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Welding ol metals.
Terms and definitions of basic concepts

OKCTY 0072
N at aaenenna 01.07.85

HacToswnid cTaHAapT ycTaHaBNMBAET NPUMEHSEMbIE B HAYKe, TEXHMKe
1 MPOV3BOACTBE TEPMUHBI M ONPEAEeHNS OCHOBHbLIX NOHATUIA B 06/1aCTH
CBapKn MeTan/oB.

TepMUHBI, YCTaHOB/IEHHbIE CTaHAAPTOM, 06513aTeNbHbl AN NpPUMEHe-
HUA B JOKYMEHTauuuM BCEX BUAOB, Hay4YHO-TEXHMYECKOW, Y4YeBGHON K
CNpaBOYHON nuTepatype.

[ns Kak[oro NOHATUA YCTaHOBNEH OAWH CTaHAapTW30BaHHbIN Tep-
MUH. MpUMeHeHNe TEpPMUHOB—EWHOHMMOB CTaHAapPTU30BaHHOMO TEPMU-
Ha 3anpewiaetcs. Hefonyctumbie K NPUMEHEHWIO TEPMUHbLI-CUHOHUMbI
npuBefeHbl B CTaHAApTe B KAYeCTBE CMPaBOYHbIX 1 0603HaYeHbl «Han*.

[ns oTpenbHbIX CTaHAApPTM30BaHHbIX TEPMUHOB B CTaHAapTe npuBe-
[eHbl B KayecTBe CMpaBOYHbIX KpaTkue (hopMbl, KOTOpble paspellaeTcs
NPUMEHATb B CyYasX, UCKNHOYAOLMX BO3MOXHOCTb X pa3fIM4HOro Ton-
KOBaHWA.

YCTaHOB/IEHHbIE OMPefeNieHns MOXHO, Mpu Heob6X0AMMOCTM, U3Me-
HATb NO (hOpMe M3N0XKEeHWS, He LOMYyCKas HapyLIeHWs rpaHuL, MOHATUIA.

B cTaHAapTe B KayecTBe CMpaBOYHbIX MPUBEAEHbl MHOCTPaHHble 3K-
BMBASIEHTbl CTaHAAPTU30BaHHbIX TEPMUHOB Ha Hemeukom (D), aHrnwmii-
ckom (E) v thpaHuy3ckom (F) a3bikax.

W maHue oduymnansHoe Mepeneyarka BocnpeLieHa

© WN3patenscTBO CTaHAapToB. 1984
© WMK W3patensctso cTaHfaptos, 1997
MepensgaHve ¢ N3MEHEHNAMM
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[na oTAenbHbIX CTaH4APTM30BaHHbIX TEPMUHOB B Ka4yecTBe CrpaBoY-
HbIX NPVBEAEHbI MOACHAIOLLME ICKM3bI.

B cTaHgapTe npvBedeHbl anaBUTHbIE YKasaTenn COAePKalluxca B
HEM TEPMWHOB Ha PYCCKOM f3bIKE M UX WHOCTPAHHbIX 3KBUBA/IEHTOB.

CTaHAapTU30BaHHbIE TEPMUHBI HabpaHbl NOMYXUPHBIM LIPUDTOM, UX
KpaTkas (hopMa —CBET/IbIM, @ HefjoNyCTVMble CUHOHUMbI — KYPCVBOM.

(N3meHeHHas pepakums, Mam. Ne 1, 2).

lcpmusa

Csapka

D. Schweixxen
E. Welding

F. Snudage

PyuyHas cBapka

D. Hundschweixtcn:
Manuclles Schweixsen

E. Manual welding.
Hand welding

F. Snudage manucl

Mexaitu TupoBaHHas cBapka

D. Mcchanbiertcx Schwcissen:
Maxchincllex Schweiucn

E. Mechanized welding

F. Soudage aulomatique

ABTOMaTUYeckas cBapka

D. Automatisches Schwei»en:
Vollautomalbchex Schweixxen

E. Automatic welding

F. Snudage aulomatique

CBapka nnasneHnem
D. Schmel/xchweissen
E. Fusion welding

F. Snudage par fuxion

Hannaska

D. AuBragxu;hwci»en

E. Surfacing.
Butding-up welding.
Overlaying

F. Rcchargcment
Deposition

Onpencnemue

Monyuexue nepn HaeMHbIX ~ COeAWUHEHMWN
nocpepeTom yCTaHOB/iEHUNA MeXaTOMHbIX
cBA3en MeXxay CcoeAWHAEeMbIMM 4YnernMmu npum ux

HATpeNnagHUH n (mnni nnactTun4yeckom
neopmMHPOBANUM
bl CBAPKW

CEapKa, nolnonmsacmas 4Ye/nnoBEKOM c

roMonn.Xi NHCTPYMEHTA, MONYYAtOLWET0 IHEPLL 1O
0T CMeunanbHo UCTOYHMKA

Cpapka, BbIMonAHsAeMans C MNPUMEHEHUEM
MalWmnH N MeXaHU3MOB, yNpPaBASEMbIX YEN0BEKOM

CBapKa. BMNoOnNHAeMaun MaLLII/IHOIZI
geicwytoweid no oTAaHHOW nporpamme, 6GeT
nenocpencTtBeHHOro yyactum 4yenoseka

Cgapka. ocyuieciBasemasn
cnnaBneHuemM COeAUHAEMbIX
npunoXeHnsa fasneHnn

MEeCTHbIM
vacTei 6en

HaHeceHWe NOCPCNCTUOM CBApKW NNaBneHUEM
CNnos Moanna Ha NOBEPXHOErb UTAENNs
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11.

TepHuu

Nlyrowun csapka

D. Lichlbogenschw cissen

E. Arc welding

F. Soudagc itlare

NlyroBas cBapka NnnaBswwumMcs

SICtifw M

CBapka NNaBAWMUMCSA 31eKTPOAOM

D. Lichtbogenschweixsen mil
abschinel/ender Elcklrode:

Schweisscn mil abschmel’

render Elcklrode
E. Consumable electrode arc

welding. MIG-welding.

MAG-welding
F. Soudagc iilare avec €’lec-

Irode consumable;

Soudagc MIG (MAG)
Jlyrosas cBapka uWennasswumcs
>neKipogom
CBapka MennaBsWMMCA 3MeKTPO-
nom
D. Schweisscn mil nichlabscli-

melzender Elcklrode
E. Non-consumable electrode

arc welding;

TIG-wclding
F. Soudagc # lare avec €lec-

irode non consumable;

Soudagc TIG
Jlyrosas cBapka nona (Gocom
Ceapka nog tnocom
D. Unterpulveriichtbogen-

schweisscn;

U nterpulverschweissen;

L'P-Schweixsen
E. Submerged arc weldind
F. Soudagc &[lare sous flu*

solide
JlyroBas cBapka B aauOMHOM rase
CBupKa B 3alyUTHOM rase
Han. TawxnekTpuyeckas cBupka
D. Schulzgaslichlbogcnschwecessen;

Sehtilzgaxschweixsen
E. Gas-shielded arc welding
F. Soudagc il'arc sous pro-

tection gazeuxe

FOCT 2601-84 C. 3

Onpepgenexve

CBapka nnaBneHUeM, Npu KOTOpOW
OCYL,eCTBNAETCA 3NeKTPUUECKON Ayroi

Harpes

[iyrosas cBapka, BbIMOJHSAEMasn 3NCKIPOJOM.
KOTOpbIii, pacnnaBnfscb Npu cBapke, CAYXUT
NPUCajouYHbIM MErxTaom

fAyrosas cBapka. BbINONHAEMAsn
Hepacnnas.llowumMmcn npu cBapke -371eKTpoaoM

[yrosas cBapka, NpyW KOTOPOW Nyra roput nos
cnoem cBapo4Horo awca

fyrosas cBapka, nNpu KOTOpoil nyra #u
pacnnaBnsemblii MeTana, a B HEKOTOPbIX CAyy4anx
M ocTbiBal WMt won. HaxoaaTcs B laurnmosi
rate, mogaBaeMoOM W U>HYy CBapku C NOMOLLbI
cneyunanbHbIX YCTPONCTB
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13.

14.

1

17.

o

g
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Fepmabl

Apioii<i.iiroMS cBapka
D. Argon-Lichtbogcnxchwecix-
sen;
Argonarc-Schwcixten

. Argon-arc welding

F. Proce'de’ argonarc:
Soudagc a Fare sous argon;
Soudage il I'argonarc

JlyroBas cBapka B YrneKuciom

rare

( napka n yrnekucnom rale

D.COj-Schuugaxschweisxen:
CO,-Schweissen

E. CO,-welding

F. Soudage COj

MonBonHas nyrosas cBapka

MopHONHaA cnapka

Hpan. Aiyrosas csapka nojg

nogou

O. Lichtbogcnschweixsen un-
ler Waster;
U nlcrwasxcrxch* cisxen

E. Underwater arc welding

F. Soudage iilCarc sous l'eau

m

. lImnynbcno-nyrosas ceapka

1). Impulxlichtbogenschweissen
E. Pulsed arc welding
F. Soudage ilcourant pulse™

Soudage par impulsions

. PyuHas nyrosas cBapka

D. Handliehbogcnschweissen:
Lichibogcnhandschwecissen:
Lichtbogenxchwchsen von Hand:
E-liandschwebscn:

Manueilcs Lichlbogen-
schweiucn

E. Manual arc welding.

Hand arc welding

F. Soudage &[lare manuel

MexaHn3npoBaHHas nytBas cBapka

Han. MonyasTomaTuyeckas

Ayrosas crnopka

D. Mcchanisiertex Lichtbogcn-
schweixsen

E. Mechanized arc welding

F. Soudage meeanbe’a l'arc

Onpepgenexve

[lyroBas cBapka, Npu KOTOPOW B KayecTse
3allMTOr0 rayM HCMOMb3yeTcs aproH

[lyroBas cBapka, Npu KOl poi B Kayeewe
3alWMTHOTO UCNONb3YeTCA YrNeKNUCnblii ras

[lyrosaa cBapka, Mnpu KOTOpoi Ayry
NONONKUTENbLIIO NUFaKH UMMNYAbCaMWU TOKa no
3afjaHHOl nporpamme

Ayrosas cBapka. npu KOTOpO
B036YX/eHue Ayru, nojava 3nekrpona u ero
nepemeljeHne NPOBANATCA BPYUHYHO

Ayrosas cBapka, npu KOTOpPOW nogaua
nnassujerocs 31eKTPOAa UAM NPUCAZOYHOTO
mMeTanna, WiM OTHOCUTENbHOE MepeMelieHue
OYTW W W3[enUs BbINONHATCA C NOMOLYbIO
MeXaHW3MOoB
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19.

20.

21.

22.

23.

24.

I'cpMIIH

AsToMmaTuueckas IVio na csapka
D. Automatisches Lichtbogen-
schweisxen
E. Automatic arc welding
F. Soudage autoinatiquc i
[are

By «nyrosas cBapka

D. Zweilichtbogenschwetssen
Doppcllichtbo-
genschwcisxen

E. Twin-arc welding

F. Soudage #double arc;
Soudagc udeux arcs

Muoronyrosas csapka

D. Vichrfachiichtbogcnschweisien

E. Multi-arc welding

F. Soudage i arcs multiples

[iByxnnekTpoAmas cBapka

Npa. Caapxa pacuienneHHbim

NCKTPOAOM

O. Zweileklrodcnxchwecisscn.
Schweisxen mit Zwillingx-
elektrodc;
Schweisxen mil Doppelelck-
trode

E. Two-electrode welding

F. Soudage tldeux electrodes

MuoroanckTponnas csapka
D. Mchrdrahlxchwcixsen:
Schweiuen mit Mehrfach-
elektrode
Multi-electrode
E. Multi-electrode welding
F. Soudage avec e'lectrodes
multiples

[lyrosas cBapka no gntocy
CBapka no tnaocy

D. Schweiuen mit Pulverzugabc
E. Semi-submerged arc welding
F. Soudage avec addition de Jlux

ToueyHasn nyrosas cBapka

D. Lichtbogenpunktschweissen
E. Arc spot welding

F. Soudage par points i Fare

FOCT 2601-84 C. 5

Onpepgenexne

MexaHusmMpouyHnas pyroeas csapka. npu
KOTOpOit BO36YXAeHue ayru. nopgayva
nnaBswWerocs 31eKTpoAa WAW MPUCAJOYHOTO
MeTanna U OTHOCUTENbHOE MepeMel eHne Ayru u
M3feNnns OoCyLecTBAATCA MexaHWsmamu 6e3
HEeMOCPEACTBEHM OT Yy4acTus uYenoseka, n ToMm
uncne W HO 3afaHHOl nporpamme

AywHas cBapka, npu KOTOPOil Harpes
0CyWecTBASETCA O4HOBPEMEHHO ABYMS Ayramu ¢
pasgenbHbIM NUTAHUEM WX TOKOM

[yrosas cBapka, npW KOTOPOil Harpes
ocyuwccrengaerca OQHOBPEMEHHO 6onee yem
yma agyramu c pasfeibHbIM NUTaHNEM WX TOKOM

[lywHas cBapka, Mnpu KOTOPOii Harpes
ocyujecTBafeTcs OAHOBPEMEHHO aByMs
IneKTpofamMn ¢ o6WMM NOABOAOM CBApOYHOTO
TOKa

[lyroeas cBapka, nNpu KOTOpOii  Harpes
OCylW ecTBNAETCA OJHOBPEMEHHO Gonee uyem
ABYMSA 37eKTpogamu c o6Wwum noABoAOM
CBapoOYHOro ToKa

Ayrosas csapka. npu KOTOpO#t Ha
cBapuBaemMble KPOMKM HaHOCMTCA cnoil tnwca,
TONWMHa KOTOpOro MeHblWe Ayrosoro
npoMexyTka

[lyrosas cBapka 6en nepemewyeHuun afekrpoga
M NNOCKOCTW, MepneHAUKYNSApHOW ero ocu, u
Unae oTAENbHBIX TOUYeK
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2S.

26.

27.

28.

29.

