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TOCYXAPCTBEHHB U CTAHJAAPT COIO3A CCP

CBAPKA METAJLIOB TrOCT

TepMuHbLI M onpee/ieHnsi OCHOBHBIX NOHSITHI{ 2601—84
Welding of metals.
Terms and definitions of basic concepts

OKCTY 0072

JlaTa seegenus 01.07.85

Hacrostuuii ctavnapT ycTaHaBIMBAET PUMEHSIEMbIE B HAYKE, TEXHUKE
Y NMPOU3BOJICTBE TEPMHUHBI M ONpeeSieHUsI OCHOBHBIX MOHATHI B 06/1acTH
CBapK{ METAJUIOB.

TepMUHBI, YCTAHOBJIEHHbBIE CTAHAAPTOM, 0OS3aTeNIbHBI IUIs1 IIPUMEHE-
HUSl B JOKYMEHTallMM BCEX BHIOB, HAyYHO-TEXHHYECKOM, y4eOHOM U
CIIPaBOYHOM JATEpaType.

Jst KaXnoro MOHATHA YCTAHOBNEH OAMH CTaHAAPTH30BaHHBIA Tep-
MHH. [TpyMeHeHre TEpPMHUHOB—CHHOHUMOB CTAHAAPTH30BAHHOIO TEPMHU-
Ha 3anpeuraercsi. HemonycTumble K MPUMEHEHUIO TEPMUHBI-CHHOHUMBI
NpUBeNeHbl B CTAHAAPTE B KAYECTBE CIPABOYHEIX M 0603HaueHbl «Ham».

JNsi OTOENbHBIX CTaHJAPTU30BAHHBIX TEPMUHOB B CTaHJapTe IpUBe-
IOeHBl B Ka4ecTBe CMPaBOUHBIX KpaTKuUe HOPMbI, KOTOpbIE pa3peluaeTcs
NPUMEHSTH B CyYasX, UCKIIOYAIOIIMX BO3MOXHOCTb UX Pa3IMYHOrO TOJI-
KOBaHUS.

YcTaHOBJIEHHbBIE ONpPEfeNieHHsT MOXHO, NpPHU HEo6XONMMOCTH, U3Me-
HATDH 110 GOpMe M3NOXEHUS!, He JONYCKas HAPYLIEHUS IPAHUL] OHSATHIA.

B cTaHmapre B KayecTBe CMPaBOYHBIX MPHBEJEHbl MHOCTPAHHbIE JK-
BHUBAJIEHTb! CTAHAAPTU30BAHHBIX TEPMUHOB Ha HemeukoM (D), aHrwmii-
ckoMm (E) u dpanuysckom (F) s3sikax.

H3nanve odumammHoe IepeneuaTka BocnpemieHa
*

© MWanarenncTBo crannapros, 1984

© WIIK H3garensctBo craHmaptos, 1997

IMepeusgaHue ¢ U3MEHEHUSIMH
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JLts OTHENbHBIX CTAHAAPTU30BAHHBIX TEPMHUHOB B KaY€CTBE CIIPaBOY-
HBIX MMPUBEOEHBI MOSCHSIOIINE 3CKU3BI.

B crangapre npuBeneHbl anghaBUTHBIE YKa3aTEIW CONECPXKALUXCS B
HEM TEPMHUHOB Ha PYCCKOM SI3bIKE M UX MHOCTPAHHBIX 3KBUBAJICHTOB.

CraHIapTU30BaHHbIE TEPMUHBI HAOpaHbI MOJYXUPHBIM 1IPpHGTOM, X
KpaTkasi ¢opMa — CBETJIBIM, a HENOTIYCTUMbIE CHHOHMUMbI — KYPCHBOM.

(M3menennas peaaxims, Fsm. Ne 1, 2).

