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Welding of metals.
Terms and definitions of basic concepts

OKCTY 0072

JlaTta ssegenusn 01.07.85

HacTtosiui cTaHaapT yCTAHABIUBAET IPMMEHSsIEMbBIE B HAYKE, TEXHUKE
U NMPOU3BOIACTBE TEPMUHDI U ONpeaeieHUA OCHOBHbIX TOHATHH B 00J1acTH
CBapKHU MeTaJLlIOB.

TepMUHDbI, YCTAHOBJICHHBIE CTAHIAPTOM, 00S3aTEJbHbI JJIS1 [IPUMEHE -

HUA B JOKYMEHTAllMM BCEX BHIOB, HAYYHO-TEXHHUYECKOH, y4yeOHOU U
CHIPAaBOUYHOH JTUTEpATYDE.

s Kaxaoro MOHATHSI YCTAHOBJICH OJUH CTaHAAPTU3O0BAHHBIN Tep-
MHUH. [IpyuMeHeHue TepMHHOB—CHUHOHUMOB CTAHAAPTH30BAHHOIO TEPMH -
Ha 3anpelaercsa. Heponycrumbpie K MPUMEHEHUIO TEPMHUHbBI-CUHOHHUMBI
[IPUBEACHBI B CTAHAAPTE B KAYECTBE CIIPABOYHBIX U 0003HaueHb! «HOm».

JIJIsi OTHeNbHBIX CTAaHNAPTU30BaHHbIX TEPMHUHOB B CTaHAApTe IPUBE-
AEHBI B KA4ecTBE CIPaBOUHBIX KpaTkue BOpMBbI, KOTOpble pa3peliacTcs
[IPUMEHSTDH B ClIyYasax, UCKIIOYAIOLLIMX BO3MOXHOCTb MX PA3JIMYHOTIO TOJI-
KOBaHUS.

YcraHoBIeHHbIE oNpefeieHUsI MOXHO, NMpH HeoOXOOUMOCTH, U3Me-
HATb 10 POPME UIJIOXKEHHSI, HE NOMNYCKasi HapyLIeHUs] TPaAaHULL [TOHSATU.

B craHaapre B KayecTBe CHPABOYHbBIX NMPUBEACHDLI MHOCTPAHHDBIE K-
BUBAJICHTBI CTAHAAPTU3OBAHHBIX TEPMHUHOB HAa HeMelukKoM (D), aHrmuit-
ckoM (E) u ¢ppanuysckom (F) sg3bikax.

H3nanve opuumaimHoe ITepeneyaTtxa Bocnpeniena
x

© WaparenwcTBo crannapros, 1984

© WUIIK H3patensctBo craHaaptos, 1997

[lepeuzgaHue ¢ UBMEHEHUSIMH



C.2T0OCT 2601—84

JInst oTHeAbHBIX CTAHAAPTU30BAHHBIX TEPMHUHOB B KA4YECTBE CITPABOY-
HbIX MMPUBEICHBI IOSCHSIIOIIME 3CKU3DI.

B cranpapre npuBencHbl adaBUTHBIC YKAa3aTEIMU COJEPXKAILIUXCS B
HEM TEPMMHOB Ha PYCCKOM SI3bIKE U UX UHOCTPAHHBIX IKBUBAJIIEHTOB.

CraHaapTU30BaHHble TepMUHbBI HA0OpaHbI MOJAYXUPHBIM LIPUPTOM, UX
KpaTtkasi dopMa — CBETJIBIM, 4 HEAOMYCTUMBIE CUHOHUMBI — KYPCHBOM.

(U3menennaga pegakumsa, U3m. Ne 1, 2).

TepMuH Onpenenexdne
Crapka [TlonyuyeHHe  Hepa3beMHBIX  COeAUHEHHUH
D. Schweissen [MOCPEACTBOM  YCTAHOBJCHMUSI  MEXaTOMHBIX
E. Welding CBSI3EM MEXAY COeJHHSIEeMBbIMH YACTAMM MPHU MX
F Soudage HarpeBaHUN H (WIK) J1aCTUYECKOM

nedhopMHUpPOBaHHUHU

BHU/bl CBAPKHA

Pyuynas cBapka

D. Handschweissen;
Manuelles Schweissen

E. Manual welding;
Hand welding

F. Soudage manuel

Mexann3HpoBaHHas CBapKa

D. Mechanisiertes Schweissen;
Maschinelles Schweissen

E. Mechanized welding

F. Soudage automatique

AsTOoMaTHYeCKas CBApKa

D. Automatisches Schweissen;
Vollautomatisches Schweissen

E. Automatic welding

F Soudage automatique

CBapKa IaBJieHHEM

D Schmelzschweissen
E. Fusion welding

F. Soudage par fusion

Hannaska

D. Auftragsschweissen

E Surfacing;
Bulding-up welding;
Overlaying

F Rechargement

Deposition

Cpapka, BbITTOJHAEMass  YENOBEKOM ¢

MTOMOLLIBIO HHCTPYMEHTA, MOJYHAIOLIEro SHEPIrHio
OT CIEeUHATbHOro MCTOYHUKA

CBHPK&, BblIIOJIHAEMAA € THPpHUMEHCHHEM
MalliMH U MEXAaHHU3MOB, VIIPpaABIACMbIX 4YCJTOBCKOM

Caapka, BBITIOJIHsIeMast MalllMHOM,
OCUCTBYIOLIEH 110 3aJaHHOM TnporpamMme, 0e3
HENOCPEACTBEHHOIO yYacTHUsl YeloBeKa

CBapka, OCYLLIECTRIISIEMAs]
CIITaBICHHUEM  COEQUHSICMbIX
NPUJIOXCHUSA JaBJICHUS

MECTHBIM
YyacTeH Oe3

HaHeceHVe mocpeACTBOM CBapKH IJlaBIeHUEM
CJIOS MeTajl/la Ha MMOBEPXHOCTb U3AEC/INA
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Tepmun OnpeaeneHue
7 JkyroBasi cBapKa CBopKa TmiaBjieHUEM, TIPpU KOTOPOM Harpes
D. Lichtbogenschweissen OCYLUECTBJISIETCS 3JACKTPHUYECKOH AYyTOM
E. Arc welding
F. Soudage al’arc
8. JyroBas cBapka ILIaBAIIMMCSH IyroBasi cBapka, BBINO/HSIEMAasT 3JIEKTPOOOM,
INEKTPOAOM KOTOPBIMA, pacIIaBasIiCh INPU CBApPKE, CJIYXKUT

Cgapka [1aBsiuMCcs 3/ICKTPOIOM | NPUCATOUYHBIM MCTAILIOM
D Lichtbogenschweissen mit

abschmelzender Elektrode,
Schweissen mit abschmel-
zender Elektrode

E. Consumable electrode arc
welding; MIG-welding;
MAG-welding

F. Soudage a ’arc avec ¢lec-

trode consumable;
Soudage MIG (MAG)

9. Jlyrosas cBapka HerJiasfimmcst Jyrosag cBapka, BBLINTOAHS e Mas]
IEeKTPOAOM Hepacriap/sIIOLLMMCS NIPH CBApKe 3J1eKTPONOM
CBapka HeruaBALIMMCS 31EKTPO-

JAOM

D Schweissen mit nichtabsch-
melzender Elektrode

E. Non-consumable electrode
arc welding;
TIG-welding

F. Soudage a I’arc avec élec-
trode non consumable;

Soudage TIG
10. dyroBan cBapka noj (pmocom Jlyrosasi cgapka, MpH4 KOTOPOM Ayra ropuT noj
Caapka noa ¢arcom C/10¢M CBapo4Horo ¢uiioca
D. Unterpulverlichtbogen-
schweissen;

Unterpulverschweissen;
UP-Schweissen
E. Submerged arc weldind
F. Soudage a ’arc sous flux

solide
11 JlyroBas cBapka B 3allIUTHOM ra3se Hyropass cBapka, NOpH KOTOpPOH Aayra M
Caapka B 3alI{UTHOM rase pPacIiNaBIsieMbId METAM, a B HEKOTOPBIX ClyyasX

Hnn. [a3zosnexmpuueckas céapka | M OCTHIBAIOWIMI LUOB, HAXOLATCH B 3aLUUTHOM
D. Schutzgaslichtbogenschweissen; | rade, nMojaBacMoOM B 30HY CBapKM C ITOMOLBIO

Schutzgasschweissen CIELMATIbHBIX YCTPOHCTR
E. Gas-shielded arc welding

F. Soudage a I’arc sous pro-
tection gazeuse




C.4TOCT 2601—84

TepMUH

OnpegeneHue

12.

13

14.

AprosHoayropas cBapka

D. Argon-Lichtbogenschweis-
sen;
Argonarc-Schweissen

L. Argon-arc welding

F. Procédée argonarc;
Soudage a |’arc sous argon;
Soudage a ’argonarc

JlyroBasi cBapKa B YIVIEKHCJOM

rase

CBapka B YIJICKUCJIOM Tase

D. CO,-Schutzgasschweissen;
CO,-Schweissen

E. CO,-welding

F. Soudage CO,

[logsoanas nyroBasi cBapka

IloaBonHasa cBapka

Han. Jlyeoeas ceapka nod

80001l

D. Lichtbogenschweissen un-
ter Wasser,
Unterwasserschweissen

E. Underwater arc welding

F. Soudage & I’arc sous ’eau

15. UMnyabcHO-AyroBas cBapKa

D. Impulslichtbogenschweissen
E. Pulsed arc welding

F. Soudage a courant puisé;
Soudage par impulsions

16. Pyynan ayrosast cBapka

i17.

D. Handlichbogenschweissen:
Lichtbogenhandschweissen,

Lichtbogenschweissen von Hand;

E-Handschweissen;
Manuelles Lichtbogen-
schweissen

E. Manual arc welding;
Hand arc welding

F. Soudage & ’arc manuel

MexanM3HpoBaHHAA AYTroBas CBapKa
Haon. [IHoayasmomamuuecxasn
dyzo6as ceapxa
D. Mechanisiertes Lichtbogen-
schwelssen
E. Mechanized arc welding

F. Soudage mécanisé a I’arc

Jlyrosasi cBapka, Nnpyd KOTOPOM B Ka4yeCTBE
3a1UTHOIO ra3a UCIoab3yeTcsl aproH

Jlyrosasi ¢cBapka, NpH KOTOPOA B KayecTBe
3AIUMUTHOTO UCTIOJIb3YyeTCs YIJIEKMCIIbIN ra3

JyroBasgs cBapka, npu KOTOpOH AYry
NOTOJHUTEIbHO MUTAIOT UMIYJIbCAMM TOKa [0
3aIaHHOH IporpaMme

Jlyromas CBapKa, npu KOTOPOW
BO30YXIAECHUE AYyrd, nojayda J1eKTpoda M €ro
repeMellieHUE NTPOBOSITCA BPYUYHYIO

JlyroBasi cBapkKa, MNpHM KOTOpOH rIiojada
[JIABSLLIETOCS 3JEKTpoda MIHW MPUCAZOYHOTO
METa/l/1d, WIH OTHOCHUTEJIBHOC IEpeMelleHHE
IYyTU U U3JAECIUS BBIMOJHAKOTCS ¢ TNMOMOILLIO
MCXaHU3MOB
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TepMuH

OmnpeneneHue

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

ABTOMATHYECKAS XYroBasi CBAPKA
D. Automatisches Lichtbogen-
schweissen
E. Automatic arc welding
F. Soudage automatique a
|’arc

JIByxXayrosas cBapka
D. Zweilichtbogenschweissen

Doppellichtbo-
genschweissen

E. Twin-arc welding

F. Soudage a double arc;
Soudage a deux arcs

Muoroayrosas cBapka
D. Mehrfachlichtbogenschweissen
E. Multi-arc welding

F. Soudage a arcs multiples

JABYX3/IeKTPOAHAN CBAPKA
Han. Ceapka pacuennennm
IAEKMPOooM

D. Zweilektrodenschweissen;
Schweissen mit Zwillings-
elektrode;
Schweissen mit Doppelelek-
trode

E. Two-electrode welding

F. Soudage a deux électrodes

MHoro31eKTpoaHas cBapKa

D. Mehrdrahtschweissen;
Schweissen mit Mehrfach-
elektrode
Muliti-electrode

E. Multi-electrode welding

F. Soudage avec dlectrodes
multiples

dyroBas cBapka no ¢uoocy
Caapka no ¢umnocy

D. Schweissen mit Pulverzugabe
E. Semi-submerged arc welding
F. Soudage avec addition de flux

ToueuHas AyroBas cBapka
D. Lichtbogenpunktschweissen
E. Arc spot welding

F. Soudage par points a l'arc

2——229

MexaHu3ypoBaHHasi JOyroBasl cBapkKa, IIpH
KOTOpOH BO30YyXIeHUE IIYyTH, rogaya
IJIABAILErOCs 3JeKTpoda WIX IIPUCAI0OYHOTO
METajJia ¥ OTHOCHUTEIbHOE NepeMenieHre AYTH U
U3JeIUsl OCYIUECTB/ISIIOTCSE MeXaHn3MaMH ©0e3
HerocpedCTBEHHOIO y4yacTUsl 4YeJIOBeKa, B TOM
yUcJe M 1Mo 3alaHHOHW NporpamMme

HlyroBasi cBapka, IIpH KOTOpPOH Harpesn
OCYILIECTRIISIETCA ONHOBPEMEHHO ABYMSA NYTaMU C
pa3feNbHBIM MUTAHUEM HUX TOKOM

JyroBag cpapxka, IpH KOTOpPOH Harpes
OCYILECTBASIETCS OOHOBPEMEHHO 0o0Jjice 4YeM
ABYMSs] AyTaMHU C pa3fcJbHbIM ITMTAHHEM HX TOKOM

HyroBass cBapka, INpHM KOTOPOH Harpes
OCYHIECTBIsIeTCS OZHOBPEMEHHO IBYMsi
3JICKTPOJAaMM ¢ OOLIMM NOABOIAOM CBapOYHOIO
TOKA

JlyroBas cBapka, INpH KOTOpOH Harpes
OCYUISCTBISICTCS OOHOBpeMeHHO ©Oosiee 4eM
OIBYMSIL IIEKTpOJAaMU C OOIUMM MOABOIOM
CBapOYHOro TOKAa

HyroBasgs c¢Bapka, npM KOTOpoil Ha
CBapHUBacMbleé KPOMKH HAHOCHTCS ClIoH ¢imoca,
TOJILIUHA KOTOPOro  MEHblle  XYTroBOro
NMPOMEXYTKA

Jyropas ¢cBapka 6e3 nepeMellieHHs 3JIEKTpoaa
B IUIOCKOCTHM, INEepIEeHIUKYIAPHON €ro OCH, B
BHIE OTHAEIBHBIX TOYEK
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TepMmuH

OnpenenexHue

25. Buopomxyrosaa csapka

26.

27.

28.

29.

30.