30.

lepumi

Bubpmaytosas cBapka

D. Lichtbogcnschweissen mil
vibrierender Elcktrode

E. Vibrating electrode arc welding

F. Soudage ;iFare avec elect-
rode vibratoire

Cgapka nexayum 3neKTponom

D. Schwcixscn mil liegen der
Elcktrode:
L'literschtenenichueisscn:
EHV-Sehweissen

E. Firecracker welding:
EHV-welding

F. Soudage avec electrode
couche'c

CBapka WakK/0BBbIM 3/1€KTPO-
nom

Man. MpasuTaynoHnax ceapka
O. Schwehrkraftschweisscn

E. Gravity welding

F. Soudage par gravite’

Mnasmcnnas cBapka

Nan. Ceapka nnaxneamon Aycoi

MnawcHnoaycasax csapka

D. Plasmaschwcisscn

E. Plastma-arc weldind

F. Soudage au plasma d'arc

(i Fare plasma);

Soudage au plasma

QNCKTpOLWNaKoBas cBapka

Ll nakoBas cBapka

O. Elektroschlackeschweisscn;
ES-Schwcissen

E. Electroslag welding

F. Soudage sous laitier €lecl-
roconducteur:
Soudage e'leclroslag

ONCKTPOMBO-NyUycaasn cBapka
D. Elektronenstrahlschweissen
E. Electron beam welding
F. Soudage par fcisccau d'e'le-
ctrons;
Soudage par boinbardement
clectronique

Onpefgenenue

Ayrosas cnapka NnaBAWMMCA 3N1eKTPOAOM,
KOTOpPbI BUGPUpPYET, BCNEACTBUE YETO NYTOBbIE

paspagbl yepegyrTca c KOPOTKUMMU
3aMblKaHnamMu

Ayrosas cBapka, npu KOTOpOiA
HenoABWXHbI NOKPbIThbl i 3NeKTPOA

yKnaabiBaetca BAO/SIb CBapuBaeMblX KPOMOK, a
Ayra nepemclwaercs Mo Mepc pacniasBieHuu
3NeKTPoAa

Lyrosas cBapka, nMpu KOTOPOW MOKPbITbIN
3NeKTPOJ pacnonateTcs HakKAOHHO BAOMb
crnapuBaeMblX KPOMOK, OMMpPasch Ha HUX. U MO
mMepe pacnnaBneHns ABUXETCA WO AeiicTBUEM
CUNbl  TSXKECTU WAM  MPYXWUHbI, a JayTa
nepemelsaeTcs BAOMb WiBa

CBapka nnaBfieHneM, Npu KOTOPOW Harpes
MPOBO/LIEA CXKATOW Nyroi

Cnapka nnaBneHWem, Npu KOTOpoOW Ana
HarpeBa HCNoONbayeTcA Tenno, BblAensioujeecs
npun NPOXoXAeHUN 3NeKTPUYEeCKOro Toka yepes
paCI‘II’IaBﬂeHHbIVI wnak

CBapka nnaeneHuem, npu Kowpoil pAns
ilaipena ucnonb3yeTcs 3HePrus YCKOPEHHbIX
3NIEKTPOHOB



31.

32.

33.

34.

3S.

36.

37.

38.

I'cpMIIH

Jlascpnaa cBapka
D. Laservchweisscn:
Lav: tv.rahschw ctsxen
E. Laver welding:
Laver beam welding
F. Soudage au laser
Soudage par laisceau laser
MamwaH ceapka
D. Gasschweissen:
Gasschmclxschwecisscn
E. Gas welding
F. Soudagc aulogCnc:
Soudage a la MaTTe
TepmuTHaa ceapka
D. Aluminothermischcx;
Schweissen;
Therm itschwcixsen
E. Thermil welding
F. Soudage aluminolhermique
CBapka C npumeHeHnem jasne-
HuA
O. Schweissen mil Druck
E. Welding with pressure
F. Soudage avec preuion
HaBapka
D. Aufragxschweixsen mil
Druck
E. Welding-on wilh pressure
F. Rechargement avec presston
Kwnakwas csapka
D. Widerslandsschwcissen
E. Resistance welding
F. Soudage par resistance
CTblKOBas KOHTaKTHas cBapka
CTblKOBaA CHapka
D. Widcrstandnlumpfschwcissen
E. Resistance butt welding
F. Soudage en bout par resis-
tance
CTblKOBaA cBapka onnasne-
HUEeM
CHapka onnasneHunem
D. Abbrennstumpfschweissen
E. Flash butt welding
F. Soudage par e'lincelagc

FOCT 2601-84 C. 7

Onpenesetrue

Ceapka nnaBneHuem, npu KoOTOpoW Ans
HarpeBa MCMONb3yeTCs IHEPrUM  U3NYYeHus
nasepa

Ceapka nnaBneHWeM, npu KOTOpoW Ans

Harpeea WCNONb3yeTcA Tenao nJaMeHW cCmecu
rasoB. CXXWraemoil ¢ NOMOLbIO FOpenkn

CBapka. npu KoTopoit  ans Harpena
ncnonb3yetca aHepruna ropeHunsa TEPMUTOM
cmecu

HaHeceHue cnoa .meTanna Ha NOBEPXHOCTb
n3penna nocpejcTBoM CBapku C NpuUMeHeHUem
AaBeHna

CBapka C MNpPUMEHEHWEM JaBneHus, npu
KOTOPOI MCnoNb3yeTcs renno, Boinenstolweccs s
KOHTaKTe cnapusaembl* yacTeit npu
NPOXOXAEHUN 3EKTPUYECKOrO TOKa

KoHTaKTHas cHapka. npu KOTOpO#
coefMHEHME CBapMBAaeMbl* 4acTeli MPOUCXOAMT
N0 NOBEPXHOCTW CTbIKYEMbIX TOPHON

CTblKOBass KOHTaKTHas CHapka. Npu KoTopoii
Harpes mMeTanna CONpoOBOXAAETCHA ONNaBleHUEM
CTbIKYEMbIX TOPHOB
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39.

40.

41.

42.

43.

44.

45
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TepHun

CTblKOBas CBapku COMNpoOTUB-

NeHnem

CBapKa CONPOTUBNEHUEM

1). Prcsvstumpfschweisscn

E. Upset welding:
Resistance butt welding

F. Soudage en bout par resistance

ToyeyHan KOHTaKTHas cBapka

TouyeyHasa cBapka

D. PunUschwcissen

E. Resistance-spot welding

F. Soudage par points

PenbedHan cBapka

D. Buckelschweisxen

E. Projection welding.
Point welding

F. Soudage par bossagex

LLl oBHas KOHTaKTHas cBapka

Ll oBHas cBapka

Npas. Pom/koHnas cBapka

D. Koliennaht-Widcrxtandv-
schweisxen:
Roliennahtschweisscn;
Nahtschwei»en

E. Rcsictance-xeam welding:
Seam welding

F. Soudage par resistance a
la molctte:
Soudage & la moleltc:
Soudage au galet

LW oBHO-ClblkoBan cBapka

D. Roliennahtschweisscn von
StumplstOssen

E. Butt-seam welding

F. Soudage au galet par ccrascment;
Soudage & la mollette par
ecrasemeiu

Bbicoko4acToTHas cBapka

D. liochfrcqucnzschweisxcn

E. High frequency welding

F. Soudage & haute frequence

CBapka BXpbIBOM

D. Sprcngschweissen;
Explosionschweixten

E. Explosion welding

F. Soudage par explosion

Onpefgenexune

CTbiKOBaf  KOHTaKTHas  cBapka. npu
KOTOpPOI Harpes metanna ocyuiecTensetcs 6er
OnNaBNeHUN CTbIKYEMbIX TOPUOB

KOHTaKTHas cBapka, Npn KOTOpoil cBapHoe
COEAMHEHWE MONy4aeTCs MeXAy TopHamu
9M1eKTPOAO0B. MepefakLWnX ycunme cxatus

KoHTaKTHas cBapka, Npu KOoTopoil cBapHoe
coeiluHeHUe nonyvaetca Ha OTAENbHbIX
yyacTkax, 06yCnoBNEHHbIX UX TEOMeTPUYECKOi
Gopmoii, B TOM yucne no BbICTynam

KoHTakTas cBapka, npwu KOTOpOWt
COe/lMHEHWE CBApWUBAEMbIX YacTell npoucxoaut
Mexay Hpalawo Wwummncs AUCKOBBIMY
371eKTPOAAMM, NepesarluMmn ycuame cxatus

KOoHTaKTHass  cBapka C  NONY4YeHUEM
CTbIKOBOroO WBa BpawavwmMmMmmnca NUMCKOBbIMN
3neKTpogamun. OTHOCUTENbHO KOTOpbIX
nepemewalnTca  AeTanu, cobGpaHHble C
He60NblW O HaxNeCTKOW UNM BCTbIK

CBapka C NPUMEHEHWEM AaBneHus, npw
KOTOPO Harpes oOeywecTBaseTcs TOKaMu
BbICOKOIi 4acToThl

CBapka C NpUMeHeHMeM p[aBneHus, npu

KOTOPO CcOeAUHEHME OCYL|EeCTBASETCA B
pesynbTaTe BbI3BAHHOTO B3PbIBOM COYyjapeHus
cBapuBaeMblX 4acTeit



46.

47.

48.

49.

50.

Sl.

52.

53.

I'cpMIIH

MarHuTHO-UMNybCHas cBapka

D. Magnet sinpuls Scweissen

E. Magnetic-pulse welding

F. Soudage par pulsations
magne'tiques

CBapka TpeHuem

D. Keibschweissen

E. Friction welding

F. Soudage par friction

CBapka faBneHunem

Hpan. Csapka B TBepaoi care

CBapka B TBepAOM coc-
Toanun

D. Pressschweissen:
Druckscweixxcn

E. Pressure welding

F. Soudage par pression

MeyHas cBapka

D. Feuerschweissen

E. Pressure welding with
furnace heating

F. Soudage par pression au four

KysitcsnuH cBapka

D. Hammersehweissen

E. Forge welding;
Hammer welding

F. Soudage ¥ la forge
Soudage par forgeage

Ceapka npokarkbl|

D. Wall/schweissen

E. Roll welding

F. Soudage aux galels

FasonpcccoBas cBapka

D. Gasprcssxchweissen

E. Pressure gas welding

F. Soudage autogfne par
pression

AHbdyrnonHas csapka

D. DilTusionsschwcissen

E. Diffusion welding

F. Soudage par diffusion

FOCT 2601-84 C. 9

Onpegenexve

CBapKa C nNpumeHeHwem pasneHuna, npun
KOTOpOi coefilMHeHWe  ocylecTBafeTcs n
pesynbTaTe CcOyAapeHWs cBapuBaemblX uacTeil,
BbI3BaAaHHOTO BOSAEVICTBVIEM MMNYNbCHOTO
MAarHUTHOro HonAa

CBapka C MNpPUMeHeHWeM AaBAeHWs, npu
KOWpoi HarpeB ocyuicctBaseTcs QeHuem,
Bbl3BaHHbIM OTHOCUTENbHbLIM nepemeweHnem
cBapuBaeMmblx'tacten UAN WHCTPYMeEHTa

Cgapka c npumMeHeHnem AaBlieHunsa,
ocyuwectBnaeman sa cyet nnacTuyeckow
aepopmaynn cBapuBaeMblx vacTeit npu
TemnepaType HUXe TemMnepaTypbl nnaBreHns

CBapku fJaBNeHWeM, Npu KOTOPOi Harpei
NPoOBOAUTCA B Meyax WAW FopHax

MeuHas cBapka, MNpuW  KOTOpPOW ocagka
BbINONHAETCA yAapamMu Monota

MeyHas cBapka, NpM KOTOPOI nmaacTuyeckoe
AedhopMNUpPOBaHME OCYLLECTBNAETCA B NPOKATUT
BanKax

CBapka JaBNneHWem, npu KOTOPOi  Ans
Harpesa MCMONb3yeTcs TeNno NAamMeHu CMecn
rasos, CXXMUraemoi C NOMOLW b0 FOPenkn

CBapka fjaT/eHnemM, ocyljecTBasemas 3a cuer
B3aMMHON  Auddy3mum aTtoMoB B  IOKKUK

NOBEPXHOCTHbIX cnoax KOHTaKTUPYIO L 1X
yacTei.

Mpumeyaunne. AvddysnoHHas
cBapka OCYUW ecTBAAeTCA MNPW OTHOCUTENbHO
AAUTENbHOM BO3JeicTBUN NOBbILWEHHOA

Temneparypbl W He3HauMTeNbHOW MNnacTU4ecKoii
nehopmayumn
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54.

55.

5b.

S7.

5X.

59.

TepHun

Y nKTparsTKoBau cBapka
D. UllraxchalUchweitxen
E. Ultrasonic welding
F. Soudagc par ultravonx
XonopHas ceapka
D. Kallpresxschweisaen
Kaltschweisxen;
E. Cold welding:
Cold pressure welding
F. Soudagc # froid

CBapka B KOHTPO/NPYEMOM aT-

mocdepe

D. Schwecixsen in konlrolierter

Atmosphere
E. Welding under controlled
atmosphere

F. Soudagc en atmosphere conrollcc

Onpeaenemue

CBapka AaBfieHWeM, OCYyLlecTBAseMan rnpu
BO3/eACTBUM YNbTPa3BYKOBbLIX KonebaHwMii

fAaBneHunem npn 3HAYUTENbHOM

pedpopmaumuun  6ea  Harpesa

cnapHuaeMbl X yacTell BHEWHUMMWU UCTOYHUKAMMN

ocyu ecTBum Hemas B Kamepe.
ranonneHHo rasom onpejeneHHOro cocraea

CBAPHbIE (OEHW EHWSA n wBbl

CBapHOe coeNHeHne

D. Schweissverbilulling

E. Welded joint

F. Joint soudee:
Awmblafe soude'e;
Soudurr

CTbIKOBOE COefjuHeHne

D. Stumpfdou;
Stumpixchweiisverhindung

E. Bull joint

F. Assemblage cn bout:
Joint en bout

Yrnosoe coefjuHeHune

D. Eckitosx:
Eclverbindung

E. Corner joint:
Fillet weld

F. Joint d'angte:
Soudure en comiche

HepasbeMHoe coeauHeHne, BbINO/IHEHHOE

COejNHEHME [BYX 3/€MEHTOB,

APYT K Apyry TOpHOBbIMK

coefMHeEHUE [ABYX 37EMEHTOB,
pacnonoXeHHbIX NOA YrNOM W CBapeHHbIX B
MecTe MPUMbIKAHWKM WX Kpaes



60.

61.

62.

63.

64.

63.