Tepmux Onpejenexue
Caapka [TonyueHHe  HepasbeMHBIX  COeIMHEHMH
D. Schweissen MOCPEACTBOM  YCTAHOBNEHMSI  MEXATOMHbIX
E. Welding CBSI3eil MEXOY COEAMHSIEMBIMH YacTSAMHU MPH KX
F Soudage HarpeBaHUM u (1) MAaCTHYECKOM

nedopMUpOBaHMHA

BHbI CBAPKH

Pyunas cBapka

D. Handschweissen;
Manuelles Schweissen

E. Manual welding;
Hand welding

F. Soudage manuel

MexaHH3HpoBaHHAA CBapKa

D. Mechanisiertes Schweissen;
Maschinelles Schweissen

E. Mechanized welding

F. Soudage automatique

ABTOMATHYECKAN CBAPKA

D. Automatisches Schweissen;
Vollautomatisches Schweissen

E. Automatic welding

F Soudage automatique

Cpapka ILIaBleHHEM
D Schmelzschweissen
E. Fusion welding

F. Soudage par fusion

Hannaska

D. Auftragsschweissen

E Surfacing;
Bulding-up welding;
Overlaying

F Rechargement
Deposition

Cpapka,  BBIMTOJHSAEMAas  YENOBEKOM €
MIOMOLLBIO HHCTPYMEHTA, MTOJYHaIOIUEero SHEPTUIo
OT CIENHATLHOFO HCTOYHHKA

CBapKa, BbINOJIHACMadA € TNPpHMEHCHHEM
MalliMH U MeXaHU3MOB, YIIpaBAsAEMbIX YCJIOBCKOM

Caapka, BBITIOJIHsIEMast MAaUIMHOM,
IeficTByIOlIEeil Mo 3agaHHOM Tniporpamme, 6e3
HEMNOCPEACTBEHHOTO YYacTHsl YeloBeKa

Crapka, ocylUeCTRIsieMast
CIUIaBNCHHUEM  COEAMHSEMBIX
MPHIOXCHHUA HaBICHUS

MECTHBIM
yacteid  6e3

HaneceHue rocpescTBOM CBapKH TU1aBleHUEM
CJIOSl MeTaJlIa Ha MOBEPXHOCTb U3AE/TUs
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Tepmun

T

Onpenenenve

7 HAyrosas capka

8.

9.

11

D. Lichtbogenschweissen

E. Arc welding

F. Soudage al’arc

Hdyrosasi cBapKa ILIaBSLUMMCH

3IeKTPOAOM

Caapka NIaBsiunMCs 3/ICKTPOIOM

D Lichtbogenschweissen mit
abschmelzender Elektrode,
Schweissen mit abschmel-
zender Elektrode

E. Consumable electrode arc

welding; MIG-welding;

MAG-welding
. Soudage a I’arc avec élec-

trode consumable;
Soudage MIG (MAG)
Hyrosag cBapka HemIapsmuMcs
31eKTPOAOM
CBapKa HerulaBALMMEst 31eKTpo-
AOM
D Schweissen mit nichtabsch-
melzender Elektrode

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

F. Soudage & I'arc avec élec-
trode non consumable;
Soudage TIG

. Jyroas capka nog ¢dmocom

Caapka noj ¢aiocoM

D. Unterpulverlichtbogen-
schweissen;
Unterpulverschweissen,;
UP-Schweissen

E. Submerged arc weldind

F. Soudage a ’arc sous flux
solide

JlyroBasi cBapKa B 3aILIATHOM ra3e

Capapka B 3a1LIUTHOM rase

Han. Iazoanexmpuveckas ceapka

D. Schutzgaslichtbogenschweissen;
Schutzgasschweissen

E. Gas-shielded arc welding

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

CBopKa TuaB/leHEeM, TIpU KOTOPO# Harpes
OCYLECTBIIETCH BAEKTPHYECKOM RyTroi

JyroBas cBapka, BBINOJHAEMAas 31€KTPOIOM,
KOTOpBIii, paciyiaBAsiicb NPU CBapKe, CAYXAT
NPUCANOYHBIM METANLIOM

}lyro Bas CBapka, BbITIOJTHACMAast
HEpacCIIaBISOHAMCS [IPHA CBAPKE DJICKTPOAOM

Hyrosas cpapka, IpM KOTOPOIi Ayra rOpuT noa
CJI0eM CBapoyHoro ¢utioca

[yroBas cBapka, NpH KOTOpOi Ayra u
pacnnaBiIsieMbiii METAL, a B HEKOTOPHIX Cayyasx
Y OCTBHIBAIOWIMI LUOB, HAaXOmATCS B 3aLUMTHOM
rase, NMoaaBacéMoM B 30HY CBapkKH C IMOMOILbIO
CrieLMaNbHBIX YCTPOICTB
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TepmuH

OnpeaeneHue

14.