D. Lichtbogenschweissen mit
vibrierender Elektrode

E. Vibrating electrode arc welding

F. Soudage a ’arc avec €lect-
rode vibratoire

CBapka JeXauMM 3/1eKTpoaoM

D. Schweissen mit liegen der
Elektrode;
Unterschienenschweissen;
EHV-Schweissen

E. Firecracker welding;
EHV-welding

F. Soudage avec électrode
couchée

CBapka HAKJIOHHBIM 3/IEKTPO-
JIOM

Haon. Ipasumayuonnas ceapxa
D. Schwehrkraftschweissen
E. Gravity welding

F. Soudage par gravité

I11a3zMeHHas cBapkKa

Huon. Ceapkxa naazmennoii dyzoii
IInazmennodyeosan ceapka

D. Plasmaschweissen

E. Plasma-arc weldind

F. Soudage au plasma d’arc

(a I’arc plasma);

Soudage au plasma

DNeKTPOILIAKOBAA CBAPKA

IlInakoBast cBapka

D. Elektroschlackeschweissen;
ES-Schweissen

E. Electroslag welding

F. Soudage sous laitier élect-
roconducteur;

Soudage électroslag

DJIEKTPOHHO-JTy4eBasi CBapKa
D. Elektronenstrahlschweissen
E. Electron beam welding

F. Soudage par faisceau d’éle-
ctrons;

Soudage par bombardement
¢lectronique

JlyroBasi cBapka ILTaBSILLIUMCS 3JIEKTPOJIOM,
KOTOpPBLIH BUOPUPYET, BCACACTBUE YETO AYTOBBIC

pa3pAnb yepeayrTcs c KOPOTKHMMH
3aMBbIKaHUSIMH

JyroBas cBapka, pH KOTOpOH
HEMOABUXHBIN [OKPBITHIN NEKTPOA

YKJIaobIBaeTCsl BAOJb CBAPHMBAEMBIX KPOMOK, a
AyTa MepeMelllaeTcsl IO Mepe paciUlaBIeHMS
3/1eKTpONa

HyroBasi cBapka, NMpH KOTOPO#l NMOKPBITHIH
3JICKTPOL pacrojaraeTci HaxkJIOHHO BIOIb
CBapHBaeMBIX KPOMOK, OINHUpasACh Ha HUX, H IO
MEpE pacIUIaBACHUA ABUXETCS o4 AeHCTBUEM
CWiIbl TAXECTH WIM TIPYXHHBI, a [ayra
nepeMelliacTcs BAO/b LIBa

CBapka niaasjieHHEM, MPH KOTOPOH Harpes
IIPOBONUTCS CXATOU IYTron

CBapka MIaBJIieHHEM, IIpH KOTOPOH JUIs
HarpeBa MCHOJIb3YETCS TEIUIO, BbLAC/ISIOLIEECS

[IPH MPOXOXJACHUH INEKTPUUECKOro TOKa yepe3
pacIuiaB/IeHHBIA 11J1aK

CBapka IUIaBICHUEM, IIpA KOTOpOH A

Harpesa HCIIOJIL3VETCA 3SHCPIrHUd YCKOPDECHHBIX
AJICKTPORHOB
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TepMuH OnpeaeneHne
31. Jlazepnas cBapkKa Cpapxa TIU1aBIIeHHEM, IpH KOTOpOH s
D. Laserschweissen; HarpeBa MCHOJAB3IYETCA SHEPIMS MINIYYeHUd
Laserstrahschweissen Jla3epa
E. Laser welding;
Laser beam welding

F. Soudage au laser
Soudage par faisceau laser

32. I'azoBas cBapka CBapka IUIABIIEHHEM, IPH KOTOpOHM JUIA
D. Gasschweissen,; HarpeBa MCHONB3YETCA TEIUIO IUTAMCHM CMeCH
Gasschmelzschweissen ra3oB, CXKMraeMoH ¢ ITOMOILbIO rOpeJIKH
E. Gas welding

F. Soudage autogéne;
Soudage a la flamme

33. TepmuTHas cBapkKa CBapka, npu KOTOpOH WId  Harpesa
D. Aluminothermisches; UCITOJIL3YETCSI JHEPIusi TOPEHHS TEepMUTHOM!
Schweissen; CMecH
Thermitschweissen

E. Thermit welding
F. Soudage aluminothermique

34. Cpapka ¢ npuMeHenydeM Iasje-
HRS _
D. Schweissen mit Druck
E. Welding with pressure
F. Soudage avec pression

35. HaBapka HaHeceHue cnost Merajula Ha MOBEPXHOCTH
D. Aufragsschweissen mit M30e/IMsl MOCPEeACTBOM CBApKHU C NMpHUMCHEHUEM
Druck BABJICHUSA

E. Welding-on with pressure
F. Rechargement avec pression

36. KoHTaKTHAs CBapKa CBapka ¢ TIpMMEHEHHEM [AaBJICHUS, IIpHU
D. Widerstandsschweissen KOTOPOH MCTIONB3YETCHA TEIUIO, BbIOEISIOLICECH B
E. Resistance welding KOHTAaKTe CBAPUBAEMBIX yacTeh npH
F. Soudage par résistance MMPOXOXICHHUH JICKTPHUYECKOI'O TOKa

37. CroikoBasi KOHTAKTHASA CBapKa KoHTakTHas  cBapka, TIIpU  KOTOpoH
CTbikOBad cBapka COeJUHEHUE CBApHUBACMbIX YaCTCH IMPOUCXOOUT
D. Widerstandsstumpfschweissen 10 NMOBEPXHOCTU CThIKYEMbIX TOPLIOB

E. Resistance butt welding
F. Soudage en bout par résis-

tance
38. CrhikoBas cBapka oILIaBJie- CThiKOBas KOHTaKTHas CBApKa, IIpU KOTOPOH
HHeM HarpeB Metajula COIPOBOXIACTCS OIUIaBIICHHEM
Cpapka oIUIaRIcHUEM CTBIKYEMbIX TOPIIOB

D. Abbrennstumpfschweissen
E. Flash butt welding

F. Soudage par etincelage
2*
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TepMuH

Onpeaenenuue

39.

40.

41.

42.

43.

44

45.

CTbixoBast CBAPKa CONPOTHB-~

JeHHeM

CBapka COnpoTHUBIICHUEM

D. Pressstumpfschweissen

E. Upset welding;
Resistance butt welding

F. Soudage en bout par résistance

TouyeyHasn KOHTAKTHAA CBapKa

ToueyHas cBapka

D. Punktschweissen

E. Resistance-spot welding

F. Soudage par points

PeabvedHas cBapka

D. Buckelschweissen

E. Projection welding;
Point welding

F Soudage par bossages

[1lopHas KOHTAKTHAs cBapKa

IlloBHas cpapka

Hnn. Poauxoeasn ceapka

D. Rollennaht-Widerstands-
schweissen;
Rollennahtschweissen;
Nahtschweissen

E. Resictance-seam welding;
Seam welding

F. Soudage par resistance a
la molette;
Soudage & 1a molette;
Soudage au galet

IIloBHO-CTBIKOBAs CBApPKa

D. Rollennahtschweissen von

Stumpfstdssen
E. Butt-seam welding

F. Soudage au galet par €crasement;
Soudage a la mollette par

ecrasement

BhicokovyacToTHas cBapKa
D. Hochfrequenzschweissen
E. High frequency welding

F. Soudage a4 haute fréquence

Caapka B3phIBOM

D. Sprengschweissen;
Explosionschweissen

E. Explosion welding

F. Soudage par explosion

CTbiKOBast KOHTaKTHasi CBapka, IIpH
KOTOpPO# HarpeB MeTajula ocylliecTriasiercs 6e3
OIUIaBJIEHHUSI CTBIKYEMbIX TOPLIOB

KoHTaxTHas cBapka, Npy KOTOPOH CBapHoe
coeIMHEHHE TIONy4YaeTcsl MeXAy TopLaM¥
3JICKTPOAOB, INEPeJalOLIMX YCUIINE CXATUS

KoHTakTHas cBapka, IIpy KOTOPOil CBapHOe
COCAUHEHUE TNONYYaeTcsd Ha  OTACJBHLIX
y4yacTKax, 0OYC/IIOBJICHHBIX HX N'EOMETPUYECKOM
(OpMOiA, B TOM YHUCJIE€ O BBICTYIIAM

KoHTakTHasi cBapka, TIpH  KOTOpPOM
COCAUHEHHE CBAPUBACMEBIX YACTEH TNPOUCXOOUT
MEXIY BpallalolIuMucs IMCKOBbIMH
JIEKTPOAAMHU, NepeaaOIUUMH YCUIUE CXKaTHA

KoHTaKTHass cBapka ¢  TONy4YeHUeM
CTBIKOBOI'O 1IIBA BpAlIAIOILIUMUCH OAUCKOBBIMH
3JIEKTPOJAAMH, OTHOCHUTEJIBHO KOTOPbIX
NepeMeLaloTcs  JeTand, cobpaHHble

HeOONbUION HAXJIeCTKON WIH BCTLIK

CBapka ¢ NMpUMMEHEHHEM [OaBlIeHUs, MpHU

KOTOPOM HAarpeB OCYILUECTRIACTCH TOKaMu
BBICOKOM 4YaCTOTHI

CBapka ¢ IpUMEHEHHEM HOABICHUS, IpH
KOTOPOH COCOUHEHME OCYULIECTBISCTCA B
pe3y/IbTaTe BBI3BAHHOIO B3PLIBOM COYAAPE€HUA
CBapUBaeMbIX YacTeH
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TepMuH

OnpeaesneHne

46.

47.

48.

49,

50.

51.

52

53.

MarauTHo-HMIyJIbCHASE CBaPKa
D. Magnet-Impuls Scweissen
E. Magnetic-pulse welding

F. Soudage par pulsations

magnétiques

Csapka TpeHneM

D. Reibschweissen

E. Friction welding

F. Soudage par friction

CRapka JaBJiecHHeM

Hnon. Ceapxa 6 meepdoii ¢aze
Ceapxa 6 meepdom coc-
MOAHUU

D. Pressschweissen:

Druckscweissen
E. Pressure welding
F. Soudage par pression

[leunas crapka

D. Feuerschweissen

E. Pressure welding with
furnace heating

F. Soudage par pression au four

Ky3HeyHas cBapKa

D. Hammerschweissen

E. Forge welding;
Hammer welding

F Soudage a la forge
Soudage par forgeage

CBapka npoxaTKoun
D. Walzschweissen
E. Roll welding

F. Soudage aux galets

I'a3onpeccoBas cBapkKa

D. Gaspressschweissen

E. Pressure gas welding

F. Soudage autogéne par
pression

Huddy3norHas cBapka
D. Diffusionsschweissen
E. Diffusion welding

F. Soudage par diffusion

CBapka ¢ mnpHMcHEHUEM JAaBJICHUA, TIpH
KOTOPOM  COCIHHEHHUE  OCYIUECTBISIETCS B
pe3ybTaTe COYAAapeHHsI CBapHBacMBIX YacTeH,
BbI3BAHHOIO BO30eHCTBUEM HUMIYJABCHOTO
MarHMTHOIO nong

CBapka ¢ TNPUMCHCHUEM [OABJICHUA, [IpHU
KOTOpOHM HarpeB OCYILUECTBISIETCSI TpPEHHUEM,
BbI3BAHHBIM OTHOCUTEIbHBIM FEpPEMEIIEHUEM
CBapHUBaeMbIX YacTeH WJIM UHCTPYMEHTA

CBapka ¢  TIpUMEHEHHUEM  JaBJICHUS,
ocyllecTR/SIEMass 32  CYeT  TLIaCTHYECKOM
nepopMallMd  CBApUBaeMBbIX  yacTeili  npu

TeMIlepaType HWXE TeMIepaTyphl MIaBlIeHUS

Cpapka [aBlIeHMEM, TpU KOTOpPOH Harpes
NPOBOIMTCS B I1e4yax WJIH ropHax

[leyHass cBapka, T1npM KOTOPOH oOcajika
BLIMOJHSACTCS yiapaMy MOJI0Ta

[leyHasi cBapka, MpHU KOTOPOU ILUIACTHYECKOE

neopMUpOBaHHE OCYLLIECTRIACTCA B ITPOKATHAIX
BaJIKax

CpBapka JaB/ieHUMEM, TIpH KOTOpOHM A
HarpeBa WCHOJB3YETCA TEMIO IVIAMEHU CMECHU
ra3oB, CXXHUraeMou ¢ MoMoOILLbIO TOpeIKH

CBapka JaBJIeHHUEM, OCYLIECTR/IsIEMAs 3a cYeT

B3aUMHON Andpdy3M atoMOB B  TOHKHUX
[TOBEPXHOCTHDBIX closx KOHTaKTUPYIOLINX
YacTeu.

Ilpumeuanue. InddpysnonnHas

CBapKa OCYIUECTBIACTCA IIPU OTHOCHUTEIBHO
JUTUTEJIBHOM BO3ACHCTBUH [TOBbIILICHHOMN
TEMIIEPATYPHl U HE3HAYUTCILHOW MIIACTUYECKOW
nepopMalMU
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e p—

TepMUH

OnpeneneHue

54.

33.

56.

>7.

J8.

39.

YIbTpasByKkoBas CBAPKa
D. Ultraschallschweissen
E. Ultrasonic welding

F. Soudage par ultrasons

XojogHan cBapka
D. Kaltpressschweissen
Kaltschweissen;
E. Cold welding;
Cold pressure welding
F. Soudage a froid

Crapka B KOHTPOIHPYEMOI aT-

mMocoepe

D. Schweissen in kontrolierter

Atmosphire
E. Welding under controlled
atmosphere

F. Soudage en atmosphére conrollée

CBapka naBiieHHEM, OCYILIECTBIIsSIeMas IIpH
BO3ACHCTBUM YJIBTPAa3BYKOBBIX KOeOaHUM

CBapka JaBieHHMEM nNpH 3HAYUTENbLHOH
IUtacTuyecko jgedopmaliud  6e3  Harpesa

CBapHBaCMbIX yacTed BHCIHHUMU HUCTOYHUKAMU
TCILIA

CBapka, ocywecTB/IsieMass B  KaMepe,
3aITOJIHEHHOH ra3oM OIpeAc/ICHHOIO COCTaBa

CBAPHbBIE COEJUHEHHNA 1 11IBbI

CsapHoe coeauHeHHe
D. Schweissverbindung
E. Welded joint

F. Joint soudée;

Assemblage soudée;
Soudure

CTbiKoBOe coeqHHeHHe
D. Stumpfstoss;
Stumpfschweissverbindung
E. Butt joint
F. Assemblage en bout;
Joint en bout

YrioBsoe coeauHeHHE
D. Eckstoss;

Eckverbindung

E. Corner joint;
Fillet weld

F. Joint d’angle;
Soudure en corniche

Hepa3beMHOe cOeNMHEHHE, BbITOJHECHHOE
CBapKoH

CBapHOe coeIWHEeHHEe IBYX 3JIEMEHTOB,

NMPUMBIKAIOLUX JAPYT K JAPVrY TOPLOBLIMH
NMOBE PXHOCTAMH

AN

CB&pHOﬁ COCOAMHCHHUE JABYX JJICMCHTOB,
PACNIOJIOXKCHHBIX 1104 YITIOM H CBApCHHbIX B
MCCTC IIPUMBIKaHHUA HX KpacB
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TepMHUH

OnpeneneHue

60.

61.

62

63.

64.

65.

