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Hacrosiiunfi craniapT yCTaHaBJIHMBaeT NpHMeHsieMble B Hayke, Tex-
HUKEe W NPOH3BOACTBE TEPMHHBLI U ONpejfelieHHS OCHOBHBIX NOHATHHA B
001aCTH CBapKH METAJIJIOB.

TepMuHbl, YCTAHOB/JEHHblE HACTOSAUIHM CTAHAapTOM. O0sI3aTe/bHBL
IAs NpHMEHEeHHs B JOKYMEHTalWH BCEX BHAOB, yueOHHKAX, yueOHBIX
nocoGusX, TeXHHUYECKOH W CIPaBOYHOH JHTeparype. B OCTalbHBIX Cay-
yasix MpUMeHeHHe 3THX TePMHHOB PEKOMeHIyeTCs.

Jlnsi KaXXJ10r0 NOHSATHSA YCTAHOBJEH OAHH CTAaHIapTH30BAHHBLIA Tep-
vMuH. [IpuMeHeHre TepMHHOB-CHHOHHMOB CTaHAapTH30BAHHOIO TEPMIiHA
sanpemaercsa. HegonycruMbele K DpHMeHEHHIO TEePMHHBI-CHHOHHMBI
NpHBEIEeHbI B CTAHJapTe B KA4eCTBe CIPaBOYHBIX H 00O3HAYeHbI MOMe-
toit «Ham».

B craniapre B KauecTBe COPABOYHLEIX [pPHBEJdeHH HHOCTpPaHHBIE
3KBHBAJICHTHl CTAHAAPTH30BAHHLIX TEPMHHOB Ha HeMeukoMm (D), awur-
auniickom (E) u ¢pannysckom (F) ssbikax.

B cayuae, Koria cyilecTBeHHble NPH3HAKH NOHATHS COAEpKaTCs
B OyKBaJbHOM 3HAYeHHH TepPMHHA, OlpeAesieHHe He NpPHBEZEeHO H COOT-
BeTCTBeHHO B rpade «Onpelenenue» nocTasieH Npoyepk.

Iast OTAeJbHBIX CTAHAAPTH30BAHHLIX TePMHHOB B KayecTBe Clpa-
BOYHBIX NPHBEAEHBLl NOACHAIOLIHE 3CKH3HL.

B cranzapre npuBelennl aJjdaBHTHbIE YKa3aTeqd COAEPXKaLIHXCH
B HeM TePMHHOB Ha pYCCKOM sI3bIKE M HX HHOCTPAHHBIX 3KBHBAJICHTOB.

Crannapru3oBaHHble TEPMIHL HaOpaHb MOJYXKHPHLIM WWIPHDTOM,
a HeJONYCTHMDIE CHHOHHMbI — KyPCHBOM.

HMspanme ouumanbHoe flepenevarka Bocnpelyena
*

© Uzpatenbcteo crangapros, 1974
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. Fusion welding

Soudage par fusion

TepMAR OnpenesnenHe
Buabl cBapku
1. Csapka [Tpouecc monyueHHs! Hepa3beMHLIX COeTHHe-
D. Schweiflen HHIl TOCPeICTBOM VCTAaHOB.JEHHS MeXaTOMHBIX
E. Welding cBA3eH Mexkily CBapHBaeMbIMH YacTAMH TIPH
F. Soudage HX MeCTHOM HJH OoOlleM HarpeBe Haum mJja-
CTHUEeCKOM  7e(hOpMHPOBAHMH, HJIH COBMECT-
HBIM JEHCTBHEM TOTO M ApYyroro
2. HannaBka Hanecenne ¢ mOMOIbLIO CBAapKH CJI08 Me-
D. Auftragsschweiflen Ta.,J1a Ha NOBEPXHOCTL H3ALJHS
E. Surfacing
F. Rechargement
3. Ceapka njaaBJeHHEM CBapka ¢ MeCTHBIM paciJjaBjeHHeM COelH-
D. Schmelzschweilen HAeMBIX vYacTeii Ge3 NpHMeHEHHS NPHOOA
E
F.
4.

D

Jyrosas CBapka
. Lichtbogenschweilen

E. Arc welding

F. Soudage a l'arc
5. Jyrosas cBapka mJAaBIHMCH
3JEKTPOAOM

D. Schweifen mit einer abschmel
zenden Electrode

E. Consumable electrode welding

F. Soudage avec fil fusible

6. CBapka OTKPhHITOH RYrof

D. Lichtbogenschweiflen mit
Selbstschutzdraht

E. Open arc welding

F. Soudage a Y'arc a l'air libre

7. AdyroBasi cBapka HemlaBaillHM-
CA 3JEeKTPOAOM

Do Mo -

E

F.

9.

. Lichtbogenschweifien mit nich-
tabschmelzender Electrode

. Arc welding using a noncon-

sumable electrode

Soudage a l'arc avec électro-
de réfractaire

Ceapka nop ¢awocom

. Unterpulverschweifien

. Submerged arc welding
Soudage a l'arc sous flux
Jyroeas cBapka B 3alHTHOM

rase
Huan. [lasosaextpuswcckas ceapka
D. Schutzgaslichtbogenschweiflen

E.
F.

Gas-shielded arc welding
Soudage a l'arc sous protec-
tion gazeuse

Cpapka nJjasJeHHeM, NIpH KOTOPOH Harpes

OCYUIECTBJAAETCA 3JEKTPHUECKOH JYrow

Jyroeast cBapka, BHNOJHAEMAS 3JIEKTPO-
AO0M, KOTOpHIH, pacn.1asasisick INPH CBApKe,
CIYKHT TIPHCAAOYHBIM MeTa.LIOM

IlyroBas cpapka NJIaBAUIHMCS 3ICKTPOAOM,
ocyulecTBasieMass 06e3 Momasd 3aUIHTHOrO Tra-
3a HJH CBapOYHOro (uuoca, fnpH KOTOPOH 30HA
AYTH AOCTynHa HAG6.101eRHIO

Jlyrosas cBapka, BhHIo.HAEMas Hepacmaas-
ASIOIHMCS IPH CBAapKE 3JIEKTPOIOM

Jlyropas cBapka, NpH KOTOpOH Ayra ropur
oA CJ10€M CBAapOYHOTO ¢oca

Jyrosast cBapka, MOpH KOTOpOH B 30HY
AVFH nopaercs 3dlIHTHRH ras
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[l podoancenue

TepMus

Onpeaenenne

10. Apronopyrosas cBapka

D. Argon-Lichtbogenschweiflen
E. Argon-shielded arc welding
F. Soudage ,,Argonarc”

[1. Ceapka B yrJiekncaom rase
D. CO,-Schutzgasschweifien

E. CO.-welding

F. Soudage sous CO:

12. IlopBoauan cBapka

D. Unterwasserschweiflen

E. Underwater welding

F. Soudage sous l'eaun

13. MmMnyabcHo-ayroBasi cBapka
D. Impuls-Lichtbogenschweifien
E. Pulsed arc welding

F. Soudage a l'arc pulsant
14. Astomaruueckas Ayrosas

crRapka

D. Automatisches Lichtbogen-
schweiflen

E. Automatic arc welding

F. Soudage automatique a I'arc

15. isyxnyrosas cBapka

D. Zweilichtbogen-Schweiflen

E. Double-arc welding

F. Soudage a I'arc double

16. Muoronyroeas ceapka

D. Mehrlichtbogen-Schweiflen

E. Multi-arc welding

F. Soudage a I'arc multiple

17. JdsyxanexrpogHas cBapska

D. Zweielektrodenschweifien

E. Twin electrode welding

F. Soudage avec deux électrodes
paralléles

I8. MuoroanexTpoanas ceapka

D. Mehrelektroden-Schweilen

E. Multi-electrode welding

F. Soudage avec électrodes pa-
ralléles multiple

1S9. Ceapka no ¢urocy

D Schweiflen mit Pulverzugabe

E. Arc welding with additive
flux

F. Soudage avec addition de
flux

20. NonyasromaTHueckas Ayro-

nag CBapkKa

D. Halbautomatisches Schweifien

E. Semi-automatic arc welding

F. Soudage a I'arc semi-automa-
tique

[yroBas csapka B 3alIHTHOM rase, npH
KOTOPOH B KayecTBe 3aUHTHOTO ra3a HCNOJb-
3yeTc aprou

Jlyrosas cBapka B 3aUlHTHOM rase, HpH
KOTOpOH B 30HY AYrH MojaeTcA YIVIEKHC/BH
ra3

JlyroBast cBapka, npH KOTOpOil CBapHBaeMble
qJacTH HaxoJAdTcs MoJ BOAOil

Jlyrosas cBapka, NpH KOTOpoOil TOK MepHo-
KHYECKY M3MEHAIOT MMMNY.JbCaMH 1o 3aganHok
nporpaMme

Hyrosast cBapka, @pH XOTopoii mojaua
NAaBSAIIErocA 3N1EKTPoJAa H nepemellleHHe AYrd
BJ0.b CBAapHBaeMhEIX KPOMOK MEXAHH3HPOBAHH

ABToMaTHYecKass JAyroBas cBapxa, OCyHle-
CTBJsieMas OJHOBDEMEHHO JABYMS AYraMu c
pasje bHbBIM NHTAHHEM HX TOKOM

ABTOMaTHUYECKAs AYropas cBapka, ocyune-
CTBJAsSIEMAaa OJHOBPEMEHHO 6oanee yeM ABYM i
Ayramy ¢ pa3jefibHbiM THUTaHHEM HX TOKOM

ABTOMATHUYECKAA AyroBas (¢Bapga, ocyue-
CTB.JIAeMad OJHOBPEMEHHO ABYMA  3JEKTpPO-
JaMd ¢ OGILIHM TOABOJIOM CBAPOYHOro TOKA

ABToMaTnyeckass Ayroeas CBapka, ocylie-
CTBJAsiEMast OXHOBPEMEHHO Gojee ueM HABYMA
3JEKTPOJaMH ¢ OOIHM NOABOJOM CBapOYHOrO
TOKa

ABroMaTuyeckaa Ayropas cBapka, IpH KO-
TOpPOlt Ha CBapHBaeMble KPOMKH HaHOCHTCH
¢108 (daioca, TONMINHA KOTOPOTO MeHbule OYy-
rOBOTO TIPOMEXKYTKa

JlyroBas cBapka, upit KOTOPOA MeXaHH3H-
pOBaHA TOJBKO MOJAa4a 3]eKTPOAHON NPOBO-
JOKH
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Il1podoascenue

TepMuH

Onpeaencunie

21. Pyunas pyrosas cBapka

D. Handschweiflen, E-Schweiflen

E. Manual arc welding

F. Soudage manuael

22. Bubpoayroeas cBapka

D. Lichtbogenschweilen mit vib-
rierender Electrode

E. Vibrating electrode arc Wel-
ding

F. Soudage a Tlarc
électrode vibrante

23. Ceapka JexayuM IeKTPOJAOM

D. Unterschienenschweiffen

E. Firecracker welding

F. Soudage avec électrode co-
uchee

24. CBapka HAKIOHHBIM 3EKTPO-

avec une

AOM

Han. ['pasurauuonnas csapxa
Csapra 8 yeoa

D. Lichtbogenschweiflen mit ge-
neigter Elektrode

E. Gravitation arc welding

F. Soudage a [Il'arc avec une
électrode appuyée

25. TMaasmennas csapka

D. Plasmaschweiflen

E. Plasma-arc welding

F. Le soudage & plasma

26. JneKTpomwNAKOBAs CBapka

D. Elektroschlackeschweifien

E. Electroslag welding

F. Soudage sous laitier électro-
conductive

27. 3AeKTPOHHO-TY4eBAaA CRApPKA

D. Elektronenstrahlschweifien

E. Electron beam welding

F. Soudage par bombardement
électronique

28. Jlaszepuas cBapka

D. Schweiflen mit Laserstrahlen

E. Laser welding

F. Soudage laser

29. TazoBas cBapka
D. Gasschweiflen
E. Gas welding
F. Soudage aux gaz

Jlyrosasa cBapka IITYYHBIMH 3.1€KTPOAAMH,
NPH KOTOPOIl Mo1aua 3,]€KTPOoJAa W nepemeiie-
HHe JAYTH BXOJAb CBAapHBaEeMBbIX KPOMOK 0Opo-
H3BOJSITCSl BpYUHYIO