Fepmun

HaxneeTounoc coefuHeHne
D. Oberlappstosx;

Obcrlappverbindung
E. Lap joint:

Overlap joint
F. Ancmblijc it recouvre-

ment:

Joint it recouvrcment
TaBpoBoe coeAuHeHne
Han. Coedanenue BNpUTbIK
O. N-Slox;

T-Verbindung
E. Tee joint:

T-joinl
F. Assemblage en T;

Jointen T

TopuoBoe coeanHeHmne
Ilnn. Kakosoe eoeaunenue
D. Stimstoss
E. Edge joint:
Flandc joint
F. Joint des plaques juxtapo-
ses.
Joint i bonis rclev&s

CBapHas KOHCTPYKLuN

D. SchwcixsLonstruktion

E. Welded structure

F. Construction MXIdCc

CsapHoii yTen

D. Schweixsteil:
Schueisscinheit

E. Welded assembly

F. Enccmblc soudtjc
Assemblage soudtfe

CsapHoii WwoB

LW os

D. Schweissnaht

E. Weld

F. Soudure

FOCT 2601-84 C. Il

Onpegenexve

CwmpMoe coeduHeHune, B Koropovi cnapeHHbie
9N1eMEHTbl  PacMoNoXeHbl  napannenbHo ¢
4acTUYHO nepekpbiBat! Apyr apyra

CsapHOe COefjMHeHMEe, B KOTOpPOW TopeH
OfHOI0 3NMeMeHTa MNpHMbikae! wvon yrnom u
npunapeH K GOKOBOW NOBEPXHOCTU [JpPYyroro
3NEMEHT

CBapHoe COefjUHEHWNE, B KOTOPOM G6OKOBblIE
MOBEPXHOCTU CBapeHHbIX 3/1EMEHTOB
NpUMbIKaT ApYyr K apyry

MeTtannuyeckas KOHCTpYyKUUA. Haro-

TOBNEHHAs CBApPKOI OTAENbHbIX feTanei

YacTb KOHCTPYKUWUM, N KOTOPOW cnapeHsl
NPUHUKA WKe APYT K APYTY 3N1EMEHTbI

Yuactok CBapHOTO coefjuHeHNs,
oGpajoBaBlWUiics B perynbtate Kpuctannnsaynn
pacnnaBneHHoOro Metanna wWnAuM B pe3ynbTate
NNacTUYecKoii negopmanHmn npu cBapke
nasneHunen wunNn coyvyeTaHna Kpucrtanamsauumm wun
negopmanHmn
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66.

67.

68.

69.

70.

71.

72.

73.

I'cpMIIH

C IukoHoI WnB

D. Slumpfnaht;
Stossnaht

E. Bull weld

F. Solidure cn bout;
Soudure bout it bout

Yrnoaoit wos

D. Kehlnaht

E. Fillet weld

F. Soudure d'angle

ToueyHblil WoB

D. PunUschweissung

E. Spot weld

F. Soudure par point).

(.'BMpHas Touka

D. Schwecisspunlt

E. Weld spot;
Weld point

F. Point de soudure;
Point soudfc

AApO TOUKM

O. Schwecisslin.se

E. Weld nugget;
Spot weld nugget

F. Noyau de soudure;
Lenliile de soudure

HenpepbiBHbIA WOB

Hun. CnaBumoii wos

D. Durehlaufendc Naht

E. Continuous weld;
Uninterrupted weld

F. Soudure continue

MpepbIBUCTbINA LWOB

1). Unterbrochenc Naht

E. Interrupted weld.
Intermittent weld

F. Soudure discontinue;
Soudure intermittente

LlenHoW npepbIBUCTbIN LLIOB

LienHoit wos

1). Symmectritcli unterbroche-

ne Naht

E. Chain intermittent weld;
Chain intermittent fillet weld
F. Soudure discontinue sym-

nWtrique

Onpepgenexne

CBapHOﬁ WOH CTbIKOBOT0O COeEANHEHNN

CBapHON WOB YrN0BOr0, NaxNeeloyHoro uim
TaBPOBOTO COEAMNHEHMN

CBapHOW wWoOMN. B KOTOPOM CHSAT Mexay
CBAPEHHbIMU yac n<mu ocyujecTBaseTcs
CMOPHLIMU TOUKaMU

3NeMeHT TOYEYHOro WBa. NpeAeraunaknuHi
co60il B nnaHe Kpyr unum annunc

30Ha CcBapHOW ToukWM, MeTann Kok poii
nofBepranca pacnnasneHnto

CBapHOM WOB NPOMEXYTKOB HO ANUHE

CBapHOM WOB C MPOMEXYTKaMn NOAANHE

[BYXCTOPOHHUIA  NpepbiBUCTHIA  WOB. Yy
KOTOPOK MPOMEXYTKM PacnonoxeHbl No 06enm
CTOPOHAM CTEHKM OAUH MPOTHW APYrOro

| 1



74.

75.

76.

77.

78.

79.

(cpblHM

Ll axmaTbl* npepbiBUCT™ won

L axmaTHbIA wun

D. Unterbrochenc rcrcewe
Nahi

E. Staggered intermittenl
weld

F. Soudurc discontinue alter'
tide

MHOrocnoiHbliA won

D. Mchrlagcnnaht

E. Multi-run weld;
Multi-pam weld

F. Soudurc en plusieurx pas-
se*;
Soudurc fi couchex multi-
plex:
Soudurc ii pluxieun couchex

Wonnupounblii wos

D. Gcgennaht

E. Sealing bead

F. Cordon support:
Cordon &l'envers

Mpunxsarka

D. Hcftnah!

E. Tad weld

F. Soudurc de pointage

MOHTaXHbIii WWoB

D. Baustcllenxchwenxnaht:
Montagexchwcinung

E. Site weld

F. Soudurc de montage

Banuk

D. Schweiuraupe

E. Weld bead:
Bead

F. Cordon

Cpoii ceapHoro wea
Cnoit

1). Lagc

E. Layer

F. Louche

FOCT 2601-84 C. 13

Onpepenexne

[BYXCTOPOHHUIA npepbIBUCTIA  won, Yy
KOTOPOro MPOMEXYTKM Ha OAHOW CTOpPOHE
CTEHKN pacnoiioXeHbl npoTue CBapeHHbIX

Y4YacTKOB LWBA C APYrOil Ce CTOPOHbI

MeHblWwas  4yacTb  ABYXCTOPOHHEro  wWBa,
BbINONHsEMas npeaBapu ic ti.ho ansn

npeAoOTUpPALIEHHS MPOXOTOB NpU nocneayo L e

cBapKe WAM MaknajbiBaenas UM NOC/ACaHKao
oyepefb B KOpPeHb LiBa
KopoTkuit csapHOil woB pAna @ukcaunu

B3aWMHOTO PacnoNOXeHWUs NOANexalux cBapke
petanei

CBapHOil WOB, BbIMOMHAEMbIA NPU MOHTaxXe
KOHCTPYKLYMUMN

MeTann cBapHOro WBa. HannaBlAeHHbI nan
nepennaBneHHbIi 3a O4NH MPOX0A

YacTb MeTanna cBapHoOro wBea, KoTopas
COCTOWUT M3 OAHOTO WMAM HECKONbKUX Banukos,
pacnonaratwwmxcs Ha ofHOM ypoBHe

nonepevyHoOro cevyeHna Wea
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Tepbl HM

81. KopeHb wna
D. Nahlwur/eU
Wuncl
E. Weld root
F Racine de la xoudure

S2. BbINYKNOCTb €BapHOro WBa
BbinyknocTs wna
lign. Ycunexue wen
D. NahtUberhtthung
E. Weld reinforcement;
Weld convexity
F. Sur£paixscur de la xoudurc

S3. BOrHyTOCTb YI/N10BOTO LIBA
BorHyTtocTb wBsa
Hpan. Ocnabnexnune wea
D. Konkavitit der Kehlnaht
E. Fillet weld concavity
F. Concavin'de la rondure

OnpegeneHve

YacTb CBApHOTO WIMa. HauGonee yjaneHHas ot
€ro AUMeyKn NOBEPXHOCTU

Kef** aids

K 1]

BbINyKNoCTb luna. onpegensemas
paccTosiHMemM MeXAy MNOCKOCTbiO, NPOXOAALLeit
yepes BUAWMbBIE TMHUUM TPaHWLbl CBAPHOTrO wWna
C OCHOBHbIM  MeTaniOM U MOBEPXHOCTbIO
CBapHOro WBa. HaMepeHHbIM 0 MecTe
HanbonNbWwel BbINYKNOCTH

BOrHyTocTb, oOMpegensemMas paccTOsHWUEM
MEXAY  MN0CKOCTbI. MNPUXOANT el uepeg
BUAUMbIE NWHWW TPaHWMbI YINOBOrO WBa C
OCHOBHBIM METanioM H MOBEPXHOCTbIO LWBA.
M3MEPEHHbLIM B MecTe HanboNblW e BOTHYTOCTM



Fepmun

S4. TonwmHa yrnosoro wea

85.

S6.

87.

D. Nahthiihe;

Kehlnahtdicke

E. Fillel weld throat

thickness

F. Epaisscur &clin;

Epaisscur d'une soudure en
angle

PacueTHas BbICOTa YrnoBoro wsa

PacuyeTHaa BbicOra wBa

D. Rcchncrisehc Nahtdickc
E. Design throat thickness
F. Epaisscur nominale dc la

soudure

KateTt yrnosoro wsa

KaTer uiua

D. Schenkel&nge:
Nahtschcnkel

E. Fillet weld leg
F. C6tc de la soudure d'angle

L npuHa cBapHOro wea
L npuHa wea

D. Mahlbrcite

E. Wekl width

F. Largeur de la soudure

FOCT 2601-84 C. 15
Onpegenexve

Han6onbwee paccToHNMe 01 MNOBEPXHOCTU
yrnosoro wsa Ao TOYKMK MaKCuManbHOro
nponnasneHnn OCHOBHOK MeTanna

B

ANnnHa nepneHAMKynspa, ONYLWEHHOro ur
TOUYKM MaKCUManbHOro MPONNaBNeHUn B MecTe
CONpsXeHNM CBApMBAEMbIX yacTen Ha
rMNOTEeHY3y HauBONbWEro BMUCAHHOTO MO
BHELW HIOI0 YacTb YINOBOTO WBA NPAMOYTFONbHOTO
TpeyronbHuKa

Kparyvaliwce pacctosHue OT MOBEPXHOCTH
OfHON Wr cBapuBaeMbiX uacTeid fO (haHUUM
yrnoBoro wWBa Ha MOBEPXHOCTM  BHOPOW
cBapvMBaemMoil yacTu

PaccTofiHMe MexXAy BUAUMBIMU AUHUAMMN
CNNaBNeHUU Ha NHWEBOW COpOMe CBApHOrO LWBa
npu cBapke nnaBfeHnem
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SS.

S9.

91).

91.

92.

93.

Fepmuu

Ko3hduHneHr GopmMbl COPHO-
ro wng
KoapduuneHt hopmbl wea
D. Nahtformfaktor
E. Weld shape factor;
Weld geometry factor
F. Factcur glotniuique de la
soudure
MexaHnyeckas HeO4HOPOJHOCTL
CBapHOro coefMHeHnn
MexaHnuyeckasi HEOAHOPOAHOCTb
D. Mechanis.be IlthomogenitiU
E. Mechanical heterogeneity
F HihtSrositaiiittf nWcaniquc
Markas npocnolika cBapHOro co-
eiNHeHNns
Msrkas npocnoiika
D. Weiche Zwischcnlage
E. Soft interlayer
F. Couche intcrm&iidre douce
TBepAas npocnoiika cBapHOro co-
eANHeHus
Teepgas npocnoiika
D. Hartc Zwischenlage
E. Hard interlayer
F. Couche intermediate dure

Pa|yBpoumncimblii y4yacTok cBap-
HOI COeANHeHns
Pa3ynpoyuneHHblit y4acTok
D. Infestigtc Zone

E. Weakened rone

F. Zone affaiblic

KOHTaKTHOe ynpouHeHWe MAr-
KOV mpocnoiikn

KOHTaKkTHOE ynpouyHeHue

D. Lokalc Verfestigung

E. Local strengthening

F. RafTerinixxemciit locale

Onpepenexune

KO3 ®@MUNCHT. Bbipaxaemblii OTHOLWEHWNEM
WWPUHBI CTbIKOBOFO WAM YTAOBOFO WBa K ero
TONWMNHE

Pasnnyne MexaHU4eCKUX CBOMCTB OTEeNbH bl X
yu4aCTKOB CBAPHOTO COEANHEHMUS

Y4aCTOK CBapHO COEAWUHEHWSA, U KOTOPOM
MeTann  MMeeT  MOHWXKEHHble  MoKasaTenu
TBEPAOCTU U (MAN) NPOYHOCTU MO CPaBHEHUIO C
MeTannom cocefjHUX y4aCTKOB

YuacTok CBapHOro coeauvHeHuMa, B KOTOpPOM
metann nmeet NOBblIWEHHbIE nokaszatenun
TBEPAOCTM U (UMW) NPOYHOCTU MO CPABHEHUIO C
MeTannom cocegHUX y4acTKOB

Y4acTOK 30HbI TEPMNYECKOro BAUAHUA, B
KOTOpOM npous3owno CHUXeHWe nNpoyHacTu
OCHOBHO MeTanna

MoBblWweHuEe conpoTuBneHns  pedopmu-
poBaHuio MSATKOM npocnoiku CBapHoo
coeanHeHNA 3a cyeT chepxunsaHna ee
nepopmaunii cocefHumMu 6oaee NMPOYHbLIMU €ro
yactamu

TEXHONOIMNA CBAPKUN

HanpaBneHue cBapku

D. Schwecissrichtung

E. Direction of welding

F. Sens dc la souduie:
Direction dc la xoudure

HanpaBneHMe ABUXEHNA WCTOYHWMKaA Tenna
BAONb NMPOJONbHOW OCKU CBAPHOTO COEAUHEHUA



95.

96.

97.

98.

99.