16.

17.

. Apronoxyropas cBapKa

D. Argon-Lichtbogenschweis-
sen;
Argonarc-Schweissen

E. Argon-arc welding

F. Procédé argonarc;
Soudage a I’arc sous argon;
Soudage a I’argonarc

Jyrosas cBapka B YIJIEKHCJIOM

rase

CBapka B YITIEKHCJIOM rase

D. CO,-Schutzgasschweissen;
CO,-Schweissen

E. CO,-welding

F. Soudage CO,

IToaponnas ayrosas cBapka

TlonBonHas cBapka

Han. Jyeoeas ceapka nod

80doli

D. Lichtbogenschweissen un-
ter Wasser,
Unterwasserschweissen

E. Underwater arc welding

F. Soudage & I’arc sous ’eau

. AMnyabcHo-QyroBas cpapka

D. Impulslichtbogenschweissen

E. Pulsed arc welding

F. Soudage a courant pulsé,;
Soudage par impulsions

Pyyuas ayrosas cBapka

D. Handlichbogenschweissen;
Lichtbogenhandschweissen,
Lichtbogenschweissen von Hand;
E-Handschweissen;
Manuelles Lichtbogen-
schweissen

E. Manual arc welding;
Hand arc welding

F. Soudage & I’arc manuel

MexaHH3HpoBAHHASA JYroBas CBapKa

Han. Hoayaemomamuveckas

dyzoea céapxa

D. Mechanisiertes Lichtbogen-
schweissen

E. Mechanized arc welding

F. Soudage mécanisé a I’arc

Iyrosas cBapka, NpU KOTOPOii B KayecTse
331MTHOTO ra3a UCIMO/Ib3YETCsl aproH

Jlyrosasa cBapka, Npy KOTOPOH B KauecTBe
3aLUTHOTO UCMONb3yeTCs YIIEKUCIbIN ra3

JdyroBast cBapka, npH KOTOpOHd nyry
JOTIO/IHATENILHO MUTAIOT MMIY/IbCaMU TOKa MO
3aaHHO#H IporpaMMe

Hyrosas cBapxa, pu KOTOpOi
BO30OYX/ACHME Ayrd, fofaya 3eKTpoja M ero
nepeMelleHie IPOBOISATCS BPYYHYIO

IlyroBasi cBapka, MpM KOTOpoM rnogava
ANABALIErocA 3/eKTpoJa MM MPHCaJoyHOro
METalNa, WM OTHOCHTE/bHOE MNepeMeLleHHe
AyTM W U3[enus BBINOJHAIOTCA C MOMOILBIO
MEXaHU3MOB
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TepMmuH

Onpepenenne

18.

19.

20.

21.

22

23.

24.

ApTOoMaTHYeCKas AYToBasi CBADKA
D. Automatisches Lichtbogen-
schweissen
E. Automatic arc welding
F. Soudage automatique a
’arc

JIsyxayroBas cBapka

D. Zweilichtbogenschweissen
Doppellichtbo-
genschweissen

E. Twin-arc welding

F. Soudage a double arc;
Soudage a deux arcs

Mpuorogyrosas cBapxa

D. Mehrfachlichtbogenschweissen
E. Multi-arc welding

F. Soudage 2 arcs multiples

JIByxaneKTpoaHas cBapKa
Han. Ceapka pacwennennbim
2/1eKmpodom

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

E. Two-electrode welding

F. Soudage a deux électrodes

MHOro31eKTpoHAS CBapKa

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

E. Multi-electrode welding

F. Soudage avec électrodes
multiples

JlyroBas cBapka no ¢mocy

Csapka no ¢umocy

D. Schweissen mit Pulverzugabe

E. Semi-submerged arc welding

F. Soudage avec addition de flux

TodyeuHas IyroBas cBapka

D. Lichtbogenpunktschweissen
E. Arc spot welding

F. Soudage par points a l'arc

2--229

MexaHusdpoBaHHas ZYToBasi cBapka, IIpH
KoTopoit Bo3byXIeHHE OyTH, rofaya
TUIABAILEIOCH 3JEKTpOla WIH [PUCANOYHOTO
MeTajla ¥ OTHOCUTENbHOE NepeMellicHie OYTH ¥
H3JEAHA  OCYLLECTB/SIIOTCA MeXaHu3MaMH 6e3
HETIOCPEeICTBEHHOTO YJYacTHs YeJIOoBeKa, B TOM
4yclie ¥ IO 3alaHHOM MporpaMme

