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Die Europaische Norm EN ISO 9692-1:2003 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Die Europaische Norm EN ISO 9692-1 ist unter Anwendung der ,Wiener Vereinbarung“ vom Unterkomitee 7
.Darstellung und Begriffe* im Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Schweiflen und verwandte Verfahren®
(Sekretariat: Frankreich) der Internationalen Organisation fir Normung (ISO) parallel mit dem Unterkomitee
SC 6 ,Darstellung und Begriffe” (Sekretariat: Vereinigtes Konigreich) im Technischen Komitee CEN/TC 121
~Schweillen® (Sekretariat: Danemark) des Europaischen Komitees fir Normung (CEN) erarbeitet worden.
Das zustandige Deutsche Normungsgremium ist der Gemeinschaftsausschuss DIN/DVS AA 6/AG |4
LDarstellung und Begriffe der Schweiltechnik®, der federfiihrend vom Normenausschuss Schweil3technik
(NAS) geleitet wird.

Aufgrund der Festlegung in der ,Wiener Vereinbarung“ zwischen CEN und ISO wird bei identischen
Inhalten von Europaischen und Internationalen Normen auch flr die Europaische Norm die ISO-Norm-
Nummer Ubernommen.

Die angegebenen Male und Malbereiche sind Erfahrungswerte. Angesichts des angestrebten
umfassenden Anwendungsbereiches sind die Zahlenwerte fiir den Offnungswinkel, den Stegabstand und
die Steghohe in weiten Grenzen festgelegt. Die Auswahl der Schweil3nahtvorbereitung richtet sich im
Wesentlichen nach Werkstoff, Werkstlickdicke, Schweil3prozess und der Zuganglichkeit unter der
Voraussetzung, dass die Querschnitte fir StumpfstofRe voll angeschlossen werden. Dies setzt die Wahl
geeigneter Schweillparameter voraus und bei beidseitiger Ausfihrung gegebenenfalls ein Ausarbeiten der
Wurzel.

Bei Anwendung dieser Norm fur die Vorbereitung von Schwei3ndhten, die in nasser Umgebung fertig
gestellt werden sollen, sind folgende besondere Bedingungen zu beachten:

a) Schweillbadsicherungen sind so anzubringen, dass kein Spalt zwischen Blech und
SchweilRbadsicherung entsteht, da sonst die Gefahr der Schlauchporenbildung auftritt (siehe Tabelle 1,
Kennzahl 1.2.1, 1.2.2, 1.4). Spalte bei Badsicherungen, die nicht véllig durchgeschweil3t worden sind,
gelten als ,kunstlicher Anriss® (siehe Tabelle 1, Kennzahl 1.10). Mit einer Rissbildung auf langere Sicht
ist zu rechnen.

b) Bei einseitig zu verschweiltenden V-Nahten ist der Abstand der zu fliigenden Bleche so zu wahlen,
dass eine exakte Wurzeldurchschweillung erzielt wird (siehe Tabelle 1, Kennzahlen 1.3 bis 1.8).

c) Bei Kehlnahten ist darauf zu achten, dass zwischen den beiden zu fligenden Blechen kein Spalt
vorliegt, da dieser zur Bildung von Schlauchporen fiihren kann (siehe Tabelle 1, Kennzahl 1.13;
Tabelle 2, Kennzahl 2.12; Tabelle 3, Kennzahl 3.1.1 und 3.1.2, Tabelle 4, Kennzahl 4.1.2 und 4.1.3).

d) Bei einseitig zu verschweiflenden HV- und HU-Fugen ist darauf zu achten, dass der Flankenwinkel
einen ungehinderten Zugang der Elektrode zur Wurzelanbringung fir den Schweil3taucher zulasst
(siehe Tabelle 1, Kennzahlen 1.9 bis 1.11).

Die Kurzbezeichnung fur die Schweilnahtvorbereitung ist kein Ersatz fur die Detailzeichnung, erleichtert
jedoch die Versténdigung. Falls erforderlich, kann die Bezeichnung der Fugenform durch Einzelangaben
der gewunschten Malde erganzt werden.