JlyroBasi cBapka NJaBSIIHMCH 3JEKTPOLOM,
KOTOpbIi BHOpHpYET, BCACACTBHE HEro AYyro-
Bble paspsibl YepeayloTcss ¢ KOPOTKHMH 3a-
MBIKaHHAMH

JlyroBas cBapka, Opd KOTOPOH HenoABHIK-
HBIl MIaBsiHACA  3MEeKTPOA  VKAAILIBAETCH
BJ0.Ib CBAapHBAaeMBIX KPOMOK, a JAyra nepe-
MellaeTcad [0 Mepe pacljaBjieHHs 3.JeKTpoja

JyroBas cBapka, mpu KOTOpOil TaaBAUlHAii-
cA 3JEKTPOJ pacnojaraercs HakKJOHHO BAO.b
cBApMBaeMHX KDOMOK H IO Mepe pachiasJje-
HUS JBHXKeTCA MOJ HEeHCTBHEM CH.Ibl THAMKECTH
HJIH IPYKHHBL

Csapka mnaasjeHHeM, NPH KOTOPOX HArpen
IPOU3BOAUTCH CHATOH Ayroil

Cpapxa Im1aBJieHHeM, UpPH KOTOPOH NJjiA Ha-
rpesa MeTania  HCIOOMb3VeTCS TenJo. BeIIe-
Jsiiouleecst NPH NPOXOXKICHUH 3JICKTPUYECKOTo:
TOKa 4epe3 pachJiaBJeHHBH ULIaK

Cpapka nuiaBjeHHeM, NMpPH KOTOpOil 1151 Ha-
TpeBa COeIMHAEMHX YacTeii HCMOOIb3VeTCs
3HepTHA 3JEKTPOHHOrO Jiyua

Cpapka nnasJseHHeM, OpH KOTOpCit Xas
MECTHOrO pacnjaBieHHs COeJHHSAEMBIX dac-
Tefl HCNOJb3VEeTCH 3HEpPrHs CBETOBOTO Jyua,
MOJYYEHHOr0 OT ONTHYECKOTO0 KBAaHTOBOrO re-
HepaTopa

CBapka naaBnenueM, NHPH KOTOPOH Rarpes
KPOMOK COERHMHSIEMBIX 4YacTefl MpPOH3BONHTCH
niaMeneM ra3oB, CXHIaeMblX Ha BHIX0JdE ro-

peJKH 1151 Ta30BOH CBapKHu
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Il podoancenue

Tepuun

Onpenenenne

30. TepmurHaa cBapka

D. Aluminothermisches Schweiben
E. Thermit welding

F. Soudage aluminothermique
3!. KoHTakTHasi ceapka

D. Widerstandsschweifien

E. Resistance welding

F. Soudage par résistance

32. CrbikoBasi KOHTAKTHasl CBapkKa

D. Widerstands-Stumpfsch-
weiflen

E. Resistance butt welding

F. Soudage en bout par résis-
tance

33. Crbikopags cBapka onnasie-

HHEM

D Abbrennstumpischweifien

E. Flash welding

F. Soudage par étincelle

34. CroikoBas cBapKa COTPOTHB-

JE€HHEM

D. Pre8stumpischweiBen

E. Upset welding

F. Soudage en bout par résis-
tance pure

35. ToyedHass KOHTAKTHas CBapka

D. Punktschweiflen

E. Spot welding

F. Soudage par points

36. Peavednasa csapka

D. Biickelschweiflen

E. Projection welding

F. Soudage par bossages

37. 11IoBHa% KOHTAaKTHAA CBApKa

Han. Poauxesas csapra

D. Nahtschweifien

E. Resistance seam welding

F. Soudage en ligne continue

38. Wlarosaa HIOBHas CpapkKa

D. Schrittschweifien

E. Step-by-step welding

F. Soudage de proche en proche

39. lloBHO-cThIKOBASI CBapxa

D. Rollennahtschweiien von
StumpfistoBen

E. Butt-seam welding

F. Soudage en bout au galet

2 32k 51

Ceapxa, npH KoTopoit Harpep OCYUIECTB/If-
ercsi CKHMaHHeM TepMHTa

CBapka ¢ NpHMeHEHHeM [aBJeHHS, NPH KO-
TOPOH HAarpes MPOH3BOAMTCH TeIJIOM, BHIJe-
JSIEMBIM TIPH MPOXOKIEHHH 3/JeKTPHIECKOro
TOKa uepe3 HaxoJdAUlHecd B KOHTaKTe coe-
AHHSIEMbIE YaCTH

Kontakthas cBapka, NpH KOTOpPOH COexH-
HeHHe CBapHBaeMHBIX 4wacTedl HPOHCXOJHT MO
I0BEPXHOCTH CTHIKYEMBIX TOPUOB

CTmkoBasi KOHTAaKTHas CBapka, NpH KOTO-
poii HarpeB Mera/dnia CONMPOBOXKAAETCH ONJaB-
JeHHEM COeNHHAEMBIX TOPLOB

CTHIKOBasl KOHTAaKTHas CBapka, TNpH KOTO-
poil HarpeB MeTassia BbIIOJIHSleTCs Ge3 on-
JaBJAeHH COeTHHSIEMBIX TOPLOB

KonrtakTHasi ¢Bapka, NPH KOTOPOR COeXH-
HeHHe 3JeMeHTOB NPOHCXOAMT HA YYACTKaXx,
OTDaHWYEHHBIX MVIOINAAbI0 TOPLOB 3JAEKTPOIOB,
MOABOAAIIHX TOK H NepefalOUIHX YCHJIHE CXKa-
THS

KourakTuas cBapka, UpH KOTOPOH COSRH-
HeHHe 5JeMEHTOB NPOHCXOMHT HA OTIEJbHBIX
y4acTKax MO 3apaHee MOATOTOBJEHHHM BHI-
crynamM

KonraktHast cBapKa. NpH KOTOpo@i coejH-
HEHHe 3JIEMEHTOB BHINOJHSETCS BHAXJNECTKY
BPAMAOMUMHCE AHCKOBHMH 3JEKTPOAAMH B
BHIE HENpPepblBHOI0 HWJAH TPEPHBHCTOTO HIBA

Hlosnas xoHTakTHas cBapka, NPH KOTOPOH
B MEpPHOA TOJ3YH CBapOYHOrO TOKAa JHCKO-
Bhie 3JCKTPOAH HENOABHKHB OTHOCHTEIBHO
H3neaus

KonrtaktHas cBapka, NPH KOTOPOil CTHIKO-
BOH OB 006pasyercs NOCAEIOBaTEbHHIM Ha-
rpeBOM H CXATHEM COeJHHEMBIX KPOMOK
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IIpodoaxcenue

Tepmud

Onpeneyieusie

40. HHnyKUKOHHAA CcBApKa
D. Induktives Schweiflen

E. Induction welding

F. Soudage par induction

41. Cpapka 3anaceHHOH 3IHeprHeH
Han. Ceapka axkymyiuposannoll
anepauedl
D. Schweiflen mit
cherung

E. Stored energy welding

F. Soudage a I'accumulation
d’'énergie

42. KonjeHcaTopHas cBapKa

D. Kondensatorimpulsschweiflen

E. Capacitor discharge welding

F. Soudage a ['accumulation
d’energie dans des condensa-
teurs

43. Cpapka B3PLIROM

D. Explosionschweifien

E. Explosion welding

F. Soudage par explosion

44, MarHHTHO-AMIYyJIbCHAst CBapkKa

D. Magnet-impuls Schweiflen

E. Magnetic-pulse welding

F. Soudage d’impulsion magne-
tique

45. Cpapka AaBJAEHHEM

Hnn. Csapra & rteepdoil ghase.

Csapka 8 18epdom cocTos-
Huu

D. Prefischweilen in fester Phase

E. Pressure welding

F. Soudage par pression

46. TleyHas cBapka

D. Feuerschweiflen

E. Pressure welding with furnace
heating

F. Soudage par pression et re-
chauffage dans des fours

Energiespei-

Ceapka ¢ npHMeHeHHeM JaBleHHS, IPH Ko-
TOpOfi HarpeB OCYLIECTBASETCA HHIYKTOPOM
TOKaAMH BBICOKOH YaCTOTHI.

MMpuMmeyanue TepMHHB U ONpejgeneHysd,
npusenenHsle B nm. 4—I11, 13—18, 20—23,
25, 26, 29, 30, 40, orHocATCH K mpoueccy
ceapki. JLusi XapakTepHCTHKM HAIMJaBKH cle-
AyeT IPHMEHATb dHAJJOTHUHbEIE 3ITHM TepMH-
HBl ¥ ONpeAesieHHSI ¢ 3aMEHOH B HHX CJOB
«CBapKa» H <«CBapka nJaaBJgedHHeM>» CJIOBOM
«HANJAaBKa», a CJ0B <«CBAPHBAEMBbIX KPOMOK»
H «KPOMOK COEIHHSIeMBIX uacTed» CJIOBAMH
«IIOBEPXHOCTh HAMJIABJAAEMOro H3JEIH»

Ceapka, a5 KOTOpPO#E 3HEPrus HaKamIHBa-
eTcsi B CHEeNHaJNbHHIX YCTPOHCTBAX € [afb-
HeRIIHM HCOOJB30BaHMEM [Js1 Harpesa coe-
ANHAEMBIX HacTeHl

Csapka 3amaceHHOR 3Heprueil, HaxOMJIEH-
HOH B 3JIEKTPHYECKHX KOHIEHCATOpax

Cpapka, TpH KOTOPOiH cOeiHHeHHe Ocylle-
CTBJISIETCSI B Pe3Y.bTATe BBLI3BAHHOTO B3PLIBOM
coyaapeHHst OGRICTPO ABHKYIHXCS dYacTed

Csapka, TnpH KOTOpPO# COeJHHEHHe Ocylile-
CTBJASIETCS B Pe3yJabTaTe COYJapeHHs COoeIH-

HAGMBIX uacTel, BH3BAaHHOTO BO3JAeHCTBHEM
HMTIYJbCHOTO MarHHTHOTO MOJis
Cpapka, ocydiecTsideMassi T0pH  Temnepa-

Typax HHXe TOYKH NJIaBJEHHs CBapPHBAEMBIX
MeTa-LIOB (€3 HCNOAb30BAaHMA MNpPHAOA H C
NpPHJIOXKEeHHeM JaBJEHHsS, [AOCTaTOYHOro A1s
co3laHHs HeoOXOIHMOH IvIacTHUecKok aedop-
MaUMH COCNHHACMBIX uYacTed

CBapka JaBjeHHeM, INIpH KOTOpOH Harpes
NpPOH3BOJIUTCA B MeygaX HJIH ropHax
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Il podoaxcenue

TepMan

Onpenenenue

47. Ky3sneunast csapka

D. Hammerschweifien

E. Forge welding

F. Soudage a la forge

48. CrapKa npoxKaTko#

D. Walzschweiflen

E. Roll welding

F. Soudage par laminage

49. Tasonpeccoras csapka

D. Gasprefischweiflen

E. Pressure gas welding

F. Soudage aux gaz avec pres-
sion

50. Auddy3nonnan csapka

D. Diffusionschweiien

E. Diffusion welding

F. Soudage par diffusion

51. Ceapka Tpennem

D. Reibschweiflen

E. Friction welding

F. Soudage par friction

52. YabTpa3ByKoBas CBapKa

D. Ultraschallschweissen

E. Ulfrasonic welding

F Soudage par ultrason

53. XoaoaHaa ceapka

D. KaltpreBschweissen

E. Cold welding

F. Soudage a froid

54. CBapka B KOHTPOJIHPYeMOi

armocdepe

D. Schweissen unfer controlier-
baren Atmosphire

E. Welding under controlled at-

mosphere

F. Soudage
controllée

dans l'atmosphére

Cpapka naBjeHHEM, TNPH KOTOpOil ocaaka
BBINOJIHAETCH YAapaMH MOJOTa

Cpapka [aBjeHHeM, ocyllecrpageMas njaa-
CTHYeCKHM JAe(OopMHPOBAHHEM B IIPOKATHHX
BaJKaXx

