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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 9692-3:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 „Welding and allied 
processes“ (Sekretariat AFNOR, Frankreich) in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 
„Schweißen und verwandte Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird. 

Das zuständige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-19 AA „Schweißen von Aluminium 
und anderen Leichtmetallen (DVS AG W 6)“ im DIN-Normenausschuss Schweißen und verwandte Verfahren 
(NAS). 

Für die in diesem Dokument zitierte Internationale Norm wird im Folgenden auf die entsprechende Deutsche 
Norm hingewiesen: 

ISO 2553 siehe DIN EN ISO 2553 

ISO 4063 siehe DIN EN ISO 4063 

 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 9692-3:2001-07 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) in Tabelle 1 zu Ref.Nr. 1.3 Empfehlungen für das WIG-Schweißen mit einer Werkstoffdicke 3   t   6 neu 
aufgenommen und die alten Empfehlungen für das WIG-Schweißen gelöscht; 

b) in Tabelle 1 die Ref.Nr. 1.5 Empfehlungen für das WIG-Schweißen mit einer Werkstoffdicke 6   t   15 neu 
aufgenommen und die alten Empfehlungen für das WIG-Schweißen gelöscht; 

c) bei Ref.Nr. 1.5 die Vorgabe für Öffnungswinkel von 50° auf 60° geändert; 

d) bei Ref.Nr. 2.2 die Vorgabe für die Werkstoffdicke auf 6   t   10 geändert; 

e) bei Ref.Nr. 1.3 B die Vorgabe für Flankenwinkel auf 20°      45° geändert; 

f) bei Ref.Nr 249. Prozess 141 (WIG-Schweißen) als empfohlener Schweißprozess entfernt; 

g) bei Ref.Nr. 1.2, 1.4, 2.2, 2.5.5 und 2.7.7 die Vorgabe Stegabstand gegenüber Vorgänger geändert; 

h) Aktualisierung der Normativen Verweisungen. 

Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN EN ISO 2553, Schweißen und verwandte Prozesse — Symbolische Darstellung in Zeichnungen — Schweiß-
verbindungen 

DIN EN ISO 4063, Schweißen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern 
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Vorwort 

Dieses Dokument (prEN ISO 9692-3:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 „Welding and allied 
processes“ in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 „Welding and allied processes“ 
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt. 

Anerkennungsnotiz 

Der Text von ISO/DIS 9692-3:2014 wurde vom CEN als prEN ISO 9692-3:2014 ohne irgendeine Abänderung 
genehmigt. 

 

 

ISO 9692 besteht aus folgenden Teilen mit dem Haupttitel "Schweißen und verwandte Prozesse — Empfehlungen 
für Fugenformen" 

  Teil 1: Lichtbogenhandschweißen, Schutzgasschweißen, Gasschweißen, WIG-Schweißen und Strahl-
schweißen von Stählen 

  Teil 2: Unterpulverschweißen von Stahl; 

  Teil 3: Metall-Inertgasschweißen und Wolfram-Inertgasschweißen von Aluminium und Aluminium-Legierungen; 

  Teil 4: Plattierte Stähle. 
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Einleitung 

Dieser Teil der ISO 9692 enthält Rahmenfestlegungen zur Beschreibung der Nahtvorbereitung und eine Sammlung 
von bewährten Maßen und Formen. 

Die Anforderungen in diesem Teil der ISO 9692 sind aufgrund von Erfahrungen aufgestellt worden und enthalten 
Maße für Fugenformen, die in der Regel den günstigsten Schweißbedingungen entsprechen. Angesichts des 
umfassenden Anwendungsbereiches sind jedoch die Zahlenwerte nur in Grenzen festgelegt. Die festgelegten 
Maßreihen stellen Konstruktionsgrenzen dar und sind keine Grenzabmaße für Fertigungszwecke. Fertigungs-
grenzen hängen z. B. ab von Schweißprozess, Grundwerkstoff, Schweißposition, Bewertungsgruppe usw. Wegen 
des allgemeinen Charakters von diesem Teil der ISO 9692 können die angegebenen Beispiele nicht als die 
alleinige Lösung für die Auswahl einer Fugenform angesehen werden. 

Für die verschiedenen Anwendungsgebiete und Fertigungsanforderungen können Auswahlreihen in besonderen 
Anwendungsnormen aufgestellt werden. 
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