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SchweiBnahtvorbereitung DIN
Fugenformen an Kupfer und Kupferlegierungen 8552
GasschmelzschweiBen und SchutzgasschweiBen Teil 3
Weld preparation; directives for type of grooves on copper and copper alloys, gas welding Ersatz fiir Ausgabe 05.72
and gas shielded arc welding undmitDIN8552T1/05.81

Ersatz fur im Jahre 1981
zuriickgezogene Norm
DIN 8552 T 2/09.67

MaBe in mm

Diese Norm ist aufgrund von Erfahrungen aufgestellt und enthélt MaBe fiir Fugenformen, die in der Regel den glinstigsten
SchweiBbedingungen entsprechen. Die angegebenen MaBbereiche stellen Grenzen fiir die Konstruktion dar; sie sind
keine Toleranzen fiir die Fertigung. Fiir die verschiedenen Anwendungsgebiete und Fertigungsaufgaben kdnnen Auswahl-
reihen in besonderen Normen aufgestellt werden, die an diese grundlegende Norm angepaBt sind.

1 Anwendungsbereich entsprechenden Werkstoff-Leistungsblétter der deutschen
Luftfahrt), die mit SchweiBzusdtzen nach Abschnitt 6 ge-

Diese Fugenformen gelten fiir voll angeschlossene Quer- . e
schweiBt werden kdnnen.

schnitte. Fir nicht voll anzuschlieBende Querschnitte kén-

nen die Fugenformen und Abmessungen abweichend fest- .
gelegt werden. 5 SchweiBverfahren

5.1 GasschmelzschweiBen (G)

: .2 hutzgas-Licht nschwei
Bezeichnung einer Fugenform der Kennzah! 4 an Kupfer 5 Schutzgas-LichtbogenschweiBen (SG)

oder Kupferlegierungen (Cu) fiir das Gasschmelzschwei- von Hand und m_eChams'ert
Ben (G):’ Wolfram-InertgasschweiBen (WIG)

Fugenform DIN 8552 —4Cu—G Metall-InertgasschweiBen (MIG) auch in Kombination

2 Bezeichnung

6 SchweiBzusatz

SchweiBstdbe, SchweiBdrahte und Drahtelektroden (z.B.
nach DIN 1733 Teil 1 sowie nach den entsprechenden
Werkstoff-Leistungsblattern der deutschen Luftfahrt).

3 Fugenformen

Fugenformen und MaBe siehe Tabelle 1. Die Auswahl der
Fugenform und der MaBe ist unter Berlicksichtigung des
SchweiBverfahrens, der SchweiBposition, der Zugénglich-
treelftf:nnd eines mdglichst geringen SchweiBvolumens zu 7 Ausfiihrung
Einseitig und beidseitig geschweiBt. Bei Anwendung der
SchweiBverfahren G oder WIG erleichtert gleichzeitig beid-
4 Werkstoff seitiges SchweiBen in Steigposition die Durchfiihrung. Die
Kupfer und Kupferiegierungen (z.B. nach DIN 1787, Steg-Léngskanten sollen entgratet und kdnnen gebrochen
DIN 17 660, DIN 17 662, DIN 17 664, DIN 17 665 sowie die  sein (bis 2mm).

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.

Fortsetzung Seite 2 bis 5

NormenausschuBB SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
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