Fepmun

O6pnnocTyncuyatam cBUpKa

D. Pilgerschriltschweisscn

E. Back-step sequence;
Buck-step welding:
Step-back welding

F . Soudagc &pau dc pelerine

Cgapka 610kammn

D. Absatzweiscs Mehrlugen-

schweissen
E. Block sequence

F. Soudagc par blocs succes-

Ses

CBapka Kackanom
D. Kackadcnxchwecistung
E. Cascade welding

F. Soudagc en cascade

Mpoxopa npu cBapke
Mpoxog
D. Schwcissgang
E. Pass:

Run
F. Passe

Cgapka Hanpoxog

D. Einrichlungschweissen
E. One direction welding
F. Soudagc dans un sens

rOCT 2601-84 C. 17

Onpegenexve

CBupka, nNpu KOl PpOW cBapHoil  wWwoB
BbINONHAETCA CAeAYWWUMU anuum aa [pyrum
yyacTKaMu B HanpaBneHun, o6paTHoM obuemy
npupaweHnio ANUHBI WBa

O6paTHOCTYNCHYaTNA CBapka, NpuW KOTOPOW
MHOTOCNOWHbIA LWOB BbINONHAT OTAENbHLIMMN
yyacTKaMu C MOMHbIM -TaMmoOMHCHUCM KaXAoro u3
HUX

Cgapka, npu KOTOPOi KaXAbli nocneaytownii
y4acTOK MHOTOCNOHOTo WBa NnepekpbiBaeT Bech
npeAblAyWnii y4acToK UAN ero 4acTb

OAHOKpPaTHOE MnepeMelieHue B  OAHOM
HanpasneHUW MCTOYHMKA Tenna npu cBapke M
(nnun) Hannaske

CBapka, Npu KOTOpPOi HanmpaBfeHWe CBapKu
HEU3MEHHO
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I'cpMIIH

100. Csapka Bpatopoc
D. Absal/weiscx Schweissen
E. Skip welding
F. Soudage fraetionndc
101. Ceapka cBepxy nuu)
D. Fallnahtschweisscn;
Abwansschwcisscn
E. Downhill welding
F. Soudage descendant
102. CBapka emu) BBepx
D. Aufwirtsschwcisxen
E. 1.phin welding
F. Sciudage meintant:
Soudage ascendant
103. Csapka Ba Cnyck
D. Bergabschweissen
E. Downward welding tin the
inclined position)
F. Soudage descendant <en
position inclined
HW. Csapka Ha nonbem
D. Schragaufwartssch\scis«n
Bergaufschweissen
E. Upward welding (in the
inclined position)
F. Soudage montant (en posi-
tion inclined
IDS. CBapka yriom Bnepej
D. Schweissen mil stechender
Brennerstellung
E. Welding with electrode in-
clined under acute angle
F. Soudage avee electrode
indulge en avant
106. Csapka yrnom Halwa
D. Schweissen mil schleppen-
der Brennerstcllung
E. Welding with electrode in
dined under obtuse angle
F. Soudage avec Electrode in-
dinde en arridre
107. Csapka Ha Becy
D. Schweissen ohne linterla*

E. Welding without hacking
F. Soudage sans support

OnpepgeneHve

Ceapku. npu KOTOpOW  cnapHOi  wWwoB
BbIMONHAETCA y4yacTKaMu, PacnofioXeHHbIMU B
paHMM* MecTax Mo ero NnuHe

CBapKa nnasneHuem B BEPTUKa/IbHOM
NONOXEHWN, NPU KOTOPOW cBapoyHas BaHHa
nepemMmewaeTca CBepxy BUH3

CBapka nnaBneHuem B  BEPTUKaNbHOM
MOMOXEHUMN, MPU KOW PO CBapouYHas BaHHaA
nepemelyaeTca CHWU3Y BBEPX

CBapka MnaBneHunem n HaKNOHHOM
NOAOXeHUN, NpW KOTOPOA CBapoYHas BaHHa
nepemcliacrcs CBepxy BHU3

CBapka nnaBneHunem B HaKNOHHOM
NONOXEHWWN, MpKU KOK PO CBapoyHas BaHHa
nepemewaiica CHU3Y BBEpPX

[yrosas cBapka, NpW KOW PO 3NeKTPof
HaK/MOHEH NOJ OCTPbIM YFIOM K HanpaBieHWio
cBapKkmn

[yroHam cBapka, Npu KOTOPOi 31eKTPOA
HAaK/MOHEH MOA4 TYyNnbiM YIOM K HanpasleHuWIo
cBapku

ONHOCrOPOHHAN  CBapka CO  CKBO3HbIM
nponnaeneHueM KpPOMOK 6e* ncnonb3oBaHWs
noAKNagokK



TepmuH

108. CBapka BeBOBOPOTbIX CTbIKOB
D. Schweixaen in Zwangxpo-
xition
E. Position pipe-welding:
Orbital «elding
F. Soudagc dea joint* fixes:
Soudagc orbital
109. Mopgays iauiiinioro rata
D. Schut/gjv/ufuhr von
RUxhkseitc der Naht
E. Weld root gas shielding
F. Protection par gas de la
racine dc xoudure
MO. Paafefka KpOMOK
D. Fugenvorbereitung:
Kantenvorhereitung:
Nahtvorbereitung
E. Edge preparation
F. Preparation dcx borda;
Chanfreinage
I'1l1. Ckoc KpOMK#M
D. KanienabschiHgung
E. Edge bevelling
F. Chanfrcin

112. llpBiynjienne KpomMKB
1). Slcgflanke
E. Root face
F. Vieplat:
Talon
113. ¥Yron ckoca KpoMKu
Yrop ckoca
D. Abxchrligungxwinkcl
E. Bevel angle
F. Angle du chanfrcin
(de chanfreinage)

114. Yron paafCnkn KpoMoK
Yrop pasaegku
D. Offnungswinkel
E. Groove angle
F. Angle d'ouverture

FOCT 2601-84 C. 19

Onpegenexve

CBapka MO WMKHYroumy KOHIypy BO BCeX
I/IpOCTpaI/ICTI'ICMitMX NOoNOXeHMAX, npun KOFOpOﬁ
OOKCK: cnapkH HemnonHuwxem

Mopjaya 3aWMTHOTO rasa K 06paTHOI CTOpOHE
COENMHHEMbIX YacCTeil 4NA 3aWMIbl UX NPU CBapKe
0T BO3fAeiicTBUM BO3AYyXa

MpupaaHne kpomkam, nognexawuns! csapke.
Heob6xoaumol Gopmbl

MpsAMONNHeWHbIA HAaKNOHHbIW CPe3 KPOMKM.
noAnexauyeit ceapke

HeckoweHHas 4yacTb TOpHa
nopnexawein ceapke

KPOMKM.

Ocrpblii  yron Mexpy NNockocTbi CcKoca
KPOMKM 1 NMNOCKOCTbIO Topua

n

A\ e

Yron Mexay
cnapumMaembix yacTei

CKOLWEeHHbIMN KpomkKamu
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I'cpMIIH
114a. 3aTop
D. Spall: Spaltbrcite;
Stegabstand

E. Gap: Airgap;
Root opening
F. fxartmcnl dex borik

11S. OcHOBHOI meTann
D. Grandwecrlitoff
E. Base metal:
Parent metal
F. Mleal dc baxc

116. Tny6nHa UPOHUN.UMHU
D. Einbrabdtiefe
E. Depth of penetration
F. Profondcur de ptathration
117. CsapoyHau BaHHa
D. Schwciubad
E. Welding pool:
Welding bath;
Welding puddle
F. Bain dc fuxion:
Bain de xoudage

118. Kpatep
D. Krater
E. Crater
F. Cratire

119. MpucagoyHblii meTann
D. Zuxat/.wcrkxtolT:
Zusat/melall

E. Filler metal
F. Mc'Ulld'apport

120. HannaBneHHbIi mMeTann

D. Eingclragenes Schwcixxgut:

Rcincs Schwcksgut

E. Deposited metal

F. Meiul dcpoxCe
121. MeTtann wsa

D. Schwcixxgut

E. Weld metal

F. Mcl.il dc la soudufe
122. Tposap

D. Einbrand

E. Complete fusion

F. Fusion complete

Onpepgenexne

KpaTuaiiwee paccTofiHue Mexay KpOMKamu
co6paHHbIX ANs CBApKW neranex

MeTann nojsepratwowmnxcs cBapke
COeAMHABMbIX YacTei

Hau6onbuas rny6uxa pacnnasneHuns
OCHOBHOTO MeTanna B CEYEHWM WuUa  uau
HannaBfNeHHOK Banuka

YacTb MeTanna cBapuBaeMoto wBa.
Haxofauwasacs Nnpu ceapke nNnaBieHNEM BXUAKOM
cocToanunn

Yrny6nexue, obpasytoleecs B KOHLe Banuka
non peiicTnHem pJaBneHUs Ayrn u 06bLEMHON
ycafjKku meTanna wna

MeTann Ans BBeAEHUA B CBAPOYHYIO BaHHY B
AONONHEHME K pacnnaBleHHOMY OCHOBHOMY
meTanny

MepennaBneHHbIi NPUCAAOUHbIA  MeTann,
BBE/leHHbI 1 B CBAapOYHYIO BaHHY UM
HannaBneHHbI Ha OCMOMHOM MeTax!

CnnaB. o6GpaToBaHHMIA pacnnaBneHHbIM
OCHOBHbLIM W HannaB/eHHbIM MeTannamun wnun
TONbKO nepennaBneHHbIM OCHOBHbIM MeTaniom

CcnnowHas MeTannnyeckasa cnane Mexay
cBapuBaeMbimMu NOBEPXHOCTAMMN OCHOBHOTO
meTanna, cCnosMuM N BaAMKaMu CBapHOro wsea



FepuHkK

123. 30Ha cnnaBneHus npu ceapke
30Ha cnnaBnexHns
D. Zusammcnschmecl/zonc
E. Fusion /one
F. Zone de liaison
124. 30H» TEPMUYECKOK BAUAHUA
npn ceapke
30Ha TepPMMUYECKOTO BAUAHUA
Nawn. TepexoaHas 30Ha
O. Wgnnecinflusu'one
E. Heal affected /.one
F. Zone (hermiquemcnl aflecliJc;

Zone influence theuniquemenl

12S. Cxarasa fyra
D. EingcschnUrter Lichtbogen
E. Constricted arc
F. Arccontract.
Arc ctrunglC
126. [lyra npaHolo AeiicTBuA
D. Direktor Lichtbogcn
E. Transferred are
F. Arc transf&£
127. [lyra KOCBEHHO AeiicTBMA

D. NichtUbertragcner Lichtbogcn:

Indircktor Lichtbogcn
E. Non-transferred arc
F. Arc non iransfM
128. Mpsamas nonsapuocre
D. Minuspolung:
Normalc Polling
E. Straight polarity
F. Polaritd normalc (directe)
129. O6palwas NoNAPHOCTb
D. Pluspolung.
Umgekchrte Polung
E. Reversed polarity
F. Polarity invente (negative)
130. MaiHHinoe ayTbe
D. Magnelische Bloswirkung
E. Magnetic arc blot»
F. SoulRagc magn&ique
131. Ocapka npw cBapke
Ocapka
O. Stauchcn;
Stauchung
E. Upsetting
F. Refoulement

FOCT 2601-84 C. 21

Onpepenexune

30Ha YaCTUYHO ONNaBMUBLIMXCA WrpeK Ha
ipatiHuc uctiouHoro metanna n metanna wea

YuyacTok ocHOMUOTO meTanna. HC
nojBeprwniics pacnnaBneHnto, CTPyKTypa u
CBOCTBA KOTOPOro W3MEHUAWUCHL M pe3ynbTaTt
naipena npu cBapke Unu Hannaeke

AyT. cTon6 KOTOPOW cCXAaT C MOMOUW b
conna nNnasMeHHOR ropenku, NoToka rasa unm
BHELW HE 3N1eKTPOMArHMTHOro nons

Ayra, npu Koropoil 06beKT CBapKM BKAOUEH
M NeHb CBAPOYHOTO TOKa

Ayra, npu KoTopoii O06GBLEKT CBapkuW HC
BK/IOYEH B MCNb CBAPOYHOIO TOKa

MonsipHOCTb.  MPU  KOTOPOW  3NeKTPoA
npucoeanHAeTca K OTpumMmatenbHOMY nNoNnwCcy
MCTOYHMKA NUTaHUa Ayru, a 06beKT cBapkn —
K MONOXNUTENbHOMY

MonspHOCTbL. MpW  KOTOPOW  3NeKTPOA
npucoefuHsete!! K NONOXUTENbHOMY MoOntCY
MCTOYHMKA NUTAHNA AYrK, a 06bEKT CBapKM —
K 0TpULATENLHOMY

OTKNOHeHWe Ayru B pesynbTaTe AencTBus
MarHWTHbIX NONei UNU heppoMarHuMTHbLIX Macc
npu csapke

Onepauyus MEeCTHO nnacTnyeckoi
fetopmaynn csapuBaeMbiX YacTeil npu ceapke
C NpUMeHeHUeM fAaBfieHuUs
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TepmuH

132. TpaT npu cBapke
[par
D. Schweixsgrat
E. Upset metal:
Flash
F. M M ItfatlK ; Bavurc

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

134. YcTaHOBOYHAs A/MHa cBapuBae-
MbIX YacTeit
YcTaHOBOYHAA AnuMa
D. Emspannliiiige
E. Initial extension
F. Longueur hors-mors

135. CBapuBaemocTb
D. SchwcKsbarkeit
E. Weldability
F. Souliability

136. KoaduumeHT pacnnasneHuns
D. Abschmclxkoeffi/icnt;
AbschineUfaktor
E. Fusion coefTicicnl
F. CoefTicient de fusion

137. KoadunHenr Hannasku npu
cBapke
Ko:a||puiimen: nannankx
D. Auftragskocffixient
E. Metal deposit factor
F. CoefTicient dc d«5|>6l (de-
position)

13K. KoathuyneHT nou-pb npn

cBapke

KoapdununeHT notept.

D. Rclativer Schweissgulver-
lust

E. Relative loss of filler me-
tal during deposition

F. Coefficient de perte cn md-
tal

Onpepenexne

MeTann, nblfaBNeHHbI bl CYET 0CaAKu npwn
cBapke

Moicpm MeTanna Ha UcnapeHne v OKUCNeHUe
npu ceapke

[ AvHa cnapMBaeMblX 4acTeil, BbICTynawlwmx
13 ¥ X UMMbIC NPUCNOCO6IEHNS MPH CTbIKOBOIA
KOHTAKTHOW cBapke W cBapKe TpeHWeM

Mo FOCT 29273

Koath(hMymneHT, BbipaXeHHbI# OTHOLWEHNEM
Macchl 3NeKTpoAa, pacnnaBNeHHON U eAUHULY
BPEMEHU TOPEHUS Ayra, OTHECEHHOW K efHHUNE
CBapOYHOro ToKa

KoathhuuymneHT, BbipaXeHHbIi O!HOWeENUCM
Macchl MeTanna, HannaBAeHHOW W eAuHULY
BPEMEHW FOpPeHNs fyra, OTHECEHHOW K efnHunLUe
CBApoOYHOro raka

Koath(hnMymneHT, BbIpaXeHHbI# OTHOLWEHNEM
notepb MeTtanna MpH CBapke na yrap w
paSGpMKVIBaHVIe K macce pacnnaBneHHOK
npucajovyHolo meTanna



I'cpMIIH

139. ToroHHas >HepruH
D. Slreckencncrgie
E. Heat input
F. Encrgic ahsortxfe par uni-
td dc longueur

FOCT 2601-84 C. 23

OnpepgeneHve

JHeprus, 3aTpayeHHas Ha eAMHULY ANUHbI
CBApHOro WBa NpW CBapke NiaBreHuem

OBOPYAOBAHWE N MATEPUATNDI

140. CBapoOuYHbIi non
D. Scweixsplatz (mit Aus-
mstungen)
E. Welding station
F. Poste dc soudage
141. CsapoyHas yCTaHOBKa
D. SclInveixsanlage
E. Welding machine
F. Machine a souder

142 /NBlomMaT ANS fyiono« cBapku
AsTOomMart
D. Lichtbogcnschweixxautomat
E. Automatic arc «elding
machine
F. Machine automatique de
soudage a larc
143. MonyaBTOMAT ANA ayrosoii
CUPUH
MonyasTomar
1). Malbautomat filr Lichtbo-
genschweitxen
E. Semi-automatic arc wel-
ding machine
F. Machine semi-automatique
de soudage it lare
144. CBapoyHas ronoska
D. Schweivxkopf
E. Welding head
F. T£te de soudage

145. MyHAWTYK CBapOYHOIi ronos-

D. Kontakt- uttd FUhrungs-
rohr

E. Nozzle

F. Bute

CneyunanbHo o6opyaoBaHHOe paboyee MecTo
ANs cnapkn

YcTaHoBKa, cocToswas W3  UCTOYHMKA
nUTaHWA, CBapOYHOK annapata WAW MalWHbI
ANS CBapkM W MEXaHU3MOB OTHOCWUTENbLHOTO
nepeMeljeHUs  CBApoOYHON  anmapatypbl U
nspenns

Attnapat gns  aBTOMaTM4eCKOW Ayrosoii
cBapku

Attnapat gns MexaHU3WpOBaHHOW Nyroeoii
cBapku, BKAYAWLWMIA ropenky H MexaHW3Mm
nofjayn nNpoBOJIOKW C pPYyYHbIM nNepemel,eHnem
ropenku

YcTpoiicTso. ocyujectsnsaioliee nogavy
CBApOYHOM npoBoNOKM " nogaepxanue
3a/laHHOTO pexuma CBapku.

