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Avant-propos

L’I1SO (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 inté-
ressé 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 tra-
vaux. L’ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique
internationale (CEl) en ce qui concerne la normalisation électrotech-
nique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techni-
ques sont soumis aux comités membres pour vote ALeur publication
comme Normes internationales requiert ["approbation de 75 % au moins
des comités membres votants.

La Norme internationale 1SO 9692 a été élaborée par le comité techni-
que I1SO/TC 44, Soudage et techniques connexes, sous-comité’SC 7, Re-
présentation et terminologie.
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Introduction

La présente Norme internationale fixe les parameétres caractérisant la
préparation des joints et les valeurs et configurations bien établies re-
présentant plus des limites théoriques que des limites de fabrication.

Les prescriptions données dans la présente Norme internationale ont
été établies en fonction de I'expérience acquise. Elle comprennent les
dimensions des types de préparation de joint jugées comme offrant, en
regle générale, les conditions optimales de soudage. L’extension du
domaine d’application requiert néanmoins de donner des fourchettes
de dimensions. Les fourchettes données représentent des limites théo-
rigues et non des cotes de fabrication avec tolérances. Les limites de
fabrication sont fonction de paramétres tels que le procédé de soudage,
le métal de base, la position de soudage, le niveau de qualité, etc. En
conséquence, les prescriptions données sont plus des recomman-
dations que des spécifications. Compte tenu du caractére général de la
présente’ Normegintérnationale, les exemples donnés ne peuvent étre
considérés comme l"unique solution possible pour la sélection d’un type
de joint.

Lesichamps. spécifigues,diapplication; et fes exigences particuliéres de
fabrication (construction,de pipelines par exemple) peuvent étre cou-
verts par un choix de dimensions prescrites dans d’autres normes
adaptées de la présente Norme internationale de base.
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Soudage a l’arc avec électrode enrobée, soudage a I'arc sous
protection gazeuse et soudage aux gaz — Préparations de

joint sur acier

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale prescrit les types
de préparation de joint pour soudage a l'arc avec
électrode enrobée, soudage a lI'arc sous protection
gazeuse et soudage aux gaz sur acier (voir
également les articles 3 et 4).

Elie s’applique a la préparation des joints pour sou-
dage a pleine pénétration, hormis quelques ypes
recommandés de préparation de joint (numeros de
référence 3.10A, 3.10B et 4.10.10C); si le soudage a
pleine pénétration est impossible ou n'est pas>néX
cessaire, des dispositionssspécialesicdevront étre
prises. Dans le cas de joints pour soudage alpéné=
tration incompléte, le type de préparation de joint
et ses dimensions peuvent étre différents de ce qui
est prescrit dans la présente Norme internationale.

2 Reéférences normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite,
constituent des dispositions valables pour la pré-
sente Norme internationale. Au moment de la pu-
blication, les éditions indiquées étaient en vigueur.
Toute norme est sujette a révision et les parties
prenantes des accords fondés sur la présente
Norme internationale sont invitées a rechercher la
possibilité d’appliquer les éditions les plus récentes
des normes indiquées ci-aprés. Les membres de la
CEl et de I'ISO possédent le registre des Normes
internationales en vigueur 8 un moment donné.

IS0 2553:1992, Joints soudés et brasés — Représen-
tations symboliques sur les dessins.

ISO 4063:1980, Soudage, brasage fort, brasage ten-
dre et soudobrasage des métaux -- Liste des procé-
dés et des numérotations pour la représentalion
symbolique sur les dessins.

ISO 6947:1990, Soudures — Positions de travail —
Définitions des angles d’inclinaison et de rotation.

3 Matériaux

Les préparations de joints recommandeées dans la
présente! Norme, internationale conviennent a tous
les types d’acier.

4 Procédés de soudage

Les cpréparations de joint recommandées dans la
présente Norme internationale sont prévues pour
des soudures telles que prescrites dans les tableaux
1 a 4, exécutées selon les procédés de soudage
suivants, la combinaison de différents procédés
étant possible:

a) (3) soudage au gaz, au gaz combustible;
b) (111) soudage a l'arc avec électrode enrobée
{soudage manuel a l'arc, soudage a l'arc sous

protection gazeuse);

c) (13) soudage a l'arc sous protection gazeuse
avec fil-électrode fusible,

-— (131) soudage a l’arc sous protection de gaz
inerte avec fil-électrode fusible — soudage

MIG;

-— {135) soudage a l’arc sous protection de gaz
actif avec fil-électrode fusible — soudage
MAG;

d) (141) soudage a l'arc en aimosphére inerte avec
électrode de tungsténe — soudage T!G.

NOTE1 Les numéros entre parenthéses correspondent
aux numéros repéres identifiant les procédés de soudage
prescrits dans I'1SO 4063.
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5 Finition

Les bords longitudinaux du talon doivent étre
ébarbés et peuvent étre chanfreinés (2 mm max.).

Les types recommandés de préparation de joint et
leurs dimensions sont prescrites dans les tableaux
1a4

NOTE 2 Les numéros de référence ont été déterminés
selon e principe suivant:

Le premier chiffre correspond au numéro du tableau, le
deuxiéme chiffre ou numéro de groupe correspond au
numéro donné dans I"ISO 2553, la troisiéme indication,
exprimée par une lettre, tenant compte des variantes de
préparation du joint.
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Tableau 1 — Préparations de joint pour soudures bout & bout effectuées d’un seul coté
Dimensions en millimétres
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Tableau 2 — Préparations de joint pour soudures bout a bout effectuées des deux cotés

Dimensions en millimétres
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