CBapka paaBieHHeM, MNpPH KOTOpOH Harpes
NpOH3BOJHTCA NJIaMEHEeM Ta30B, CXHIaeMhIX
Ha BHIXONE CBapOYHOH TrOPEJIKH

CBapka JaBjeHHEM, OCYLIeCTBIsieMas 3a
cyeT B3aMMHOH AH(GPY3HH 3TOMOB KOHTAKTH-
PYIOIIHX yacreu TpH OTHOCHTEABHO HAAHTENb~
HOM BO3/ICHCTBHHM MOBLILEHHOH TEMNEpPATYpH
H NpH HE3HAUHTEIBHOH NJAacTUYecKOH aedop-
MalHa

Cpapka paBleHHEM, TPH KOTOpOH Harpes
OCYIECTBJSIeTCA TPEHHEM, BBI3LIBAEMBIM Bpa-
HleHHEeM OJHOH H3 CBapHBaeMhIX  YacTeRr

Csapka paBneHHeM, OcyllecTBIgeMast TpH
BO3/ICHCTBHH YJbTPa3BYKOBBIX KoJjieOaHHi

Csapka naBneHHeM HpPH 3HAYHTEJNbHOH mnJja-
cTHyeckoil pedopmanuy Ge3 BHeNIHEro Ha-
rpesa COCIHHAEMEX YaCTen

Cpapka, ocywlecTBisieMasi B KaMepax, 3a-
DOTHEeHHBIX Ta30M ONPeAe’NeHHOro COCTABa

CapHbie cOeaAHHEHHA H WBH

55. CeapHoe coenHHenHe
D. Schweissverbindung
E. Welded joint

E. Joint soude

Dk

HepassemHoe

coeINHeHHe,
CBapKOH

BHINIOJHEHHOG



Crp. 8 FOCT 260174

[Ipodonrrcenue

TepMHH

Onpeaenerde

56. CThKOBOE COelHHEeHHe
D. Stumpistol

E. Butt joint

F. Assemblage bout a bout

57. ¥rnosoe coeiHHeHHE
D. EckstoB

E. Corner joint

F. Assemblage d’angle

58. HaxnecTouHoe cOeHHEHHE
Han. Coedunenue BHAXAECTKY
D. Uberlappstofl

E. Lap joint

F. Assemblage a recouvrement

59. TaspoBoe coefHHEHHE
Han. Coedunenue enpursix
D. T-Sto8

E. Tee joint

F. Assemblage en T (droit)

60. CeapHoit yaex

D. Schweissteil

E. Welded assembly; weldment
F. Ensemble soudé

CeapHoe coeuHEeHHe IBYX 3J/€MEHTOB, pac-
TOJAOKEHHHX B OJIHOH IITOCKOCTH HJH Ha OJ-«
HON TIOBEPXHOCTH

CBapHoe coeMHEHHE [BYX 3JIEeMEHTOB, pac-
NOJOXEeHHHWX TNOX UPSMHM YIJIOM H CBapel-
HHIX B MeCTe NPHMHLIKAHHA HX Kpaes

CpapHoe coefHHeHHe, B KOTOPOM CBapHBa-
eMble 3JIeMEHTHl PAacCIOM0XKEHH [apa/lIeNbHO
H NepekpHBAOT APYT Apyra

L

Capuoe coelHHEHHe, B KOTOpOM K OOKo-
BONl MOBEPXHOCTH OJHOIO 3JEMEHTa MNPHMH-
KaeT NOX YIJOM H nNpHBapeH TOpUOM JApyroit
3J€MEHT

Yactb KOHCTPYKIHH, B KOTOPOH CBapeHbl
NpUMHKAOUIHEe APYr K APYTY SJAeMeHTH
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M podoamenue

Tepuun

Onpenenenne

=2

1. CeapHoit mos
. Schweissnaht

Weld

Soudure
. 30Ha coeaHHEHHS
Schweisszone
Welding zone

Zone de soudage
. CtbikoBoii woB
. Stumpfnaht

Butt weld

Soudure bout a bout
. ¥riosoi 1moB
. Kehinaht

Fillet weld

Soudure dangle
. ToyeuHnlii wiOB
. Punktschweiflung
Spot weld

Soudure par points
. apo ToYKn
. SchweiBllinse

Weld nugget

Noyau de soudure
. NpepuipHcTHIi WOB
. Unterbrochene Naht
Intermittent weld
Soudure discontinue
. llenno# npepbiBUCTHIA MOB
Symmetrisch versetzte Naht
. Chain intermittent weld

uRmmo

SImOoRMmogmm

ot

mUgmMEoImmogzmmo

F. Soudure discentinue symétri-

que

YuacTok cBapHOro coeliHHeHHs, obpa3oBas-
mHAcA B pe3yJbTaTe KpPHCTAJNH3AUHH MeTal-
Ja CBapo4HOil BaHHHI

30Ha, rge OﬁpaSOBaJIHCb MEXAaTOMHBIEC CBA-
3K COeHHHAEMHIX 4Yactel ipd cBapke jag.le-
HHEM

CBapHoll 1IOB CTHIKOBOIO COEJHHEHUS

Csaphoit mOB yrjoBOro, HaxJeCcTOYHOTO HJH
TABPOBOTO COEJHHEHUMN

CpapHOoHl HIOB HaXJeCTOYHOro HJH TaBpoO-
BOTO CO€THHEHHI, B KOTOPOM CBS3b MEXAY
CBapeHHbBIMH YaCTSMH OCYIUECTBJISIETCA B OT-
HeJbHBIX TOUKaX

3oHa cBapHOH  TOYKH, MeTaJl
TOABEPraiacs pacnJaBJICHHIO

KOTopoil

CBapHOli mIOB ¢ MPOMEXYTKaMH IO JJHHE

JIBYcTODOHHHE TpepuLBHCTHIA 1I0B TaBpo-
BOFO COEJMHEHHA, Yy KOTOPOro NPOMEXKYTKH
pacrnoyoxeHsl N0 OOeHM CTOPOHAM CTEHKH
OIHH NPOTHB APYroro
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Il podornenue

TepmMuH

Onpepesienue

69. IHaxmaTHbiH NpepbIBHCTHIA

1HOB

D. Unterbrochene Niahie versetzt
E. Staggered intermittent weld
F. Soudure discontinue alternée

70. HenpepniBHbi 1108
D. Durchlaufende Naht
E. Continuous weld

F. Soudure continue
71. MHorocjolHblii 1IOB
D. Mehrlagennaht

E. Multipass weld

F. Soudure en plusieurs passes
72. NMoagapouHblii woB
D. Kapplage

E. Sealing run

F. Reprise a l'anvers

73. NMpuxeatka

D. Heftstelle

E. Tack weld

F. Soudure de pointage
74. MoHTaXHbBIA WIOB
D. Montageschweiflung
E. Site weld

F. Soudure sur chantier
75. Baauk

D. Schweifiraupe

E. Weld bead; run

F. Chenille

76. Cnoit

D. Lage

E. Layer

F. Couche

JBYCTOpOHHHH TNpEpPLIBHCTHIH LIOB TaBPO-
BOTO COGAMHEHHS, Y KOTOpPOr0 NpPOMEXYTKH
Ha OJHON CTOPOHE CTEHKH DAcCHOJOXKEHB MNpo-
THB CBapEHHHIX VYacTKOB IWIBA ee Jpyroil
CTOPOHBI

CpapHo#i mo0B 6e3 NPOMeXYTKOB IO JJIHHE

CpapHoii INOB, COCTOSIHIHI H3 HECKOJbKHX
CJIoeB

Menbuiass yacTb ABYCTOPOHHEro 1UBa, BH-
NOoJHAEMass TpPeJBaPHTE]bHO [Jisi NpefOoTBpa-
HieHHs NPOXKOIOB [pH NOCJeAyiollel cBapke
WM HAaKaajbiBaeMvas B IOCIEAHIOI OdYepelb
B KOpeHb 1mBa Jjs oO0ecneyeHust BBICOKOTO
KauyecTBa IIBa

KopoTku# cBapHO# WIOB, NpHMeHsIEMBI AJA
(PHKCAallHH B32aHMHOLO pPACIOJIOXKEeHHdA, pa3Me-
poB H (Qopmbl coGHpaeMbiX MO CBapKy 3Je-
MEHTOB

CBapHO# HIOB, OCYUIECTBAAEMHIH Ha MecTe
MOHTaXa KOHCTPYKUHH

Meras1, HamJaBJAeHHBIA HIH nepenJiasiieH-
HbIH 32 OJHH NPOXOJ

Yacte MeTaJsaa CBAPHOTO UIBAa, 06])330B3H-
Hadg OAHHM HJIH HECKOJbKHMH BaJHKaMH, pac-
nonararwinuMHucss Ha OJIHOM YDOBHe IMonepey-
HOro ce4yeHHs iBa
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ITpodoaxnenue

TepMuu

Onpegellienue

77. Kopenb iBa

D. Nahtwurzel

E. Root (of weld)

F. Fond du chanirein

78. ¥YcuieHHe CTHIKOBOTO WIBA

D. Uberwdlbung der Stumpinaht

E. Reinforcement of butt weld

F. Surépaisseur de soudure bout
a bout

79. ¥cHieHre yriosoro iBa

D. Kehlnahtiiberhéhung

E. Reinforcement of fillet weld
F. Convexité de soudure d’angle

Yacrb cBapHOro 1iBa, TiAe AHO CBAapOYHOH
BaHHH [epecekaeT NOBEPXHOCTL OCHOBHOIO
MeTasiad

Kopens wla

YHacte MeTamia CTHKOBOTO BO3BbI-

LIBa,
lawmascs HajJ MOBEPXHOCTHIO CBAPHBAGMBIX
yacTtef

&
Y

1

(=

Yacte meTadna, obpa3yiomias BHOVKIOCTD
YroBOro mea

&£

V222
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lIpodornenue

Tepmun

Onpexenesie

80. Ocnabaenue yriosoro Iea

D. Konkavitidt der Kehinaht

E. Fillet weld concavity

F. Concavité de soudure d'angle

81. Toamuna yriaosoro uga

D. Nahthohe

E. Throat thickness

F. Epaisseur totale de la sou-
dure

82. PacueTrHas BbiCOTA YriaoBOTO
mBa
D. Rechnerische Nahtdicke
E. Design throat thickness
F. Epaisseur nominale de Ila
soudure

PacctosinHe MeXNy IJIOCKOCTBIO, NpOXoJd-
el yepes BIAHMbe JHHHH CIHJIaBjieHHs 1LIBA
C OCHOBHBIM METaJJIOM H NOBEpPXHOCTHIC CBAp-
HOTO HIBA, H3MEPEHHOe B MecTe HaHOoabuen
BOTHYTOCTH YTJIOBOTO 1L1BA

Ca

HauGoabiiee paccrositHe OT MOBEPXHOCTH
YIJOBOr0 HIBA J0 TOUKH MAaKCHMAbHOTO Ipo-
nJaBJieHHs OCHOBHOTO MeTaJia

3 ‘\¢

JnuHa nepneHAMKYAsipa, ONYIUEHHOO  H3
TOYKH MaKCHMAaJbHOI'O NPOIMJABJEHHT B MecTe
CONpSXKEHHA CBapHBaeMBIX dYacTell Ha THIO-
TeHy3y Han6OoJbIIETO BIHCAHHOTO BO BHELIHIOK
4acTh YrAOBOTO WIBa INPSIMOYTOJbHOTO Tpe-
yTOAbHHKA
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ITpodoaxcernue

TepMuH

Onpenenaenue

83. Karet yriosoro wsa

D. Schenkellinge der Kehlnaht
E. Leg of a fillet weld

F. Coté

84. PacuerHbiii
msa

D. Rechnerische Schenkellinge

E. Design leg of a fillet weld

F. Cé6té nominal

KaTe€éT YrioBoro

Kparuaiilmee paccrossde OT NOBepXHOCTH
O;{HOH H3 cBapuBaeMbIX dYacTeH 10 FPaHHIH
YIJIOBOTO IIBa HA TIOBEPXHOCTH BTOpPO#A CBa-
pPHBaeMOH 4YacCTH

T

. K

K

IMepexopsamui gepe3 3a30p KaTer HanboJb-
IEF0 IPSIMOYTOJBHOrO TPeYroAbHHKA, BIIHCAH-
HOTO BO BHEIUHIOK YacTb YIJIOBOTO 1IBA.

