DEUTSCHE NORM April 1994

Lichtbogenhandschwei3en '

SchutzgasschweiBBen und Gasschweien
SchweiBnahtvorbereitung fiir Stahi
(ISO 9692 : 1992) Deutsche Fassung EN 29 692 : 1994 EN 29 692

O
Z

Diese Norm enthélt die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm lSO 9692

ICS 25.160.10

Metal-arc welding with covered electrode, gas-shielded metal-arc welding Ersatz fiir DIN 8551 T 1/06.76
and gas welding; Joint preparations for steel; (ISO 9692 : 1992);
German version EN 29 692 : 1994

Soudage a l'arc avec électrode enrobée, soudage a l'arc sous protection
gazeuse et soudage aux gaz; Préparations de joint sur acier;
(ISO 9692 : 1992); Version allemande EN 29 692 : 1994

Diese Europdische Norm EN 29692:1994 hat den Status einer
Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Diese Europaische Norm stimmt mit ISO 9692 : 1992 (berein.

Die angegebenen MaBe und MaBbereiche sind Erfahrungswerte. Angesichts des ange-
strebten umfassenden Anwendungsbereiches konnten die Zahlenwerte fir den Off-
nungswinkel, den Stegabstand und die Steghéhe nur in weiten Grenzen festgelegt wer-
den. Die Auswahl der Fugenformen richtet sich im wesentlichen nach Werkstoff, SchweiB-
position und SchweiBverfahren unter der Voraussetzung, daB die Querschnitte fiir
StumpfstéBe voll angeschiossen werden. Dies setzt die Wahl geeigneter SchweiBpara-
meter voraus und bei beidseitiger Ausflhrung gegebenenfalls Ausarbeiten der Wurzel.

Die Kurzbezeichnung flir die Fugenform ist kein Ersatz fiir die Datailzeichnung, erleich-
tert jedoch die Versténdigung. Falls erforderlich, kann die Bezeichnung der Fugenform
durch Einzelangaben der gewlinschten MaBe ergénzt werden.

Bestimmte Vereinbarungen sind flir das Verstandnis der Norm wichtig. Danach ist der an-
gegebene Stegabstand als das MaB fiir den gehefteten Zustand zu verstehen, das beim
SchweiBen in der Regel gerade vorhanden ist. AuBerdem wurde die V-Naht mit gebro-
chener Steg-Léngskante gegen die Y-Naht so abgegrenzt, daB von einer Fugenform fir
eine Y-Naht erst gesprochen wird, wenn die Steghéhe > 2 mm betragt. Die gleiche Vor-
aussetzung gilt fur die Abgrenzung einer D-V-Naht gegen die D-Y-Naht.
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Fiir die im Abschnitt 2 zitierten Internationaien Normen wird im folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen
hingewiesen:

ISO 2553 siehe DIN 1912 Teil 5 und Bbl. 1 zu DIN 1912 Teil 5

ISO 4063 siehe DIN EN 24 063

ISO 6947 siehe DIN ISO 6947 (z.Z. Entwurf)

Zitierte Normen

— in der Deutschen Fassung:

Siehe Abschnitt 2

— in nationalen Zuséatzen:

DIN 1912 Teil 5 Zeichnerische Darsteliung Schweien, Léten; Symbole, BemaBung; 1SO 2553, Ausgabe 1984

modifiziert
Bbl.1 zu Zeichnerische Darstellung SchweiBen, Léten; Symbole, BemaBung; Anwendungsbeispiele fdr
DIN 1912 Teil 5 Symbole fiir Nahtarten nach ISO 2553
DIN EN 24 063 SchweiBen, Hartléten, Weichléten und Fugenléten von Metallen; Liste der Verfahren und Ordnungs-
nummern fiir zeichnerische Darstellung; (ISO 4063 : 1990); Deutsche Fassung EN 24 063 : 1992
DIN ISO 6947 (z.Z. Emtwurf)  SchweiBen; Arbeitspositionen; Definitionen der Winkel von Neigung und Drehung;

Identisch mit 1ISO 6947 : 1990

Frilhere Ausgaben

DIN 8551 Teil 1: 01.59, 06.76
DIN 8551 Teil 2: 01.59

DIN 8551 Teil 5: 09.67

Anderungen
Gegenuber DIN 8551 T 1/06.76 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Inhalt der Européischen Norm (ibernommen.
b} MaBe und Fugenformen liberarbeitet, klarer gegliedert und Fugenformen fiir Kehlndhte erganzt.