HaxnecTounoe coeanHeHHe
D. Uberlappstoss;
Uberlappverbindung
E. Lap joint;
Overlap joint
F. Assemblage a recouvre-
ment;
Joint & recouvrement

Tasposoe coenmnenue
Han. Coedunenue anpumsik
. N-Stoss:
T-Verbindung
E. Tee joint,
T-joint
F. Assemblage en T;
JointenT

TopuoBoe coemMHeHHe
Hnn. boxoeoe coedurenue
D. Stirnstoss
E. Edge joint;
Flande joint
F. Joint des plaques juxtapo-
sées:
Joint a bords relevées

CBapHan KOHCTPYKuHA
D. Schweisskonstruktion

E. Welded structure

F. Construction soudée

CBaphoH y3ex

D. Schweissteil;
Schweisseinheit

E. Welded assembly

F. Encemble soudée
Assemblage soudée

CBapnoii 0B
[Lonr

D. Schweissnaht
E. Weld

F. Soudure

— -l ————

CBapHoe coelMHEHHE, B KOTOPOM CBapEHHbIE
3JIeMEHThl  PAacllOJIOXKEHb!  MapauiebHO H
JACTHUYHO MepeKphLIBAKOT APYT Apyra

N

CmapHoe coejuHeHHe, B KOTOPOM TOpELl
OJHOro 3JIeMeHTa TPUMBIKAET IO YIrJIOM U
npuBapeH K OOKOBOMW MOBEPXHOCTH APYroro
3JIEMEHTA

wan

CBapHoe coeiUHEHUE, B KOTOpOM OOKOBbBIE

[TOBEPXHOCTH CBapeHHbIX 3JIEMEHTOB
NPUMBIKAIOT OpYyTr K APYTY
MeTannnyeckas KOHCTPYKIINS, W3T0-

TOBJIGHHAA CBApKOU OTAEALHBIX AeTaneH

Yacte KOHCTPYKLIMM, B KOTOPOH CBapeHbI
NIPUMBIKAIOLiYie APYT K APYTY IEMEHTDI

YyacTok CBAPHOTO COCIUHEHMS,
00pa30BaBILUNCS B PEIVALTATEC KPUCTAUIMIALUU
pacrniaBjicHHOro MertajUla WIM B pe3yibrare
nnacTyyeckod  gedopMauMM INpPU  CBApKE
NaBJIECHHEM WM COYETAaHHUA KPUCTAUIU3ALUHNM M

aedbopmanuu
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66.

67.

68

69.

70.

71.

712.

73.

TepmuH

Onpegenenue

CTbIKOBOH 1LIOB

D. Stumpfnaht;
Stossnaht

E Butt weld

F Soudure en bout;

Soudure bout a bout

YrioBoi HIOB

D. Kehlnaht
E Fillet weld
F. Soudure d’angle

Toveynnni mos

D. Punktschweissung
E. Spot weld

F. Soudure par points

CBapHan ToYKA

D Schweisspunkt

E Weld spot;
Weld point

F Point de soudure:
Point soudée

Snpo ToukHu
D. Schweisslinse
E. Weld nugget;
Spot weld nugget
F Novau de soudure;
Lentille de soudure
HenpepoiBHbI 0B
Hon. Craownoii woe
D. Durchlaufende Naht
E. Continuous weld;
Uninterrupted weld
F. Soudure continue

[IpepoiBHCTLIH HIOB

D. Unterbrochene Naht

E. Interrupted weld;
Intermittent weld

F. Soudure discontinue;
Soudure intermittente

l{enHoit npephBHCTLIA LIOB

llenHoi#i 1i0B

D. Symmetrisch unterbroche-
ne Naht

E. Chain intermittent weld;
Chain intermittent fillet weld

F. Soudure discontinue sym-
métrique

CBapHO#H 1LIOB CTHIKOBOTO COSOIUHEHHUS

CBapHO# 1LOB YIJIOBOro, HaXJIECTOYHOTO WU
TaBpPOBOIo COeIUHEHUU

CBapHOil 1IOB, B KOTOpPOM CBSI3b MEXIY
CBapCHHbBIMH 4acTsAMU OCYLLECTRIAETCS
CBapHbBIMH TOYKaMH

JJIEMEHT TOYEYHOIO 1Ba, MPEACTABISIOLIMMA
coboil B raHe Kpyr WIH 3JUIHIIC

30Ha CBapHON TO4YKH,
MOJABEPraJicsi pacIuIaBIeHUIO

META/l1 KOTOPOH

CBapHO# 1LIOB MPOMEXYTKOB IO JIJTMHE

CBapHOI1 1IOB ¢ IPOMEXYTKAMH 1O JIMHE

JIBYXCTOPOHHMH NpEepPBIBUCTHIA  1IOB, YV
KOTOPOTO IMPOMEXYTKHA PacCIiOIoOXEHbI IO 00euM
CTOPOHAM CTEHKM OJIMH MPOTUB APYTOro
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TepMuH

OrnpeaeneHue

74. IIlaxMaTHBIH NMPEPLIBUCTLIH IOB

HIaxMaTHBIH 11I0B

D. Unterbrochene versetzte
Naht

E. Staggered intermittent
weld

F. Soudure discontinue alter-
née

75. MHorochoinbi 1oB

D. Mehrlagennaht

E. Multi-run weld;
Multi-pass weld

F. Soudure en plusieurs pas-
SES;
Soudure & couches multi-
ples;
Soudure 3 plusieurs couches

76 IlomBapouuslii Hos
D. Gegennaht
E. Sealing bead
F. Cordon support;
Cordon a I’envers

77. HpuxsaTxa
D. Heftnaht
E. Tack weld

F. Soudure de pointage

78. Monraxuplii 1108
D. Baustellenschweissnaht;
Montageschweissung
E. Site weld

F. Soudure de montage

79. Bammk
D. Schweissraupe
E. Weld bead;
Bead
. Cordon

80. Caoi ceapHoro 1pa
Cnoit
D. Lage
E. Layer
F. Couche

3—229

[IBYXCTOPOHHMI# TpEpPbIBUCTBIA IIOB, Y
KOTOpOro IIPpOMEXYTKH Ha OfHONl CTOpOHEe
CTCHKW pAacCNoiOXeHbl TIPOTUB CBapEHHBIX
Y4aCTKOB LIBa ¢ IpYroM €¢ CTOPOHBI

MeHbluass 4acTb  ABYXCTOPOHHEro  LUBA,
BLINIONTHSIeMas [IpeABaApUTEIBHO by b
NpeACTBPalIiCHUA NMPOXOroB P nocseayrouieit
CBapkKe€ WIM Hak/aablBacMasi B TOCJIEIHIOIO
oyepeab B KOpeHDb 1IBa

Koporkuil cBapHOH wWoB i duKCcaLuu
B3aMMHOIO PACMONOXKEHUsS! MOMIEXKAILMX CBApKE
neTanc

CBapHoO#t LLIOB, BBINOAHSIEMbIN NPH MOHTAXE
KOHCTPYKLHMHU

Merann cBapHoro uiBa, HalUlaBJAEHHBIM MM
NepervIaBlIeHHbIN 3a OOUH T1poXo

Yacte MeTasna cBapHOro 1UBa, KOTopas
COCTOUT U3 ONHOIO WM HECKOJBKMX BATUKOB,

pacrnonaramplumxcs Ha OMHOM YPOBHE
IToriepeYHoOro ceyeHus UiBa
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TepMuH

OnpeaencHue

81. Kopenn mmBa
D. Nahtwurzel;
Wurzel
E. Weld root

F. Racine de la soudure

82. BuIyKJI0CTH CBAPHOrO LIBA
BoinyxiiocTs 111Ba
Hon. Ycusenue wea
D. Nahtiiberh6hung
E. Weld reinforcement;
Weld convexity

F. Surépaisseur de la soudure

83. BorHyrocth yriosoro msa
BorHyrtocTh 111Ba
Haon. Ocaabaenue wea
D. Konkavitit der Kehinaht
E. Fillet weld concavity
F. Concavité de la soudure

YacTb cBapHOTO 1IBa, HAMbONEE YAaIeHHA OT
€ro JIMLIEBOK MOBEPXHOCTHU

mmeﬁo wha

. ryer BN
///@\\

(| /‘JA
NN

Z8%

BrInykiocTb 11IBa, ornpeaesieMas
pacCTOSTHHEeM MeXIy IUIOCKOCTBIO, IpoXoasilei
Yepe3 BUAMMbIC JIMHUN I'PAHULLI CBAPHOTO lIBa
C OCHOBHBIM METAJIOM U IOBEPXHOCTBIO

CBapHOTO llIBa, W3MEpPEHHbBIM B MecCTe
HauOOJIbILIEH BBIITYKIOCTH

BorHyrocTts, onpeaenseMas pacCTOSSHHEM
MEXIY  IUIOCKOCTBIO, TNpoxoasiiieil  4yepe3s
BHUAXUMBIE JMHHUHA TpaHULB! VYIJIOBOro 1Ba C
OCHOBHBIM METAJUIOM K TMOBEPXHOCTBLIO l1lIBa,
M3MEPEHHLIM B Mecte Haubonblllelf BOTHYTOCTH
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TepMmun

Onpeaeserivie

834. TomumHa Yr0BOro miBa

85.

86.

87.

3.

D. Nahthohe;
Kehlnahtdicke

E. Fillet weld throat
thickness

F. Epaisseur a clin;

Epaisseur d’une soudure en

angle

PacuerHas BLICOTA YIVIOBOFO IiBa

Pac4yeTHasa BhICOTA UIBa

D. Rechnernische Nahtdicke

E. Design throat thickness

F. Epaisseur nominale de la
soudure

Karer yrioBoro uma

Karer mBa

D. Schenkelldnge;
Nahtschenkel

E. Fillet weld leg

F. Cdote de la soudure d’angle

IllHpHHA cBapHOro MRa
HlupuHa 1iBa
D. Nahtbreite
E Weld width

F. Largeur de la soudure

Haubosablliee paccrosHUE OT NOBEPXHOCTH

YIJIOBOrO 1IBAa [0 TOYKM MAaKCHMAJBHOIO
NPOIUIaBJICeHUS OCHOBHOIO MeTasljla

@

JnuHa nepneHpuxyiIspa, ONVIUEHHOrO U3
TOYKHM MAKCHUMANLHOIO MpPOIIABRNECHMA B Mecte
COTPSIKECHUA CBapUBAEMBbIX JacTeu Ha
TUNOTEHY3Y HauOoOMbIUEIO  BIHWCAHHOIO BO

BHEILHIO YaCThb YIJIOBOrO HiBa NPSMOYTOALHOIO
TPEYroNbHHKa

KpaTyaiilliee pacCTOSiHHE OT ITOBEPXHOCTH
ONHOW M3 CBapUBacMbIX YacTel OO IpaHHLUbI

YIJIOBOro 1lBa Ha ITOBEPXHOCTH  BTOPOIA
CBApPHUBACMOH YacTH

s i)

PaccrossHMe MeXny BHAWMBIMM JHHHSIMU
CIUIaBIIEHHS Ha JIMLICBOM CTOPOHE CBapHOro 1Ba
NpU CBapKe IUIaBJIeHUEM
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TepMuH

OnpeaencHue

88.

89.

90

91.

92.

93.

94.

Kosgdpuument hopmbl CBapHO-
ro 1Ba

KoadduuueHT hbopMbI 1LIBa
D. Nahtformfaktor
E. Weld shape factor;

Weld geometry factor

F. Facteur géométrique de la
soudure

Mexanudeckasa HEOJHOPOIHOCTD
CBAPHOIO COEMHEHHA
Mexanuyeckasi HEOMHOPOIHOCTD
D. Mechanishe Inhomogenitit
E. Mechanical heterogeneity

F. Hétérogénéité mécanique
Msrkas npocJioiika cBapHOro co-
eIHHeHHs

Msirkast npocjaonKa

D. Weiche Zwischenlage

E. Soft interlayer

F. Couche intermédiére douce

Teepaasd mpocJIoMKa CBApHOro co-
e AMHeHH

TBepnas mpociolika

D. Harte Zwischenlage

E. Hard interlayer

F. Couche intermédiére dure

PasynpouHeHHLII YYacTOK cBap-
HOI'0 COeIMHeHMA
Pa3yrnipoyHeHHBI# y4acTOK

D. Infestigte Zone

E. Weakened zone

F. Zone affaiblie

KOHTAKTHOE YyNpoYHeHHe MSAT-
KOH NMPOCioiKH

KoHTakTHOE yrnpoyHeHHe
D. Lokale Verfestigung
E. Local strengthening
F. Raffermissement locale

KoadduuneHT, BbIpaxaeMBI OTHOILLEHHUEM
LIMPHHBI CThIKOBOIO WIH YIJIOBOI'O llIBa K €ro
TOJILLUHE

Paznuuue MexaHUYECKHUX CBOUCTB OTICLHBIX
YHaCTKOB CBApHOIo COCAMHCHHS

YyacTok CBapHOro COCiIMHCHHA, B KCTOPDOM
MCTAJLN UMCECT MNOHHUXCHHbBIC NMNoKa3aTciin

TBEPIOCTH U (MJIH) MIPOYHOCTH IO CPABHEHUIO C
METaJUIOM COCEIHMX YYACTKOB

Y4acToK cBapHOro CoeIMHEHHsI, B KOTOPOM
META/UI UMEET TIOBbIIUEHHBIE IIOKA3aTeun
TBEPAOCTH U (MIH) NMPOYHOCTH MO CPAaBHEHUIO C
METaIJIOM COCEIHHUX YYaCTKOB

YyacTOK 30HBI TCODMHUUCCKOIO BJIMAHHWSA, B

KOTOpPOM TIIPpOU30OULULUIO CHMXCHHE IIPOYHOCTH
OCHOBHOI'O MCTallJla

[loBbIlLIECHUE  COIPOTHURAEHMUS  AePOPMMU-
POBAaHHIO  MSATKOK  TIPOCAOMKHM  CBapHOro
COCUHEHMSA 3a CYET COSpPXMBAHUS  c€

nedopMalMii cocesHUMU Hojlee MMPOYHBIMU €50
YacTIMU

TEXHOJIOT'UA CBAPKH

Hanpasienne cBapKH

D. Schweissrichtung

E. Direction of welding

F. Sens de la soudure;
Direction de la soudure

HHHPHBJI&HHC ABHAXCHHSI HCTOYHHKA TCIlia
BOOJIb HpOﬂOﬂbHOﬁ OCH CBaPpHOI'oO COCAMHCHHA
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TepMuH

Onpenenenne

95 OopaTHOCTYNEHYATAA CBAPKA
D. Pilgerschrittschweissen
E. Back-step sequence;
Back-step welding;
Step-back welding
F. Soudage a pas de pélerine

06. Cpapka daokamMu
D Absatzweises Mehrlagen-
schweissen
E. Block sequence
F. Soudage par blocs succes-
sifs

97 Csapxka KacKaaoMm
D. Kackadenschweissung
E. Cascade welding
F. Soudage en cascade

98 Ilpoxen npu crapke
[Tpoxon
D Schweissgang
E. Pass;
Run
F Passe

99. Cpapka Hanpoxoxn
D Einrichtungschweissen
E. One direction welding
F Soudage dens un sens

CBapka, npM KOTOpOH CBapHOHW 1lLOB
BBINOAHACTCA CAeOYIOUIMMHM OOUH 3a JAPYIrUM
YYaCTKaMM B HaripamRieHUH, OOpaTHOM OOHIEMY
[IpUpaAlLCHUIO MUTHHLI LUBA

Ob6patHOCTYNneH4yaTasg cBapkKa, NMpH KOTOpOH
MHOIOCJIOMHBLIY 11IOB BbITIOJIHAKOT OTIEJbHBIMH

YHACTKAMH C TIOJIHBIM 3alTQJIHCEHUCM KaXI0TO0 M3
HHX

%

VB

(CBapka, NpH KOTOPOH KaxAblil MocaeAyoLMM
Y4aCTOK MHOTIOCJIOMHOrIO 1UBa MepeKphiBacT BECH
MPEAbIAYILINHA YHYACTOK WM €0 4acTb