ITpumMeuvanwne Ilpn cuvmeTpHunoM MIBe
33 pacyeTHHIl KaTeT MpHHHMaeTcs JIOGOH H3
pPaBHHIX KATETCB, NPH HECHMMETPHYHOM liBe—
MEHbUIHI

7%

N

|

Texuoaorus cBapxu

85. HanpaBnenne csapkmu

D. Schweifirichtung

E. Direction of welding

F. Sens de la soudure

86. Csapxa Onoxkamu

D. Absatzweises  Mehrlagensch-
weiflen

E Block sequance

F. Soudage par blocs successifs

3ax. b3

HanpapaenHe MIBHXEHHS HCTOUHHKA TEnaa
BAOJb IIPOOJIBHOH OCH CB2DHOTO COeJHHEHHS

Csapka, npH KOTOpOH MHOTOCJOHHEIN WIOB
CBapHBAWOT OTJeJbHBIMH YJacTKaMH, a npo-
MEXYTKH MeX1y HHUMH 3amoJH{I0T 1O TOro,

Kak 6y:leT 3apepuIecHa ¢BapkKa BCero 1Ba
_-/
- %
- ]
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[Tpodoanenue
TepMuR Onpenenente
87. Ob6paTHOcTyneHyaTas cBapka CBapka, npH KOTOpOH CBapHOH ILOB BH-
D. Pilgerschrittschweifien MOJHSETCA CAeAVIOIEHMH OTHH 32  JDYTrHM
E. Back-step sequance YYaCTKaMH B HanpaBJieHHH, ofpaTHoM ofule-
F. Soudage & pas de pélerin MY [IPHpPAIREHHIO WIBa
INZSS88.
y AR A A
Z Wallpgel
88. Crapra Kackanom CBapka, npH KOTOPOA KakKIMH NOCIiegyio-

D. Mehrlagenschweilen mit

E.
F

mogm MmMyemm ogmmoy

F.

93.

D.
E.

F.

Pilgerschritt
Cascade sequence

. Soudage a pas de pélerin a

plusieurs passes

. Tpoxon
. Schweilgang

Pass
Passe

. Ceapka Hanpoxon
. Schweilen ohne Anderung der

Schweifirichtung
One direction welding
Soudage dans un sens

. Cpapka Bpasbpoc
. Absatzweises Schweiflen

Skip sequance; wandering se-
quance
Soudage fractionné

. Crapka csepxy BHHU3
. Abwartsschweilen

Downhand welding in the
vertical position

Soudage en descendant
Ceapxa CHHM3y BBepX
Aufwirtsschweifien

Upward welding in the verti-
cal position

Soudage en montant

[MHA y4YacTOK MHOrOCJAOHHOTO I1IBA MNEpPeKpH-
BaeT BeChb HJM 4acTb NPeABIYLIEro yYacTka

OxHokpaTHOe nepeMelieHHe B OIHOM Ha-
NpaBJICHHY HMCTOYHHKA HArpesa NPH CBapke

Ceapka, npH KOTOpOil HampaB.IeHHe CBAp-
KH HEH3MEeHHO

CBapka, 0pH KOTOpOH CBapHOH LIOB BH-
MOJHACTCA  y4ACTKaMH, Pacnoa0KeHEbIMH
Bpa3bpoc No ero AJHHE

CBapka B BepTHKaJbHOM NOJIOXKEHHH, NpH
KOTODOH cBapouyHasi BaHHa [epeMmellaeTcs
CBEPXY BHH3

Cpapka B BEDPTHKAJbHOM MNOJOXEHHH, IpH
KOTOpOfi cBapoysasi BaHHA MOepeMella’TCst
CHH3V BBEpX
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Ilpodoarxcenue

Tepmun

OnpenenenHe

94. Cpapka Ha cnyck

D. Schragabwértsschweifien

E. Downward welding in the
inclined position

moving the workpiece
Soudure bord a bord en posi-
tion

. Noaays samHTHOroO rasa
Schutzgaszufuhr von Riicksei-
te der Naht

E. Gas shielding the root surface
F. Amenée du gaz protecteur
99, Pasjeinka kKpomMok

D. Fugenvorbereitung

E. Edge preperation

F. Preparation des bords

100. Croc KpoMKH

D. Abschriagen

E. Bevelling of the edge

F. Chanfreinage en biseau du
bord

F. Soudage en descendant en
position inclinee

95. Ceapka Ha nopbem

D. SchrigiufwartsschweiBen

E. Upward welding in the incli-
ned position

F. Soudage en montant en posi-
tion inclineé

96. Crapka na Becy

D. Schweifien ohne Unterlage

E. Welding without backing

F. Soudage sans support a
Ianvers

97. Crapxa HENMOBOPOTHBLIX CTHLIKOB

D. Stumpinahtschweilen in
Zwangslage

E. Butt weld welding without

F.

98

D.

101. Tputynnenne Kpomku
D. Stegflanke

E. Root face

F. Méplat

3%

Cpapxa B HaK/JOHHOM MONOXEHHH, NpPH KO-
TOpO#i cBapoyHas BaHHA MNepeMelllaeTcss CBep-
Xy BHH3

CBapka B HaK.JIOHHOM MOJIOXKEHHH, NIPH KO-
TOpOil CBApOYHAA BAHHA MEPEMELlaeTCH CHH3Y
BBepX

OHOCTOPOHHAS CBapka IJaBJjeHHeM Ge3

NMOAKJIaJ0K

Cpapka CTHKOBHX IIBOB NO 3aMKHYTOMY
KOHTYPY, IIPH KOTOPO#i 06beKT CBAaPKH Henod-
BHKEH

Ilogaua 3amurtHOoro rasa K o6paTHOA cTO-
pOHe COeAHHSEMBIX YacTedl Miast 3alIHTH HX
NPH CBapKe OT BO3JEACTBHA BO3JAVXa

Ilpunanne KpoMKaMm, moaJiexamdM CBapke
HEeOOXOIUMOA (HOpME

IlpamonvHelHHA cpes KpPOMKH, Noasexa~

mei cBapke
457/7/7’//%

Heckomennas wacrs TOpUa KPOMKH

22222
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[Ipodoancenue

Tepr.mp

Onpeaenenne

102, Orboproska KPOMKH
D. Bordel

E. Raised edge

F. Bord releve

103. ¥roa ckoca KPpOMKH
D Abschriagungswinkel
E. Bevel angle

F. Angle du chanfrein

104. Yroa pa3neiku xpomox
D. Oifnungswinkel

E. Groove angle

F. Angle d’ouverture

105. OcHoBHOB Merans

D. Grundwerkstoff

E. Base metal; parent metal
F. Métal de base

106. Fay6nna nponiasaenust
D. Einbrandtiefe

E. Depth of fusion

F. Profondeur de pénétration
107. Csapoynas BaHHa

D. Schmelzbad

E. Molten pool

F. Bain de fusion

108. Kparep

D. Krater

E. Crater

F. Cratére

109. Mpucanounbsii MeTana
D. Zusatzwerkstoff

E. Filler metal

F. Métal d’apport

110. HannasaeHublii MeTaNa
N. Eingetragenes Schweiigut
E. Deposited metal

F. Métal déposé

Hsru6 kpomkn nHcTa noid MNpsMBIM  YVIJIOM

L'J////////g

OcTpuiit yroa MeXIy TMIOCKOCTBIO CKOCa
KPOMKH H TOPLOM

Zo

¥ros MexAy CKOIIEHHBIMH KDOMKAMH CBa-
pHBdeMBIX 4acTell

o

MeTana noaBepralolINXcsl CBapKe COERHHSA-
eMBIX 4acTel

Haun6oasiwas ray6uHa  pacn.iaB]eHHs oOc-
HOBHOTO METa.jla B CEYEeHHH WIBA

YacTh CBapHOrO IIBA, HAXOXALIASCH NDPH
CBapKe B KHIKOM COCTOSIHHH

¥ray6aenne, ofpasyeMoe B CcBapoOdHO# BaH-
He JaBJeHHEM Ta30B AYTH

Mertan, npexHasHaueHHBt [OAR BBeNEHUSA
B CBapO4YHYI) BaHHY B JAONOJHEHHE K pac-
N1aBAEHHOMY OCHOBHOMY MeETAIY

[lepeniaBieHHBI  TMPHCANOUHBIA  MeTan’,
BBeJEHHBII B CBAPOYHYIO BaHHY B J0MOJHE-
HHE K OCHOBHOMY MeTa.ay
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[Ipodoancenue
TepMHH Onpenenenne

111. Meraan wmBa Cnaas, o6GpasoBauHbIT NepeniaBJIeHHBIM
D. Geschmolzenes Schweiigut OCHOBHRHIM H HANJaB/JEHHBLIM METaJJIaMH HJIH
E. Weld metal TOJLKO [EePeNJaBJAeHHHM  OCHOBHEIM MeTaJ-
F. Métal de soudure JIOM

112. Mporap CnaomHast MeTasuiMdeckKas CBA3b  MeXKay
D. Einbrand CBADEHHRIMH NOBEPXHOCTAMH OCHOBHOro Me-

E. Complete fusion

F Pénétration

113. 3ona cniasjeHus

D. Ubergangszone

E. Weld junction

F. Zone de liaison

114. 30Ha TepMHYECKOTO BJAHAHHSA

Han. Tepexodrnas 30na

D. Wirmeeinflufizone

E. Heat affected zone

F. Zone de transiormation

115. OTkpeiTas ayra

D. Schweifllichtbogen beim
Schweiflen mit Selbstschutr-
draht

E. Open arc (by welding with
selfshielding wire)

F. Arc ouvert (soudage avec fil-
électrode autoprotecté)

116. Cxaras ayra

Hnan. {Iaazsennas O0yza

D. Plasma-Lichtbogen

E. Plasma arc; consiricted arc

F. Arc a plasma

[17. Ryra npsimoro neAcTBHA

D. Ubertragener Lichtbogen

E. Transferred arc

F. Arc transféré

118. Jlyra xecpeHHOro AeHCTBHs

D. Nichtiibertragener Lichtbogen

E. Non-transferred arc

F. Arc non transféré

119. Npamas noxspHOCTb

D. Negative Polung

E. Electrode negative;
polarity

F Polarité normale

120. O6parTHas NOJAPHOCTB

D. Positive Polung

E. Electrode positive;
polarity

F. Polarité inverse

straight

reversed

TaJjana, CJIOEMH H BaJjHKaMH CBA4pHOTLO LIBA

3oua, rae HaxoAsATCd YAacTHYHO OILJaBHB-
HIHECH SEPHQ MeTaJjana Ha TrpadHUE CCHOBHOTIO
METAaJJa H lIBa

¥Y4acTok OCHOBHOro MeTaja/la, He MOJBEpr-
HIHiCS pAacnIaBAeHHIo, CTPYKTYpa H CBOHCT-
Ba KOTOPOTO H3MEHHJHCh B pe3yJbTaTe Harpe-
Ba NIpH CcBAapKe IuaBiIeHHeM HJH pe3Ke

