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ICS 25.160.40 Ersatz fur EN ISO 9692-1:2003

Deutsche Fassung

Schweilden und verwandte Prozesse - Arten der
Schweillnahtvorbereitung - Teil 1: Lichtbogenhandschweilden,
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Strahlschweilden von Stahlen (1ISO 9692-1:2013)
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steels (ISO 9692-1:2013) protection gazeuse, soudage aux gaz, soudage TIG et
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Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 8. Juni 2013 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CENJCENELEC:-Geschaftsordnung zu erfllleny/in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
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Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 9692-1:2013) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilen und verwandte
Verfahren erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Marz 2014, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Marz 2014 zurickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren

kénnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbeziglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 9692-1:2003.

ISO 9692 besteht aus den folgenden Teilen, unter dem allgemeinen Titel Welding and allied processes —
Types of joint preparation:

— Part 1: Manual metal-arc welding, gas-shielded metal-arc welding, gas welding, TIG welding and beam
welding of steels

— Part 2: Submerged arc welding of steels
— Part 3: Metal inert gas welding and tungsten inert gas welding of aluminium and its alloys
— Part 4: Clad steels.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu tGbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumaénien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 9692-1:2013 wurde vom CEN als EN ISO 9692-1:2013 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

Dieser Teil von ISO 9692 enthalt Rahmenfestlegungen zur Beschreibung der Schwei3nahtvorbereitung und
eine Sammlung von bewahrten Ma3en und Formen.

Die Empfehlungen in diesem Teil von ISO 9692 sind aufgrund von Erfahrungen aufgestellt worden und
enthalten MaRe fur Arten der SchweilRnahtvorbereitung, die in der Regel den gunstigsten Schwei3bedin-
gungen entsprechen. Angesichts des erweiterten Anwendungsbereiches ist es jedoch erforderlich, Mal3reihen
festzulegen. Die festgelegten Malreihen stellen Konstruktionsgrenzen dar und sind keine Grenzabmale fiir
Fertigungszwecke. Fertigungsgrenzen hangen z. B. ab vom Schweillprozess, vom Grundwerkstoff, von der
Schweilposition, der Bewertungsgruppe usw. Wegen des allgemeinen Charakters dieses Teils der ISO 9692
kénnen die angegebenen Beispiele nicht als die alleinige Lésung fiir die Auswahl einer Fugenform angesehen
werden.

Fir die speziellen Anwendungsgebiete und Fertigungsaufgaben (z. B. Rohrleitungsbau) kénnen Auswahl-
reihen in anderen Normen aufgestellt werden, die an diesen grundlegenden Teil von ISO 9692 angepasst
sind.

Anfragen hinsichtlich einer offiziellen Auslegung der technischen Inhalte dieses Teils der ISO 9692 sollten
Uber die nationalen Normungsinstitute der Anwender an das entsprechende Sekretariat des ISO/TC 44/SC 7
gerichtet werden; eine Auflistung dieser Kérperschaften ist unter www.iso.org abrufbar.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von 1SO 9692 legt Arten der Schweillnahtvorbereitung fur Lichtbogenhandschweil3en,
Metall-Schutzgasschweil3en, Gasschweilen, WIG-SchweiRen und Strahlschweifl3en fest (siehe Abschnitte 3
und 4).

Er gilt fir die SchweilRnahtvorbereitung fur vollangeschlossene Querschnitte an Stumpfnahten und Kehl-
nahten. Flr nicht vollangeschlossene Querschnitte kdnnen die Arten der Schweil3nahtvorbereitung und MalRe,
abweichend von diesem Teil von ISO 9692, festgelegt werden.

Die Stegabstande in diesem Teil von ISO 9692 sind als diejenigen nach dem Heftschweil’en zu verstehen,
falls angewendet.

Zu beachten sind Anderungen von Einzelheiten zur SchweiRnahtvorbereitung (wo zutreffend), um SchweiR-
badsicherungen (Unterlagen), ,einseitiges Schweilen® usw. zu ermdglichen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieBlich aller Anderungen).

ISO 6947, Welding and allied processes — Welding positions

3 Werkstoffe

Die in diesem Teil von ISO 9692 empfohlenen Schweilinahtvorbereitungen sind fur alle Stahlsorten geeignet.

4 SchweiBprozesse
Die in diesem Teil von I1SO 9692 embfohlenen Schweillnahtvorbereitungen sind fir folgende Schweil3-
prozesse geeignet, wie in den Tabellen 1 bis 4 festgelegt; Kombinationen der verschiedenen Schweil3-
prozesse sind mdoglich:
a) (3) Gasschmelzschweillen; Gasschweilen;
b) (111) Lichtbogenhandschweifien;
c) (13) Metall-Schutzgasschweilen, dies umfasst:
— (131) Metall-Inertgasschweil’en mit Massivdrahtelektrode;
— (132) Metall-Inertgasschweilten mit schweil3pulvergefiilliter Drahtelektrode;
— (133) Metall-Inertgasschweiflien mit metallpulvergefiillter Drahtelektrode;
— (135) Metall-Aktivgasschweif3en mit Massivdrahtelektrode;
— (136) Metall-Aktivgasschweif3en schweilpulvergefillter Drahtelektrode;
— (138) Metall-Aktivgasschweil’en mit metallpulvergeflllter Drahtelektrode.

d) (141) Wolfram-Inertgasschwei3en mit Massivdraht- oder Massivstabzusatz; WI1G-Schweilen;
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e) (5) Strahlschweil3en:
— (51) Elektronenstrahlschweil3en;
— (512) Elektronenstrahlschweilen in Atmosphare;

— (52) Laserstrahlschweillen.

ANMERKUNG Die in Klammern angegebenen Nummern der Schweil3prozesse beziehen sich auf die in ISO 4063 [2]
aufgefiihrten Ordnungsnummern.

5 Ausfihrung
Die Steg-Langskanten sollten entgratet und dirfen gebrochen sein (bis 2 mm).

6 Art der SchweilRnahtvorbereitung

Die empfohlenen Arten der Schweilnahtvorbereitung und Male sind in den Tabellen 1 bis 4 festgelegt.



Tabelle 1 — SchweiBnahtvorbereitungen fiir Stumpfnahte, einseitig geschweillt
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