MpuwmeyvyaHne. CsapouyHaa N0BKa
MOXEeT COCTaBNATb YacTb aBTOMaTa ANA Ayrosoi
cBapKu

YucTb CBAPOYHOI FONONKK, NpejHa3HaYeHHan
NNA HanpaBneHWA CBAPOYHOW NPONONOKH B IOHY
CBapKW H N0oABOJAA K Heli 3NCKTPUUYECKOr0o TOKa
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FepMHu

146. TpakTup .Vim nyrosoii cBapku
D. Schweixilraktor
E. Welding tractor
F. Tracteurde loudage a larc

147. Topenka TNs Nyroeoii cBapku
D. Lichtbogenichwcisibienncr
E. Arc welding torch
F. Chatumeau (torchel de
xoudage & l'atv

148. Conno ropenku 3ns nyro.oi
cBapku
Conno
D. Dtlsc
E. Welding torch nozzle
F. Buie dc chaluineau <dc

torehe)

149. SnekTpononepxarcns nas fy-
10BOU CBapKmn
OnekrponoaepxaTenb
D. Elektrodenhalter
E. Electrode holder
F. Portedlectnxk

150. CBapoYHblii BbINPAMUTEND
D. Schweciugleichrichter
E. Welding rectifier
F. Redrexseur de xoudage

151. CBapou4Hblii reHepatop
D. Schweingeiterator
E. Welding generator
F. G~ nifrateur de xoudage

152. CBapoOu4Hblii uiperar
D. Schweinagregat

E. Welding set
F. Groupe lilecirogfcne de
xoudage

1S3. CBapouHblii npeobpasoBartenb
D. Schwcistumformer
E. Welding converter
F. Convcrti»eur dc xoudage

154. Topenka nna laioBoU cBapku

Fopenka
D. Schwciiibrenner
E. Gav torch

F. Chalumeau A gas

Onpepgenexne

MepeHOCHOW annapai Nnf NyroBoi cBapku c
CaMOXOJHON Tenexkoi, Kokpas nepemewaer
€ro BAo0/ib cCBapnBaemMblX KDOMOK HO MOBEPXHOCTHU
M3[leNINA UM NEPEHOCHOMY Ny

YcTpoiicTBO Ans Nyrosoii CBapku B 3aWUTHOM
rase nnun camo3sauy nToW I'IpOBOI'IOKOﬁ,
o6GecneyupatolLee NOANOA 3NCKIPUYECKOTO TOKa
K 9N1eKTpOAY W rasa B 30HY fyru

Conno Ans NojBoAa W HanpaBNeHWs ra>a c
MCAMO 3aWUTbl CBAPOYHON BaHHbI W 3nekTpoAa
0T BO34elicTBMSA BO3jyXa

Mpucnoco6nenune anv 3aKpenneHus
3NeKTpoja W NOABOAA K HEMY TOKa
Arperat, cocloswWwui U»  CBapO4YHOTO

reHepatopa w NnpMBOAHOTO ABuUratena

CBapoYHbIi arperat, B KOTOPOM MPUBOAHbIM
ABuratenem dpndeTca SHEKTPMHECKMVI ABUratenb

YcTpoiicTeo  Ans raHWK)M  cBapku C
perynmpyembiM CMell eHWeM Faron W co3faHuem
HanpaB/NeHHOK CBAPOYHOrO NAameHu



Fepmun

1SS. WHXeKTOpHas ropenka

Hpan. Fopenka kn/Koro Ypanexns

O. Injcktonchweixxbrenner:
Saugschwciubrenncr.
N iederdruckxchw eixxbrentier
E. Injector blowpipe;
Injector torch:

Low-prexxure torch (blowpipe)
F. Chalumeau & hasxc pression:

Chalumcau ¥ injectcui

156. be3blHXeKToOpHas ropenka
Hpan. Topenka BbICOKOrO fjaB-
nenns
D. SchweiMbrcnner ohne
Injektor
E. I'rexxure welding torch:
Blowpipe without injector
F. Chalumcau tain, injecleur.
Chalumeau & haute pres-
sion
157. OKMCAMTENKHOC CBapo4YHOe
nnams
OKNCNMTENKHOC Nnama
D. Oxydierendc Flam me
E. Oxidi/ind flame
R. Ilainme o.vydante
158. Hayrnepoxwusatolee cBupny-
mtoe nnama
Hayrnepoxwusatowee nnams
D. Aufkohlende Flainme
E. Carburizing dame
F. Flam me carburante

159. /lvewnewnbln reHepaTop
D. N/clylencntwickler;
Azetylenerzeuger
E. Acetylene generator

F. G&ufrateui d'ac&yt&nc

160. dnekTponu wo-no.iHKiH rexe-

parop

D. Waxxer-Elcktrolyxe Gene-
rator

E. Water electrolytic genera-
tor

F. GttaCratcui d’lkctrolysc
aqueuse
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OnpeacaeHue

Fopenka Ans rasoBoit cBapku co BctpoennuM
MHXXEKTOPOM ANs NOACOCA FOPHOYEro raxacrpyei
Kucnopoga

Fopenka [NA T[+10BOH CBapkuW, M KOTOpPO
noctynneHne roployelo ram u Kkucnopoja B
CMecuTenb OCyLUlecTBNAeTCA Noj OAWHAKOBbIM
AaBneHunem

CBapoyHOe Nnams, U CpefHell TOHe KOTOPOro
nmeeTca UX6bITOK Kucnopoga

CTUPOYHOE Nnams, B CPefiHEll XOHEe KOTOPOro
MMeeTCA CBOGOAHBIN yrnepoj

Annapart ans nonyyeHms auetuneHa
nocpeAcTBOM pa3noXxeHus Kapbupga kKanbuus
BOAON

Nnnapa| ANA  NoONyuvyeHWs  HEAOPOAHO -
KUCNOPONHOIA cmecu 3N1EKTPONINTUYECKUM
pasnoXxeHuem BOAbI
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TepMuH

161. lart-3ameHuTeNb
D. Ersal/gas
E. Changing gas
F. Gaz de rcmplaccment
162. MexaHuyeckoe o6opynwanue

ANS CBapKM
D. Mechanixche Schweiixaux-
itMungcn

E. Machinery for welding
F. Equipement nWchanique
de wiudage
163. CBapouHblii BpaljaTens
1). Drchvorrichlung
E. Manipulator
F. Poiilioiineor;
Manipulateur de soudage
164. YHuBepcanbHblii CBapOUHbIii
Bpuauenb
D. Dreh- und Schwcnkvorrichtung
E. Versatile welding rotator
F. Manipulateur univervet de
soudage
16S. PonnKOBbIW CBapOYHbIi Bpa-
Ta Tenb
PonukoBbIii npawarcib
D. Kollen-Drchvorrichlung
E. Driving roller device
F. Manipulateur & rouleaux
166. CBapouHblii KaHTOBaTe/b
Kamiounarcns
D. Kantapparat;
Kanter
E. Welding tilter
F. Culbuteur de xoudage
167. CBapOYHbI KOHN.XTOP
KoHpaykTop
D. Spannvornchtung
E. Jig.
Fixture
F. DispoMtifde fixation.
Monture
168. ®ntocoBblit annapat
D. Pulverzufuhr» und-ahsaug-
vorrichtung
E. Flux apparatus
F. Dispoxitifd'ametuie de flux

OnpepeneHve

Foptoyunii raa. npuMeHsemMblii npu rasosoi
cBapKe M marpene BMecTo aleTuneHa

O6opypaoBaHue, npejHasHayeHHoe Ans
YCTAaHOBKW CBapuBaeMblX 4acTeil M ypo6Hoe
ANV CBAapKW MNpPOCTPaHCTBEHHOE MOJIOXEHUE.
nepemMeweHMn ux npum c&apkc. a Takxe Anf
pa5MeLLICHI/IH H nepeMmelweHna CBapo4yHOro
oGopypaoBaHus [ cBapwHKonN npu
BbIMONHEHWU CBApPOYHbIX onepayuit

YcTpoiicreo Ana BpaweHunW usgennii npu
cBapke KONbWEBbIX WBOB M Hannaeke
NoBepXHOCTEl BpaweHnn

CBapouHblii BpawaTtens ANs BpaleHus
CBAapUBAaeMbIX W3JAENUU C PA3NNYHBIMN Yrnamu
HaK0Ha ocK Mpawenns

CBapouHblii  BpawaTtens, B  KOTOpPOM
BpalleHne cBapuBaeMmblX nspennii
ob6ecneynpaeTcs NPUNOAHUMN PONUKAMMN

YCTpPOWCrBo ANs YCTAaHOBKW CBapuBaeMmblX
yacTeil B yA06HOE AN CBApKU MONOXEHUE

MpucnocobneHne ans c6opku n
3aKpenneHna Apyr OTHOCWUTENbHO Apyra
cBapuBaemMbl X yactei B onpejesieHHOM
nonoXeHNn

AnnapaT Ans NoAayu UNM NoAaun u y6opku
CBapo4YHOro (ca



Fepmum

169. Mopgknagka
D. Peiic Badsichcrung
E- Backing bar.
Fixed molten pool support
F. Latte;
Support
170. ®niocoBas BONKOLWIKA
D. Pulverkisxen
E. Flux backing.
Flux cushion
F. Support de flux
171. ®nioco-menHas Boaknanka
D. Kupfer-Scliweisspulver-
Cntertage
E. Combined copper-flux backing
F. Latte en cuivre en flux
172. CeapoyHas npoBonoka
O. Schweissdraht
E. Welding wire
F. Fil pour soudage:
Fil (baguette) a souder
173. 3neKkTpoHHas MpPoBONOKa
1). Elektrodendraht
E. Electrode wire
F. Fil tHcclrodc
174. MpucapoyHas nNposBonokKa
O. Zusat/draht:
SchweuK/usal/drahl
E. Filler wire
F. Fil d’apport (de xoudurc)
175. Camo3alwnTnas nposonoka
D. Selbstxchul/drahl
E. Self-shielding wire
F. FU-Ekcrode autoproti5gc
176. MoplwmnkoBas NpoBONOKA
D. Puherdraht;
Rtthrchendraht
E. Flux corod electrode (wire)
F. Fil fourth
177. Hennasawwuiica anekrpon ans
NYroBoi cBapku
HennaBswuniics aneKTpoH
D. Nichlubschmel/endc
Elektrode
E. Non-consumable electrode
F. Electrode non consumable

FOCT 2601-84 C. 27

Onpepgenexne

OeTanb unm npucnoco6neHue.  ycra-
HaBNMBaemble MpKU CBapke MNNaBNeHWEM WOJ
KPOMKM CBapnBaeMblX YacTtei

Mogknagka B BUAe npucnocobneHus, ygep-
Xuparwuero paCI‘II‘IaB}'IeHHbIﬁ MeTann BaHHbl Npu
nomowwu ntoca

Mopaknaska M3 MefHOW NNAcTUHBI, NOKPbITON
TOHKMM  cnoem dnwoca. obecneynsatowmnii
dhopMupoBaHMe  WBa. YyjAepXuBaHuWe  pac-
nnasnsemoro metanna n OTBOA Tenna

MpoBonoKa NNs WCNONb30BAHWA B KauecTse
nnaeswerocs anekTpoga nn6o MNPUCajOYHOrO
mMeTanna nNpu ceapke nnaBneHnem

CBapoyHas NMpoBOnOKa ANS UCMONbIO BAMUSA B
KayecTBe NNaBAlLerocs 3nekTpoga

CBapo4yHas NpoBO/OKa,
npucajoyHblii  MeTann u  He
371€KTPOAOM

ncnonb3lyemasa Kak
ABnqaw W ancsa

JnekTpoaHas npoBooKa. coaepxauias
newcctna. KOTopble 3awmMuarT paCI‘II‘IaBﬂeHHbIVI
MeTann oT BpPenHoro BO3AEI7ICTBI/II/I BO3fjyxa npu
CrKkapkc

CsapoyHas npoBo/ioKa.
mMeTannnyeckon 060n0uUKH.
nopowWwKooGpasnbIMn Helwecrsamm

Cocrtosawasa wu3
3aMN0NHEHHOA

[etanb U3 371eKTPONpPOBOAHOr0 MaTepuana,
BKJlOYaeMas W LUenb CBapoO4YHOl TOoKa Nns
noABoAa ero K CBAapO4YHOW Ayre W He
pacnnasnsiowancsa npn ceapke
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TepmuH

178. Il.iiiiniuiiiio anekTpog ansa
[yroBoii cBapku
MnaBsawuiica anekTpog
D. Abschmelzende Elektrodc
E. Consumable electrode
F. Electrode consumable

179. MoKpbNbIi 3NeKTPoy
D. UnihQlhc Elektrode
E. Covered electrode:
Coated electrode
F. Electrode cnroWc

180. MoBpuTe 3anekTpoaa
Mokpbl me
Hpan. O6uaina xuKmpotia
D. EkktrodenumhUllung:
Elektrodenmantel
E. Electrode coaling
F. Enrobage de Tflectrodc:
Rcvfocmentd ’Electrade
181. Ko3thduuHent maccbl MOKpbI -
TUK 3nekTpona
KoadununeHT maccbl NOKpPbI-
™ms
D. UmhQIlungsmasscbeiwcrt
E. Coating mass factor
F. Facteur de masse du icvft-
tetnent

182. CmpTnuw dntoc
Pnoc
D. Schweisspulver:
Fluximiltcl:
Pulver
E. Welding flux
F. Flux de saudage

183. ®nioc .w* ayrosoit cBapku
D.Pulver fill Lichthogen-
schweissen
E. Are welding flux
F.Flux pour le sottdage a
lare