OgHOKpaTHOE  MNEepeMEBICHUE B OAHOM
HanpapjieHUM MCTOYHMKA TErjla NPU CBApKE M
(MJ1M) HamnJ1aBKe

Crapka, rpu KOTopoil HaMpaBACHUE CBApPKH
HEU3MEHHO
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TepMmuH

Onpexenenyne

100. Csapka Bpa3dpoc
D. Absatzweises Schweissen
E. Skip welding

F. Soudage fractionnée

101. Ceapxa cBepXy BHM3
D. Fallnahtschweissen;
Abwirtsschweissen

E. Downhill welding
F. Soudage descendant

102. Ceapka cHu3y BBepX
D. Aufwirtsschweissen
E. Uphill welding
F Soudage montant;
Soudage ascendant

103. Cpapka Ha cnyck
D. Bergabschweissen
E. Downward welding (in the
inclined position)
F. Soudage descendant (en
position inclinée)
104. Cpapka Ha nojabeM
D. Schrigaufwirtsschweissen
Bergaufschweissen
E. Upward welding (in the
inclined position)
F Soudage montant (en posi-
tion inclinée)
105 Csapka yriiom Bnepes
D. Schweissen mit stechender
Brennerstellung
. Welding with electrode in-
clined under acute angle
F. Soudage avec électrode
inclinée en avant

106. Caapka yriioM Ha3aj
D. Schweissen mit schleppen-
der Brennerstellung
E Welding with electrode in-
clined under obtuse angle
F Soudage avec électrode in-
clinée en arriére

107. Cpapka Ha Becy
D. Schweissen ohne Unterla-
ge
E. Welding without backing
F. Soudage sans support

Cpapka, T[pM KOTOpO#l CBapHOH 1UOB
BBINTOJIHAETCA YYAaCTKaMH, pacloJOXeHHbBIMU B
Pa3HbIX MeCcTax IO €ro UIMHe

CBapka I[UlaBJIeHHEM B  BEPTUKAJIbHOM

IMOJIOXKEHUH, NMPU KOTOPOW CBapO4YHast BaHHA
NnepeMeEIlacTCd CBEPXY BHU3

Cpapka T1UIaBJ€HHEM B  BEPTUKAILHOM
[MOJIOXEHHHU, MpPH KOTOpPOM cCBapO4YHAasi BaHHAa
NepeMelaeTcss CHH3Y BBEPX

CBapka IUIABRJICHUEM B HaKJIOHHOM
MMOJIOXEHUHU, MPH KOTOpPOH CBapoOyHasi BaHHA
rIepeMeILIacTCA CBEPXY BHU3

CBapka MJIaBJIEHUEM B HaKIOHHOM
MOJOXEHUH, HNpPH KOTOpOH CBapoyHas BaHHa
repeMeliaeTcss CHU3y BBEPX

HyroBasi cBapka, npM KOTOpO# 3JeKTPoA
HaK/IOHEH I0A OCTPbIM YIJIOM K HarpaB/ICHHIO
CBapKH

HyroBas cBapxa, MpH KOTOPOH 3JeKTpoa
HAaKJIOHEH IO TYNbIM VYIJIOM K HAaMNpaBICHUIO
CBapKH

OOHOCTOPOHHSIS CBapka CO CKBO3HbIM
[POIIaBIEHUEM KPOMOK 6€3 HCNoAb30BaHUS
NoAKJI1a0K
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TepMuH

OnpengeneHue

108. Cpapka HenoBOPOTHLIX CTLIKOB
D Schweissen in Zwangspo-
sition
E. Position pipe-welding,
Orbital welding
F Soudage des joints fixes;
Soudage orbital

109. Iloanye 3alKTHOrO ra3a
D Schutzgaszufuhr von
Riishkseite der Naht
E. Weld root gas shielding
F. Protection par gas de la
racine de soudure

110. Pa3geaxa KxpoMok
D Fugenvorbereitung;
Kantenvorbereitung;
Nahtvorbereitung
E. Edge preparation
F. Préparation des bords;
Chanfreinage

111. Ckoc KpoMKH
D. Kantenabschriagung

E. Edge bevelling
F. Chanfrein

112. IlpuTyIuieHHe KPOMKH
D. Stegflanke
E. Root face

F. Méplat;
Talon

[13. ¥Yroa ckoca KpoMKH
Yroa ckoca
D. Abschrigungswinkel
E Bevel angle
F Angle du chanfrein
(de chanfreinage)

114. ¥Yroa pa3nenkn KpoMOK
YroJ pa3ae/ku
D. Offnungswinkel
E Groove angle
F. Angle d’ouverture

CBapka MnO 3aMKHYTOMY KOHTYpY BO BceX
NPOCTPAHCTBEHHBIX MOMOXEHUAX, NMPH KOTOPOH
OODBEKT CBAPKM HEIOABHXCH

[Togaya 3alUMTHOrO ra3a K obpaTHON CTOPOHE
COCIUHACMbIX YacTeW UIS 3alliMTh] UX TIPHU CBAPKE
OT BO3JAE€HCTBHSI BOo3ayXxa

IlpiaHne KpoMkaM, roUiexalliuM CBapke,
HeobxoauMon GopMBbl

[ IpAMOJIMHEMHBIA HAKJIOHHDbIA Cpe3 KPOMKM,
no/yiexailuey caapke

/T

HeckouieHHast 4acTb  Toplla  KPOMKM,
rnoafexXalle crapke

A

OcTpbll Yrol MeXAy IUIOCKOCTBbI) CKoOca
KPOMKH M IIJIOCKOCTBIO TOplia

p

Yron Mexay CKOIWIEHHBIMU  KPOMKaM#
CBapHUBaEMBbIX YacTeH

X
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TepMuH OnpeneneHue
114a. 3a3op Kparyaiilllee pacCTOSTHHME MEXIOY KpOMKaMU
D Spalt; Spaltbreite; COOpaHHBIX 1S CBApPKU JAcTaje
Stegabstand

E. Gap; Air gap;
Root opening
F Ecartment des bords

115 OcHoBHOMH MeTaA
D. Grandwerkstoff
E. Base metal;
Parent metal

F Métal de base

116. 'nyOMHa npolUiaBjeHHSs
D. Einbrabdtiefe
E. Depth of penetration
F. Profondeur de pénétration

117 Cpapoynas BaHHA
D Schweissbad
E Welding pool;
Welding bath;
Welding puddle
F. Bain de fusion;
Bain de soudage

118. Kparep
D. Krater
E. Crater

F Cratére

119 IlpucanoyHbiili MeTAJLI
D). Zusatzwerkstoft;
Zusatzmetali

E. Filler metal

F. M¢tal d’apport
120. HamnasjieHHBIH MeTaJLl

D. Eingetragenes Schweissgut;

Reines Schweissgut
E. Deposited metal
F. Métal déposée

12]1. Metawn miBa
D. Schweissgut
E. Weld metal
I-. Métal de la soudure

122. Ilponap
D. Einbrand
E. Complete fusion
F. Fusion compléte

MeTann MOoABepralLLnXCs CBapKe
CoeAUHsIeMbIX HacTeu

Haubonbluas r1yoMHa pacIrulaBjieHus
OCHOBHOTO MeTajl/la B CEYEHWW 1liBa WM
HalUIaBJIEeHHOrO BaJIMKa

Yactp  MeTaila  cBapMBaeMoOro  1lBa,

HaxoAs1uasics NPH cBapKe IJIaBJIEHUEM B XXHAKOM
COCTOAHHH

YrayGneHue, obpasyloliieecs B KOHLIE BaJIMKa
MoA AeUCTBHEM JAaBJIeHHS OyrM U OObeMHOH
ycaAKH MeTasiia lBa

MeTamun o)1t BBeI€HUS] B CBApOYHYIO BaHHY B
JIOMOJIHEHHUE K PAacrulaBIcCHHOMY OCHOBHOMY
METay

[lepennaBaeHHBIA TIpMCAIOYHBIA  MeTasll,
BBCACHHLIH B CBAapOYHYI0  BaHHY UM
HallaBIcHHbiM H2a OCHOBHOM MeTaLl

CnnaB, obpa3oBaHHBIH  pacrlaBJeHHBIM
OCHOBHBLIM M HAaIUIABJIEHHBIM MeTa/UIaMH WU
TOJIBKO TEPEIVIABICHHBIM OCHOBHLIM META/LJIOM

CrutoliHasi MeTajiM4eckass CBsI3b  MeEXIy
CBAPUBAEMbIMHU  IMOBEPXHOCTAMH  OCHOBHOIO
MeTalla, CJIOAMU M BaJIMKaMH CBapHOIO IUBa
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TepMuH

OnpenesicHue

123. 3oHa cnnaBJIeHHs NPH CBAPKE
30Ha crnjiaBieHns
D. Zusammenschmelzzone
E. Fusion zone
F. Zone de liaison

124 3oHa TepMMYECKOro BIIHSIHHS
NpH cBapke
30Ha TepMHUYECKOTO BIIUSTHUA
Han. Iepexodnas 30na
D. Wiarmeeinflusszone
E. Heat affected zone

F. Zone thermiquement affectée;

Zone intfluencée thermiquement

125. Cxkartasa Xyra
D. Eingeschnilrter Lichtbogen
E. Constricted arc
F. Arc contracté:
Arc étranglé
126. Jyra npsiMoro AeicTBUS
D. Direktor Lichtbogen
E. Transferred arc

F. Arc transféré
127. Jyra KOCBeHHOro JAeHCTBHA

D. Nichtiibertragener Lichtbogen,

Indirektor Lichtbogen
E Non-transferred arc
F. Arc non transféré
128. Ilpsamas noaspHoCTD
D. Minuspolung;
Normale Polung
E. Straight polarity
F. Polarit¢ normale (directe)
129 O6paTHas noMApHOCTL
D. Pluspolung;
Umgekehrte Polung
E Reversed polarity
F Polarité inverse (négative)
130. MaruutHoe ayThe
D. Magnetische Blaswirkung
E. Magnetic arc blow
F. Soufflage magnétique
131. Ocaaka npu cRapke
Ocazgka
D Stauchen,
Stauchtung
E. Upsetting
F. Réfoulement

4-—-229

30Ha YaCTHYHO OIUJJABUBLINUXCS 3EPCH Ha
[PAaHHULC OCHOBHOIO MCTAJlJIa H MCTAJLJI4 HIBA

Yyactok OCHOBHOTO MeTaana, He
MoJgBEPTrU UMACH pacIlIaBJICHHUIO, CTPYKTypa U
CBOVMCTBA KOTOPOro M3MEHWUIUCH B pe3yabTaTe
HarpeBsa 1pv CBapKe WJM HarjlaBKe

Hyra, cton® KoTopoidl cXaT ¢ MNOMONILIO
corvia nJasMeHHOM ropejky, MoToKa rasa Uiu
BHELIHETO 371EKTPOMArHUTHOTO MOJS

Hyra, npu KoTopoil 00BEKT CBAPKH BKIIIOUYEH
B Llelb CBapOYHOro TOKA

Hyra, npu KoTopoil O0OBLEKT CBapKU He
BKJIIOUYEH B LI€1b CBAPOYHOIO TOKA

[TonsspHocTh, IHpH KOTOpOH  3JIEKTPO.
NPUCOEAUHSETCA K OTpUUATENLHOMY MONIOCY
MCTOYHMKA MUTAHUA AYTH, a OOBEKT CBapKH —
K NOJOXUTEABHOMY

[lonsipHOCTL, TIPH  KOTOpPOH  3NEKTPOL

- IIPUCOCOHUHACTCH K TTOJIOKHUTC/IBHOMY [TOJIIOCY

MCTOYHUKA NTUTAHNUA OYTrH, a OOBLEKT CBAPKU —

. K OTPULIATEILHOMY

OTKNOHEeHWe AYrU B pe3yabTaTe AeHCTBUSA

MATCHUTHBIX nToae nav peppoMarHMTHBIX Mace
Npy cBapke

Onepaums MECTHOH f11aCTHYECKOH
nedopMalmm CBapUBaeMbIX HacTeH MPH CBAPKE
C NPUMECHEHHUEM NABJIEHUS
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TepMuH

OnpeaesieHue

132. I'par npu cBapke
['pat
D. Schweissgrat
E. Upset metal,
Flash

F Meétal refoulé; Bavure

133. ¥Yrap npu cBapke
Yrap
D. Abbrandverlust;
Abbrand
E. Burn-out loss;
Burn-out; Burn-off; loss
F. Perte de soudure

134. YcraHoBo4YHas JIMHA CBapHBae-
MbIX YacTeM
YcraHoBoYyHasl A/IMHa
D Einspannlinge
E. Initial extension
F. Longueur hors-mors

135. CpapusaeMocTs
D. Schweissbarkeit
E. Weldability
F. Soudabilité

136. KoaddunmeHT paciLiaBieHns
D. Abschmelzkoeffizient;

Abschmelzfaktor
E. Fusion coefficient
F Coefficient de fusion

137. Koad¢uuneHT RamIaBKy NpH
cBapKe

KoadduumneHT HanaBku

D. Auftragskoeffizient

E. Metal deposit factor

F. Coefficient de dépot (dé-
position)

138 Koag¢uumeHT noreps npu

CBapKe

KoadppuuueHT notepsb

D. Relativer Schweissgutver-
lust

E. Relative loss of filler me-
tal during deposition

F. Coefficient de perte en mé-
tal

MeTtasu1, BblIaBJeHHBIH 3a CYET OCAlIKM TIpH
CBapKe

[loTepn MeTa/uia Ha UcnapeHUe U OKUCIICHUE
MpU CBapkKe

ILTMHa cBapUBaeMbIX 4YacTei, BbICTYNAIOLLMX
3a 3aXKMMHbIE NpUCOCObNIeHUsT NMpH CTbIKOBOM
KOHTaKTHOH CBapKe ¥ CBapkKe TPEHHUEM

Mo T'OCT 29273

KoagpdpuumueHT, BbIpaXXeHHbI OTHOLUEHUEM
Macchl 3JICKTpPOJAa, paclUlaBJIEHHOM 3a €IUHHLY

BPpEMEHH TOPECHUS JIYTM, OTHECEHHOM K €IUHHULEC
CBapOYHOIo TOKA

KoadpduuneHT, BbIpaXeHHbIH OTHOIUECHHUEM
MacChl MeTajUla, HaIUIaBJICcHHOH 3a eAWHULY

BpeMEHH TOpeHUs1 AYTH, OTHECEHHOH K eUHULE
CBapOYHOIO TOKA

KoadduiineHT, BbIpaXeHHbIII OTHOLIEHUEM
noreph MeTajjla TNPHM CBapKe Ha yrap U
pa3OpbI3aruBaHUEe K Macce pacillaB/ICHHOIo
MPUCAJIOYHOTO MeTasula
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TepMmun
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OnpejaeneHue

139. IloroHHas 3Heprus
D Streckenenergie
E. Heat input
I Energie absorbée par uni-
té de longueur

- — - I._ _— - — _—— - — — ——

DHeprus, 3aTpadeHHass Ha eIUHUILY LIHHBI

CBAPHOTO WBAa [pHU CBAPKE NMAABJIEHUEM

ObLOPY/IOBAHUNE N MATEPUAJIbI

140. Caapounslit noct
D Scweissplatz (mit Aus-
riistungen)
E. Welding station
. Poste de soudage

141. CpapouyHast YCTRHOBKA
D. Schweissanlage
E. Welding machine

F Machine a souder

142. ABTOMAT A1 OyTOBOi# CBapKH
ABTOMAT
D. Lichtbogenschweissautomat
E. Automatic arc welding
machine
F. Machine automatique de
soudage a |'arc

