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IS0 9692-2: 1998(F) 

Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I’ISO). L’elaboration des Normes internationales est en general confiee aux 
comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre interesse par une 
etude a le droit de faire partie du comite technique tree a cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, 
en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO collabore 
etroitement avec la Commission electrotechnique internationale (CEI) en 
ce qui concerne la normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert I’approbation de 75 % au moins des 
comites membres votants. 

La Norme internationale IS0 9692-2 a ete elaboree par le comite technique 
lSO/TC 44, Soudage et techniques connexes, sous-comite SC 7, 
Rep&en ta tion et terminologie. 

L’ISO 9692 comprend les parties suivantes, presentees sous le titre 
general Soudage et techniques connexes - Prgparation de joints. 

- Pat-tie 1: Soudage 5 /‘arc sur acier avec blectrode enrobke 
(actuellement IS0 9692: 1992) 

- Pat-tie 2: Soudage ti I’arc sous flux en poudre des aciers 

- Partie 3: Soudage manuel de I’aluminium et ses a/Gages 

0 IS0 1998 

Droits de reproduction reserves. Sauf prescription differente, aucune partie de cette publi- 
cation ne peut etre reproduite ni utilisee sous queique forme que ce soit et par aucun pro- 
cede, electronique ou mecanique, y compris la photocopie et les microfilms, sans I’accord 
ecrit de I’editeur. 
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@ IS0 IS0 9692-2: 1998(F) 

Introduction 

L’objectif de la pksente Norme internationale est de completer 
IWO 9692:1992, Soudage 21 /‘arc avec glectrode enrobge, soudage 
21 I’arc sous protection gazeuse et soudage aux gaz - Prkparations 
de joints sur acier (qui deviendra I’ISO 9692-1, voir l’<<Avant- 
propow). Elle observe les memes regles et les memes 
dispositions. Par conskquent, l’introduction donnhe dans I’ISO 9692 
s’applique egalement. 
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NORME INTERNATIONALE @ IS0 IS0 9692-2: 1998(F) 

Soudage et techniques connexes - Preparation de joints - 
Partie 2: 
Soudage a I’arc sous flux en poudre des aciers 

1 Domaine d’application 

La presente partie de I’ISO 9692 specific les types de preparation de joints pour soudage sous flux avec 
fil-electrode sur acier (procede 121 conformement a I’ISO 4063). 

La presente partie de I’ISO 9692 couvre seulement les positions de soudage PA et PB conformement a 
I’ISO 6947. Lorsque la position PC est utilisee, une preparation speciale doit etre adoptee. 

Elle est applicable aux soudures a pleine penetration. Dans le cas de soudures a penetration partielle, 
les types de preparation de joints, les formes et dimensions peuvent etre differents de ceux des 
exemples proposes ici s’ils sont specifies dans la norme d’application correspondante ou s’ils font I’objet 
d’un accord entre les parties concernees. 

Si la racine est soudee avec un procede de soudage different (voir IS0 4063), il est recommande que la 
preparation du joint conformement a I’ISO 9692 soit prise en compte. 

2 Refkrences normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions qui, par suite de la reference qui en est faite, 
constituent des dispositions valables pour la presente Norme internationale. Au moment de la 
publication, les editions indiquees etaient en vigueur. Toute norme est sujette a revision et les parties 
prenantes des accords fond& sur la presente Norme internationale sont invitees a rechercher la 
possibilite d’appliquer les editions les plus recentes des normes indiquees ci-apres. Les membres de la 
CEI et de I’ISO possedent le registre des Normes internationales en vigueur a un moment donne. 

IS0 2553: 1992, Joints soudks et bras& - Rep&en ta tions symboliques sur /es dessins. 

IS0 3834-1,1994, Exigences de qua/it6 en soudage - Soudage par fusion des matkriaux 
m6 talliques - Partie 1 : Lignes directrices pour la sglection et I’utilisation. 

IS0 3834-2: 1994, Exigences de qualit en soudage - Soudage par fusion des matkriaux 
m6 talliques - Pat-tie 2 : Exigences de qualit compl&te. 

IS0 3834-3: 1994, Exigences de qualit en soudage - Soudage par fusion des matkriaux 
m6 talliques - Partie 3 : Exigences de qualit normale. 
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IS0 9692-2: 1998(F) @ IS0 

IS0 3834-4: 1994, Exigences de qualite en soudage - Soudage par fusion des materiaux 
me talliques - Par-tie 4 : Exigences de qualite elementaire. 

IS0 4063: -1) Soudage et techniques connexes , - Nomenclature et numerota tion des procedes. 

IS0 6947:1990, Soudures - Positions de travail - Definitions des angles d’inclinaison et de rotation. 

IS0 9692:1992*), Soudage a I’arc avec electrode enrobee, soudage a l’arc sous protection gazeuse et 
soudage aux gaz - Preparations de joint sur acier. 

IS0 9956.2:1995 et Amd.l-31, Descriptif et qualification d’un mode operatoire de soudage pour les 
ma teria ux me talliques - Partie 2 : Descriptif d’un mode operatoire de soudage pour le soudage a kc. 

3 Matbiaux 

Les preparations de joints recommandbes dans la prksente partie de I’ISO 9692 conviennent h tous les 
types d’aciers soudables. 

4 Types de preparation des joints 

Les types recommandh de preparation de joints et leurs dimensions sont spkifi& dans les tableaux 1 
et 2. 

Les kartements & la racine mentionnh dans la prhsente partie de I’ISO 9692 sont les kartements 
obtenus aprh soudage de pointage, lorsque celui-ci est utilisk. 

La prhente partie de I’ISO 9692 ne donne aucune dimension et aucun type de mathiau utilisi! 
&entuellement comme support. Les passes de fond peuvent hgalement servir de support. Elles 
peuvent influencer les prescriptions relatives & la qualitk en soudage (conformhment & la partie 
correspondante de I’ISO 3834) ainsi que la preparation comme indiquee dans le tableau 1 et doivent 
faire partie integrante du descriptif de mode operatoire de soudage conformement & I’ISO 9956-2. 

Conformement aux normes d’application ou par accord entre les parties contractantes, il peut &tre 
nkessaire de meuler le laitier avant de souder la passe suivante. 

NOTE - Les numerotations ont ete determinees conformement a la combinaison suivante : Le premier chiffre correspond au 
numero du tableau, le second chiffre ou groupe de chiffres correspond au numero dans I’ISO 2553, la troisieme information, 
sous forme de lettre, prend en compte les variantes de preparation du joint. 

1) A publier. (Revision de I’ISO 4063:1990) 
2) Voir I’(<Avant-propow. 
3) A publier. 

2 

iTeh Standards
(https://standards.iteh.ai)

Document Preview
ISO 9692-2:1998

https://standards.iteh.ai/catalog/standards/iso/bc27ca78-085e-4337-b497-dc573b8f0894/iso-9692-2-1998

https://standards.iteh.ai/catalog/standards/iso/bc27ca78-085e-4337-b497-dc573b8f0894/iso-9692-2-1998