184. TMnaBneHHbI cBapOYHbI (hntoc
MnaBneHHbI (ntoc
D. Schmcl/pulver
E. Fused flux
F. Flux fondu en potidre

Onpepgenexne

MeTannuuyecknit 3nekTpoj, BKAOYaeMblii B
uenb CBapoO4HOro TOKa ANA NoABOAA ero K
CBApPOYHOI Ayre, pacnnaBnaoWnincs npu ceapke
H CAyXawmni NpUcajoyHbIiM MeTannom

MnaBswniics anekTpos NS NYroBoi cBapku,
MMeo LK it Ha NOBEPXHOCTK noKpbITHE,
aAre3snoOHHO CBA3aHHOE C MEeTannoM 3NeKTpoja

Cmecb nMeweeTa. HaHeceHHaa Ha anckdog Xla
YyCUNEHUA WOHMU3auWM, 3awWuTbl OT BPEAHOrO
BO3/JeACTBUK cpeabl. MeTannypruyeckoi
06paboTKN CBAPOYHOW BaHHbI

KoathhuymneHT, Bbipaxaemblii OrKowWenncm
Maccbl MOKPbITUA K Macce MOKPbLITOWA yacTn
CTEepPXHA 3anekTposda

MaTepuan, Mcnonb3yemblit Npu csapke Ans
XUMMNYECKON OUYUCTKMN coeAnHAeMbIX MNoBepx-
HOCTell u yny4dyuweHuna KayecTtBa WBa

CBapoyYHbIii (nioc, 3awuwarwmnii  ayry u
CBapoYHYyl BaHHY OT BpeAHOro BO3jelcTBUA
oKpyxXawluieid cpebl W OCYLeCTBAA0 WK
MeTannypruyeckyto 06paboTKy BaHHbI

®noc AN AYroBOW CBAapKW, MONYYEHHbIV
cnnasneHnem ero COCTaBNAO W MX "
nocneayloueii rpaHynauuein pacnnasa



TepHun

18S. Kepamuyeckumii cBapouHblii
thnoc
Kepamuyuecknii thntoc
D. Sinterpulvcr fill UP-
Schweissen
E. Ceramic agglomerated flux
F. Flux ctSramique:
Flux agglom£nS

FOCT 2601-84 C. 29

OnpegeneHune

®nwoc ANA AYroBOW cBapku, NONYYEHHbI
nepemMmewnBaHmem I'IOpOLLIK006pa3HbIX Ma-
Tcpnanoun co CBUAYHOLWIMM BELEeCTBOM.
rpaHynsyueid n nocnepywoueid TepmMuyeckoi
o6paboTKoil

OJE®KKTbI ( MAPHbIX COEAVWHEHWWN

186. TpelwHHa CBApHOTro coejuHe-
HUM
TpewHHa
D. Rixs
E. Crack
F. Fissure
187 TMpoponbHas rpewunmna cBapHo-
ro coeAnHeHns
MpoaonbHas rpewnHa
D.Linguist
E. Longitudinal crack
F. Fissure longiludinale
188. MonepeyHas ipeuiHtia cBapHo-
ro CoeAunHeHns
MonepeyHas rpewunHa
D. Querriss
E. Transverse crack
F. Fissure transvcrsalc

189. Pa!sersnenuas TpewHHa cBap-
HOTO COefAMHEHUS
Pa3BeTBNeHHAs TPeWHHA
D. Ver/weigler Rivs
E. Branched crack
F. Fissure ramifitS:

190 MukporpelHa cBapHoOro coe-
[UHEHUA
MukporpewHHa
D. Mikrortss
E. Micro-crack
F. Microfissure

[edheKkT CBapHOro COEAMHEHUSA H MHAe
paspbiBa H CBApHOM LWBEe H (MNW) MpUAEraio Wwmux
K HEMY 30Hax

TpewHHa CNapHOro COEAUHEHWS, OpPMUEH-
TUpPOHaHWaH BAONb OCWM CBapHO WBa

TpeLI.IHHa cnapHoro coeAuWHeHWa, OpWeH-
TUpoBaHHas MOMepeK OCKM CBAapHOro wBa

TpewHHa CBapHOTO COEAUHEHWS, MUMeloLan
OTBETB/IEHMA B pa3NIMyHbIX HanpaBaeHNax

TpewHHa CBapHOro CcoeAuHEeHUs, O06Ha-
pyxeHHas npu nalHpecarukpaTtHom u Gonee
yBeNNYEHUU
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Fepmuu

191. YcajouHas pakoBWHa CBapHO0
myBa
Ycajo4yHas pakoBMHa
D. l.unker
E. Shrinkage cavity
F. Kctasxure

192. BOrHYTOCT» KOPHA WBa
D. KonkavitiSt der Nahlwur-
act
E. Root concavity
F. Concavitd de !a racine tde
la soudure)

193 (‘nun B cBapHOM LiBE
Ceuuy
D Porengang
E. Worm-hole
F. SDUfTIlure vermiculairc

194 TMopa B CBApHOM LuBe
Mopa
Han. Fonosoe HK-voxenoe
D. Gaxpore:
Gaseinxchlusx
E. Ga* pore;
Blowhole
F. POrositit dc la soudure

19S. Llenoyka HOp B CBapHOM LiBe
Llenouka nop
D. Poren/eile
E. Linear porosity
F. Chatnc de* pore*

196. Henposap
D. Kallxchwci.sstcile.
Einbrandfchler
E. Lack of F'mmon
F. Manque de penetration

Onpepenexune

fedek! n Buae nonocTu uAM MUNaguHMU,
o6pajoBaHHbIA nNpu ycagke MeTanna wsa n
ycnosuax OTCYyTCTBMA nnTaHnmn KUAKAM
mMeTannom

OedekT v Buae yrny6neHus Ha noBepxmoCTH
06paTHONW CTOPOHbI CBAPHOTO OAHOCTOPOHHETO
wea

fedekT B BMAe BOPOMKOOGpPaTHOTO Yrny6-
NeHUA B CBAPHOM LIBE

[JethexkT cBapHOro wBa B BWAe NONOCTM
OKpPYrnoi hopmMbl, TanoNHEHHOW ragom

I'pynna nop BCBapHOM LWBE. pacnonoXeHHbIX
B IUHUN»

fedekT B BUAE wWecnnaaneHHN B CBApHOM
CoefMHEHUN  BCNeACTBME  HEMONHOrO  pac-
nnaBfeHWs KPOMOK WAW MNOBEPXHOCTe paHee
BbIMONHEHHbIX BAaNNKOB CBApHOrO LWBa



I'cpMIIH

197. MpoXuUr cBapHOro wea
Mpoxor
D. Verbrannte Schwcixxnaht
E. Burn-through
F. Soudure brCilice
198. LU nakoBoe BK/IOYEHWE CNUPNO-
ro wsa
Ll nakoBOe BKIOYEHUE
D. Schlackccinschluss
E. Slag inclusion
F. Inclusion du liii:cr
199. 6pbI3ru meTanna
D. Spritzer:
Mctalbprit/er
E. Spatters
F. Ectaboussurcx
200. lMoBEpPXHOCTHOE OKUCNEeHWe
CBapHOro cocnamkenns
MOBEPXHOCTHOE OKUCNEHUE
1). Oberflache oxydation
E. Surface oxidation
F. Oxydation xuperlicicltc
201. Ilu.ipet 30HbI cnnaBneHns
Mogpes
D. Einbrundkcrbc
E. Undercut
F. Morsure;
Caniveau
202. HannblB Ha CBApHOM COefjUHe-
HUN
Hanneis
Han. CTek
D. Wubl
E. Overlap
F. DIbordcment
203. CMelleHMe CBAPEHHbIX KPOMOK
CMmelweHne KpOMOK
D. Kanlenvcnsats
E. Edge displacement
F. DlInivellalion des bordx

(llxmeHcumas pepgakyms. Him. Si

rOCT 2601-84 C. 31

Onpeaeaenune

[edpekT B BUAE CKBO3HOTO OTBEPCTUA B
cBapHOM lBe. 06pa3oBaBlWMiicA B pesynbTaTe
BblTEKAHWUA YaCTW MeTanna CBapoOUHON BaHHbI

[OethekT B BUAe BKpanneHnWs wnaka B CBAPHOM
wBe

OedekT B BuAe {(TBepAeBW WX Kanenb Ha
NOBEPXHOCTN CBAPHOTO COENUMEHNA

OedekT B nUAe OKaAUHbl UAN NAEHKU OKUCNOB
Ha NOBEPXHOCTU CBAPHOTO COEANHEHUSA

Oedekt B BuAge yray6neHus
cnnasneHus cBapHoro wBa c
MeTanniom

HO NUHUKN
OCHOBHbIM

OehekT B BnAe HaTeKaHUs MeTanna wBea Ha
NOBEPXHOCTbL OCHOBHOFO MeTanna WAM paHee
BbIMONHEHHO BannKa 6e3 CnnaBleHUs € HUM

Henpasuanoe nonoxeHwue
KPOMOK ApYyr OTHOCUTENbHO Apyra

CBapeHHbIX

1, 2).
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ANOGABUTHBIN YKA3ATE/Ib PYCCKUX TEPMUWHOB

AsTOMaT 142
ABTOMAT AN AYroBoOi CBapkn 142
ATperat cBapoYHblii 1S2
Anitapal ¢ntocoBblii 16S
Bpbi3rn metanna 199
Banuk 79
BanHa cBapoyHasn 117
BkntoyeHue .-atoHoe 194
BKnoYeHne CBapHOK LWBA LW1aKoBOe 198
BkniouyeHune wnakosoe 198
BOrHyTOCTH KOPUB LWBA 192
BOrHyTocTb TUHa S3
BoOrHyTocTb yrnosoro wsa S3
BpauwaTtenb poNnuKoBbIi 16%
BpauwjaTenb CBapoYHbIii 163
BpalaTtenb CBapoOUHbI PONNKOBbIi 16%
BpalyaTtens CBapoUHbIil YHUBEpCanbHbIl 164
BbinyknocTe wua S2
BbINyKNoCTb CBApHOro LWBa S2
BbINpAMNUTENb CBAPOYHbINA 1SO
BbicoTa yrnoBsow LWiBa pacyeTHas SS
BbicoTa wWBa pacyeTHas SS
[a3-zameHUTEND 161
FeHepaTop aueTUNeHOoBbI 159
eHepaTop CBapoOYHbIii 151
[eHepaTop TNEKTPONMNHIO-BOAHbI 160
Fny6uHa nponnaeneHuns 116
[onoska ceapoyvHas 144
[openka 154
Fopenka 6esbinxekropuas 156
[openka abiCOKOeo gaamnusa 156
lopenka .Tns rasoBoii cBapku 154
lopenka gns Ayrosoil cBapku 147
Fopenka WHXeKTopHas 15%
[openka HU4KOeo faa.keuus 15%
[pat 132
[pat npu ceapke 132
[nvHa cBapuBaeMbix YacTeil ycTaHOBOYHas 134
AnnHa ycTaHOBOYHas 134
[lyTa KOCBEHHOrO0 neiicTens 127
[yra npsamoro neiicteus 126
[lyra cxatas 12$
AyTbe MarHnTHoe 130
3atop 114a
30Ha HepBxoasfas 124
30Ha cnnasneHus 123
30Ha cnnasneHusa npu ceapke 123
30Ha TEPMMUYECKOTO BNNAHUA 124

30Ha TepMWUYeCcKOro BAWAHWUA Npu CBapke 124



KaHToBaTenb

KaHToBaTeNb CBapoYUHbIii

KaTeT wHa

KaicT yrnosoro wBsa

KoHngyTcTop

KOHAYKTOp CBapouYHbIii

KoHCTpyKyms cBapHas

KopeHb wBa

KoaduyneHT macchl NOKPbITUA

Ko athHHMEHT Maccbl MOKPbLITUS 3neKTpoaa
KoathmumeHT HannaBku
KoathuuneHT nannaHkn npu csapke
KoathhuumneHt notepsb
Koaduument noTepb Npm cBapke
KoathduumneHT pacnnaBneHns
KoathuuymeHT popmbl WwBa
Koapdunnent Gopmbl CBapHOro LWBa
Kpatep

MeTann HannaBneHHbIX

MeTann oCHOBHOIA

MeTann npucagoyHblii

MeTann wan

MukpoTpelwnHa

MYHAWTYK CBAPOYHOW TON0BKM

Hasapka

Hannaska

Hannbis

HannbiB na cBapHOM COefVNHEHUN
HanpasneHue cBapku

HeofHOPOAHOCTL MexaHNyeckas
HeoHOPOAHOCTL CBAPHOTO COEANHEHUS MeXaHuYeckas
Henposap

O6maska MekTpoja

O6op;NOHAHHE ANs CBapKW MexaHM4yeckoe
OKucneHne NoBEPXHOCTHOE

OKWCeHNEe CBApHOIO COEAMHEHNS MOBEPXHOCTHOE
Ocagka

Ocapka npu cBapke

OcJa6.tenue waa

Mnama Hayrnepoxusaloujee

Mnama okucauTenbHoe

Mnams cBapo4HOe Hayrnepoxusawlyjee
Mnams cBapo4yHOe OKUCAUTENbHOE
MoAAyB lauucTHOIo rasa

Mopgknagka

Mopaknaaka ntoco-mefHas

Nogapes

MoTpeT 1OHbLI cnnaBneHus

Monywka dniocosas

MokpbiTHe

MokpbliTUe 3nekTpoja
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166
166

S6

86
167
167

63

81
181
181
137
137
138
138
136

S8

88
118
120
1s
119
121
190
190
148

35

202
202

94

89

89
1%
1SO
162
200
200
131
131

S3
158
157
158
157
109
169
171
201
201
170
1SO
1SO
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MonspHoCcTb 06paTHas
MonapHocTb npamas
MonyasTomat

MonyaBTOMaT .TNA yrOBOVi CBApKK
Mopa

Mopa a cBapHOM LWBe

MocTt ckapoTnu*
Mpeo6paTokaTc/ib CBapOTMbIiA
MpuTynnenne KPOMKU

MpuxsaTtka

Mposap

MpoBonOKa NopoLIKoBas
MpoBonoka npucagoyHas
MpoBonoka camo3alw nTas
MpoBonoka cBapoyHas
MpoBonoka 3nekTpognas

Mpoxart

Mpoxor cBapHOro wWBa
Mpocnoiika markas

Mpocnoiika cBapHOTo CoefiMHEHUS MATKas
Mpocnoiika CBapHOro COeANHEHNs TBepAas
Mpocnoiika wepnnsa

Mpokon

Mpoxoga npu ceapke

TaTacnka KpomMok

PakoBMHa CBApHOro LWBa ycajo4Has
PakoBuHa ycagouHas
CBapuBaemMocTb

Csapka

Csapka aBTOMaTuyeckas

Csapka aprovnogyrosas

Csapka 6nokamu

CBapka B 3aliMTHOM Tase
CBapka B TalWWTHOY rase .TyToBas
CBapka BTpbIBOM

Csapka BubpogyTosas

CBapka B KOHTposnupyemoii aTMoctepe
Csapka BpaTOopoC

Csapka a TBepfjoM COCTOAHUN
Ceapka a TBepfaoi thare

CBapka B yrnekucnom rase
Csapka B yrnekucnom Tase fyrosas
CBapka BbICOKOYaCTOTHaR