JyroBas cBapka, IIpH KOTOpOil Harpes
OCYILECTRIISIETCS ONHOBPEMEHHO JBYMS NyTaMy ¢
pasfenbHbIM TIMTAHUEM UX TOKOM

IOyroBas cpBapxa, HOpH KOTOpOil Harpep
OCYIHECTB/IAIETC ONHOBPEMEHHO OGojlee deM
JABYMS$1 AyTaMH ¢ pa3aeIbHBIM [IMTAHHEM HX TOKOM

Hyrosasg cBapka, INIpM KOTOPOM Harpes
OCYLIECTBASIETCS ONHOBPEMEHHO IBYMst
3JIEKTPOJaMH C OOIUMM NOABOJIOM CBapO4YHOTO
TOKa

JyroBas cBapka, NP KOTOpOif HarpeB
OCYLICCTB/SIETCH OOHOBpeMeHHO ©Oojiee seM
OBYMsl QJIeKTpoJaMHM  C OOIUMM MOABOJOM
CBapOYHOTO TOKa

Hyropas  cBapka, npH KOTOpo#l  Ha
cBapHBaeMble KPOMKH HAHOCHTICA ciol ¢unoca,
TOJMMHA  KOTOPOro  MeHblle  JYTroBOTO
TIPOMEXYTKA

Jyropas cBapka Ge3 nepeMellleHHA AEKTPOaa
B IUIOCKOCTH, NepreHAMKYIIpHOW ero ocH, B
BHAE OTACIbHBIX TOYEK
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Tepmun

Ornpenpenesne

25.

26.

27.

28.

29.

30.

BubpoxyroBasa csapka
D. Lichtbogenschweissen mit
vibrierender Elektrode

E. Vibrating electrode arc welding

F. Soudage a I’arc avec élect-
rode vibratoire

Caapka JeXauuM 3N1eKTPOaOM

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

E. Firecracker welding;
EHV-welding

F. Soudage avec électrode
couchée

CpapKka HAKJIOHHBIM 3J1eKTPO-
oM

Han. Ipasumauuonnas ceapxa
D. Schwehrkraftschweissen

E. Gravity welding

F. Soudage par gravité

IIna3menHas cBapka

Han. Ceapka naaszmennoii dyeoii
ITna3mennodyzosas ceapka

D. Plasmaschweissen

E. Plasma-arc weldind

F. Soudage au plasma d’arc
(& I'arc plasma);

Soudage au plasma
DeKTpoLLIAKOBANA CBAPKA
1InakoBas cBapKa

D. Elektroschlackeschweissen;

ES-Schweissen
E. Electroslag welding
F. Soudage sous laitier dlect-

roconducteur;

Soudage électroslag
DIeKTPOHHO-Ty4eBasA CBapKa
D. Elektronenstrahlschweissen
E. Electron beam welding
F. Soudage par faisceau d’éle-

ctrons;

Soudage par bombardement

dlectronique

JyroBasi cBapKa IUIaBSIUMAMCS] JIEKTPOIIOM,
KOTOpbIii BUGpUPYET, BCIENCTBHE YEro NyroBhie

pa3panbl JyepeaywTcs C KOPOTKHMH
3aMbIKaHUAMH

Jlyropas cBapka, TIpU KOTOpOit
HENOABMXHBIN MOKPBITBIH 371eKTpOa

YKJIabiBaeTcs BAOJIL CBAPMBAEMBIX KPOMOK, a
Iyra TepeMellaeTcsl TI0 Mepe paciUlaBIeHHs
aflexTposa

