attraction. In general the
melting point of the filler metal is above 450 °C, but always

below the melting

2.1.1 flame bra
in which heat is o

2.1.2 furnace
workpiece, compl

temperature of the parent metal.

ring; torch brazing /USA/ {912): Brazing
btained from a gas flame.

brazing (913): Brazing in which the
bte with preplaced filler metal, is raised to

brazing temperatufe in a furnace which may contain a protec-

tive atmosphere.

2.1.3 dip brazin
immersing the w
covered by a laye

j (914) : Brazing in which heat is obtained by
brkpiece in a molten metal bath which is
of moiten flux.

2.1.4 salt-bath bBrazing: molten chemical-bath dip brazing
/USA/ (915): Brarf‘ing in which heat is obtained by immersing

the workpiece, co

plete with preplaced filler metal, in a bath’ of

molten salt; the sgdit used may act as a flux.

2.1.5 induction

brazing {916): Brazing in which heat is ob-

tained by inducing medium- or high-frequency electric current

within the metal
figure 29).

in the neighbourhogd~of the joint (see

Generator/ Générateur

1

brasage fort (91): Procédé d'union de deux métauk faisant ap-
pel pendant ou apres le chauffage & un métal d’apport en fusion
qui pénétre par capillarité dans !'interface des)pieces a assem-
bler. En général, le point de fusion ,du métal d'apport est
supérieur a 450 °C, mais il est toujours inférieur a celui du
matériau de base.

2.1.1 brasage fort aux gaz{912): Procédé de prasage fai-
sant appel & la chaleur d'yne flamme gazeuse.

2.1.2 brasage fort.au four (913): Procédé de|brasage au
cours duquel 'assemblage, préparé avec le métal d'apport, est
porté & la température de brasage dans un fgqur pouvant
renfermer une*atmosphére protectrice.

2.1.3v\brasage fort au trempé {914): Procédé de|brasage par
immersion de la piéce dans un bain de métal en fusion
recouvert d'une couche de flux fondu.

2.1.4 brasage fort au bain de sel (915): Procéd¢ de brasage
par immersion de la piéce compléte, avec son métal d’apport,
dans un bain de sel fondu. Le sel utilisé peut faire office de flux.

2.1.5 brasage fort par induction {916): Procéde de brasage
par chauffage par induction d’un courant électriqu¢ a moyenne
ou haute fréquence dans le matériau au voisinage du joint.
(Voir figure 29.)

| —— Workpiece/Piéce

N

Brazed jont/ Joint brase

==
-y
/>/ Inductor/Inducteur

: _— Workpiece/Piéce

Figure 29 — Induction brazing
Figure 29 — Brasage fort par induction

1) “Melting temperature’’ implies the liquidus temperature for filler metals and the solidus temperature for parent metals.

1) On entend par «point de fusion» la température liquidus pour les métaux d’'apport et la température solidus pour les métaux de base.
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2.1.6 resistance brazing (918): Brazing in which heat is ob- 2.1.6 brasage fort par résistance {918): Procédé de brasage
tained by par chauffage
a) the passage of an electric current between the parts to a) par le passage d'un courant électrique entre les piéces a
be joined, as in resistance welding [see figure 30a)]; or joindre comme dans le soudage par résistance [voir

figure 30a)], ou
b) the passage of an electric current through two elec-

trodes of metals with high resistance and high melting b} par le passage d'un courant électrique entre deux élec-
point, e.g. carbon, molybdenum, tungsten, and the parts to trodes en matériau de haute résistance et de point de fusion
be joined [see figure 30b}]; the greater part of the brazing élevé, par exemple carbone, molybdéne, tungsténe et les
heat is generated in the electrodes and conducted to the piéces a joindre [voir figure 30 b)].
joint.
21.7 vacuum brazing (924): Brazing in which the 2.1.7 brasage fort sous vide (924): Procédé de|brasage ou
workpiece, complgte with preplaced filler metal, is raised to I’assemblage avec son métal d'apport est portédla'fempérature
brazing temperature in a vacuum chamber. de brasage dans une chambre 2 vide.