Csapka TatoBas

Caapka rasonpeccosas

CBapka calyxekTpuyeckas
Csapka epasuTaunounas

Csapka fasneHunem

Caapka [Byxayrosas

CBapka ABYy X3/1eKTpOJiHas

Csapka gntdy3noHHas

Csapka Ayrosas

129
128
143
143
194
194
140
153
112

7
122
176
174
175
172
173
197
197

90

90

91

91

98

98
110
191
191
135

©
SRen

1
u
48
28
56
100
48
48
13

44
32
52
u
27
48
19
21
53



Csapka nyrosas aBToMatuyeckas
Csapka nyroeas MexamM3HpoBaHMas
Csapka nyrosas nofBoAHas

Csapka Ayrosas nonyasTomaTuyeckas
Caapka Nnyrosas py4Has

Csapka nyrosas ToyeyHas

CBapka MMNy/NbCHO-TyTOBas
Csapka Kackafom

Csapka KOHTaKTHas

CBapka KOHTaKTHas CTblkoBas
CBapka KOHTaKTHas TouyeuyHas
CBapka KOHTaKTHas LIOBHas
Csapka Ky rae4yHas

Csapka nutepHas

CBapKa nexayum 31eKTpofOM
CBapka MarHMTHO-UMMY/bCHas
CBapka MexaHu3upoBaHHas

Csapka MKoronytoBas

CBapKa MHOCO3NCKTpPONHas

Csapka Ha Becy

CBapka HaK/OHHbIM 3/1eKTPOAOM
Csapka Ha noAbem

Csapka Ha Npoxoj

Csapka Ha cnyck

CBapka MennaBHWHMCS 3/1€KTPOAOM
Caapka MennaBulHYes 3NeKTPOAOM TyToBas
CBapka HenoaopoTHbIX CTblKaB
Ceapka o6paTnocTynenyaras
CHapka onnaBneHnem

Csapka onnasfneHnem CTbikOBas
Csapka BeyHas

Csapka nnaeneHnem

CHapka NnnaBslWuMCcs 31eKTPOAOM
CBapka HNaBflIH.4Yes 3N1eKTPOAOM TyToBas
Csapka nnasmeHHas

CBapka nnaameHnogyrosas

CBapka n.iaiMCMNoa ayroi

Cgapka nossonnas

Cgapka noj Bogoii gy/osaa

Cgapka no ¢nocy

Caapka no ¢iocy nyrosas

CHapka uoj pnaucom

Cgapka nog nocom TyToBas
CBapka npokaTkoi

CBapka pacllenneHHbIM 31eKTpoAoM
CBapka penbedHas

Csapka poaukosas

Csapka py4Has

Ceapka e npuMeHeHMeM [aBneHus
CBapka CBepxy BHU3

CHapka CoOnpoTUBAEHUEM

Csapka COMpoTWBAeHNEeM CTblKOBas
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18
17
14
17
16
24
15
97
36
37
40
42
50
31
2
46
3
20
22
107
27
104
929
103
9
9
108
95
38
38
49
S
8
8
28
28
28
14
14
23
23
10
10
51
21
n
42
2
34
101
39
39
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CBapKn CTblKOBaH 37
CBapka CHAT; BBepX 102
CBapka TepMuTa» 33
CBapka ToueyHasn 40
CBapka TpeHuem 47
(‘Bapka yTnom Bnepej 108
(‘Bapka yTnom Hatan 106
CBapka ynbTpasByKoBas 54
CBapka xonogHas 5S
Csapka lWwnakosas 29
Csapka WoOBHan 42
CBapka LI0BMO-CTbIKOBas 43
CBapka 3/1eKTPOHHO-Ny4eBas 30
CBapka 3fnekTpolwnakosas 29
CnHw 193
CBWULY B CBAPHOM LIBE 193
CKOC KpOMKM 111
Cnoit SO
Cnoii cBapHoro wBa 80
CMel eHne KpOMOK 203
CmeleHune CBapeHHbIX KPOMOK 203
CoeanHeHne 6okoBoe 62
CoefjuHeHNe BNPUT bIK 61
CoefinHeHMe HaxnecToyHoe 60
CoefjuHeHue capHoe 57
CoefnHeHne CTbIKOBOE 58
CoeaunHeHne TaBpoBoe 61
CoeanHeHne TopLOBOE 62
CoeauHeHue yrnosoe 59
Conno 148
Conno ropenku Ans Nyroeoi cBapku 148
Crek 202
TonuwunHa yrnosoro wea 84
Touka cBapHuA 69
TpaKkTop 4N Nyrosoii cBapKu 146
TpewwnHa 1S6
TpewwunHa nonepeyHas 1S8
TpewunHa npojonbHas 187
TpewunHa pa3seTBieHHas 1S9
TpeuwmHa CBapHOro CoeanHeHns 1S6
TpewmHa CBapHO COEMHEHNA nonepeyHas 188
TpewmnHa CBaApHOro COeJMHEHNA NPOAO/bHas IS7
TpewnHa cBapHOI COeANHEHWNA pa3BeTBleHHan 1S9
YTap 133
Yrap npu csapke 133
Yron pamenku 114
Yron pa3fjeNiku Kpomok 114
Yron ckoca 113
Yron ckoca KpoMKu 113
Y3en cBapHoiA 64
YnNpoyHeHMe KOHTaKTHOe 93

YnpoyHeHUe MATKON NPOCNOWKN KOHTaKTHOe 93



Ycunenne wsa

YcTaHoBKa cBapoyHas

Y 4acTok pasynpoyHeHnbliun

YyacTok CBapOYHOTO COEANHEHNS PaTynpoOuUCUMbIN
dnwoc

dnaun: .Tns Nyrosoil cBapku

®noc Kepamnyeckuii

P 0C nnaBneHHbl i

®noc cBapOUHbI

®naHr cBapoYHbIi KepaMmuyeckuii

®noc CBApOYHbIA BAABNEHHbI

Llenoyka nop

Lienoyka nop B CBapHOM LIBe

W unpnHa wea

LLinpnHa cBapHOro LwBa

Los

Ll 0B MHOrOCNOHbI

Ll 0B MOHTaXHbI

LLl 0B HenpepbIBHbI

LLl 0B MonBapoYHbIii

LLi 0B MpepbIBUCTbIA

LLI 0B NpepbIBACTLIN LienHO

Ll 0B npepbIBUCTHIV WaxMaTHbI

LLl oB cBapHoi

LLloB cnnowHoi

Ll oB CTbIKOBOI

LLl 0B TOYeuHbIN

Ll oB yrnosoii

LoB nenkoi

Ll 0B WwaxmaTHbI

OneKTpoj ans NyroBoil cBapku HennaeAwmMiics
ONeKTpoj ANA Nyrosoil cBapku mnasswmuiics
JneKTpoil HennaBswwMiics

dnekTpog nnasswmiica

ONeKTPOA NOKPbIThI
9neKTPoAOACPXKATCAK
dnekTpogonepxarenk Ans Ayroeoii cBapku
JHeprus noroHHas

AApPO TOUKMK

(3meHeHHas pegakuma. Him. Ne 1).
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82
141
92
92
182
183
188
184
182
18S
184
195
195
87
87
65
7S
78
71
76
72
73
74
65
71
66
68
67
73
74
177
178
177
178
179
149
149
139
70
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NN®NBHTHbLI11 YKASATE/Nb TEPMWHOB HA HEMELKOM A3blKE

AbIMLLK) 133

Abbrandverlust 133

Abbrennstumpfschweissen 38

Absatzwetses Mehrlagcnsdiweissen 96

Absatzweises Schwchscn 100
Absctnnclzende Ekktrode 178
Abschmelzfaklor 136

Abschmelzkoeffizient 136

Abschragungsv. inkcl 113

Ab\v2mschweissen 101
Aluminothermischcs Schweisscn ﬁ
Argonarc-Schweissen

Argan-Lichibogenschwebsen 12
Aufkohlcnde Flamme 158

Auftragskoeffiziem 137

Auftragsschweissen 6
Auftragsschvveissen mil Oruck K]
Aufwiinssehweissen 102
Automatisches Lichtbogcnsdnveissen 18

Aulomatisches Schweissen 4

Azetylcneniwickkf 159

Azetylenerzeuger 159

BauMellensehwcissnabt 78

Bergabschweisscn 103

Bergaul'schwcissen

Buckelsdiwetsscn a1

CO;-.Schulzga.44chweis.4en 13

CO:-Schweissen 13
Diffasionsschwebsen 2
Direktor Lichtbogcn 126

Doppellichtbogenschwecissen 19

Drch- mid Schwenkvorrichfting 164

Drehvorriehnmg 163

Dmckschwcissen 48

Durcblaufeodc Naht 71

Dlise 148

Eckstoss 59

Eckvcibindung 59

E-Handschweissen 16
ENV-Schweisscn 26

Einbrand 122
Einbrandfehler 196

Einbrandkerbe 201
Einbrandliefe 116

EingeschnUrter Lichtbogen 125

Eingctragcncs Schweissgut 120

Einrichtungschwcisscn 99
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Einspannliinge 134
Elektrodendraht 173
Elektrodcnhalter 149
Ekktrodcnmantcl 180
Ekktrodenumhdllung 180
ElcktronensttahlsL'hwcissen 30
Elektroschlackeschweisscn 29
Ersat/gas 161
ES-Schweissen 29
Exptosionschweissen 45
Fallinahtschweiuicn 10
Festc Badsiehcm ng 169
Feuerschweissen 49
Flussm ittcl 182
Fugenvoitiereitung 110
Gauinschluss 194
Gaipore 194
Gasprcssschv.eivscn 52
Gasschmel/bctiweisscn 32
Gasschweisscn 32
Gegonnaht 76
Grandwiakstoff 115
Halbautomat tllr Lichtbogenschwetssen 143
Ham mervchweissen 50
Handlichtbogemchweisscn 16
Handschweissen 2
Hane Zwischenlagec 9
Hefinaht 77
Hochfrequcnzschweissen 44
Impukliehtbogenschw eissen 5
Indirektor Lichtbogcn 127
Infestigte Zone 92
InjcktorschweisKbrcaner 155
Kaltpiesuchweissen 55
Kaltschwekscn 55
Kaltschucisstcile 196
Kantapparai 166
Kamenabschrfigung i
Kantenveisau 203
Kantenvorbercitung 110
Kanler 166
KaikadcnschvvcH .M ing 97
Kehlnaht 67
Kehlnahtdicke 8-1
Konkavitatdcr Kehlnahi 83
Konkavitatder Nahiwurzcl 192
Komakt-um | Fuhrungsjohi 145
K rater 19
Kupfcr-Schwci&spulver-Untcrlage 171

Lage 80
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Lilngsrivs

Laserschweisscn

LaserM rahlschweisscn
lichtbngenhandschwcissen
Lichtbogcnschweissautom at
Lichtbogenschwcisshrcnner
Lichtbogcnschwcissen
Lichtbogcnschwcissen mitahschmclzendcr Elcktrodec
Lichtbogenschweissen unter W asser
Lichtbogenschweissen mitvibrierender Elcktrodc
Lichtbogenschweissen von Hand
Lkhtbownpunktschwcisscn
Lokale Verfestigung

Lunker

M agnct-Impuls Schweissen

M agnetische Blaswirkung
Manuelle& Lichtbogenschweissen
M anuelles Schweissen

M aschinclles Schwcisscn

M echanisehe Inhomogenitiit
Meehanische SchwcissausrUsiungen
M cchanisicncs Lichtbogenschweissen
M echanisicttcs Schwcisscn

M ehrdrahtschwcisscn

M ehrfachlichtbogenschwcissen
Mehrlagennaht

M ctallspritzer

M ikroriss

Minuspolung

M ontageschweissung

Nahibreitc

Nahtform faktor

NaltthO hc

Nahtschcnkecl

Nahtschweisscn

NahtflbcrhOhung

Nahtvocbereitung

N'ahtwurzcl

Nichtahschmclzcndc Elcktrodec
NiehtUbertragcncr Liehtbogen
Niedcrdruckschwcissbrennecr
Normalc Polung

Oberflache ox>dation

O ffnungswinkecl

O xydierendc Flarnm ¢
Pilgerschritlschwcissen

Plasm ascbwcisscn

Pluspolung

Porcngang

Porenzeile

187
31
31
16
142
147

14
25
16
24
93
191
46
130
16

89
162
17

22
20
75
199
190
128
78
87
88
84
86
42
82
110
81
177
127
155
128
200
114
157
95
28
129
193
195
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Pressschweissen -18
Presssium pfschw eissen 39
Pulver 182
Pulver fur Lichtbogenschweissen 183
Pulverdraht 176
Pulveikisscn 170
Pulverzufuhr- und-ahsaugvonichtung 168
Punktschweissen 40
Punktsehvveissung 68
Querriss 188
Rcchnerische Nahtdicke 85
Rcibschweissen 47
Reines Schvvetssgut 120
Relative! Schwcissguiverlust 138
Riss 186
Rdhrchendraht 176
Rollen-Drehvoirichtung 165
Rollennahischvveissen 42
Rollennahischwcissen von Stum pfstdssc 43
Rollcnnaht-W idersiandsschwcisscn 42
Saugschvvcissbrenncr 155
Schenkcllange 86
Schlackceinschlu&s 198
Schmelzpulver 18-4
Schmelzschwcissen 5
Schr3gaufw8rtsschvvcisscn 104
Schut/gaslichtbogcnsehvvcisscn 11
Schul/gasschvveisscn 11
Schui/gaszut'uhr von RUckseite der Naht 109
Sehwehrkraftschweisscn 27
Schweissagregat 152
Schwcissanlage 141
Schweissbad 117
Schwcissbarkeii 135
Schweissbrenncr 154
Schweissbrenncrohne Injcktor 156
Schweissdraht 172
Schweisseinhcit 64
Schwcissen 1
Schwcissen in koniroliciter Atmosphere 56
Schvvcisscn in Zwangsposiiion 108
Schwcissen milabschmecl/cnder Flekrodc 8
Schvvcisscn mil Doppelelektrode 21
Schvvcisscn m il Diuck 34
Schvvcisscn m il licgecn dcr Elcktrodec 26
Schvvcisscn mil Mchrfachclektrode 22
Schvvcisscn m il nichtabsehmclzendcr Elektrode 9
Schvvcisscn mil Pulvecr/ugahe 23
Schvvcisscn milschicppendcr Brenncrstcllung 106
Schvvcisscn m it stcchecndcr Brennerstcllung 105
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Schweissen milZwillingsclektrode
Sehweissen ohnc Untcrlage
Schweissgang
SchweissgenenUor
Schweissgleichrichter
Schweissgrai