HdyroBasi cBapka, NpH KOTOPO# MOKPBITHIHA
3JIeKTPON  pacIiofiaraeTcs HaK/JIOHHO BROJMb
CBapMBaeMbIX KPOMOK, OIMPAsiCh Ha HUX, U TIO
Mepe pacIUIaBIeHUs ABUXKETCH MO1 AeiiCTBUEM
CHNbl TAXCCTH WIM TIPYXHHBEI, a Jyra
NepeMEILAETCs BAOJD 1BA

Cpapka IL1aBlieHHEM, MPU KOTOPOM Harpes
TIPOBOAMTCS CXaTOM Ayroit

Caapka IUIaB/IEHUEM, TPH KOTOpOWH s
HarpeBa MCNOJb3YETCH TEIUIO, BhLAC/SIIONIeECs
MpU MPOXOXACHUH INEKTPUUECKOro TOKA yepes
pacIUiaB/IEHHBIH 11aK

Cpapka TIUIaBIEHHEM, TNPH KOTOpPOH WA
HarpeBa HCIIONB3YETCSl 3HEPrHsS YCKOPEHHBIX
3/1EKTPOHOB
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Tepmuu QnpepeneHue
31. Jla3epnas cBapka CBapka IUIaBIEHMEM, IIPH KOTOpPOH WIS
D. Laserschweissen; HarpeBa MCIONB3YETCH OSHEPTMA MINYYCHUs
Laserstrahschweissen Jlazepa
E. Laser welding;
Laser beam welding

32

33

34.

3s.

36.

3.

38.

2*

F. Soudage au laser
Soudage par faisceau laser

Ta3onas cBapka

D. Gasschweissen;
Gasschmelzschweissen

E. Gas welding

F. Soudage autogéne;
Soudage & la flamme

TepmuTHAas cBapka

D. Aluminothermisches;
Schweissen;
Thermitschweissen

E. Thermit welding

F. Soudage aluminothermique

Caapka ¢ NpUMeHeHHeM JaBJie-

HMA

D. Schweissen mit Druck

E. Welding with pressure

F. Soudage avec pression

Hasapka

D. Aufragsschweissen mit
Druck

E. Welding-on with pressure

F. Rechargement avec pression

KoHTakTHAs cBapKa

D. Widerstandsschweissen

E. Resistance welding

F. Soudage par résistance

CrbikoBasi KOHTAKTHAS CBapKa

CrhikoBas cBapka

D. Widerstandsstumpfschweissen

E. Resistance butt welding

F. Soudage en bout par résis-
tance

CreiKOBag cBApKa ofLIaBie-

HHeM

Ceapxa oIUIaBicHHEM

D. Abbrennstumpfschweissen

E. Flash butt welding

F. Soudage par étincelage

CBapka IUIaBIEHMEM, IMpPM KOTOpod st
HarpeBa MCHOJMB3YyeTCS TEIUIO IUIaMEHM cMecH
ra3oB, CXMraeMoif C TOMOILIBIO IOpesIKH

Cpapka, mnpu KOTOPOH Qg  Harpesa
UCTIONb3YETC JHEPTMsi TOPEHHS TepMHTHOM
cMecH

HaHeceHMe cnost Merajula Ha IOBEPXHOCTH
H30eJIHA NMOCPEACTBOM CBApKH C NMPHUMCHCHHCM
JaBjeHus

CBapka ¢ NpHMEHEHHEM AaBICHHA, NpH
KOTODO#i UCTIONB3YeTCA TEIUIO, BHIIENSIOIeeC B

KOHTaKTe CBapUBaeMbIX YacTeit npu
MPOXOXACHUH JIEKTPUYECKOTO TOKa
KoHTakTHati  cBapka, 1npu  KOTOpOH

COEJMHCHHME CBapUBACMbIX YacTell IMTPOUCXOAUT
MO NOBEPXHOCTHU CTHIKYEMBIX TOPUOB

CThiKOBas KOHTAaKTHasl CBapKa, MPU KOTOPO#
HArpeB MeTajyla COIPOBOXIAETCH OIUIaBICHHEM
CTBIKYEMBbIX TOP1IOB
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TepMuH

Onpegenenue

39.

40.

41.

42.