143 IloayasTOMAT )11 AYTOBOM

CBApKH

[TonyaBToMar

D. Halbautomat fiir Lichtbo-
genschwelssen

E Semi-automatic arc wel-
ding machine

F. Machine semi-automatique
de soudage a 1'arc

144. CaapoyHas ronorka
D. Schweisskopf
L. Welding head

F. Téte de soudage

145 MynauIryk cBapoyHoit rojios-
KH
D. Kontakt- und Fihrungs-
rohr
E. Nozzle
. Buse

4

t

a—

CnieliMajibHO 00OpYAOBaHHOE padboyee MECTO
/151 CBAPKH

YcTaHOBKa., cocTosIlLAss M3 UCTOYHUKA

| TUTaHWs, CBApOYHOTO annapata WiM MaillkHbl

AJiId CBApKH WM MCXAHHU3MOB OTHOCUTECJIIBHOIO

fnepeMelleHUsT CBAapoOYHOM  anmnapatypbl U
U3genusa

Annapar 415 aBTOMATHYECKOH OYroBOii
CBapKHU

Annapar s MEXaHU3MPOBAHHOM OYroBOM
CBAPKH, BKIKQYAIOILUMH TOPEJAKY M MEXaHHU3M

MoJayu MPOBOJOKU C PYYHLIM [eEpeMeleHUeM
FOPEeNKH

YcrpoiictBOo,  ocyillecTBaAIOWIEE
CBApPOYHON  TMpPOBOJIOKU U
3a]aHHOTO PEXNUMa CBapKH

[MpuMeyvanwue CpapouyHas ronoska
MOXET COCTaBJIAThL YaCcTh aBTOMAaTa JUISl AyrOBO
CBapKy

HacTb cCBapouYHOIit roNI0BKM, NpeAHa3HaAYCHHAasI
01 HaTpapiIe€HHA CBaApOYHOM MPOBOJIOKH B 30HY
CBapKM ¥ IOABOAA K HEW JAEKTPUYECKOTO TOKA

noaauy
nojacp>XaHHe
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TepMuH

OnpeneneHue

146. TpaxkTop A1 XYTOBOH CBAPKM
D Schweisstraktor

E. Welding tractor
F. Tracteur de soudage a I’arc

{47 lopenka ans OyroBoi cBapKH
D. Lichtbogenschweissbrenner
E. Arc welding torch
F. Chalumeau (torche) de
soudage i |’arc

148 Conno ropejku A1s AyYroBoi
CBAPKH
Conno
D Diise
E Welding torch nozzle
F. Buse de chalumeau (de
torche)

149 DaexkTponoaepxkare/ib ANA 1Y-
rOBOHN CBADKH
SNeKTpOACREPXATE b
D. Elektrodenhalter
E Electrode holder

F. Porte-électrode

150. Ceapounplii BINPAMHTED
D. Schweissgleichrichter
E Welding rectifier
I Redresseur de soudage

151 CpapouHblii reHepaTop
D. Schweissgenerator
E. Welding generator
F. Générateur de soudage

152. Cpapounnni arperar
D. Schweissagregat
E. Welding set

F. Groupe €lectrogéne de
soudage

153 CeapouHsiit npeobpazoBaTelih
D. Schweissumformer
E. Welding converter
I. Convertisseur de soudage

154. T'opeska Ans ra3oBoil CBapKu
["'openka

D. Schweissbrenner
E. Gas torch

F. Chalumeau 4 gas

[TereHocHON arinapaT A1 AYTOBOH CBapkKH C
CaAMOXOOHON TeNeXKOH, KOoTopasi InepeMellacT
ero BAOJIb CBAPMBAEMDbIX KPOMOK NO MOBEPXHOCTH
U3OEeIUA MU NEePEeHOCHOMY NyTH

YcTpolcTBO ISt JYrOBOM CBAaPKH B 3aLIMTHOM
rase WM CcaMoO3allUTHOM IPOBOJIOKOH,
obecrneyuBalolliee NOABOA 3JeKTPUYECKOro TOKa
| K 2JIEKTPOAY W rasa B 30HY AYIU

Comio Ansi noABoja M HampaBjeHUS ra3a ¢
LEAbIO 3allUTbl CBAPOYHOM BaHHBI U 3JEKTPOAA
' OT BO3IICUCTBUSA BO3OyXa

[1pucrnocobnenue LTS
3/IEKTpoa M MoABOAA K HEMY TOKA

3aKpenaeHuUs

Arperar, CcoOCTOAlMK U3  CBapo4yHOro

reHeparopa ¥ NpUBOAHOIO ABUraTeis

CBapouHblil arperar, B KOTOPOM NPHUBOJHLIM
ABHUTIaTeNeM SIBAAETCA IJTEKTPHUYCCKHI ABUraTe b

YcTpoicTBO I ra3oBOM  CBAPKU €
pPeryJUpYEeMbIM CMELICHYUEM ra3oB H CO3JaHHUEM
Hanpan/leHHOro ¢Bapo4YyHoro riiaMeHu
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Tepmun

OnpeacsicHue

155. MixkekTopHAs ropeJka
Han. I'opeaxa nusxozo daenenus
D. Injektorschweissbrenner;
Saugschweissbrenner;
Niederdruckschweissbrenner
E. Injector blowpipe;
Injector torch;
Low-pressure torch (blowpipe)
F. Chalumeau & basse pression;
Chalumeau & injecteur

156. Be3nLnuKeKTOpHAA ropeska
Han. [lopeaka evicokoeo das-
NeHUA
D. Schweissbrenner ohne
Injektor
E Pressure welding torch;
Blowpipe without injector
F. Chalumeau sans injecteur;
Chalumeau a haute pres-
S10n
157. OxucimMTe/IbHOE CBAPOYHOE
IiaMs
OKUCANTEIBHOE TUTaM$
D. Oxydierende Flamme
E. Oxidizind flame
R. Flamme oxydante

158. Hayraepoxusalollee cBapoy-
Hoe IUIaMS

HayrnepoxuBalouiee riams
D. Aufkohlende Flamme

E. Carburizing flame
F. Flamme carburante

159. AunerwneHoBblif reHepaTop
D. Azetylenentwickler;
Azetylenerzeuger
E. Acetylene generator

F. Générateur d’acétyleéne

160. DaekTpoaH3HO-BOAHBLIH IreHe-
paTop
D. Wasser-Elektrolyse Gene-
rator
E. Water electrolytic genera-
tor

F. Génerateur d’électrolyse
aqueuse

['openka mi1s razoBoi cBapKH CO BCTPOCHHBIM

MHXEKTOPOM 151 TIOZICOCA TOPIOYETO raja cTpye
KUCIopoIa

[openka And ra3oBOW CBapKd, B KOTOpPOH
MOCTYIUIEHHE TOpKOYero rasa M KUCJIopoda B

CMECHUTE/Ib OCYLUECTBAAECTCA I10Ad OIUHAKOBbLIM
HaBJICHHEM

CsapoyHoe [U1aMsl, B CpEAHER 30HE KOTOPOro
UMeEeTCs U3OBITOK KHCI0pOaa

CBapoyHOE MnjaMs, B CPEAHEHN 30HE KOTOPOro
UMeeTCst CBOOOAHBIN YITIEPON

Arnnapatr WiIss MNOJY4YEHUs  alEeTHIIEHa

MOCPEACTBOM pa3jIOKEHUST Kapbuiaa KaJbLMs
BoAOH

Annapar Mg OJYYEHUA
KHCJIOPOAHOH  CMECH
pasIOXKEHUEM BOIbI

BOAOPOJHO-
3/IEKTPOJIMTUYECKUM
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Tepmun

OnpeaeneHue

161. I'a3-3amMeHHTENDL
D. Ersatzgas
E. Changing gas
F. Gaz de remplacement

162. MexaHHdeckoe 000pyaoBanHe
JUIS CBAPKM
D. Mechanische Schweissaus-
rustungen
E. Machinery for welding
F. Equipement méchanique
de soudage

163. Cpapounblii BpalaTe. b
D. Drehvorrichtung
E. Manipulator
F. Positionneur;
Manipulateur de soudage

164. YHHBepcaabHBIH CBRPOYHBIN
BpaliaTeib
D. Dreh- und Schwenkvorrichtung
E. Versatile welding rotator
F. Manipulateur universet de
soudage

165. PonuxoBbiii cBapoyHblii Bpa-
HiaTeJb
PonuxoBelii BpalllaTean
D. Rollen-Drehvorrichtung
E. Driving roller device
F. Manipulateur a3 rouleaux

166 CpapouHbIii KaHTOBATEb
KaHroBaTtenn
D. Kantapparat;
Kanter
E. Welding tilter

F. Culbuteur de soudage
167. CrapoyHblii KOHIYKTOP
Konaykrop
D. Spannvorrichtung
E. Jig;
Fixture
F. Dispositif de fixation;
Monture

168 ®DmocoBblii anmapar
D. Pulverzufuhr- und-absaug-
vorrichtung
E. Flux apparatus

F. Dispositif d’amenée de flux

['opiounit ras, npMMeHsieMbIii NTPH ra30BOMA
CBapKe U Harpese BMeCTO alleTWIEHA

O6GopynoBaHue, npedHa3HAYeHHOE [UIA
YCTAHOBKH CBapMBacMBIX 4acTeli B ymoOHoe
IJIE CBAPKH [TPOCTPAHCTBCHHOE IMOJIOXEHHUE,
NepeMeIleHNsI UX NpH CBApKe, a TaKXe A
pa3MellIeHHU K TMepeMelCHUsI CBAapOYHOIO
obopynoBaHus U CBapL{KOB NpH
BBINTOJIHEHUH CBAapOYHLIX Onepalui

YCTpOKCTBO WIS BpallCHHS M3leluil npH
CBapKe KOJBIEBLIX IIIBOB M  HaIllaBKeE
[TOBEPXHOCTEH BpallieHHUSA

CrapoyHBI BpalllaTeNb Ui BpalleHUs
CBapHBaeMbIX U3ACJIMA C PASIUYHBIMH YTTIaMH
HaKJIOHa OCH BpalLEHUS

CBapoyHbIif  Bpallareab, B  KOTOPOM
BpallcHUE CBapHUBaeMbIX U3JeTIUN
obecrnieynBaeTcsl IPUBOIHBIMH POJIMKAMM

YcTpoilcTBO 11 YCTAHOBKM CBapUBaeMbIX
YacTEH B YAOOHOC [UISI CBAPKU TNOJIOXEHHE

[IpucnocobneHne it cOOpKH H

3aKpeIUICEHUA  OpYT OTHOCUTEIBHO JpYyra
CBapMBaeMbIX 4YacCTed B  OIpPEACICHHOM
ITOJIOXXEHHH

Annapar Juisi NoJJayy Wiu NoJavn ¥ yoopkH
CBapoyHoro ¢gaioca
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TepMuH

OnpepeneHue

169. Iloaxnaaka
D. Feste Badsicherung
E. Backing bar;
Fixed molten pool support
F. Latte;

Support

170. dmocoBas MOAYILKA
D. Pulverkissen
E. Flux backing;
Flux cushion
F. Support de flux

171. Pmoco-MeqHas noakaaaka
D. Kupfer-Schweisspulver-
Unterlage
E. Combined copper-flux backing
F. Latte en cuivre en flux

172. Cpapoynas npoBoJoKa
D. Schweissdraht
E. Welding wire
F. Fil pour soudage;
Fil (baguette) a souder

173. DaeKTponHas NpoBoJioKa
D. Elektrodendraht
E. Electrode wire

F. Fil-électrode

174. lipucanoynas nmpoBonokKa
D. Zusatzdraht;
Schweisszusatzdraht
E. Filler wire
F. Fil d’apport (de soudure)

175 Camo3amprias npoBoJoOKa
D. Selbstschutzdraht
E. Self-shielding wire

F. Fil-élecrode autoprotége

176. TlopouKoBas MPoBOJIOKA
D. Pulverdraht;
Réhrchendraht
E. Flux cored electrode (wire)
F. Fil fourré

177. HennaBaumiica 3aeKTpoa AN
OYTOBOH CBAPKH
Hennassiuiicst a1eKTpon
D. Nichtabschmelzende

Elektrode
E. Non-consumable electrode
F. Electrode non consumable

Hetanb MM NpHUCIIOCOOTCHHUE,  YCTa-
HAaBJAUBAacMbI¢ TIIpH CBapke IUIABJICHHEM 1101
KPOMKH CBapUBaeMbIX YacTeu

[Toakiagka B BHAE NpHUCIIOCOONCHUS, YAEP-
XHUBAKOUIETO pacIiaBJICHHBIH MeTaJll BaHHbBI pH
romolud daroca

INoakianka U3 MeJHOH NJIACTHHBI, NTOKPbITOH
TOHKUM cjgoeM ¢dmioca, obecneyunnaloias
dopMHpPOBaAHUE  LlIBA, YIACPXKUBAHUE  pac-
MJIaRJISIEMOro MeTajlyla M OTBO/J TEILIa

HPOBOJIOKEI It UCHO/Tb30BAHHUA B KaHCCTBC

MaBsllerocs 37eKTpoaa audo NpucanoyHoOro
MeTania Mpy CBapkKe MIaR/IeHUEM

CBapoyHasi NpoBOJIOKa 4151 UCITOJb30BAHUS B
KayecTBe IJIaBALLErocs 3NeKTpona

CBapoyHasi [pOBOJIOKA, HCIIOJB3yEeMasi Kak

| IpUCafioyHbIi MeTall M He sBJjsollascs

371EKTPOAOM

DNEeKTpoAHasi  IPOBOJIOKa,  cojecpxallas
BEUIECTBA, KOTOPLIC 3alMILAIOT pacll/IaBJICHHbINA
METaJlJ OT BPEIHOIO BO3JAEHCTBMSI BO3dyXa TpH
CBapKe

CBapoyHasi TpPOBOJIOKA,
METAJUTMYECKOH 000JI04YKH,
NOPOILKOCOOPA3HEIMUY BElLIECTBAMU

cocrodLliass U3
3all10JTHEHHOH

Hetanb M3 3JCKTPOIPOBOAHOIO Marepuaia,
BKJAKOYaeMasi B LEMNb CBApOYHOIO TOKA Mg
noBola €ro K CBapoyHOM Jyre U He
PacnnaBIAIOLIAACS TIPU CBApKE
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178 1lnassnmiacsa 3JeKrpoa NS
AYIOBOH CBapKH
[LnaBsiuuuics 3aeKTpoa
D. Abschmelzende Elektrode
E. Consumable electrode
F. Electrode consumable

179. IlokpsuIThil 2JeKTPOA
D. Umhiillte Elektrode
E Covered electrode;
Coated electrode

F. Electrode enrobée

180. TlokpoITHe 3a€KTPOAA

IlokpeiTHE

Han. O6maszka 3nexmpoda

D. Elektrodenumhiillung;
Elektrodenmantel

E. Electrode coating

F. Enrobage de '¢lectrode;
Revétement d’électrode

181. Ko3agdmment Macchl NOKpbI-
THA JJIEKTpOaA

KoadduiiMeHT Macchl MMOKPbI-
THS

D. Umhiillungsmassebeiwert
E. Coating mass factor

F. Facteur de masse du reveé-
fement

182. Cpapounsii (aioc
Droc
D. Schweisspulver;
Flussmittel;
Pulver
E. Welding flux
F. Flux de soudage

183. Dmoc ana Ayropoii cBapku
D. Pulver fiir Lichtbogen-
schweissen
E. Arc welding flux

F. Flux pour le soudage a
I’arc

184. IlnasneHHuIH cBapouHblii moc
[InaBneHHbIt ¢rioc
D. Schmelzpulver
E. Fused flux

F Flux fondu en poudre

MeTtasummyeckMii 3nekTpold, BKIIOYaeMbIA B
LIEMb CBaAapoOYHOro TOKa JUISI INOABOJA €ro K
CBApOYHOM Jyre, pacIuiaBASIOIIMMKCS [IPU CBapKe
M CIYyXalMUi MpUCAd0YHBIM METAL/IOM