Hyra, 1ocrynHas BH3yaJapHOMY Habaole-
HHIO H TopsAmas 6e3 NoJayd H3BHE 3alHT-
HOro rasa unu ¢unoca

Jdyra, croaf XOTOpo# CxaT ¢ NOMOUIBIO
cOmJia TJIa3MEeHHOH TOPeJKH WJIH MOTOKa rasa

Hyra, mpH KOTOpoH OGBLEKT CBapKH SABJIAET-
Cq OJHHM H3 JIEKTPOJOB

Iyra, mpm KOTOpoft OGBEKT
BKJIIOYEH B HeMb CBAPOYHOTO TOKA

CBADKH He

ITonsipHOCTh, MPH KOTOPOI 3A€KTPOA D H-
COEJHHAETC K OTPHUATENLHOMY IOJIOCY Hc-
TOUHHKA IIHTaHHA NYIH, a OOBEKT CBApKH K
NOJ10KHTENbHOMY

IToaspHocTs, NpH KOTOPO# 3JIEKTPOA TpH-
COEHHAETCS K MOJOXKHTEJbHOMY IIOJIOCY HC-
TOYHHKA [HTAaHHA AYTH, 2 OODBEKT CBapkH K
OTPHIATENBHOMY
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[Ipodoaxcenue

TepuuH

Onpegenense

121. MarsuTHOE AYyThE

D. Magnetische Blaswirkung

E. Magnetic arc blow

F. Souffle magnétique

122, Ocanka

D. Stauchen

E. Upsetting

F. Reloulemerf

123. Ipar

D. Stauchkarat

E. Flash

F. Bavure d’etincelage

124. Yiap

D. Abbrand von Legicrungsbes-
tandteilen

E. Loss of alloying elements du-
ring deposition

F. Perte en elements d’alliage

125. ¥cranosoyHas pJjanHa

D. Einspannlige

E. Initial overhang

F. Longeur hors-mors

126. CBapuBaemocth

D. Schweissbarkeit

E. Weldability

F. Soudabilité

127. Ko3dduuneHt pacnaaBieHus

D. Abschmelzfaktor

E. Weight of electrode metal mel-
ted per ampere per hour

F. Constante de fusion

123. Kosbdnuuedr wanaasku

D. Auftragszahl

E. Weight of metal deposited per
ampere par hour

F. Constante de dépot

129. Koadpduumest norepn

D. Relativer Schweissgutverlust

E. Relative lost of filler metal
during deposition

F. Perte a la fusion

OTkJOHEHHEe AYrH B pe3yibTaTe HNeHCTBHSA
MArHHTHRIX NTONEeR HAH (eppOMAarHATHBIX Mace
IIpDH CBapke

Ipcuecc mectHol muactHueckofl nedopMa-
IHY CBapHBaeMbiX Jacrefl NpH cBapke

MeTan, BhlIaBIeHHBEIA Ocankoi

[Morepn Metaana Ha HcnapeHHe H OKHCJIe-
HHe BpU CBAapKe

JauHa cBapUBaeMbiX HacTel, BHICTYINAKIIHX
3a 3aXHMHHE OPHCHOCO6JeHHsT NPH CTHKOBOH
KOHTAKTHOH CcBapke, XO/J0JHOH CBapKe H cBap-
K& TpeHHEM

CBOACTBO MeTanNa HJIH COUETAHHS MeTas-
JOB 00pa30BHIBATL [PH YCTAHOBJIEHHOH TeX-
HOJIOTHH CBApKH COEAHHEHHe, OTBeYawllee Tpe-
60BaHKHAM, OOYCJOBJEHHBIM KOHCTPYKUHEH I
3KcmayaTtalHed H3AeNnd

Macca anekTpoia B rpamMmax, pacnjasjeH-
Hast 3a OJHMH yac TOPEHHS RYTH, OTHECeHHas
K OJHOMY aMmepy CBapOYHOIO TOKa

Macca Metaqyna B rpammax, HamlaBJeHHAR
38 OJHMH 4Yac FOPeHHs [yrH, OTHECeHHas K
OAHOMY aMIlepy CBapOYHOTO TOKa

[Torepn meTanaa TpH cBapke Ha yrap H
pasOpui3rHBaHHe, BHIpa:XKeHHBE B NPOHEHTAx
OT MacChl PacmJaaBisfeMOro NPHCAAOYHOTO Me-
Tas1a

O6opynoBaHne B MaTepHAJILI

130. Ceapounumit nocr

D. Schweifiplatz  (mit
tung)

E. Position at which a welder is
working  (including  equip-
ment)

I. Poste de soudage

Ausriis-

CrenuaibHO
CBapKu

obopyaoBaHHOe MeCTO .4
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[1podorxcenue

TepMmun

Onpereniedne

131. CeapoyHas ycTaHOBKa

D. Schweiflanlage

E. Welding machine

F. Machine a soudage

132. AsTomar ana AyroBo# csap-

KH

D. Lichtbogenschweiflautomat

E. Automatic arc welding mach-
ine

F. Machine automatique de sou-
dage a L’arc

133. CBapouynas ro10BKa

D. SchweiBlkopi

E. Welding head

F. Tete de soudage

134. Tpakrtop njas xyroBOit CBapKH

D. Traktorschweifigerit

E. Welding tractor (selfpropelled
welding head)

F. Tracteur a soudage a larc

135. NMoayasromar AJS Ryrosoh

CBapKH
D. Halbautomatische Lichtbogen-
schweiBeinrichtung
E. Semi-automatic arc welding
machine

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

136. MynamTyK

D. Schweif3draht-Diise

E. Wire-guide

F. Guide-fil

137. Topeaka aJis ayrosoit cBap-

KH

D. Schutzgas-Elektrodenhalter

E. Torch (for inert-gas arc wel-
ding)

F. Torche pour soudage a I'arc
en atmosphére inérte

138. Conno ropeaku RJAsS RAYyroBoi

CBapKy

D. Shcweiflbrennerdiise

E. Nozzle of welding torch
F. Coupe de torche

139. 3nekrpononepxatens
D. Elekirodenhalter

E. Electrode holder

F. Porte-électrode

YcranoBka, cocTosias H3 HCTOYHHKA WH-
TAHMSI, annapata WJAH MAwWHBL JUis  CBApKH,
MEXaHWYecKOr0 H BCNOMOTATEIbHOTO 06OpY-
JAOBaHHS

Annapar
CBapKH

AN aBTOMAaTHIECKOH  AYroBoil

YcTpoRcTBO, OCYIECTBASIONIee NOLAYY 3JeK-
TPOAHOH IIPOBOJIOKH U TOAJAepHKaHue 33aNaH-
HOTO PeKHMa CBAapKH.

[IpuMmeuaunune Cpapoudas ToJOBKA MO-
JKeT COCTaBasaTh d9acTb aBToMara Jasd JAYro-
BOW CBapKH

INepenocHui asToMaT AJASA AYTOBOH CBapKH
C CAMOXOJHOH TeNeXKOH, KOTOpas mnepeMe-
HiaeT ero Bj0Jb CBApHBaeMHIX KpPOMOK Mo
NOBEPXHOCTH H3]esHSl MJH NIePEeHOCHOMY HYTH

AnnapaTt A9 HOJyaBTOMaTHYECKON AYTrOBOM

CBapKH, BKJIOYAIOIIHA TOPEJKY, MeXaHH3M
nOJAY9H NPOBOJOKH H annaparypy ynpas.e-
HHS

YerpoficTBO Aas HANPaBAEHUS ILIABALLErocs
3JIeKTPOJAa B 30HY CBapkKH H Iad NOABONA
K HEMY TOKa

YCTpofCTBO 1At AYroBO#l CBapXH B 3aIlHT-
HOM Ta3e HJIH CaMO3aUHTHOH [pPOBOJOKORH,
ofecrliedHBalOlilee NOABOAN TOKa K 3JEKTPORY
H rasa B 30HY AYFH

Comio nn9 nopBofa M HampaBJeHHs rasa
C UeJbl0 33alHTH CBAapOYHON BaHHH H 37€K-
TPOAA OT BO3JEHCTBHAI PBO3AYXa

IIpHCcnocoGnenne pas 3akpensieHus LITYY-
HOTO 3JeKTpOojJa W noJBoja K HeMy TOKa
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ITpodoaxcenue

TepMun

Onpeneseese

140. OZHONOCTOBOH HCTOYHMK IH-
TaHHSA
D. Lichtbogen-Schweifistrom-
quelle
E. Arc welding set
F. Appareil de soudage a larc

141. MHoromnocToBOH HCTOYHHK
AUTaHHS
D. Mehrstellen-Schweifistrom-
quelle

E. Multi-operator welding set

F. Appareil de soudage multiple

142, CeapouHbii arperat

D. Schweiflagregit (mit mechani-
schem Antrieb)

E. Engine driven welding set

F. Groupe électrogéne de soudage

143. Ceapounnit npeoGpazoBaredns

D. Schweilumformer (mit elekt-
rischem Antrieb)

E. Motor driven welding set

F. Groupe convertisseur rotatif
de soudage

144. 3aexTpon AaAs  KOHTaKTHOH

CBapKH

D. Widerstandsschweiflelektrode

E. Resistance welding electrode

F. Electrode pour soudage par

resistance

145. Topeaka paxa razosoit ceap-
KH

D. SchweiBibrenner

E. Gas torch

F. Chalumeau soudeur

146, Topenka HH3KOro AaBJeHHS

D. InjecterschweiBlbrenner

E. Low pressure welding torch

F. Chalumeau a basse pression

147. Topeska BHICOKOrOo XaBIEHMS

D. Hochdruckschweifbrenner

E. High pressure welding torch

F. Chalumeau a haute pression

148. Anerunenosbiit reHepatop

D. Azetylenentwickler

E. Acetilene generator

F. Genérateur d’acétyléne

149. CBapounmlii MaHHNYJAATOD

D. Dreh-und Schwenkvorrichtung

E. Manipulator

F. Positionneur

3HepruH, npen-
CBApPOYHOr0 HO-

Hcrounuk 3neKTpHYECKOH
HA3HAUEHHBIH JJA TNHTaHHA
CTa HJH CBapOUHOH TOJIOBKH

HcTouHHK  3JeKTpUYecKOH  3HepTrHH, npej-
H43HAYEHHBI 1% OJAHOBPEMEHHOro NHTAHHSZ
HECKOJbKHX CBapOYHBIX IIOCTOB HJAH CBapod-
HBIX T'OJOBOK OJHOTO HOCTA

Arperat, COCTOAHIHA H3 CBApOYHOrO TIEHe-
paropa M NpPHBOAHOIO ABHraTess

B KOTOpPOM IipHBOXI-

CBapouHBH arperar,
IeKTPHUYECKHIE

HBIM [JBHrarelleM SABJACTCH
OBHI'aTeJb

CMenHas 4acTh MANMHB I8 KOHTAKTHOR
CBapKH, OCYHIECTBJAAIOLIARE MOXBOA TOKa R
[iepegadyy YCHJHSA K COCAHHSEMBIM HacCTiAM

YceTpoHcTBO, MNpHMEHSeMoe [pH Ta3oBoR
CBapKe IJs peryJjHpyeMOro cMeuieHHsi TasoB
H CO3NaHHSI HAMpaBJEHHOTO CBAPOYHOrO MNJa-
MEHH

Fopenka past ra3oBOH CBAPKH CO BCTPOEH-
HEIM HHXKEKTOpOM ¥ [oJcoca Tropioderc
rasa

Fopeaxa nns ra3oBOH CBAapKH, B KOTOPOH
MOCTYIIJIEHHE TOpIOYero rasa oOcCyIL2cTBASETCS
noJ, AABJCHHEM