43.

44

45.

CThIKOBaR CBAPKA CONPOTHB-~

JIeHHEeM

CBapka CONpOTHBNCHUEM

D. Pressstumpfschweissen

E. Upset welding;
Resistance butt welding

F. Soudage en bout par rédsistance

To4yeyHAA KOHTAKTHAN CBAPKA

ToueyHast cBapka

D. Punktschweissen

E. Resistance-spot welding

F. Soudage par points

Penvednas cBapka

D. Buckelschweissen

E. Projection welding;
Point welding

F Soudage par bossages

IIloBHas KoHTAKTRAsI cBapKa

ItloBHas cBapka

Han. Poauxoeasa ceapxa

D. Rollennaht-Widerstands-
schweissen,;
Rollennahtschweissen;
Nahtschweissen

E. Resictance-seam welding;
Seam welding

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

IiloBHO-cThIKOBAs CBapKa

D. Rollennahtschweissen von
Stumpfstdssen

E. Butt-seam welding

F. Soudage au galet par écrasement;
Soudage a la mollette par

écrasement
BbicoxouacToTHas cBapKa
D. Hochfrequenzschweissen
E. High frequency welding
F. Soudage 4 haute fréquence
Caapka B3pbIBOM
D. Sprengschweissen;
Explosionschweissen
E. Explosion welding
F. Soudage par explosion

CToikoBast KOHTAaKTHasg  CBapka, [NpH
KOTOpPO# HarpeB MeTala ocyliecTRiasieTcs 6e3
OIUIABJIEHHS CTBIKYEMBIX TOPLIOB

KoHTaxTHasi cBapKa, IIpM KOTOPOi CBapHoe
COeIMHEHHE TOAYYAeTCs MeXIy TOpLaMH
3NMIEKTPONOB, NMEpeJalOIMX YCUIIAE CXATHS

KoHTakTHas cBapka, Ipy KOTOpPOii CBapHoe
COCIMHEHHE TNONYYaeTCsl Ha OTACIbHAIX
y4acTKax, oOyC/lIOBNIEHHBIX HX TEOMETPUYECKOM
cdopMoii, B TOM uiciie MO BbICTYIIAM

KoHTakTHaa cBapka, T@pM  KOTOpO#M
COENNHEHHE CBAPMBAEMBIX YACTEN POUCXOIUT
MeXny BpalL@IOILMMMCS NUCKOBBIMH
3]1EKTPOiaMH, NEPENAIOLIUMH YCHIIUE CXATHS

KontakTHass cBapka cC  MOJyueHHUEM
CTBIKOBOT'O 1IBa BpallalOLIUMMHUCH OHUCKOBBIMH
JJICKTPpOJAMH, OTHOCHUTCJIIBHO KOTOPBIX
nepeMeLaloTcsl  JeTaud, cobpaHHble C

HeOONbIIO# HAXJIECTKON WK BCTHIK

Cpapka ¢ MpHMEHEHHEM OaBleHMs, TpH
KOTOPO#l HarpeB OCYIUCCTBISIETCS TOKaMM
BBICOKOM 4acTOTHI

Crapka ¢ NpUMEHEHWEM JaBleHUs, TpH
KOTOPOH COCOMHEHWE OCYLIECTBISICTCS B
pe3y/IbTaTe BbI3BAHHOTO B3PLIBOM COYAapeHHUs
CBapUBaeMbIX YacTei
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Tepmun

Onpenaenexve

46.

47.

48.

49.

50.

51.

52

53.