Bestimmte Vereinbarungen sind fir das Verstandnis der Norm wichtig. Danach ist der angegebene
Stegabstand als das Mal fir den gehefteten Zustand zu verstehen. Aulerdem wurde die V-Naht mit
gebrochener Steg-Langskante gegen die Y-Naht so abgegrenzt, dass von einer Schweilinahtvorbereitung
fur eine Y-Naht erst gesprochen wird, wenn die Steghdhe > 2 mm betragt. Die gleiche Voraussetzung gilt
fur die Abgrenzung einer D-V-Naht gegen die D-Y-Naht.
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Obwohl in EN ISO 9692-1 kein Bezeichnungsbeispiel enthalten ist, sind die kennzeichnenden Elemente so
klar strukturiert, dass sich daraus die Bezeichnung ableiten Iasst.

Es wird empfohlen, die Bezeichnung der SchweiRnahtvorbereitung nach folgendem Beispiel zu bilden:
Bezeichnung einer SchweilRnahtvorbereitung der Bezugsnummer 1.2.1:
Schweifltnahtvorbereitung DIN EN ISO 9692-1-1.2.1

Fiar die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 2553:1992 siehe DIN EN 22553:1994

ISO 4063 siehe DIN EN ISO 4063
ISO 6947 siehe DIN EN ISO 6947
Anderungen

Gegeniiber DIN 2559-1:1973-05 und DIN EN 29692:1994-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) zusatzliche Aufnahme der Schweillprozesse 136 und 137, zusammengefasst im Schweillprozess 13;

b) Erganzung der Schweil3prozesse 51 (Elektronenstrahlschweilen) und 52 (Laserstrahlschweif3en) in
Tabelle 1 und 2;

c) Uberarbeitung des Tabellenaufbaus (Anderung von Spaltenfolge, der Spalteniiberschriften und der
Referenznummern);

d) Uberarbeitung der Angaben in den Tabellen (redaktionelle und technische Anderungen bei einzelnen
bildlichen Darstellungen, MaRangaben, Bemerkungen);

e) Inhalte von DIN 2559-1:1973 sind vollstandig abgedeckt.
Frithere Ausgaben

DIN 2559: 1949-06, 1962x-07
DIN 2559-1: 1973-05

DIN 8551-1: 1959-01, 1976-06
DIN 8551-2: 1959-01

DIN 8551-5: 1967-09

DIN EN 29692: 1994-04

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 22553:1994, Schweil3- und Létndhte — Symbolische Darstellung in Zeichnungen (ISO 2553:1992);
Deutsche Fassung EN 22553:1994.

DIN EN ISO 4063, SchweiBen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(ISO 4063:1998); Deutsche Fassung EN ISO 4063:2000.

DIN ENISO 6947, Schweillndhte — Arbeitspositionen — Definitionen der Winkel von Neigung und
Drehung (ISO 6947:1993); Deutsche Fassung EN ISO 6947:1997.
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 9692-1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Dezember 2003

ICS 21.160.40 Ersatz fir EN ISO 29692:1994

Deutsche Fassung

Schweilden und verwandte Prozesse - Empfehlungen zur
Schweillinahtvorbereitung - Teil 1: Lichtbogenhandschweil3en,
Schutzgasschweil’en, Gasschweillen, WIG-Schweil3en und
Strahlschweilden von Stahlen (ISO 9692-1:2003)

Welding and allied processes - Recommendations for joint Soudage et techniques connexes - Recommandations pour
preparation - Part 1: Manual metal-arc welding, gas- la préparation de joints - Partie 1: Soudage manuel a I'arc
shielded metal-arc welding, gas welding, TIG welding and avec électrode enrobée, soudage a l'arc avec électrode
beam welding of steels (ISO 9692-1:2003) fusible sous protection gazeuse, soudage aux gaz,

soudage TIG et soudage par faisceau des aciers (ISO
9692-1:2003)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 8. Dezember 2003 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

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

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Déanemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland,
Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, der Slowakei, Spanien, der
Tschechischen Republik, Ungarn und dem Vereinigten Konigreich.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2003 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 9692-1:2003 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1SO 9692-1:2003) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweillen” erarbeitet, dessen
Sekretariat vom DS gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2004, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Juni 2004 zurlickgezogen werden.

Diese Europaische Norm ersetzt EN 29692:1994.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich,
Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn und Vereinigtes
Kdnigreich.

Anerkennungsnotiz

Der Text von I1SO 9692-1:2003 wurde vom CEN als EN ISO 9692-1:2003 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.

ANMERKUNG Die normativen Verweisungen auf Internationale Normen sind im Anhang ZB (normativ) aufgefihrt.
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