[InaBsuuuiicd 37J€KTpoa A OYTrOBOM CBAapKH,
UMEIOLLIUM HA  NMOBEPXHOCTH  MOKPBITHE,
aiTe3UOHHO CBA3AHHOE ¢ METAJ/LJIOM JIEKTPOLA

CMech BelieCTB, HAHECEHHAA Ha 3JIEKTPOXA IS
YCWICHHST HWOHHU3alMM, 3alllMTBl OT BPEAHOIO
BO3JCHUCTBUA Cpelsl, METAJLTYPTrHYECKOH
o0paboTKH CBapOYHON BaHHbI

KoaddpuilMeHT, BbipaXacMblil OTHOLUCHHEM
MacChl MOKpPBLITUA K Macce IIOKPBITOM 4YacTu
CTEPXHA 3JIeKTpoAa

Martepuan, UCNOAb3YEMbIH TIpU CBapKe WIS
XUMHYECKOH OYUCTKU COCAUHSEMBbIX I[TOBEPX-
HOCTEH M yIydllleHUs KavyecTBa LUBa

CBapoyHbIiil ¢mioc, 3allUIIAIONMH OyTY M
CBApOYHYID BaHHY OT BpEJAHOIo BO3ACHCTBHA
OKpYXAalUEH cpedbl M OCYLIECTBISIOLLMMI
METALTYPruuecKyr0 o6paboTKy BaHHHI

dnoc mIg Oyrosoit cBapKH, MOJYYEHHbIA
CIUIaBJIEHUEM ero COCTABJSIOLLUX 7|

NMocAeayIOIer rpaHyJsiLMeH paciuiaBa
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TepMUH

Onpeaenenuc

185. Kepammueckmii cBapoIHLIH
dmoc
Kepamuuecknit ¢pmoc
D. Sinterpulver fiir UP-
Schweissen
E. Ceramic agglomerated flux
F. Flux céramique;
Flux aggloméré

®moc AnA AYTOBOM CBapKH, TIONYYSHHLIR
nepeMelIMBaHUEM  TOpPOLUKOOOpa3HhIX  Ma-
TEPUAJIOB CO  CBA3YIOUIMM BELLECTBOM,
rpaHy/SILMER M TOCeAyoled TepMHUYECKOH
obpaboTkon

JNEDEKTBI CBAPHBIX COEIMHEHHUN

186. Tpemmua cBapHoro coeamHe-
HUA

TpelunHa
D. Riss

E. Crack
F. Fissure

187. 1lpoaoabHas TpelIHHA CBAPHO-
ro coeciMHe
IlpononeHas TpellrHa
D. Léangsriss
E. Longitudinal crack
F. Fissure longitudinale
188. 1lonepeunas Tpemmna cpapHo-
ro coeJIHHeHMs
[lonepeytas Tpeuinna
D. Querriss
E. Transverse crack
F. Fissure transversale

189. PaspersneHHas TpelllMHa CBap-
HOTO CoeAMHEHMA
PasBeTBneHHas TpellMHa
D. Verzweigter Riss
E. Branched crack
F. Fissure ramifi¢e

190. Muxporpeummna csapHoro coe-
JHHEeHHUS
MukpoTtpelimHa
D. Mikroriss
E. Micro-crack
F. Microfissure

JedekT cBapHOroO COEIUHECHUSS B BHIE
pa3pbiBa B CBAPHOM LUBE Y (WIH) IIPpUIIETaIOLINX
K HEMY 30Hax

TpeluMHa C¢BapHOrO COCOMHEHUSI, OPHEH-
TUPOBAHHAS BAOJIb OCH CBAPHOIO liBa

TpelinHa ¢BapHOIO COeJlUHEHHUH, OPHECH-
TUPOBAHHAas MoOMNEpeK OCH CBAPHOTO ILBA

TpewyHa cBapHOro coeqUHEHHUS, HMEIOILAas

. OTBECTBACHHUA B PA3THUYHHBIX HATIDARITICHUAX

TpeminHa cBapHOTO COeJAWHCHHUSI, OOHa-

pyXXeHHass NpH NATHAECATUKPATHOM M Oonee
YBEJIMYCHH U
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TepMUH

OnpeaeneHue

191. ¥Ycajgoynas paKkoBHHA CBAPHOIO
mBa

YcagoyHasi paKOBMHA
D. Lunker

E. Shrinkage cavity
F. Retassure

192. BornyrocTs KOpHA IIBA
D. Konkavitit der Nahtwur-
zel
E. Root concavity

F. Concavité de la racine (de
la soudure)

193. Cpuil B CBapHOM 1l1Be
CaHll
D. Porengang
E. Worm-hole

F. Soufflure vermiculaire

194. Ilopa B cBapHOM IBE
[lopa
Han. fa3zoeoe eéxarouenue
D. Gaspore;
Gaseinschluss
E. Gas pore;
Blowhole

F. Porosité de la soudure

195. llenoyka nop B CBapHOM IIBe
Liermoyka nop
D Porenzeile
E. Linear porosity
F. Chaine des pores

196 Henposap
D Kaltschweissteile;
Einbrandfehler
E. Lack of fusion

F. Manque de pénétration

Hedekr B BHAE IOJOCTM WIM BHAIWUHHI,
o0pa30oBaHHBIN NIpU ycaake wMeTajula liBa B

YCJIOBHUAX OTCYTCTBHA IMATAHNS KUIAKHM
METAJUIOM

HedexT B BUAe yriybjieHUS Ha ITOBEPXHOCTH
oOpaTHOM CTOPOHLI CBapPHOTO OTHOCTOPOHHETO

1LBa
IlebexTt B BHIEe BOPOHKOOOpa3HOro yriayb-
JIEHUS B CBApPHOM llIBE

778

HedekT cBapHOrO 1IBA B BMIE TIIOJIOCTH
OKpYIJ10H (hOopMbl, 3alI0JITHEHHOH ra3oM

['pynina nop B CBapHOM LLUBE, PACIIOI0XEHHbBIX
B JIMHHUIO

HedeKT B BHIOEC HECIUIABJEHMS B CBapHOM
COCAUHEHUU  BCAEACTBUE  HEIOJHOro  pac-
TUTARICHUS KPOMOK WM [IOBEPXHOCTEM paHee
BBLINOJIHEHHBIX BAaJIMKOB CBAPHOTIO 11IBa



I'OCT 2601—84 C. 31

TepMun

Ornpenenenue

197. Ilpoxor csapHoro ummBa
[Ipoxor
D. Verbrannte Schweissnaht
E. Burn-through
F. Soudure brilée

198. I[llnaxoBoe BK/BOYeHHE CBAPHO-
ro 11Ba
[I1nakoBoe BKIIIOUYEHUE
D. Schlackeeinschluss
E. Slag inclusion
F. Inclusion du laitier

199. DpuizrM MeTaLia
D. Spritzer;
Metallspritzer
E. Spatters
F. Eclaboussures

200. TToBepXHOCTHOE OKHCJIEHME
CBapHOIO CoeIHHEHMS
[ToBepXHOCTHOE OKMCJIEHHUE
D). Oberflache oxydation
E. Surface oxidation
F. Oxydation superficielle

201. Iloape3 30HbI CIUIABJICHHSA
[loapes
D. Einbrandkerbe
E. Undercut
F. Morsure;
Caniveau

202. HamwmiB Ha CBRPHOM CoeIHHe-
HHM

Harisis

Hnn. Cmex
D. Wulist

E. Overlap
F. Débordement

203. CMelenre cBapeHHBIX KPOMOK
CMellieHHe KpOMOK
D. Kantenversats
E. Edge displacement

F. Dénivellation des bords

Hedekr B BHAE CKBO3HOTO OTBEpPCTUS B
CBapHOM LBe, 00pa3oBaBILUUHCA B pe3yJbrare
BLITEKAHUS YaCTHA MeTajUla CBapOYHOM BaHHbI

IledexT B BUE BKpaIicHUA 11aka B CBapHOM
ILIBE

HedexT B BHIE 3aTBEpACBIIMX Kanenb Ha
[TOBEPXHOCTHU CBAPHOI'O COEINHEHUA

HedeKT B BUAC OKAJIMHbBI WM IUTEHKH OKMCJIOB
Ha MOBEPXHOCTH CBAPHOIO COCIUHECHUA

Hedektr B BuHAEC yIrayOJeHMS 1O JHHUH
CIUIaBJI€EHHA CBapHOro 11IBa C OCHOBHBIM
METAJUIOM

HedexT B BHAEe HaTeXaHUS MeTa/Ula lIBa Ha
NMOBEPXHOCTh OCHOBHOIO MeETajula WM paHee
BBLIMOJHEHHOrO BajMKa 0e3 crulaBjeHUst ¢ HUM

HenpabuabHoe  mnosoxeHue
KPOMOK OpyT OTHOCHTENLHO Apyra

CBApPEHHBLIX

(M3Menennan pepaknusa, U3m. Ne 1, 2).
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AJIGABHUTHBIN YKA3ATEJIDb PYCCKUX TEPMHUHOB

ABTOMAT

ABTOMAT JJist {YTOBOH CBapKH
Arperar cBapodHbIi

Armapat (pmocoBbiif

bpbi3ru MeTasLia

Bamux

Banna cBapoynasn

Bxarouenue 2azoesoe

Bxmovenne cBapHoro mma uLIaKoBOE
Bki1io4eHHe 1u1akoBoe
BomyTrocTs KopHS wIBa
BorHyrocTts 1IBa

Borxyrocts yraosoro mma
Bpaluarenb posIMKOBBIi
Bpamarenn cBapounsiii
BpaiaTens cCBAPOUYHbLI POJIHKOBbIH
BpawaTtesh cBapouHsli yHHBepcaLHbIH
BeINyKJ10oCTh 1LIBA

BoimykjiocTsh cBapHOro mpa
BempsaMuren cBapouHbIif
BoicoTa yrioBoro 1mBa pacuyeTHas
BricoTa 111Ba pacyeTHasl
['a3-3amMenurean

I'enepaTop aneTwieHoBbIA
['enepaTop ceapouHbIi

['enepaTop 31€KTPOJH3HO-BOIHBIH
[TyOMHa mporLiaBiieHHA

['onoBka cBapouHas

['openka

['opeska Oe3nlHDKEKTOPHAS
lopenxa ebicokoz0 daenenus
I'opesixa nas ras3onoit cBapKu
I'opesika ans xyroBoi cBapxu
T'openka HIDKeKTOpHAR

Topeaka nusxozo daenenusn

I'pat

['par npu cBapke

Jnusa cBApHBAEMBIX YACTel YCTAHOBOYHAS
IIMHa ycTaHOBOYHAaY

Jlyra KOCBEHHOI0 JAeHCTBHA

dyra npsMoro geHcTBUS

3a3op

30Ha nepexoonas

30Ha cIIaBJIicHUs

3oHa cniaB/ieHHs TIPH CBapKe

30Ha TEpMHYECKOTO BJIIMSTHUS

30HA TepMHYECKOI0 BJIHSAHMS NPH CBapKe

142
142
152
168
199

79
117
194
198
198
192

83

83
165
163
165
164

82

82
150

85

8
161
159
151
160
116
144
154
156
156
154
147
155
155
132
132
134
134
127
126
125
130

114a

124
123
123
124
124



KaHToBaTe b

KanToBaTem cpapouHbii

Karer 1iBa

Karer yriosoro mma

KoHayKTop

KOHAYKTOP CRAPOYHLIN

Konerpykuua caapuan

Kopenn umma

Koadhdmmenr Macenl NnoKpuITus
Koaduimenr Macchl noKpITHS 3€KTPOAA
KoadpPpuumneHT Haru1apky
Koagpduument Hannaskyn nipu ceapxe
KoadduuueHT noreps
Kostpdmmenr norepsh nmpu caapke
Koagpdunuenr pacnannenus
KoadduureHT dopMEr uisa
Koabduumenr dpopmel caapHoro mmea
Kpartep

Metana HaniaByeHLIi

Metann ocHoBHOJ

Merawn npHcanoIHbIi

Metann mmBa

MukpoTtpeliMHa

MHKpoTpeuiMaa CBAPHONO coeHHeHHN

Mynmirryk csapounoil ronoBgmn
Hasapka

HannaBka

Harsis

HamnsiB H2 CBapHOM CoeMHENHH
HanpagieHne cpapku

HeoaHopoaHOCTh MEXaHHYeCcKas

HeoaunopoaHoceTs cRAPHOro coeuHeHMs MeXaHMYecKasd

Henposap

Obmaska nexmpoda

Obopynosanue Qs CBAPKHM MEXaHHIECKOe
OKHCIEHHE TIOBEPXHOCTHOE

OkucneHHe cBApHOTO CoeMHEHHS] HOBEPXHOCTHOE

Ocanxa

Ocaaka npu cBapke

Ocaabaernue wea

[1nama nayrnepoxuparoniee
[11ams okUcaUTEIbHOE

Ilnamsa cBapoynoe HayriepoKHMBalCiliee
Ilnams cBapouHoe OKMCAHTEbHOE
[Tonnys 3amprrHoro raia
Hoaxnanka

Honxnapka ¢moco-meanas
tHonpes

Iloapes 30KbI cLiaBeHus

IHoayuxa ¢gpmocosas
[ToxpbiTHie

IlokporTve 3JexkTpona
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166
166
86
86
167
167
63
81
181
181
137
137
138
138
136
88
88
118
120
115
119
121
190
190
145
35
6
202
202
94
89
89
196
180
162
200
200
131
131
83
158
157
158
157
109
169
171
201
201
170
180
180
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IosspHocTs 00paTHAR
[ToasipHocTh NpAMasn
[TonyaBTOoMaT

IlosyasToMaT aas nyroBoit cBapm
ITopa

[lopa B cBapHOM 1IBe

[TocT cBapounLIi
IIpeoGpazosarens cBAPOYHLIN
Ipurynnense KpoMKH

IIpuxeaTka

IIpoBap

IIpoBosioKa NMopolIKOBas
IIpoBonoka npucanouHas
IlpoBonoka camo3amuTHAR
[IpoBonoka caapounas
[IpoBonoka 3nekTpoanas

[Tpoxor

[Ipoxor caapHoro mmBa
[Ipocnoiika Msirkas

Ilpocnoiika cBapHOro coeIHHEeHUs MATKAS
[Ipocioiika ceapHOro coeqHHEHHA TBEpAAS
[Tpocnoiika TBepaast