J

Workpiece {e.g. hard metal)/ Brazing filler/flux/
Piéce (par exemple métal-dur) E //ﬁ Apport de brasure/flux

hY
Workpiece (e.g. steel backing)/ J L Copper electrode/

o . 0. & Electrode en cuivre
Piéce (par exemple support en acier) Power supply/

Alimentation électrique

a) Indirect resistance/Résistance indirecte

P
s , . .
. - Electrode (carrier)/Electrode (porteuse}
e Shaped electrode tip/
& " Pointe d'électrode faconnée
Power supply/ /®) Brazing filier/ flux/
Alimentation électrique : ﬁ/Appon de brasure/flux
- - = = Electrode tip/ Pointe d electrode
Workpiece/Piéce -~ >
s // s
o _'*'\A\gCounter-electrode (carrier)/
e Contre-électrode
- / L

b} Direct resistance/Résistance directe

Figure 30 — Resistance brazing
Figure 30 — Brasage fort par résistance
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2.2 Soldering and soldering processes

soldering (94): Process in which material(s) is (are) joined by
means of a filler metal having a melting temperature lower than
that of the parts to be joined and in general lower than 450 °C
and wetting the parent metal(s}. The parent metal(s) does (do}
not participate by fusion in making the joint. Soldering gener-
ally involves the use of a flux. there is no melting of the parent
metal(s).

2.21 flame soldering: torch soldering /USA/ {942):
Soldering in which heat is obtained from a gas flame (see
figure 31).

2.2 Brasage tendre et ses procédés

brasage tendre (94): Opération consistant 3 unir deux maté-
riaux par l'intermédiaire d’'un métal d’apport ayant un point de
fusion inférieur & celui des piéces a joindre et en général in-
férieur a 450°C, ce qui «mouilley le matériau de base. Le maté-
riau ou les matériaux de base ne participe(nt) pas par fusion a la
réalisation du joint. Le brasage tendre implique en général I'uti-
lisation d'un flux.

2.2.1 brasage tendre aux gaz (942) : Procédé de brasage par
chauffage a la flamme de combustion d'un gaz. (Voir figure 31.)

Flux and solder/Flux et brasure — — Workpiece/Piéce

|

/

Figure 31 —

2.2.2 dip soldeting (944): Soldering in which heat is ob-
tained by partially jor totally immersing the workpiece in a bath
of molten solder which is covered by a layer of molten flux (see
figure 32).

Positive meniscus/Ménisque positif

\/l

Figure 31 — Brasage tendre aux gaz

3/7(/\// |
- Flame/Flamme

Flame soldering

2.2.2,\brasage tendre au trempé (944): Procédé de brasage
parf/immersion partielle ou totale de la piéce dang un bain de
brasure tendre fondue recouvert d'une couche de|flux fondu.
(Voir figure 32.)

/ Workpiece/Piéce
Molten flux/Flux fondu

| —— Solder bath/Bain de brasure

2.2.3 sait-bath soldering (945): Soldering in which heat is
obtained by immeising’the workpiece, complete with preplaced

Figure 32 — Dip soldering
Figure 32 — Brasage tendre au trempé

2.2.3 brasage tendre au bain de sel (945): |Procédé de
brasage par immersion de |'assemblage, avec son|métal d'ap-

filler metal, in a bath of molten salt; the salt used may act as a
flux.

2.2.4 induction soldering (946): Soldering in which heat is
obtained by inducing medium- or high-frequency electric cur-
rent within the metal in the neighbourhood of the joint.

2.2.5 ultrasonic soldering (947): Soldering in which the
workpiece is heated in molten solder; vibrations with low
amplitudes and high frequencies (above the audible limit) are
used to remove surface films from the workpiece and to pro-
mote wetting. This process is usually carried out without flux.

2

port, dans un bain de sel fondu. Le sel utilisé peut faire office de
flux.

2.2.4 brasage tendre par induction (946): Procédé de
brasage par chauffage par induction d'un courant électrique a
moyenne ou haute fréquence dans le matériau au voisinage du
joint.

2.2.5 brasage tendre par ultrasons {947): Procédé de
brasage ou la piéce est chauffée dans la brasure fondue. Des
vibrations & faible amplitude et fréquence élevée (au-dessus du
seuil d’audition) éliminent les pellicules en surface de la piéce et
facilitent le mouillage. Cette opération se fait généralement
sans flux.
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