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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 normally 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 represented on that committee. International organizations, governmental and non-governmental, in
liaison with ISO, also take part in the work. ISO collaborates closely with the International Electrotechnical
Commission (IEC) on all matters of electrotechnical standardization.

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

International Standard ISO 857-1 was prepared by Technical Committee ISO/TC 44, Welding and allied processes,
Subcommittee SC 7, Representation and terms.

This first edition cancels and replaces ISO 857:1990, which has been technically revised.
ISO 857 consists of the following parts, under the general titte Welding and allied processes — Vocabulary:.
— Part 1: Metal welding processes

— Part 2: Soft soldering and brazing
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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'SO. 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 ['ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec la Commission
électrotechnique internationale (CEI) 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 l'approbation de 75 % au moins des comités
membres votants.

La Norme internationale I1SO 857-1 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 44, Soudage et techniques
connexes, sous-comité SC 7, Représentation et terminologie.

Cette premiére édition annule et remplace I'ISO 857:1990, dont elle constitue une révision technique.

L'ISO 857 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre général Soudage et techniques connexes —
Vocabulaire:

— Partie 1: Soudage des métaux

— Partie 2: Brasage tendre et brasage fort
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Introduction

The reason for the revision of ISO 857:1990 is:

O restriction of this part of ISO 857 to welding processes;
O addition of new processes and terms relating to processes/techniques;

O structuring welding processes more systematically than in the preceding edition of ISO 857 using the physical
characteristics of welding with pressure or fusion welding;

O energy carriers as ordinal features.
NOTE — Explanation of the structure of clause 4 “Metal welding processes”:
Clause 4 is divided into two main groups:

0 4.1 Welding with pressure
O 4.2 Fusion welding

In both groups, the third subclause number of all processes mentioned there indicates the energy carrier according
to 3.2, whereas the fourth subclause number is a counting number following the sequence within the clause.

EXAMPLE 1:

4.1.6.3 cold pressure extrusion welding
Subclause number 6 (underlined) refers to the energy carrier "movement of a mass" according to 3.2.

EXAMPLE 2:
4.2.3.2 oxy-acetylene welding (311)

Subclause number 3 (underlined) refers to the energy carrier "gas" according to 3.2.

This structure enables the user of this part of ISO 857 to look for processes relating to a certain energy carrier in a
systematic way.

Numbers in parentheses following the name of the process refer to the numbering used in 1ISO 4063. Most of the
definitions are accompanied by schematic figures, given as examples.

In certain cases, the figures show the condition before and after welding.

In the figures, the arrows have the following meaning:

— movement of the tool
— movement of the workpiece
=> direction of force

Vi
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Introduction

La révision de I''SO 857:1990 vise

O

a limiter la présente partie de I''SO 857 aux procédés de soudage;
O a ajouter de nouveaux procédés et de nouveaux termes concernant les procédés et les techniques;

0 a structurer les procédés de soudage de facon plus systématique que dans I''SO 857:1990 en utilisant les
caractéristiques physiques du soudage avec pression ou par fusion;

O a structurer les porteurs d'énergie sous forme d'indice numérique.

NOTE — Explication de la structure de I'article 4 «Procédés de soudage des métaux»:
L'article 4 comporte deux groupes principaux:

— 4.1 Soudage avec pression

— 4.2 Soudage par fusion

Dans les deux groupes, le troisieme chiffre de tous les procédés qui sont mentionnés indique le porteur d'énergie
conformément a 3.2, le quatriéme chiffre étant un numéro d'ordre & l'intérieur de l'article.

EXEMPLE 1

4.1.6.3 soudage a froid par cofilage

Le chiffre 6 (souligné) se rapporte au porteur d'énergie «mouvement d'une masse» conformément a 3.2.
EXEMPLE 2

4.2.3.2 soudage oxyacétylénique (311)

Le chiffre 3 (souligné) se rapporte au porteur d'énergie «gaz» conformément a 3.2.

Cette structure doit permettre a l'utilisateur de la présente partie de I''SO 857 de retrouver systématiquement les
procédés correspondant a un certain porteur d'énergie.

Les nombres entre parenthéses qui suivent le nom du procédé se rapportent & la numérotation utilisée dans
SO 4063. La plupart des définitions sont accompagnées d'illustrations schématiques présentées a titre
d'exemples.

Dans certains cas, les figures représentent la condition avant et aprés le soudage.

Sur les figures, les fleches ont les significations suivantes:

— mouvement de ['outil
— mouvement de la piéce
=> direction de I'effort

Vii
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