[Tpoxon

IIpoxon npu cBapke

Pasnenka KpoMok

PakorHHA cRADHOrO LIBA YCANOYHAS
PakosuHa ycagoyHas
CrapuBaeMocTts

Cbapka

CBapka asromaTHueckas

CBapka aproHoayroBas

Crapka OJ0KaMH

(CBapka B 3allIUTHOM ra3e

CBapka B 3aIIMTHOM rase JQyroRas
Caapka B3pbmBoM

CBapka BHOpoayrosas

Csapka B KoHTpo MpyeMoii atMocthepe
Ceapka Bpa3dopoc

Ceapka 6 meepdom cocmoanuu
Ceapxa ¢ meepdoii gasze

CBapka B yTJIEKMCIIOM rase
CBapKa B YIJIEKMCJIOM ra3e JQyrosas
CBapka BbiCOKOYACTOTHASA

Csapka raszonas

CBapka rasonpeccoBas

Ceapka zazosrekmpuueckas
Ceapka zpasumayuonnas

Ceapka jaBjieHHeM

Ceapka mByXIyrosas

CBapka apyxajiexTpoaHasn

Ceapka mndpdy3nornan

Ceapka ayroBas

129
128
143
143
194
194
140
153
112

77
122
176
174
175
172
173
197
197

90

90

91

91

98

98
110
191
191
135

12
96
11
11
43
25
36
100
48
48
13
13

32
52
11
27
48
19
21
53



Ceapka [yrosas aBToMaTHYecKas
Ceapka Qyrosasi MeXaHU3HPOBAHHAN
Ceapka Jyrosas noasogHas

Ceapka dyzosas noayaemomamuueckas
Ceapka ayrosas pyunas

Ceapka Jyrosas TouedHas

CBapka HMmyJIbCHO-AyTOBAs
CBapka KackanaoMm

CBapka KOHTaKTHas

CBapxa KOHTAKTHAA CTLIKOBaA
CBapka KOHTaKTHag TodeyHast
CBapka KOHTAKTHAS WIOBHAA
CBapka Ky3HeuHas

CBapka nasepHas

CBapka JexayuM 3JeKTpoaoM
CBapka MarH¥THO-HMAYLCHAA
CBapka MexaHM3HPOBRHHASA

Cpapka MHoroayrosas

Ceapka MHOro3nekTpoaHas

Ceapka Ha Becy

CBapka HAKJIOHHBIM 3JIEKTPOAOM
Crapka Ha HoxbeMm

Csapka Ha npoxon

Caapka Ha cmyck

CBapka HenmnaBsSLIMMCS 3JEKTPOIOM

CBapka HerassmpMcst 3JeKTPOAOM TyroBas

CBapKka HenoBOPOTHLIX CTHIKOB
Ceapka o0paTHOCTYHEHYATAS
CBapka oriaBieHHEM

Csapkxa onjiaBjieHMeM CTLIKOBAs
Ceapka neynas

CBapka mnasjelneM

CBapKa MnuaBsiLLIMMCS 3JIEKTPOLOM

Crapka miassiimMces 31EKTPOAOM AYToBas

Ceapka nhasMeHHan

Ceapka naasmernnodyzosas

Ceapka naaszmennoli dyeoli

Caapka NnojasonHas

Ceapka nod eodoii dyzosas
Caapka 1o d¢umocy

Crapka no dumocy ayrosas

CBapka 1oz diocoM

Ceapka noa ¢uiocoM xyropas
Crapka npoKaTXoii

Ceapkxa pacwenaennsim 3nexmpodom
Crapxa permehnas

Ceapka poarukosas

Caapka pyunas

Ceapka ¢ nmpuMeHneHHeM JaBJeHHS
CBapka cBepxy BHM3

CBapka conpoTHRJIEHHEM

CBapka conpoTHBIeHHEM CTLIKOBast
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18
17
14
17
16
24
I5
97
36
37
40
42
50
31
26
46
3
20
22
107
27
104
99
103
9
9
108
95
38
38
49
D
8
3
28
28
28
14
14
23
23
10
10
51
21
4]
42
2
34
101
39
39
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CBapkKa CThIKOBasl

CBapka cHM3y BBepX

Capka TepMHTHAA

(CBapka ToyeyHas

Crapka Tpennem

Caapka yriom snepen

Ceapka yryiom Ha3ajl

Crapka ynsTpa3syxoBas
Ceapka xojonHAas

CBapka 11aKoBasi

CBapka 1oBHast

Crapka 1LIOBHO-CTLIKOBAS
CBapka 3/1eKTPOHHO-TyueBas
CBapka 31eKTpolLIaAKOBAS
CBHLL

Ceuit B cBapHOM LIBE

CKoc xpoMKH

Crno#

Cnou ceapHoro mma
CMellleHHe KpOMOK
CMelllenne cBapeHHBIX KPOMOK
Coedurenue 60xo60e
Coedunenue enpumuix
Coenrnense HaXJieCTOYHOE
CoeaMHenne cpapHoe
CoemMHenHe cTLIKOBOE
CoemMHeHHe TaBpoBOE
Coemunenne TopLoBOE
CoemMuense yriosoe

Coruio

Comno ropejIKn A1 XyroBoid cBapku
Cmek

TomumHa yrinoBoro imBa
Touka cpapuas

TpakTop nns xyrosolt ceapku
TpewmHa

TpelimHa nonepeyHas
TpewmmHa npogonbHas
TpewnHa pa3BeTBIeHHAas
TpeuniHa cBapHoro coesHeHHA
Tpeumma cBapHOro coeIMHeHHs! [onepeYHAst
Tpenpma caapHoro coeMHeHHS HPOO/bHAS

Tpeutmma cBapHoOro coeMHEHHs Pa3BeTBACHHANA
Yrap

Yrap npu cBapke
Yron paszgenxu

Yron pasaenkn KpoMoOK
Yroa ckoca

¥YroJa cKoca KpOMKH

¥Y3en cpapHoii

YnpoyHeHue KOHTAKTHOE

YnpouneHre MATKOH NMPOCAOHKH KOHTAKTHOE

37
102
33
40
47
105
106
34
33
29
42
43
30
29
193
193
111
80
80
203
203
62
61
60
57

61
62
59
148
148
202
34
69
146
186
188
187
189
186
188
187
189
133
133
114
114
113
113
64
93
93
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Yeunenue wen 82
YCTaHOBKa CBapovHas 141
YyacToK pa3ynpoyHeHHbIH 02
YyacToK cBapo4HOro coejHHEHUs pa3ynpoyHeHHbIH 92
Djiioc 182
dmoc ans ayrosoii cRapku 183
Droc KepaMuueckuil 183
doc nnaBieHHDIN 184
®poc cBapoYHbIit 182
Dmoc cBapoyuHbIi KepaMudeCKHy 185
Dmoc cBapouHbI IIAB/ICHHbIH 184
Lemouka mop 195
[{enouka nop B cBapHOM uiBe 195
UivpuHa 1isa 87
HiIupuna csapHoro msa 87
los 65
I{IoB MHOrocONHLI 75
[{IoB MoHTAXHbBIA 78
[{loB HenpephIBHbLI 71
Hlos noagapounniit 76
Ios npepriBUCTLIH 72
11ioB npepoIBHCTLI LENHOM 73
1lloB npepuIBHCTHEI WiaXMaTHbIH 74
[llos cBapHOii 65
lloe cnaowmnori 71
Hlos cThixoRoit 66
[Hos ToYeunnisi 68
11loB yraogoii 67
LloB uenHoi 73
LLIoB 1axmMaTHBIA 74
DJIeKTPOA AN AYToBOK CBaPKH HerLTABALUHICS 177
DIeKTPoJ ANIA AYTroBoi CBApKH IUIABAIIMItCA 178
SACKTPOA HeTUTaBILIUACS 177
SNAeKTPOn TiaBsiluiics 178
DNEKTPOA NOKPLITLIH 179
DJIEKTPOOOAEPXKATENb 149
DJIeKTpOAOAEPKATEb AN JYIOBOH CBAPKH 149
OHeprusA NOoroHHAR 139
Hnpo Toukn 70

(U3menennas peaakumsi, Uam. Ne 1),



C. 38 T'OCT 2601—84

AJIPABUTHBINA YKA3ATE]Ib TEPMUHOB HA HEMELIKOM A3BIKE

Abbrand

Abbrandverlust
Abbrennstumpfschweissen
Absatzweises Mehrlagenschweissen
Absatzweises Schweissen
Abschmelzende Elektrode
Abschmelzfaktor
Abschmelzkoeffizient
Abschrigungswinkel
Abwirtsschweissen
Aluminothermisches Schweissen
Argonarc-Schweissen
Argon-Lichtbogenschweissen
Autkohlende Flamme
Auftragskoeffizient
Auftragsschweissen
Auftragsschweissen mit Druck
Aufwirtsschweissen
Automatisches Lichtbogenschweissen
Automatisches Schweissen
Azetylenentwickler
Azetylenerzeuger
Baustellenschweissnaht
Bergabschweissen
Bergauftschweissen
Buckelschweissen
COz-Schutzgasschweissen
CO»-Schweissen
Diftusionsschweissen
Direktor Lichtbogen
Doppellichtbogenschweissen
Dreh- und Schwenkvorrichtung
Drehvorrichtung
Druckschweissen
Durchlaufende Naht

Diise

Eckstoss

Eckverbindung
E-Handschweissen
ENV-Schweissen

Einbrand

Einbrandfehler

Einbrandkerbe

Einbrandtiefe

Eingeschniirter Lichtbogen
Eingetragenes Schweissgut
Einrichtungschweissen

133
133
38
96
100
178
136
136
113
101
33
12
12
158
137

33
102
18

159
159
78
103
104
4]
13
13

126
19
164
163
48
71
148
59
59
16
26
122
196
201
116
125
120
99



Einspannlidnge
Elektrodendraht
Elektrodenhalter
Elektrodenmantel
Elektrodenumhiiliung
Elektronenstrahlschweissen
Elektroschlackeschweissen
Ersatzgas
ES-Schweissen
Explosionschweissen
Fallinahtschweissen
Feste Badsicherung
Feuerschweilssen
Flussmittel
Fugenvorbereitung
Gaseinschiuss

Gaspore
Gaspressschweissen
Gasschmelzschweissen
(Gasschweissen
Gegennaht
Grandwerkstoff

Halbautomat fiir Lichtbogenschweissen

Hammerschweissen
Handlichtbogenschweissen
Handschweissen

Harte Zwischenlage
Hefinaht
Hochfrequenzschweissen
Impulslichtbogenschweissen
Indirektor Lichtbogen
Infestigte Zone
Injektorschweissbrenner
Kaltpressschweissen
Kaltschweissen
Kaltschweissteile
Kantapparat
Kantenabschrigung
Kantenversatz
Kantenvorbereitung
Kanter
Kaskadenschweissung
Kehlnaht

Kehlnahtdicke

Konkavitét der Kehlnaht
Konkavitdt der Nahtwurzel
Kontakt-und Fithrungsrohr
Krater

Kupfer-Schweisspulver-Unterlage
Lage
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134
173
149
180
180
30
29
161
29
435
10
169
49
182
110
194
194
32
32
32
76
115
143
50
16
2

9
77
44
d
127
92
155
D
53
196
166
111
203
110
166
97
67
84
83
192
1435
19
171
80
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Langsriss

Laserschweissen
Laserstrahlschweissen
Lichtbogenhandschweissen
Lichtbogenschweissautomat
Lichtbogenschweissbrenner
Lichtbogenschweissen

Lichtbogenschweissen mit abschmelzender Elektrode

Lichtbogenschweissen unter Wasser

Lichtbogenschwetssen mit vibrierender Elektrode

Lichtbogenschweissen von Hand
Lichtbogenpunktschweissen

Lokale Verfestigung

Lunker

Magnet-Impuls Schweissen
Magnetische Blaswirkung
Manuelles Lichtbogenschweissen
Manuelles Schweissen
Maschinelles Schweissen
Mechanische Inhomogenitét
Mechanische Schweissausriistungen
Mechantisiertes Lichtbogenschweissen
Mechanisiertes Schweissen
Mehrdrahtschweissen
Mehrfachlichtbogenschweissen
Mehrlagennaht

Metallspritzer

Mikroriss

Minuspolung

Montageschweissung
Nahtbreite

Nahtformfaktor

Nahthohe

Nahtschenkel
Nahtschweissen
Nahtiiberh6hung
Nahtvorbereitung

Nahtwurzel
Nichtabschmelzende Elektrode
Nichtiibertragener Lichtbogen
Niederdruckschweissbrenner
Normale Polung

Oberflache oxydation
Offnungswinkel

Oxydierende Flamme
Pilgerschrittschweissen
Plasmaschweissen
Pluspolung

Porengang

Porenzeile

187
31
31
16

142

147

14
25
16
24
93
191
46
130
16

89
162
17

22
20
73
199
190
128
78
87
88
84
86
42
82
110
81
177
127
155
128
200
114
157
95
28
129
193
195



Pressschweissen

Pressstumpftschweissen

Pulver

Pulver fitr Lichtbogenschweissen
Pulverdraht

Pulverkissen

Pulverzufuhr- und-absaugvorrichtung
Punktschweissen

Punktschweissung

Querriss

Rechnerische Nahtdicke
Reibschweissen

Reines Schweissgut

Relativer Schweissgutverlust

Riss

Roéhrchendraht

Rollen-Drehvorrichtung
Rollennahtschweissen
Rollennahtschweissen von Stumpfst6sse
Rollennaht-Widerstandsschweissen
Saugschweissbrenner

Schenkelldnge

Schiackeeinschluss

Schmelzpulver

Schmelzschweissen
Schrigaufwirtsschweissen
Schutzgaslichtbogenschweissen
Schutzgasschweissen

Schutzgaszufuhr von Riickseite der Naht
Schwehrkraftschweissen
Schweissagregat

Schweissanlage

Schweissbad

Schweissbarkeit

Schweissbrenner

Schweissbrenner ohne Injektor
Schweissdraht

Schweisseinheit

Schweissen

Schwetssen in kontrolierter Atmosphire
Schweissen in Zwangsposition
Schweissen mit abschmelzender Elekrode
Schweissen mit Doppelelektrode
Schweissen mit Druck

Schweissen mit liegen der Eiektrode
Schweissen mit Mehrfachelektrode
Schweissen mit nichtabschmelzender Elektrode
Schweissen mit Pulverzugabe
Schweissen mit schieppender Brennerstellung
Schweissen mit stechender Brennerstellung

I'OCT 2601—84 C. 41

48
39
182
183
176
170
168
40
68
188
85
47
120
138
186
176
165
42
43
42
155
86
198
184

104
11
11

109
27

152

141

117

135

154

156

172
64

56
108

21
34
26
22

23
106
105



C. 42 TOCT 2601—84

Schweissen mit Zwillingselektrode

Schweissen ohne Unterlage
Schweissgang
Schweissgenerator
Schweissgleichrichter
Schwelssgrat

Schweissgut
Schweisskonstruktion
Schweisskopf
Schweisslinse
Schweissnaht
Schweissplatz (mit Ausriistungen)
Schweisspulver
Schweisspunkt
Schwelssraupe
Schweissrichtung
Schweissteil
Schweisstraktor
Schweisstromqguellen
Schweissumformer
Schweissverbindung
Schwelsszusatzdraht
Selbstschutzdraht
Sinterpulver fiir UP-Schweissen
Spalt

Spaltbreite
Spannvorrichtung
Speisequelle
Sprengschweissen

Spritzer

Stauchen

Stauchung

Stegabstand

Stegflanke

Stirnstoss

Stossnaht

Streckenenergie
Stumpfinaht
Stumptschweissverbindung
Stump{istoss

Symmetrisch unterbrochene Naht
Thermitschweissen

T-Stoss

T-Verbindung
Uberlappstoss
Uberlappverbindung
Ultraschallschweissen
Umgekehrte Polung
Umihiitite Elektrode
Umhiillungsmassebeiwert