MarsuTHo-HMITY/IbCHAS CBADKA

D. Magnet-Impuls Scweissen

E. Magnetic-pulse welding

F. Soudage par pulsations
magnétiques

Caapka TpeHHeM

D. Reibschweissen

E. Friction welding

F. Soudage par friction

Caapka JaBJjieHHeM

Hun. Ceapxa 8 meepooii ghaze

Ceapxa 6 meepdom coc-
mosHuu

D. Pressschweissen;
Druckscweissen

E. Pressure welding

F. Soudage par pression

[leynas crapxa

D. Feuerschweissen

E. Pressure welding with
furnace heating

F. Soudage par pression au four

Ky3neynas cBapka

D. Hammerschweissen

E. Forge welding;
Hammer welding

F Soudage a la forge
Soudage par forgeage

Cpapka nmpokaTKoii

D. Walzschweissen

E. Roll welding

F. Soudage aux galets

I'azonpeccoBas capka

D. Gaspressschweissen

E. Pressure gas welding

F. Soudage autogéne par
pression

Jnddy3uonHas cBapka

D. Diffusionsschweissen

E. Diffusion welding

F. Soudage par diffusion

Cpapka ¢ nNpHUMEHEHHMEM JABJeHMSA, MpH
KOTOpON  COENMHEHME  OCYILECTRISETCH B
pe3y/ibTaTe COynapeHWsi CBapMBAacEMbIX Yacrtei,
BBI3BAHHOTO  BO3NCHCTBMEM  HMMIYJIBLCHOTO
MArHMTHOTO TIONs

CBapka ¢ NpUMEHEHUEM [aBNCHHUSA, MOpPH
KOTOpOii HarpeB OCYLUECTBISIETCSI TPEHUEM,
BBI3BAHHBIM OTHOCHTEJIbHLIM HlEepeMelleHUEM
CBapUBaeMbIX YacTeH WM UHCTPyMEHTa

CBapka ¢  mnpuUMEHeRMeM  JaBJIeHMS,
OoCylllecTR/ISIEMasi 33 CYeT  TUIaCTHYECKOH
nedopMauMy  CBapHBaeéMbIX  4acTed  TpH

TeMIlepaType HHXE TEeMIEPATyps! MUIaBleHHS

Ceapka [aBieHWeM, TIPU KOTOPOM Harpem
MPOBOIMTCS B Ne4aX WIH TOpHaX

Meunass cBapka, npu KOTOpo# ocaika
BBIMOJIHAETCA YAapaM¥ MoJIOTa

[MeyHasi cBapka, TIp¥ KOTOPOH ILIACTHYECKOE
necopMUpOBaHME OCYILIECTRIAETCA B IPOKATHBIX
BaJIKax

Ceapka JaBileHMEM, TIpH KOTOpOH s
HAIpeBa UCMOJIb3YETCA TEIUIO IUVIAMEHW CMecu
ra3oB, CXUIagMoil ¢ MOMOLLbIO FOPEIKH

CBapKa JaBJICHHUCM, OCYUIECTRIIsAEMAas 3a CHET

B3aUMHOR  anddy3un aTtoMOB B TOHKMX
[OBEPXHOCTHBIX  CJIOSX  KOHTaKTHPYIOLUMX
yacTeif.

Mpumeuwanmue. Jubdysnonnas

CBapKa OCYLUECTBJASETCS INPH OTHOCHUTEIBHO
JVTUTETbHOM BO3IEICTBUN MOBbILICEHHON
TEMANEPATYPbl ¥ HE3HAYUTENABHON MacTHYecKoi
nedopMalMu
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Tepmuu

Onpeaenenue

54.

55.

56.

57.

58.

59.

YinTpassykoBasi CBapKa

D. Ultraschallschweissen

E. Ultrasonic welding

F. Soudage par ultrasons

Xonomias capka

D. Kaltpressschweissen
Kaltschweissen;

E. Cold welding;
Cold pressure welding

F. Soudage a froid

Caapxa B KOHTPOIMPYeMoii aT-

moctepe

D. Schweissen in kontrolierter
Atmosphire

E. Welding under controlled
atmosphere

F. Soudage en atmosphére conrollée

CBapka AaBIEHHEM, OCYILECTRIIicMasi TNpH
BO3BJICHCTBHHM YIBTPa3ByKOBBIX KojeGaHUil

CBapka [HaBleHHWEM TpH 3HAYUTESIBHOMN
ractuyeckod  gedopmaiuu  Ges Harpesa
CBapHBaeMbIX YacTeil BHEIHHUMM MCTOYHHKAMHU
Teria