Annapar aJg TOJYYeHHs AHETHJEHa pasJo-
MeHHeM BOAOH KapOHaa KajabUH{

VCTpofiCTBO KapyceabHOro THNA A% Bpa-
LleHHsT 3aroTOBOK NPH cOOPKe ¥ CBapKe ¢ pa3-
JKYHBIMH YTJaMH HaKJIOHA OCH BpallleHHs
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I1podoascenue

TepMun

Onpenenenue

150. CBapo4HbIii [O3HLHOHED

D. Schwenkvortrichtung

E. Positioner

F. Positionhneur

151. CBapouHbiii BpalATEdb

D. Drehvorrichtung

E. Rotating device.

F. Rotateur a soudage

152. POAHKOBBIA BpatlaTelsb

D. Rollen-Drehvorrichtung

E. Driving roller device

F. Rotateur avec rouleaux

153. Cpapoutblii KOHIYKTOD

D. Festsetzungsvorrichtung

E. Conductor

F. Conducteur

154. dawcosbifi annapar

D. Schweiffpulverbehilter

E. Flux-hopper

F Récipient a flux

155. TMonkaaaxa

D. Riickseitig angelegte
Unterlage

E. Backing bar

F. Support a l'envers non sub-
sistant

156. ®alocoBas nonxylika

D. Schweifipulver-Unterlage

E. Flux backing

F. Support de flux

157. dawco-MexHana MOLK.JIaaKa

D. Kupier-Schweifipulver-
Unterlage

E. Combined copper-flux backing

F. Support combiné de cuivre et
de flux

158. CeapouHas HpOBOJOKA

D. SchweiB3draht

E. Filler wire

F. Fil pour soudage

159. AnexTpoaHas NMPOBOJOKA

D Aufgespulte Elektrode

E. Electrode wire

F. Fil-électrode

160. CamosamuTHAst NPOBOAOKA

D. Selbstschutzdraht

E. Seli-schielding wire

F. Fil-électrode autoprotecté

YerpoficTBO AAA 3aKperLieHHs H IIOBOPOTa
3arOTOBOK B YHOOHOE [Nt CBAapKH HPOCTpaH-
CTBEHHOE IOJIOXKEeHHe

YerpoiicTBo 1 BpallleHHs BOKPYT MOCTOSIH-
HOM OCH CBApDHBAaeMbIX udacTell O CKOPOCThIC
CBapKH

Csapoynnil BpalllaTe b, B KOTOPOM Bpa-
uleHHe 00beKTa CBApPKH odecneynBaeTcsd NpH-
BOJAHBIMH POJHKaMH

[Tpucnocobsenne pas cOOpPKH H 3akpen.ie-
HHS OTHOCHTEIbHO JPYr IpYyra CBapHBaeMHIX
yacTefi B OIpeAeNeHHOM HOJIOKEHHH

Annapat anf nojaud H yGOPKH CBApou-
goro ¢.aroca

Jetanp uiam npHcnoco6ieHHe, yCcTaHaB.H-
BaeMhle NOJ KPOMKH CBapHBaeMuIX dacTe# 1.1%
(POpPMHPOBAHHA HJAH 3aILHTH OT OKHCIEHHS
06paTHOH CTOPOHB CBAapHOTO LIBA HJH Mpei-
OTBPAIEHHS TIPOTEKAHHS MeTajla CBapoYHOIT
BaHHB

[Tonknanka B BHAe npHcnocoOneHHs, 3a-
[OJIHEHHOT'O (PJIOCOM

Mejnag nopxaagka ¢ KaHaBKOMH, 3amMo,IHeH-
HON (aocoM

ITpoBosoka, HcIOIB3yeMas Kak TpPHCAZ0U-
HEIl MeTals;] IpH CBapkKe M.IaBJeHHEM

CBapouHasl mpoOBOJIOKA, HCOOJIb3yeMasi Kak
NIaBAMMIICT 3.1eKTPOA

DJIeKTpOHASA IPOBOJIOKA, COAepKallas
BELECTBA HJH KOMIOHEHTH, KOTOpble 3allH-
mIaOT pacnjaBjeHHBI MeTadl OT BpeJIHOTo
BO37elicTBHA BO3AyXa
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ITpodosmenue

TepMuu

OnpeaesieHse

K

161, IlopomkoBas npoBoaokKa

D. Pulverdraht; Rohrchendraht
E. Flux cored electrode

F. Fil fourreé

162. DaekTpox Aj% DYroBoi cBap-

H
D. Elektrode fiir Lichibogen-
schweiflen
E. Arc welding electrode
F. Electrode pour soudage a
I'arc
163. IMoKpuITHIA 3JIEKTPOA
D Umhiillte Elektrode
E. Covered electrode
F. Electrode enrobeé
164. IloxpbiTHe 3aeKTpOAa
Hnan. O6maska aaesrpoda
D. Umbhiillung
E. Electrode covering
F. Enrobage
165. KoadduuueHT Beca nOKphITUS
D. Relative Umbhiillungsmasse
E. Ratie of weight of covering to
weight of core wire
F. Poids relative d’enrobage
166. Capounbiii ¢.i1oc
D. Scweilpulver
E. Welding flux
F. Flux pour soudage
167. ®aioc paa ayroBol CBapKH
D. Schweifipulver fiir
Lichtbogenschweilen
E. Arc welding ilux
F. Flux pour soudage électrique
168. MaaBnensiii cBapouHbid aioc
D Schmelzpulver fiir
UP-Schweiflen
E. Melted welding flux
F. Flux fondu pour soudage
a l'arc

169. Kepamuuecku#i  CBapOYHLIH

daioc

D. Sinterpulver fiir
UP-Schweifien

E. Ceramic welding flux

F. Flux ceramique pour soudage
a l'arc

CBapoyHast NpOBOJIOKA, COCTORIAS H3 Me-
Ta1nuyecKol ODOJOUKH, 3aMOJHEHHON MOpPOoII-
K00GpasHHIMH BelllecTBaMH

Csech BelllecTB, HaHECEHHAd Ha 3JEKTPOX
Ui YCHJEHWs HMOHH3alHH, 3aliHTHl OT BpEI-
HOTO BO3AEHCTBHA CPEIH H MEeTa JqyprHieckoH
06pabOTKH CBapOYHOH BAHHLI

OrHoweHHe Beca NMOKPHITHS K Becy MOOKPH-
TOf YACTH CTEpPKHA

Hewveraaauyeckuii MartepHan, paciiaB Ko-
TOporo HeoGXOAHM JJs CBapKH H Y.IyUIUeHHH
KayecTBa WIBA

Cpapounblfi ¢uioc, 3aMIMIMAOIMME YTy H
CBapOYHYI0 BAHHY OT BPEIHOrO BO3JAEHCTBHS
OKpy®Xamillefi cpeibl H OCYIUECTBAAOMUE Me-
TAJVIyPrHYecKVI0 06paboTKy BaHHBI

Caapounnlfi (uoc, NOJAY9EHHHI CH/iaBIeHH-
€M ero COCTaBJAIIIHX

CBapounnfi &.i0¢ nJaa AYroBof CBAapKH, NO-
JVYeHHHHA IepeMellHBaHHEM mnopomkoobpas-
HHX MaTepHaJOB CO CBA3YIOUIAM BellecTBOM
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[Ipodoaxernue

TepMur

Onpeaenenue

170, ®ame aas SAEKTPOIINAKOBOM
CBapKH
D. Pulver f{iir ES-Schweilen
E. Flux for electroslag welding
E. Flux pour soudage sous laitier
electroconducteur

171. ®aroc pas ra3osoit cgapku
D. Pulver fiir Gasschweifien

E. Flux for gas welding

F. Flux pour soudage aux gaz
172. Paroc png Ky3He4HOH CBApKH
D. Pulver fiir Hammerschweifien
E. Flux for forge welding

F. Flux pour soudage a la forge

Ceapounnit ¢uuioc, o06pa3yiOliii JexTpo-
NPOBOAHBIE pAacIiaB ¢ 33J1aHHBIMH TEXHO.IO-
FTHYECKHMH CBOHCTBaMH.

[Ipameuanne. IlpuMmepamu 3afaHHLIX
TEXHOJOTHYECKHX CBOHCTB SIBJSAIOTCH BA3KOCTH,
VIPYrOcTh Napa, 3JeKTPOCONPOTHBJIEHHE U
T. X.

JlerkonaaBkuii CBapoyrbit ¢aioc B BHIE
NOpPOUIKA HJH TACTH, OYHHIAIOMAA NpH cBapke
MOBEPXHOCTE MeTaJia

Csapounnfi  ¢uroc, o06pa3yloll¥i  Jerko-
NJaBKHA pacnaaB, OUHINAIONIME OPH CBapke
NOBEPXHOCTH MeTajna
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ANMABUTHBIA YKA3ATEJb PYCCKUX TEPMHUHOB

ABTOMAT MR AYrOBOH CBApPKH 132
Arperat cBapo4Hbli 142
Annapar ¢aiocosbli 154
Baaux 75
Banna cBapouHas 107
Bpawmareab poJdHKOBHHA 152
Bpawmartear csapounbii 151
Bricora yraosoro msa pacuerHas 82
T'enepatrop aueTHNEeHOBLIH 148
FayGuna nponaasieHnn 106
FlNosoBka csapouHas 133
{'opeska BBICOKOrQ IAB.JeHHd 147
Fopeaka aas ra3oBol CBapkKH 145
Topenka aas Ayroeo# csapka 137
lopeaxka HH3KOro aapaenus 146
Ipar 123
JlJHHA ycTaHOBOUYHas 125
Jlyra KOCBEHHOTO NEHCTBHA 118
JLyra orTkpbitas 115
Hyea naasmennos (116)
Hyra npsimMoro AeHCTBHS 117
Jlyra cikaras 116
HAyTbe maruurtHOe 121
3ouxa nepexodnas (114)
30Ha coeIvHEeHHs 62
3oHa cnaaBJdeHus 113
30Ha TEPMHUECKOTO BJHSHHSA 114
HCTouHHK MHT2HHA MEOTONOCTOROH 141
HCTouHHK NUTAHHA OJHOROCTOBON 140
Kater pacuernmit yraosoro usa 84
Karer yraoeoro msa 83
Konaykrop cBapousbiit 153
Kopens msa 77
KosppuuneHT Beca NOKPuLITHA 165
Koz} duunent Hanaapxu 128
Keagduunert norepn 126
Kozdouuuentr pacniasieHus 127
Kparep 108
MannnyasaTtop CBapoukbi 149
MeTtana HanjaasJjeHHbIA 110
MeTann ocHoBHOH 106
Merann npucapounniit 109
Metana mea f11
MyuamTyk 136
Hanaaska 2
Hanpapienue CBapkH 85
Obmaska 3iexTpoda (164)
Ocanka 122
Ocaadnenne yraosoro msa 8¢
Or1dopToBKa KPOMKH 102
Hoaays 3awuTHOrO rasa 98
HNoaxaanka 155
TMonknaaka ¢o0co-MeaHan 157
lMoaymka daocosas 156

MMoauunoHEep CBapOYRbIH 150



TloxpbiTHE 3NeKTPONA
iflonvaBTomMaT AJs AYroBo# CBapKH
floxspHocTh o6paTHas

{lonapHocTs npamas

IMocT cBapouHbIA

[ipeo6pasoBaTens cBapOYHbIA
Hputyrnjedne KPOMKH

IMpuxepaTka

flIposap

fipososioka nopouikoBasd
[fpososioka camo3awHTHAA
flposoaoka csapouHas

llpoBosioka 3neKTpoaHaA

Ilpoxoxn

Pasnenka KpOMOK

CeapHBaemocTh

Crapka

Ceapra GKKYMYyAupoBanHel 3Hepeuell
Cpapka aproHoayrosas

Csapxa O6J0KaMH

Ceapka B3pbIBOM

€reapka subpoayrosas

Ceapka B KOHTpoJupyemoit atmocdepe
€eapka Bpasbpoc

Csapka 8 T8epOOM COCTOAHUU
Caapka 6 T8epdoi gase

Coapka B YIJIeKHCAIOM rase
Csapxa B yroa

Csapka rasoBas

Ceapxa rasonpeccosas

Ceapka ra3oanekTpHYecKan

Cpapka rpaBHTalHOHHas

CBapka naBJeHHEM

Caapka aByxayroeas

Ceapka NBYX3JeKTpoJHas

Csapka auddysnonnas

CBapka pyrosas

CBapka ayrosas arTOMAaTHYECKas
Csapxa Ayrosasi B 33lHTHOM rase
Ceapka Ayroras HeIJABAUIMMCA 2JeKTPOROM
Ceapka JyroBas AJAaBALIMMCH 3JEKTPONOM
Cepapka AyroBas HOJYaBTOMATHUECKas
Csapka pyroBas pyuHas