Internationale Patentklassifikation
B 23 K 009/00

B 23 K 003/16

B 23 K 009/235

B 23 K 005/00

B 23 K 005/02

B 23 K 031/00
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EUROPAISCHE NORM EN 29692
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Februar 1994

DK [621.791.5+.75]:621.791.02

Deskriptoren:  SchweiBen, LichtbogenschweiBen, SchutzgasschweiBen, GasschweiBen, Verbindungen, Fugenvor-
bereitung, Beschreibungen

Deutsche Fassung

LichtbogenhandschweiBen
SchutzgasschweiBen und Gasschwei3en

SchweiBnahtvorbereitung far Stahl
(1ISO 9692 : 1992)

Metal-arc welding with covered electrode, Soudage a larc avec électrode enrobée,
gas-shielded metal-arc welding and gas  soudage a I'arc sous protection gazeuse et
welding — Joint preparations for steel soudage aux gaz — Préparations de joint
(1ISO 9692 : 1992) sur acier (1ISO 9692 : 1992)

Diese Européische Norm wurde von CEN am 1994-02-04 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Européischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren biblio-
graphischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in
eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Zentralsekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassun-
gen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Dadnemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Kénigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG

European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel

© 1994. Das Copyright ist den CEN-Mitgliedern vorbehalten. Ref-Nr. EN 29692:1994 D
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Vorwort

Diese Europdische Norm, die auf der Internationalen Norm “LichtbogenhandschweiBen, SchutzgasschweiBen und
GasschweiBen — SchweiBnahtvorbereitung fiir Stahl (ISO 9692 : 1992)” basiert, wurde geméaB Resolution Nr. C48/1992
des BTS 2 “Maschinenbau” dem einstufigen Annahmeverfahren vorgelegt.

Das Ergebnis des einstufigen Annahmeverfahrens (UAP) war positiv.

Diese Europdische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines identi-
schen Textes oder durch Anerkennung bis August 1994, und etwaige entgegenstehende nationale Normen missen bis

August 1994 zuriickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind folgende Lander gehalten, diese Europaische Norm zu

tibernehmen:

Belgien, Dadnemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Konigreich.

Anerkennungsnotiz

Der Text der Internationalen Norm 1SO 9692 : 1992 wurde von CEN als Europaische Norm ohne jegliche Abdnderungen

genehmigt.

ANMERKUNG: Die normativen Verweisungen auf internationale Publikationen sind im Anhang ZA (normativ) aufgefihrt.

Einleitung

Diese Internationale Norm enthalt Rahmenfestlegungen
zur Beschreibung der Nahtvorbereitung und eine Samm-
lung von bewahrten MaBen und Formen. Die angegebe-
nen MaBbereiche stellen Grenzen fir die Konstruktion
dar und sind keine GrenzabmasBe fur die Fertigung.

Die Anforderungen in dieser Internationalen Norm sind
aufgrund von Erfahrungen aufgestellt worden und enthal-
ten MaBe fiir Fugenformen, die in der Regel den gunstig-
sten SchweiBbedingungen entsprechen. Angesichts des
umfassenden Anwendungsbereiches sind jedoch die
Zahlenwerte nur in Grenzen festgelegt. Die festgelegten
MaBreihen stellen Konstruktionsgrenzen dar und sind
keine GrenzabmaBe fir Fertigungszwecke. Fertigungs-
grenzen hangen z.B. ab von SchweiBprozeB, Grundwerk-
stoff, SchweiBposition, Bewertungsgruppe usw. Deshalb
sind die Anforderungen mehr eine Empfehlung ais eine
Vorschrift. Wegen des allgemeinen Charakters dieser
Internationalen Norm kénnen die angegebenen Beispiele
nicht als die alleinige Ldsung fir die Auswahl einer
Fugenform angesehen werden.