Sehweissgut
Schwcisskonsuuktion
Schwcisskopf
Schweisslinse
Sehweissnaht
Schweissplai/ (mil Ausitlstungen)
Schwcisspulver
Schwcisspunkt
Schweissraupe
Sehweissrichnmg
Schwcissteil
Schwecisstraktor
Schweissirom qucilen
Schwcissum foim er
Schwcissvefbindung
Schwecisszusatzd/ahi
Sclbstschutzdrahi
Sinierpulver fUrUP-Sehwcissen
spall

Spakbreitc
Spaiinvorriehiung
SpeLsoquelle
Sprengschweiswn

Spritzer

Slauchen

Stauchung

Stegabsiand

stegflanke

Stim stos*

StossnahC

Streckcnenergie
siumpfnaht

Stum pfschvveissvcibindung
Stum pfstoss

Symmetrise!» unterbrochenc Nahi
Thermitsehw cissen

T-Sto»

T-Vcibindiiog
Oberlappstoss
Obcflappverbindung
Ullraschallsehweissen
Umgekehrte Poiung
UmhuUlite Elektrode
UmhUllungsm assebciwert

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



Unterbrochene N'ahi
Umcrbroehenc versetztc Naht

Uruerpulveriichtbogenschweissen

Untcrpulverschwebscn
Untcischicncnschwci&scn
Unterwassmehweissen
UP-Schwcissen
Verhranntc Schwcissnaht
Verzwcigter Riss
Vollautom atUcbcs Schwelssen
W al/Achwci.wecn

W 3imccinflu.ss2one

W asser-Elektrolysc Generator
W eicbe Zwischenlage

W idm tandgscbweisscn

W iderstandM iunipfschweissen

W ulst

Wurzel

Zusam menxchntelzzone

Zusatznietall

Zusat/weikstoff

Zusaiztdraht

Zweielcktrodcnschvvm xcn

Zweilk.htbogenschwcixxen

(UToenenmasn peakymna. !1>m. Ne
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72
74
10
10
26
14
10
197
189

51
124
160
90
36
37
202
81
123
119
119
174
21
19

1.
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ANNOGABUTHBLIN YKASATENb TEPMWUHOB WA AHTIMACKOM A3bIKE

Acetylene generator 159
Air gap 114a
Arc vpot welding 24
Arc welding 7
Arc welding flux 183
Arc welding torch 147
Argon-arc welding 12
Automatic arc welding IK
Automatic arc welding machine 142
Automatic welding 4
Backing bar 169
Back-step sequence 95
Back-step welding 95
Base metal us
Bead 79
Bevel angle 113
Block sequence 96
Blowhole 194
Blowpipe without injector 156
Branched crack 189
Building-up welding 6
Butt joint 58
Butt-seam welding 43
Butt weld 66
Burn-ofT loss 133
Burn-out 133
Burn-out loss 133
Burn-through 197
Carburizing flame 15K
Cascade welding 97
Ceramic agglomerated llux 1SS
Chain intermittent fillet weld 73
Chain intermittent weld 73
Changing gas 161
Coated electrode 179
Coating mass factor 1S1
COj-welding 13
Cold pressure welding 55
Cold welding 55
Combined copper-flux backing 171
Complete fusion 122
Constricted arc 125
Consumable electrode 178
Consumable electrode arc welding 8
Continuous weld 71
Comer joint 59
Covered electrode 179
Crack 186

Crater 118
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Deposited metal 120
Depth of penetration 116
Design throat thickness 85
Diffusion welding 53
Direction of welding 94
Downhill welding 101
Downward welding (in the inclined position) 103
Driving roller device 16S
EHV welding 26
Edge bevelling 111
Edge displacement 203
Edge joint 62
Edge preparation 110
Electrode coating 1SO
Elektrodc holder 149
Electrode wire 173
Electron beam welding 30
Elcctroslag welding 29
Explosion welding 45
Filler metal 119
Filler wire 174
Fillet weld 59, 67
Fillet weld concavity S3
Fillet weld leg 86
Fillet weld throat thickness S4
Firecracker welding 26
Fixed molten pool support 169
Fixture 167
Flange joint 62
Flash 132
Flash butt welding 38
Flux apparatus 16R
Flux backing 170
Flux cored electrode twite) 176
Flux cushion 170
Forxe welding 50
Friction welding a7
Fused flux 1S4
Fusion coefficient 136
Fusion welding 5
Fusion /one 123
Gap 114a
Gas pore 194
Gas-shielded arc welding 1
Gas torch 154
Gas welding 32
Gravity welding 27
Groove angle 114
Hammer welding 50
Hand arc welding 16
Hand welding 2

Hard interlayer 91
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Heat affected /.one
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 -w-elding

Multi-arc welding
Multi-electrode welding
Multi-pass weld
Multi-run weld
Non-consumable electrode
Non-consumable electrode arc welding
Non-transferred are
Nozzle

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
44
134
1SS
158
72
72
167
1%
60
3l
31

195

93
197
158
130

63
16

162
S9
17

137
190

20
22
75
IS
177

127
145
99
108
202
60

157
1S
98
28
41
108
52
48
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Pressure welding torch 156
Pressure welding with furnace heating 49
Projection welding 41
Pulsed arc welding IS
Relative knk ol 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 lace 112
Root opening 114a
Run 98
Sealing bead 75
Seam welding 42
Self-shielding win: 175
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
Submerged arc welding 10
Surface oxidation 200
Surfacing 6
Tack weld 77
T-joint 61
Tee joint 61
Thermit welding 33
TI1G-welding 9
Transferred arc 126
Transverse crack 1S8
Twin arc welding 19
Two-electrode welding 21
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
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Versatile welding rotator
Vibrating elecrode arc welding
W ater electrolytic generator
Weakened rone

Weld

Weldabulitv

Weld head

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 tiller

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

(N3meHeHHasn pesaHun™. 11xm. Ne

).

117
153
12
151
144
N1
35
117
117
1SO
152
140
166
14S
146
56
172
105
106
107
34
121
70
69
82
Sl
109

69
88
193
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ANOGABUTHbBIV YKA3ATENb TEPMUWHOB HA ®PAHLY3CKOM fA3blKE

ngle douverture
ngle <lu ehanfrein (do chanfreinagc)
rccontract?

rc etrangkf

rc non iransfdri

kKO wCM

ssem blage i recouvremecni
ssem blage en bout

ssem blage cn T

ssem blage soud<5e

ain de fusion

ain de soudage

avure

use

irse de chalumcau (de torehe)
aniveau

haincdcs pores

halumcau & basse pression
halumcau itgas

halum cau il haute pression
halumcau il injecteur
halumcau (torchc)de soudage il Pare
halum cau sans injcctcui
hanfrein

hanfreinagc

oefficient de deptft (deposition)
oefficient de fusion

oefficient de pertc cn metal
oncavitede la racine (de lasoudure)
oncavite de la soudure
onstruction soudec
onsettisscurde soudage

ordon

ordon &Penvers

ordon support

dte de la soudure d'angle
ouche

ouc'hc intcrm ediairc douce
ouche intermediairc dure
ratere

ulbutcur de soudage
ebordement

enivcllation dcs bords
eposition

irection de fa soudure
ispositifd’amenec de flux

ispositifde fixation

114
113
125
125
127
126
60
58
61
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

90
91
118
166
202
203

94
168
167
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Eclaboussures
Ecartmentdesbords
Electrode consum able
Electrode eurobde

Electrode non consum able

Energie ahsorW e par unitd de longueur

Eniwbage de I'dlcctrode
Ensemble soudd

Epaisseur a clin

Epaisscurd‘ime soudure en angle
Epaisseur nominate de la soudure
Equipement mtichanique de soudage
Facteur de masse du rcv&cm cw
Facteur gifom dirique de la soudure
Fil <baguette) & souder
Fildapport ide soudure)
Fil-tilecuode

Fil-dlectrode autoprotdge

Fil found

Fil pour soudage

Fissure

Fissure longiiudinale

Fissure ram ifite

Fissure transversalc

Flam me carburanic

Flamme oxydante

Flux agglonvfrd

Flux edramique

Flux de soudage

Flux fondu en poudre

Flux pour le soudage &Fare
Fusion complete

Gaz de remplacement
Gdndratcurd'acetylene
Gdncrateui d'dlectrolyse aqueuse
Gdndratcurde soudage

Groupe dlcctnsgdne de soudage
Hdtdrogdnditd mdcanique
Inclusion du laitier

Joint a bords rekvdes

Jointi recouvrement
Jointd'angle

Jointdes plagues juxtaposdes
Jointen bout

Jointen T

Joint soudd

l.argcurde la soudure

Latte

Latte en cuivre eten flux

Lentilie de soudure

199
Ua
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
58
61
57
88
169
171
70
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Longueur bon.-T o K 134
M achine usouder 141
M achine autom atiquc dc soudage a l'urc 142
Machine vemi-automatique dC soudage @ Parr 143
Manipulalcur a rouleaux 16S
M anipuUteur dc soudage 163
M anipulatcur inivcrsel dc soudage 164
Manque dc punntralion 196
Mnplal 112
M ittal d'apport 119
Mntal de bare s
M ntal de la soudure 121
M O tal ditposi) 120
M oral rc(6uNe 132
Microfbsurc 190
Monture 167
Morxurc 201
Noyau de soudurc 70
O xydation xuperficielle 200
Paie 9K
Perte de soudurc 133
Point de soudure 69
Point xoudli 69
Polarilit invenc (nOgative) 129
Polaritii normalc (directe) 128
Poroiito de la soudurc 194
Porte-Olcclrode 149
Poxilionncur 163
Poste de soudage 140
Prstparution des binds 110
ProchdO argonarc 12
Profondeur de ponolration 116
Protection pareazde la racine de -soudurc 109
Racine de la soudurc 81
Raffennissemcnilocale 93
Rechargentent 6
Rechargententavec pression 35
Redresseurdc soudage 150
Refoulement 131
Reassure 191
Rev&emen!d fflectrode 180
sens de la soudure 94
soudabilite 135
soudage 1
Soudage itarcs multiples 20
soudage itann um pulse 15
Soudage itdeux arcs 19
soudage itdeux electrodes 21
soudage itdouble arc 19

soudage it froid 55
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Soudage a haute frtiqucnce

So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So
So

udage itla flamme
udage Itla forge

udagc itla molette

udage i la moletie par Ecrasement
udage itFare

udage itFare avec Electrode consum able
udage itFfare avec Electrode non consum able
udage # Fare avec Electrode vibratoire
udage itfare manucl

udage itFare sous argon

udage itrare schisfiux solide

udage itTare sous l'eau

udage itFarc sous protection gazcusc
udage itl'argonarc

udage aluminothennique

udage itpas de pdlerin

udage ascendant

udage au galet

udage au gatel par Ecrasemecnt

udage au laser

udage au plasm a

udage au plasmad'arcfare plasma)
udage autogEnc

udage autogEnc par pression

udage autom atique

udage autom atique & Fare

udage aux galcts

udage avec addition de flux

udage avec Electrode couchEc

udage avec Electrode include en arriEre
udage avec Electrode inclinEc en avant
udage avec Electrodes multiples

udage avec pression

udagcCO .

udage dans un sens

udage descendant

udage descendant (en position inclined
udage dcs joints fixes

udage Eleclroslag

udageen atmosphere contrAlEe

udage en bout par resistance

udage en cascade

udage fractionnE

udage M A G

udage manuel

udage mEcanisk

udage mEcanisE &lare

udage M 1G

udage montant

44
32
30
42
43

25
16
12
10
14

12
33
95
102
42
43
31
28
28
32
52

18
51
23
26

106

105
22
34
13
99

101

103

108
29
56

97
1(X)

17

102
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Soudage monlant ten position melinite) 104
Soudage orbital 108
Soudage par blocs succcssifs 96
Soudage par bombardcmenl iilecirontquc JO
Soudage par bossages 41
Soudage par dilTusion 53
Soudage par iitincclage 38
Soudage par faisccau d'hlectrons 30
Soudage par faisccau laser 31
Soudage par forgeage 50
Soudage par friction 47
Soudage par fusion 5
Soudage par gradin inverse 96
Soudage par gravilrt 27
Soudage par explosion 45
Soudage par impulsions IS
Soudage par points 40
Soudage par points a lare 24
Soudage par pression 48
Soudage par pression au four 49
Soudage par pulsations magniitiques 46
Soudage par resistance 36
Soudage par resistance a la moletle 42
Soudage par ultraSOns 54
Soudage sans support 107
Soudage souse laitier tileclroconducteur 29
Soudage TIG 9
Soudure 57, 65
Soudurc a couches multiples 75
Soudure a plusieurs couches 75
Soudure bout a bout 66
Soudure brulhe 197
Soudure continue 71
Soudure d'angle 67
Soudure dc montage 78
Soudurc de pointage 77
Soudure discontinue 72
Soudure discontinic alteniiSe 74
Soudure discontinue symmiftriquc 73
Soudure en bout 66
Soudure en comichc 59
Soudure en plusieurs passes 75
Soudurc intermiitcntc 72
Soudure par points 68
Soul'llage magntftique 130
Soufflure vermiculaire 193
Support 169
Support de flux 170
Surtfpaisseur de la soudure 82

Talon 112
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Tkle de soudage

Tractcur de Ktudage a [an:
Zone affaiblic

Zone dc liaison

Zone influencelhermiquemenl
Zone ihermiquemenl alTectiic

(WTenenHas pepakuma. I1>m. Ne

r).

144
146

92
123
124
124
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MHOOPMALMNOHHBLIE AAHHBIE

. PASPABOTAH WV BHECEH Akagemuein Hayk Y CCP

PA3SPABOTHUMKNA

AA. KaznM1poB, KaHf,. TeXH. HayK (PYKOBOAMTE b TEMbI);
N.N. OpyMHH. O-p TexH. HayK; B./. BanakuH, KaHf. TexH. HayK

. YTBEPX/JEH W BBEJEH B JEVCTBWE [ocTaHoBneHWeM ocy-
[JapcteeHHoro kommteta CCCP Ho cTaHfaptam ot 29.02.84 Ne 718

. Cpok nposepknt — 1995 r.;
reproan4HoCTL nposepkn — 10 et

4. B3AMEH T'OCT 2601-74. TOCT 19232-73

. CCbINOYHbIE HOPMATWBHO-TEXHUYECKWVE OOKYMEH-
Thbl

O6onblycHUC HTa.

o Homep nyHKT»
M KOTOPbI N»blsi CCbINKA oMmep ny!

FOCT 29273-92 135

. MEPEU3JAHWUE (okTs6pb 1996 r.) ¢ 3veHeHusim Ne 1, 2, y1-
BEPXKAEHHbIMX B OKTA6pe 1986 r., mapTe 1992 r., (MYC 1—87, 6—92)
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