Ceapka 3anaceHnol 3IHepTHei
CBapka HMOYJALCHO-YyroBan
CBapka MHAYKLHOHHAS

CBapka KackamoM

Cpapka KOHmeHcaTopHas

Crapxa KOHTAKTHAA

CBapka KOHTAaKTHasl CTHIKOBas
CBapka KOHTaKTHas TO4YeYHas
CBapka KOHTAKTHasl WLIOBHas
CBapka Ky3HeuHas

Crapka Ja3sepras

Crapka JieKauyuMm JeKTPOAOM
Crapka MarHMTHO-HMNYJAbCHas
CBapxa MHOroayrosas

rOCT 2601—74 Crp. 25

164
135
120
119
130
143
101

73
112
161
160
158
159

89
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Csapka MHOro3JieKTPoAHas
Ceapka Ha Becy

CBapKa HaKJOHHbLIM 3NEKTPOROM
CBapka Ha noabeM

Ceapka Hanpoxop,

CBapxa Ha cnyck

CBapKa HenoBOPOTHBLIX CTHIKOB
Ceapka o6paTHocTyneHIaTaqa
Caapka OTKpbiTOl Ayrof
Ceapka neyHas

Ceapka nJjaBJeHHeM

Crapka nJasmeHHas

Csapka noaBoaHas

Csapka no dawcy

Ceapka nopn dawcom

Cepapra npoxatkoi

Cpapka penvednas

Csapka poauxosds

CBapka cBepxXy BHH3

Csapka CHH3Y BBEpX

CBapka CTHIKOBaA OMJIaBJCHHEM
CBapka cTHIKOBas CONPOTHBICHHEM
CBapka TepMHTHas

Csapka TpeHHeM

Csapka yabTpassyKoBsas
Ceapxa XxoJo0nHast

Csapka waroeas uioBHasf
Ceapka HIOBHO-CTBIKOBas
CBapKa JIeKTPOHHO-AYyUeBas
Ceapka 3jexTpomiakosas
Ckec KpoMKH

Cao#

Coedunenue gnaxasecTsy
Coedunenue 8npuTvk
CoenuHenne HaxiaecTOYHOE
Coenunenne cpapHoe
CoenHnenne CTbIKOBOE
Coenunenne Tanposoe
CoennHeHHe yrioBoe

Conino ropeskH xas AYroBofl CBApKH
Tosmuaa yraosoro msa
TpaxkTop AJA AYroBOH CBAPKH
¥rap

Yron pasfiedkH KpoMOK

¥Yroa CKoca KpOMKH

Yaen cBAapHOi

YcuieHne CTHIKOBOrO IUBa
Ycuienue yraosoro iea
YcTaHoBKa cBapoyHasd

da0c AAA Ta30BOH CBAPKH
dni0c AAA AYyroBOH CBAaPKR
dai0c A% KY3HEUHOH CBapKH
daioc 1aa 3NEKTPOULIAKOBOH CBAPKH
da1oc KepaMHuyecKud CBapOYHbIR
$dar0c naaBAeHbIA CBapOYHMH
dawc cBApOUHBIA

llloB MHOrocC/aOiHbBIH

18

95
94
87
46

25
12
19

48

(37)
92
93
33
34

51
52
53

39
27

100
76
(58)
(59)

55

59
57
138
81

124
104
103

78

79
131
171
167
172
170
169
168
166

71
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Hlos MoOHTaXKHbIH 74
Illos HenpepbIBHbIA 70
Hlos noxBapo4HbIi 72
Illos mpepsiBHCTHIMH 67
lllor npepbiBUCTLIA LENHOH 68
1loB npepuiBHCTHIH WIAXMAaTHBIA 69
Ilos cBapHoO# 61
llloB cThiKOBOH 63
Lllos TOYeuHblH 65
lloB yraosoit 64
AaexTpon DAs AYroBoH CBApKu 162
JnekTpon AJS KOHTAKTHOH CBAPKH 144
NeKTPON NOKPHITHIH 163
JaeKTpoaoaepKaTens 139

Slapo ToukH 66
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ANMDABUTHDBIA YKA3ATENbL TEPMUHOB HA HEMELLKOM S13bIKE

Abbrand von Legierungsbestandteilen

Abbrennstumpfschweiflen
Absatzweises Mehrlagenschweifien
Absatzweises Schweiflen
Abschmelzfaktor

Abschridgen
Abschriagungswinkel
Abwirtsschweifien
Aluminothermisehes Schweifien
Argon-Lichtbogenschweiien
Aufgespulte Elektrode
Auftragsschweiffen
Auftragszahl
Aufwartsschweiflen
Automatisches Lichtbogenschweilen
Azetylenentwickler

Bordel

Biickelschweiflen
CO,—Schutzgasschweiflen
Diffusionschweifien

Dreh-und Schwenkvorrichtung
Drehvorrichtung
Durchlaufende Naht

EckstoB3

Einbrand

Einbrandtiefe

Eingetragenes Schweiigut
Einspannlidnge

Elekirode fiir Lichtbogenschweiflen
Elektrodenhalter
Elektronenstrahlschweiflen
Elektroschlackeschweifien
Explosionschweien
E-Schweiflen
Festsetzungsvorrichtung
FeuerschweiBlen
Fugenvorbereitung
GaspreBschweiflen
Gasschweifien

Geschmolzenes Schweifigut
Grundwerkstoff

Halbautomatische Lichtbogenschweileinrichtung

Halbautomatisches Schweiflen
Hammerschweiben
Handschweiflen

Heftstelle
HochdruckschweiSbrenner
Impuls-Lichtbogenschweifien
Induktives Schweiflen
Injectorschwefibrenner
KaltpreBschweiflen

Kapplage

Kehlnaht
KehlnahtiiberhGhung
Kondensatorimpulsschweiien



Konkavitat der Kehlnaht

Krater
Kupfer-SchweiBpulver-Unterlage

Lage

Lichtbogenschweilen
Lichtbogenschweifilen mit geneigter Elektrode
Lichtbogenschweifien mit nichtabshmelzender Elektirode
Lichtbogenschweifien mit Selbstschutzdraht
Lichtbogenschweiflen mit vibrierender Elektrode
LichtbogenschweiBfautomat
Lichtbogen-Schweifistromquelle
Magnet-impuls Schweiflen
Magnetische Blaswirkung
Mehrelekiroden-Schweifien
Mehrlagennaht

Mehrlagenschweiien mit Pilgerschritt
Mehrlichtbogen-Schweiflen
Mehrstellen-Schweilstromquelle
Montageschweilung

Nahthohe

Nahtschweiflen

Nahtwurzel

Negative Polung

Nichtiibertragener Lichtbogen
Offnungswinkel
Pilgerschrittschweiflen
Plasma-Lichtbogen

Plasmaschweiflen

Positsve Polung

Prefischweifien in fester Phase
PreBstumpischweifien

Pulver fiir ES-Schweifien

Pulver fiir Gasschweifien

Pulver fir Hammerschweiflen
Pulverdraht

Punktschweifflen

Punktschweiung

Rechnerische Nahtdicke

Rechnerische Schenkelldnge
Reibschweiflen

Relativer Schweiigutverlust

Relative Umbhiillungsmasse
Rollen-Deehvorrichtung
Rollennahtschweifien von Stumpistofien
Rohrchendraht

Riickseitig angelegte Unterlage
Schenkelldnge der Kehlnaht
Schmelzbad

Schmelzpulver fiir UP-Schweien
Schmelzschweiflen
Schragabwairtsschweiflen
Schragaufwartsschweiflen
Schrittschweifien
Schutzgas-Elektrodenhalter
Schutzgasliehtbogenschweiflen

Schutzgaszufur von Riickseite der Naht
Schweiflagregat (mit mechanischem Antrieb)

rocrt 2601-—74 Crp. 2%
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39
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Schweiflanlage

SchweiBlbarkeit

Schweiflen

Schweilen mit einer abschmelzelder Elektrode
Schweilen mit Energiespeicherung
Schweilen mit Laserstrahlen
Schweilen mit Pulverzugabe
Schweiflen ohne Anderung der Schweifirichtung
Schweilen ohne Unteriage

Schweiflen unter kontrolierbaren Atmosphére
Schweifibrenner

SchweiBbrennerdiise

Schweifidraht

SchweiBldraht-Diise

Schweiflgang

Schweikopt

SchweiBlichtbogen beim SchweiBlen mit Selbstschutzdraht
Schweifilinse

Schweifinaht

SchweiBiplatz (mit Ausriistung)
SchweiBlpulver

SchweiBpulver fiir Lichtbogenschweifien
Schweifipulverbehilter
Schweifipulver-Unterlage

Schweifiraupe

Schweiflrichtung

SchweiBteil

Schweiflumformer (mit elektrischem Antrieb)
Schweilverbindung

Schweifizone

Schwenkvorrichtung

Selbstschutzdraht

Sinterpulver fiir UP-Schweilen
Stauchen

Stauchgrat

Stegflanke

Stumpinaht

Stumpfinahtschweiflen in Zwangslage
Stumpfsto

Cymmetrisch versetzte Naht
Traktorschweigerat

T-Stof

Ubergangszone

Uberlappstof

Ubertragener Lichtbogen

Uberwdélbung der Stumpfnaht
Ultraschallschweiflen

Umbhiillte Elektrode

Umhillung

Unterbrochene Naht

Unterbrochene Nahte versetzt
Unterpulverschweifien
Unterschienenschweiflen
Unterwasserschweiflen

WalzschweiBen

WirmeeinfluBzone

Widerstands-Stumpfschweiien

131
126

41
28
19
90
96
54
145
138
158
136
89
133
115

61
130
166
167
154
156

75

85

143
1)

150
160
169
122
123
101
63
97
56

134
59
113

117



WiderstandsschweiBelektirode
Widerstandsschweifien
Zweielektrodenschweiflien
Zweilichtbogen-Schweifien
Zusatzwerkstoff
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AJIOABUTHBIA YKA3ATESIb TEPMMHOB HA AHFJIMHCKOM AI3bIKE

Acetilene generator 148
Arc welding 4
Arc welding elecirode 162
Arc welding flux 167
Arc welding set 140
Arc welding using a nonconsumable elecirode 7
Arc welding with additive flux 19
Argon-shielded arc welding 10
Automatic arc welding machine 132
Automatic arc welding 14
Back-step sequance 87
Backing bar 155
Base metal 105
Bevel angle 103
Bevelling of the edge 100
Block sequance 86
Buit joint 56
Butt-seam welding 39
Butt weld 63
Butt weld welding without moving the workpiece 97
Capacitor discharge welding 42
Cascade sequence 88
Ceramic welding flux 169
Chain intermittent weld 68
CO, welding 11
Cold welding 53
Combined copper-flux backing 157
Complete fusion 112
Conductor 153
Constricted arc 116
Consumable electrode welding 5
Continuous weld 70
Corner joint 57
Covered electrode 163
Crafer 108
Deaign throat thickness 82
Deposited metal 110
Depth of fusion 106
Design leg of a fillet weld 34
Diffusion welding 50
Direction of welding 85
Double-arc welding 15
Downhand welding in the vertical position 92
Downward welding in the inclined position 94
Driving roller device 152
Edge preparatoin 95
Electrode covering 164
Electrode holder 139
Electrode negative 119
Electrode positive 120
Electrode wire 1569
Electron beam welding 27
Electroslag welding 26
Engine driven welding set 142