Fir die verschiedenen Anwendungsgebiete und Ferti-
gungsaufgaben (z.B. Rohrleitungsbau) kénnen Auswahl-
reihen in besonderen Normen aufgestelit werden, die an
diese grundlegende Norm angepaBt sind.

1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm enthélt Fugenformen flr Stahl
fiir LichtbogenhandschweiBen, Metallschutzgasschwei-
Ben und GasschweiBen (sieche Abschnitte 3 und 4).

Sie gilt fur Fugenformen flr vollangeschlossene Quer-
schnitte an Stumpfnéhten, ausgenommen einige empfoh-
lene Formen (Kennzahlen 3.10A, 3.10B und 4.10.10C).

Falls eine Stumpfnaht nicht méglich oder notwendig ist,
sind besondere Vereinbarungen zu treffen. Fiir nicht voll-
angeschlossene Querschnitte kénnen die Fugenformen
und MaBe abweichend von dieser Internationalen Norm
festgelegt werden.

Die Stegabsténde in dieser Internationalen Norm sind als
diejenigen nach dem HefischweiBen zu verstehen, falls
angewendet.

Zu beachten sind Anderungen von Einzelheiten zur Naht-
vorbereitung (wo zutreffend), um nichtverbleibende Unter-
lagen, “einseitiges SchweiBen” usw. zu ermdglichen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Normen enthalten Festlegungen, die durch
Bezugnahme zum Bestandteil dieser Internationalen
Norm werden. Die angegebenen Ausgaben sind die beim
Erscheinen dieser Norm giiltigen. Da Normen von Zeit zu
Zeit Uberarbeitet werden, wird dem Anwender dieser

Full document details: DIN EN 29692:1994-04

Norm empfohlen, immer auf die jeweils neueste Fassung

der zitierten Norm zurGckzugreifen. IEC- und ISO-Mitglie-

der haben Verzeichnisse der jeweils gultigen Ausgabe

der Internationalen Norm.

ISO 2553 :1992 SchweiB- und Létndhte; Symbolische
Darstellung in Zeichnungen

ISO 4063 :1990 SchweiBen, Hartiéten, Weichléten und
Fugenl&ten von Metallen; Liste der Ver-
fahren und Ordnungsnummern fiir
zeichnerische Darstellung

ISO 6947 :1990 SchweiBnahie; Arbeitspositionen, Be-
griffe der Winkel von Nahtneigung und
Nahtdrehung

3 Werkstoffe

Die in dieser Internationalen Norm empfohlenen Fugen-
formen sind fiir alle Stahlsorten geeignet.

4 SchweiBBprozesse

Die in dieser internationalen Norm empfohlenen Fugen-
formen sind fiir folgende Prozesse (siehe Tabellen 1 bis
4) geeignet; Kombinationen der verschiedenen Prozesse
sind méglich:

a) (3) Gasschmelzschweien (Gasschwei3en)

b) (111) LichtbogenhandschweiBen

¢) (13) Metall-SchutzgasschweiBen

— (131) Metall-InertgasschweiBen;
MIG-SchweiBen

— (1835) Metall-Aktivgasschweifien;
MAG-Schwei3en

d) (141) Wolfram-InertgasschweiBen;
WIG-SchweiBen

ANMERKUNG 1: Die in Klammern angegebenen
Nummern der SchweiBprozesse beziehen sich auf
die in 1ISO 4063 aufgefliihrten Ordnungsnummern.

5 Ausfiihrung

Die Steg-Langskanten sollen entgratet und kénnen
gebrochen sein (bis 2 mm).

6 Fugenformen

Fugenformen und Mafe siehe Tabellen 1 bis 4.

ANMERKUNG 2: Die Kennzahlen sind nach fol-
gendem Schema festgelegt:

Die erste Ziffer bezieht sich auf di\y@ERents

Tabelle, die zweite Ziffer ¢ der Nummerngruppe auf

diejenige in 1SO 2553, die dritte Angabe@uickharing Hub

stabe) betrifft Varianten der Fugenform.
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