21
107
98
151
150
132
121
63
144
70
65
140
182
69
79
94
64
146
151
153
57
174
175
185
114a
114a
167
51
45
199
131
131
114a
112
62
66
139
66
58
58
73
33
61
61
60
60
54
129
179
181



Unterbrochiene Naht
Unterbrochene versetzte Naht
Unterpulverlichtbogenschweissen
Unterpulverschweissen
Unterschienenschweissen
Unterwasserschweissen
UP-Schweissen

Verbrannte Schweissnaht
Verzweigter Riss
Vollautomatisches Schweissen
Walzschweissen
Wirmeeinflusszone
Wasser-Elektrolyse Generator
Weiche Zwischenlage
Widerstandsschweissen
Widerstandsstumpfschweissen
Wulst

Wurzel
Zusammenschmelzzone
Zusatzmetall

Zusatzwerkstoff

Zusatztdraht
Zwelelektrodenschweissen
Zweilichtbogenschweissen

(MisMeHennan penakima, M3m. Ne 1),

I'OCT 2601—84 C. 43

72
74
10
10
26
14
10
197
189

51
124
160

90

36

37
202

81
123
119
119
174

2]

19



C. 44 T'OCT 2601—84

AJIGABUTHBIU YKA3ATEJDb TEPMHUHOB HA AHIVIMHCKOM S3LIKE

Acetylene generator

Alr gap

Arc spot welding

Arc welding

Arc welding flux

Arc welding torch
Argon-arc welding
Automatic arc welding
Automatic arc welding machine
Automatic welding
Backing bar

Back-step sequence
Back-step welding

Base metal

Bead

Bevel angle

Block sequence

Blowhole

Blowpipe without injector
Branched crack
Building-up welding

Butt joint

Butt-seam welding

Butt weld

Burn-off loss

Burn-out

Burn-out loss
Burn-through

Carburizing flame

Cascade welding

Ceramic agglomerated flux
Chain intermittent fillet weld
Chain intermittent weld
Changing gas

Coated electrode

Coating mass factor
CO»-welding

Cold pressure welding
Cold welding

Combined copper-flux backing
Complete fusion
Constricted arc
Consumable electrode
Consumable electrode arc welding
Continuous weld

Corner joint

Covered electrode

Crack

Crater

159
[ 14a
24

183
147
12
18
142

169
95
95

115
79

113
96

194

156

189

58
43
66
133
133
133
197
158
97
185
73
73
161
179
181
13
55
55
171
122
125
178

71
59
179
186
118



Deposited metal

Depth of penetration
Design throat thickness
Diffusion welding
Direction of welding
Downhill welding

Downward welding (in the inclined position)

Driving rolier device
EHV welding

Edge bevelling

Edge displacement
Edge joint

Edge preparation
Electrode coating
Eiektrode holder
Electrode wire
Electron beam welding
Electroslag welding
Explosion welding
Filler metal

Filler wire

Fillet weld

Fillet weld concavity
Fillet weld leg

Fillet weld throat thickness
Firecracker welding
Fixed molten pool support
Fixture

Flange joint

Flash

Flash butt welding
Flux apparatus

Flux backing

Flux cored electrode (wire)
Flux cushion

Forse welding

Friction welding
Fused flux

Fusion coefficient
Fusion welding

Fusion zone

Gap

Gas pore

(Gas-shielded arc welding
Gas torch

Gas welding

Gravity welding
Groove angle

Hammer welding
Hand arc welding
Hand welding

Hard interlayer

I'OCT 2601—84 C. 45

120
116
835
33
94
101
103
165
26
111
203
62
110
180
149
173
30
29
43
119
174
39, 67
83
86
84
26
169
167
62
(32
38
168
170
176
170
50
47
184
136

123
114a
194
i
154
32
27
114
50
16

91



C. 46 T'OCT 2601—84

Heat affectéd zone
Heat input

High frequency welding
Initial extension
Injector blowpipe
Injector torch
Intermittent weld
Interrupted weld

Jig

Lack of fusion

Lap joint

Laser beam welding
Laser welding

Layer

Linear porosity

Local strengthening
Longitudinal crack
Low-pressure torch (blowpipe)
Magnetic arc blow
Magnetic-pulse welding
MAG-welding
Manipulator

Manual arc welding
Manual welding
Machinery for welding
Mechanical heterogeneity
Mechanized arc welding
Mechanized welding
Metal deposit factor
Micro-crack
MIG-welding

Multi-arc welding
Multi-electrode welding
Multi-pass weld
Multi-run weld
Non-consumable electrode

Non-consumabile electrode arc welding

Non-transferred arc
Nozzie

One direction welding
Orbital welding
Overlap

Overlap joint
Overlaying

Oxidizing flame
Parent metal

Pass

Plasma-arc welding
Point welding
Position pipe-welding
Pressure gas welding
Pressure welding

124
139

134
155
155
72
72
167
196
60
31
31
80
195
93
197
155
130

63
16

162

89
17

137
190

20
22
75
75
177

127
145
99
108
202
60

157
115
98
28
41
108
52
48



I'OCT 2601—84 C. 47

Pressure welding torch 156
Pressure welding with furnace heating 49
Projection welding 4}
Pulsed arc welding 15
Relative loss of filler metal during deposition 138
Resistance welding 36
Resistance butt welding 37, 39
Resistance-seam welding 42
Resistance-spot welding 40
Reversed polarity 129
Roll welding 51
Root concavity 192
Root face 112
Root opening 114a
Run 93
Sealing bead 75
Scam welding 42
Self-shielding wire {75
Semi-automatic arc welding machine 143
Semi-submerged arc welding 23
Shrinkage cavity 191
Site weld 78
Skip welding 100
Slag inclusion 198
Soft interlayer 90
Spatters 199
Sport weld 68
Sport weld nugget 70
Staggered intermittent weld 74
Step~back welding 95
Straight polarity 128
Submeirged arc welding 10
Surface oxidation 200
Surfacing 6
Tack weld 77
T-ioint 61
Tee joint 61
Thermit welding 33
T1G-welding 9
Transferred arc 126
Transverse crack 188
Twin-arc welding 19
Two-electrode welding 2]
Ultrasonic welding 54
Undercut 201
Underwater arc welding 14
Uninterrupted weld 71
Uphill welding 102
Upset metal 132
Upsetting 131
Upset welding 39

Upward welding (in the inclined position) 104



C. 48 T'OCT 2601—84

Versatile welding rotator
Vibrating elecrode arc welding
Water electrolytic generator
Weakened zone

Weld

Weldabulity

Weld bead

Weld convexity

Welded assembly

Welded structure

Welded joint

Weld geometry factor
Welding

Welding bath

Welding converter
Welding flux

Welding generator
Welding head

Welding machine
Welding-on with pressure
Welding pool

Welding puddle

Welding rectifier
Welding set

Welding station

Welding tilter

Welding torch nozzle
Welding tractor

Welding under controlled atmosphere

Welding wire

Welding with electrode inclined under acute angle
Welding with electrode inclined under obtuse angle

Welding without backing
Welding with pressure
Weld metal

Weld nugget

Weld point

Weld reinforcement
Weld root

Weld root gas shielding
Weld shape factor
Weld spot

Weld width

Worm-hole

(M3menennan penaknus, Uam. Ne 1).

164
25
160
92
65
135
79
82
64
63
57
87

117
153
182
151
144
141
35
117
117
150
152
140
166
148
146
36
172
105
106
107
34
121
70
69
82
81
109
87
69
88
193



AJI®PABUTHBIU YKA3SATEID TEPMUHOB HA ®PAHIIY3CKOM SA3BIKE

Angle d’ouverture

Angle du chanfrein (de chanfreinage)
Arc contracté

Arc étranglé

Arc non transféré

Arc transféré

Assemblage a recouvrement
Assemblage en bout
Assemblageen T

Assemblage soudée

Bain de fusion

Bain de soudage

Bavure

Buse

Buse de chalumeau (de torche)
Caniveau

Chaine des pores

Chalumeau & basse pression
Chalumeau & gas

Chalumeau a haute pression
Chalumeau a injecteur
Chalumeau (torche) de soudage a I’arc
Chalumeau sans injecteur
Chanfrein

Chanfreinage

Coefficient de dépdt (déposition)
Cocefficient de fusion
Coefticient de perte en métal
Concavité de la racine (de la soudure)
Concavité de la soudure
Construction soudée
Convertisseur de soudage
Cordon

Cordon a I’envers

Cordon support

COte de la soudure d’angle
Couche

Couche intermédiaire douce
Couche intermédiaire dure
Cratere

Culbuteur de soudage
Deébordement

Dénivellation des bords
Déposition

Direction de la soudure
Dispositif d’amenée de flux
Dispositif de fixaiion

I'OCT 2601—84 C. 49

114
113
125
125
127
126
60
58
61

37, 64

117
117
132
145
148
201
195
155
154
156
155
147
156
111
110
137
136
138
192

83

63
153

79

76

76

86

50
91
118
166
202
203

94
168
167



C. 50 I'OCT 2601—84

Eclaboussures

Ecartment des bords
Electrode consumable
Electrode eurobée
Electrode non consumable

Energie absorbée par unité de longueur

Enrobage de I’électrode
Ensemble soudé

Epaisseur a clin

Epaisseur d’une soudure en angle
Epaisseur nominale de la soudure

Equipement méchanique de soudage

Facteur de masse du revétement

Facteur géométrique de la soudure

Fil (baguette) a souder

Fil d’apport (de soudure)
Fil-électrode

Fil-électrode autoprotége
Fil fourré

Fil pour soudage

Fissure

Fissure longitudinale
Fissure ramifiée

Fissure transversale
Flamme carburante
Flamme oxydante

Flux aggloméré

Flux céramique

Flux de soudage

Flux fondu en poudre

Flux pour le soudage a I’arc
Fusion compléte

Gaz de remplacement
Générateur d’acetyléne
Générateur d’électrolyse aqueuse
Générateur de soudage
Groupe électrogéne de soudage
Hétérogénéité mécanique
Inclusion du laitier

Joint a bords relevées

Joint A recouvrement

Joint d’angle

Joint des plaques juxtaposées
Joint en bout

Jointen T

Joint soudé

Largeur de la soudure

Latte

Latte en cuivre et en flux
Lentille de soudure

199

114a

178
179
177
139
190
64
84
84
85
162
181
87
172
174
173
175
176
172
186
187
189
188
158
157
185
185
182
184
183
122
161
159
160
151
152
89
198
62
60
59
62
38
6]
57
88
169
171
70



I'OCT 2601—84 C. 51

Longueur bors-mors 134
Machine a souder 141
Machine automatique de soudage a Varc 142
Machine semi-automatique de soudage a |’arc 143
Manipulateur a rouleaux 165
Manipulateur de soudage 163
Manipulateur iniversel de soudage 164
Manque de pénétration 196
Mé¢éplat 112
Métal d’apport 119
Métal de base 115
Meétal de la soudure 121
Métal déposé 120
M¢étal refoulé 132
Microfissure 190
Monture 167
Morsure 201
Noyau de soudure 70
Oxydation superficielle 200
Passe 98
Perte de soudure 133
Point de soudure 69
Point soudé 69
Polarité inverse (négative) 129
Polarité normale (directe) 128
Porosité de la soudure 194
Porte-€lectrode 149
Positionneur 163
Poste de soudage 140
Préparation des bords 110
Procédé argonarc 12
Profondeur de pénétration 116
Protection par gaz de la racine de soudure 109
Racine de la soudure 81
Raffermissement locale 93
Rechargement 6
Rechargement avec pression 35
Redresseur de soudage 150
Réfoulement 131
Retassure 191
Revétement d’électrode 180
Sens de la soudure 94
Soudabilité 135
Soudage l
Soudage a arcs multiples 20
Soudage a courant pulsé 15
Soudage a deux arcs 19
Soudage a deux électrodes 21
Soudage 4 double arc 19

Soudage a froid 55



C. 52 TOCT 2601 —84

Soudage a haute fréquence 44
Soudage a la flamme 32
Soudage a la forge 50
Soudage a la molette 42
Soudage a la molette par écrasement 43
Soudage a I’arc 7
Soudage a I’arc avec électrode consumable 8
Soudage a I’arc avec électrode non consumable 9
Soudage a I’arc avec électrode vibratoire 25
Soudage a I’arc manuel 16
Soudage a I’arc sous argon 12
Soudage a I’arc sous flux solide 10
Soudage a I’arc sous I’eau 14
Soudage a 1’arc sous protection gazeuse 11
Soudage a I’argonarc 12
Soudage aluminothermique 33
Soudage a pas de pélerin 95
Soudage ascendant 102
Soudage au galet 42
Soudage au gatel par écrasement 43
Soudage au laser 31
Soudage au plasma 28
Soudage au plasma d’arc (a I’arc plasma) 28
Soudage autogéne 32
Soudage autogéne par pression 52
Soudage automatique 4
Soudage automatique a I’arc 18
Soudage aux galets 51
Soudage avec addition de flux 23
Soudage avec électrode couchée 26
Soudage avec électrode inclinée en arriére 106
Soudage avec électrode inclinée en avant 105
Soudage avec électrodes multiples 22
Soudage avec pression 34
Soudage CO: 13
Soudage dans un sens 99
Soudage descendant 101
Soudage descendant (en position inclinée) 103
Soudage des joints fixes 108
Soudage électroslag 29
Soudage en atmosphére contrdlée 56
Soudage en bout par résistance 37, 39
Soudage en cascade 97
Soudage fractionné 100
Soudage MAG 8
Soudage manuel 2
Soudage mécanisé 3
Soudage mécanisé a I’arc 17
Soudage MIG 8

Soudage montant 102



I'OCT 2601—84 C. 53

Soudage montant (en position inclinée) 104
Soudage orbital 108
Soudage par blocs successifs 96
Soudage par bombardement électronique 30
Soudage par bossages 41
Soudage par diffusion 53
Soudage par étincelage 38
Soudage par faisceau d’électrons 30
Soudage par faisceau laser 31
Soudage par forgeage 50
Soudage par friction 47
Soudage par fusion 5
Soudage par gradin inverse 96
Soudage par gravité 27
Soudage par explosion 45
Soudage par impulsions 15
Soudage par points 40
Soudage par points a I’arc 24
Soudage par pression 48
Soudage par pression au four 49
Soudage par pulsations magnétiques 46
Soudage par résistance 36
Soudage par resistance a la molette 42
Soudage par ultrasons 54
Soudage sans support 107
Soudage souse laitier électroconducteur 29
Soudage TIG 9
Soudure 57, 65
Soudure a couches multiples 75
Soudure a plusieurs couches 75
Soudure bout a bout 66
Soudure briilée 197
Soudure continue 71
Soudure d’angle 67
Soudure de montage 78
Soudure de pointage 77
Soudure discontinue 72
Soudure discontinie alternée 74
Soudure discontinue symmaétrique 73
Soudure en bout 66
Soudure en corniche 59
Soudure en plusieurs passes 75
Soudure intermittente 72
Soudure par points 68
Soufflage magnétique 130
Souftlure vermiculaire 193
Support 169
Support de flux 170
Surépaisseur de la so.idure 82

Talon 112



C. 54 TOCT 2601—84

Téte de soudage 144
Tracteur de soudage a I’arc 146
Zone affaiblie 92
Zone de liaison 123
Zone influencée thermiquement 124
Zone thermiquement affectée 124

(U3meHennas pepakums, Uam. Ne 1).
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PASPABOTYUKH
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