Explosion welding 43
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Filler metal 109
Filler wire 158
Fillet weld 64
Fillet weld concavity 80
Firecracker welding 23
Flash 123
Flash welding 33
Flux backing 156
Flux cored electrode 161
Flux for electroslag welding 170
Flux for forge welding 172
Flux for gas welding 171
Flux-hopper 154
Forge welding 47
Friction welding 51
Fusion welding 3
Gas-shielded arc welding 9
Gas shielding the root surface 98
QGas torch 145
Gas welding 29
Gravitation arc welding 24
Groove angle 104
Heat affected zone 114
High pressure welding torch 147
Induction welding 40
Initial overhang 125
Intermittent weld 67
lap joint 58
Laser welding 28
Layer 76
Leg of a fillet weld 83
Loss of alloying elements during deposition 124
Low pressure welding torch 146
Magnetic arc blow 121
Magnetic-pulse welding 44
Manipulator 149
Manual arc welding 21
Melted welding flux 168
Molten pool 107
Motor driven welding set 143
Multi-arc welding 16
Multi-electrode welding 18
Multi-operator welding set 141
Multipass weld 71
Non-transferred arc 118
Nozzle of welding torch 138
One direction welding 90
Open arc (by welding with selfshielding wire) 115
Open arc welding 6
Parent metal 105
Pass 89
Plasma arc 116
Plasma-arc welding 25
Position at which a welder is working (including equipment) 130
Positioner 150
Pressure gas welding 49

Pressure welding
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Pressure welding with furnace heating
Projection welding

Pulsed arc welding

Raised edge

Ratio of weight of covering to weight of core wire
Relative lost of filler metal during deposition

Reinforcement of butt weld
Reinforcement of fillrt weld
Resistance butt welding
Resistance seam welding
Resistance welding

Resistance welding electrode
Reversed polarity

Rool welding

Root face

Root (of weld)

Rotating device

Run

Sealing run

Seli-shielding wire
Semi-automatic arc welding
Semi-automatic arc welding machine
Site weld

Skip sequance

Spot weld

Spot welding

Staggered intermittent weld
Step-by-step welding

Stored energy welding

Straight polarity

Submerged arc welding
Surfacing

Tack weld

Tee joint

Thermit welding

Throat thickness

Torch (for inert-gas arc welding)
Transferred arc

Twin elecirode welding
Ultrasonic welding

Underwater welding

Upsetting

Upset welding

Upward welding in the inclined position
Upward welding in the vertical pasition
Vibrating electrode arc welding
Wandering sequance

Weight of metal deposited per ampere per heur
Weight of deposited metal melted per ampere per hour

Weld

Weld bead
Weld junction
Weld metal
Weld nugget
Weldability
Welded assembly
Welded joint

46

13
102
165
129

128
127
61
75
113
111

126
55
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Welding 1
Welding flux 166
Welding head 133
Welding machine 131
Welding tractor (self-propelled welding head) 134
Welding without backing 96
Welding under controlled atmosphere 51
Welding zone 62
Weldment 60

Wire-guide 136
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ANMABHTHLIA YKASATENL TEPMUHOB HA ®MPAHLY3CKOM SA3bIKE

Amenée du gaz protecteur 98
Angle douverture 104
Angle du chanfrein 103
Arc a plasma 116
Arc non transféré 118
Arc ouvert (soudage avec fil-élekirode autoprotecte) 115
Arc transfére 117
Appareil de soudage a larc 140
Appareil de soudage multiple 141
Assemblage a recouvrement 58
Assemblage bout a bout 56
Assemblage d’angle 57
Assemblage en T (droit) 59
Bain de fusion 107
Bavure d’étincelage 123
Bord relevé 102
Chalumeau a basse pression 146
Chalumeau a haute pression 147
Chalumeau soudeur 145
Chanireinage en biseau du bord 100
Chenille 75
Concavité de soudure d'angle 80
Conducteur 153
Constanté de depot 128
Constante de fusion 127
Convexité de soudure d’angle 79
Coté 83
Coté nominal 84
Couche 76
Coupe de torche 138
Cratere 108
Electrode enrobee 163
Electrode pour soudage a l'arc 162
Electrode pour soudage par resistance 144
Enrobage 164
Ensemble soudé 60
Epaisseur nominale de la soudure 82
Epaisseur totale de la soudure 81
Fil-électrode 159
Fil-électrode autoprotecté 160
Fil fourrée 161
Fil pour soudage 158
Flux ceramique pour soudage & l'arc 169
Flux fondu pour soudage a l'arc 168
Flux pour sondage 166
Flux pour soudage a la forge 172
Flux pour soudage aux gaz 171
Flux pour soudage électrique 167
Flux pour soudage sous laitier électrocenducteur 170
Fond du chanfrein 77
Genérateur d'acétylene 148
Groupe convertisseur rotatif de soudage 143
Groupe é€lectrogéne de soudage 142
Guide-fil 136

Joint soudé 55
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Le soudage de plasma 25
Longeur hors-mors 125
Machine a soudage 131
Machine a soudeg en bout 144
Machine a souder par points 145
Machine a souder par resistance 143
Machine automatique de soudage a l'arc 132
Machine semi-automatique de soudage a l'arc 135
Meplat 101
Metal d’apport 109
Métal de base 105
Métal deposé 110
Métal de soudure 111
Novau de soudure 66
Passe 89
Pénétration 112
Perte a la fusion 129
Perte en éléments d'alliage 124
Poids relative d’enrobage 165
Polarité inverse 120
Polarité normale 119
Porte-électrode 139
Positionneur 149
Positionneur 150
Poste de soudage 130
Preparation des bords 99
Profondeur de pénétration 106
Rechargement 2
Récipient a flux 154
Refoulement 122
Reprise a l'anvers 72
Rotateur a4 soudage 151
Rotateur avec rouleaux 152
Sens de la soudure 85
Soudabilité 126
Soudage 1
Soudage a Paccumulation d’énergie 41
Soudage a !'accumulation d'énergie dans des condensateurs 42
Soudage a la forge 47
Soudage a Parc 4
Soudage a l'arc a l'air libre 6
Soudage a l'arc avec électrode réiractaire 7
Soudage a l'arc avec une électrode appuvé 24
Soudage a ['arc avec une électrode vibrante 22
Soudage a l'arc deuble 15
Soudage a I'arc multiple 16
Soudage a P'arc pulsant 13
Soudage a l'arc semi-automatique 20
Soudage & l'arc sous flux 8
Soudage a l'arc sous protection gazeuse 9
Soudage 2 froid 53
Soudage aluminothermique 30
Soudage & pas de pélerin 87
Soudage a pas de pélerin & plusieurs passes 88
Soudage ,,Argonarc" 10
Soudage automatique a I'arc 14
Soudage aux gas 26
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Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Scudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage

Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage

Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage

Soudage
Soudure
Soudure
Soudure
Soudure

Soudure
Soudure
Soudure
Soudure
Soudure
Scudure
Soudure
Soudure

aux gaz avec pression

avec addition de flux

avec deux électredes paralleles
avec Electrode coucheé

avec électrodes paralléles multiple
avec fil fusible

dans I'atmosphére controllée
dans un sens

de proche en proche
d'impulsion magnetique

en bout au galet

en bout par résistance

en bout par résistance pure

en descendant

en descendant en position inclinée
en hLigne continue

en montant

en montant en position inclinée
fractionné

laser

manual

par blocs successifs

par bombardement électronique
par bossages

par diffusion

par étincelle

par explosion

par friction

par fusion

par induction

par laminage

par points

par pression

par pression et rechauifage dans des fours
par résistance

par ultrason

sans support & l'anvers
sous COq

sous laitier électroconductive

sous l'eau

bord a bord en position
bout & bout

continue

d’angle

de pointage

discontinue

discontinue alternée
discontinue symmétrique
en plusieure passes

par points

sur chantier

Souifle magnétique

Support

a l'envers non subsistant

Support combiné de cuivre et de flux
Support de flux
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Surepaisseur de soudure bout 2 bout 78
Surlongeur prévue pour ['étincelage 122
Surlongeur prévue pour le réioulement 121
Surlongeur totale 120
Tété de soudage 133
Torche pour soudage a !'arc en atmosphere inerte 137
Tracteur a soudage a ['arc 134
Zone de liaison 113
Zone de soudage 62
Zone de transformation 114

Peaaxktop B. B. Yexmenesa
Texunueckuii pegakrop f. [1. 3amosoduurcsa
Koppektop A. B. [Ipokogeesa

Caaro ® Halb. (01.03.74 IToan. B mneu. 29.04.74 2,5 0. a. Tep 30000

HanarteasctBo craunapmos Mockpa. 1-22. Homonpecuweuckut nep., 3
Tun «MoOCKOBCRHU#! newgaTHAK», MockBa, Jlxaws nep, 6. 3ak. 523



FHismenenme MNe 1 TOCT 2601—84 Ceapka merannos, TepMHHB B OHpeAesieHHs oOC-
SORHLIX HOHATHH

flocranosnenuem Tocynapcrsennoro komutera CCCP mo cranmpapram or 29.10.86
J& 3285 cpek BBeleHHs YCTAHOBJEH
c 01.01.88

Ha o610xKe u mepBofi cTpaHune mox 0GO3HayeHHEM CTaHHAAapPTa YyKas3ath 060-
snavenne: (CT CIB 5277—85).

Bpoauyio yactb LonoaHHTh a63aueMm: «CraHmaprT NOJHOCTHI)  COOTBETCTBYET
CT C3B 5277—8b0.

Ta6auua. I'pada «Onpenpenenwe», TepMur 18 nocae cjaoBa «moRxaua» AOMOM-«
AATh CAOBOM: «NJABSIIErOCH»;

TepMUHB 40, 42 HCKJIOUHTHL CJI0BAa: «HOABOASILIHX TOK H»;

repuud 60, YepTek 3aMEHHTH HOBHIM:

N

(I1podonxcenue cm. c. 60}
59



({Tpodormenue usmenenus xk F'OCT 2601—84)
repMuH 83, 3aMennTh pasmep: A na m;
repmuH 118, Onpenenenne H3J0XKHUTH B HOBONA pelaknuu: «Yraybaenue, ob6pa-
sywlieecs B KOHIe BaJjHKa 0O AeHCTBHEM  JAaBJEHHS AYTH g OGBEMHOR Yycalakw
METa/1a 1UIBA»;
Tabauuy JOMOJNHHTbL TepMUHOM — 1l4a:

TepMHH Onpegencuue
114a. 3azop KpaTuafimee paccrogHne MeEXAY KDOMKas
D. Spalt; Spaltbreite; MH coGpaHHBIX AN cBapKH Aeranel
Stegabstand

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

AncdaButHbi yKasatelb TEPMHAOB HAa PYCCKOM H3HKE JONOMHATh TEPMHROM:

«3a3op 114a»,
AndaBuTHHIA YyKa3aTe/Nb TEPMHHOB Ha HEMEIKOM SI3HKE JONMOJHHThH TEPMHHAMHI
«Spalt 114a

Spaltbreite 114a
Stegabstand 114a»,

(1 podorsenue cm, ¢, 61)



(71 podosmcenne usmenenus k FOCT 2601-—84]
Aa¢aprTdnf YKA3RTENS TEPMEHOB HAa AHIIHACKOM SI3HKE AONOJHHTh TEDMHHA«

BE)
<Air gap 114a
Gap 114a
Root opening 114a».

(H podoascenue cx, c. 62}

61



AndasuTHblfi yKa3aTelb

H0OM:

62

«Ecartment des bords

(I1podosxcenue usmenenun k 'OCT 2601—84)
TEPMHHOB Ha OPAHUY3CKOM A3blKe AOMOJNHHTD TEPMH-

114a»,
(MYC Ne 1 1987 r.)
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