Csapka, ocyilecTBIsieMas B  Kamepe,
3aMoIHEHHOM ra3oM ONpele/IcCHHOTO COCTaBa

CBAPHBIE COEJMHEHNS H IIIBbI

CpapHoe coeuHeHHe

D. Schweissverbindung

E. Welded joint

F. Joint soudée;
Assemblage soudée;
Soudure

CThiKoBoE coeMBeHHe

D. Stumpfstoss;
Stumpfschweissverbindung

E. Butt joint

F. Assemblage en bout;
Joint en bout

VrioBoe coenueHHe

D. Eckstoss;
Eckverbindung

E. Corner joint;
Fillet weld

F. Joint d’angle;
Soudure en corniche

Hepa3beMHoe coelMHEHHE, BbIIOJIHEHHOE
cBapkofi

CpapHOoe COCAMHEHHME [IBYX 3JIEMEHTOB,
MPUMBIKAIOLWMX APYT K APYLY TOPLOBBIMH
NOBEPXHOCTAMH

AR

CpapHO¢ COEOMHEHHE [BYX 3JIEMEHTOB,
pacnoJOXeHHbIX MOJA YIJIOM M CBapeHHBIX B
MeECTe NMPUMBIKAHHUSA UX KpaeB
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TepmuH

Onpenenenue

60. Haxnecrounoe coenuHenue
D. Uberlappstoss;
Uberlappverbindung
E. Lap joint;
Overlap joint
F. Assemblage a recouvre-
ment;
Joint & recouvrement
61. TaBpoBoe coenmuenye
Han. Coedunenue snpumsix
D. N-Stoss;
T-Verbindung
E. Tee joint,
T-joint
F. Assemblage en T;
Jointen T

62 Topuosoe coeaHHeHHe

Han. bokosoe coedunenue

D. Stirnstoss

E. Edge joint;
Flande joint

F. Joint des plaques juxtapo-
sées;
Joint 4 bords relevées

63. Cpaphas KOHCTpYKuMA
D. Schweisskonstruktion
E. Welded structure
F. Construction soudée
64. Cpaphoit y3en
D. Schweissteil;
Schweisseinheit
E. Welded assembly
F. Encemble soudée
Assemblage soudée
65. Caapnoii mos
[1314):)
D. Schweissnaht
E. Weld
F. Soudure

CBapHOe COeANHEHHE, B KOTOPOM CBapeHHbIE
3MEMEHTBl  PACMQJIOXEHbI  MapaLICTbHO H
YaCTHYHO TEPEKPHIBAIOT APYT Apyra

S

CpapHoe coeuUHEHWe, B KOTOPOM ToOpel
OJHOIO 3JIeMEHTa IMIPUMBLIKAET MOA YIIIOM U
npyBapeH K OOKOBOIt INOBEPXHOCTH [ApYroro
3/1eMeHTa

L

CBapHoe coefMHeHUe, B KOTOPOM GOKOBbIe

NOBEPXHOCTH CBapeHHbIX 3]IEMEHTOB
NPUMBIKAIOT APYT K APYTY
MeTannmnyeckas KOHCTpyK1ns, W3ro-

TOBJICHHAA CBApKO#l OTAeNbHBIX ACTaNEH

Yacte KOHCTPYKLUMH, B KOTOPOM CBapeHsbl
TIPUMBIKAIOLIKE APYT K APYTY /IeMEHTHI

Yyactoxk CBapHOTO COeUHEHMS,
00pa30BaBILUICSA B pe3y/bTaTe KPUCTAUIM3ALMU
pacIiaBfiecHHOTO MeTajlla WIH B pesyJbTaTe
mjactyyeckod  gedopMallMM  NpH  CBapkKe
HaBjJIcHHEM WIH COYe€TaHHA KpHCTa/UTM3allnn Hn
nedopManu
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Tepmun

Onpeaenenne

66.

67.

68

69.

70.

71.

72.

73.

CruiKoBoO# 0B

D. Stumpfnaht;
Stossnaht

E Butt weld

F Soudure en bout;
Soudure bout a bout

Yraosoit mos
D. Kehinaht
E Fillet weld
F. Soudure d’angle

Toveunblii mos

D. Punktschweissung

E. Spot weld

F. Soudure par points

CBapHan TOYKa

D Schweisspunkt

E Weld spot;
Weld point

F Point de soudure;
Point soudée

Sapo Touku

D. Schweisslinse

E. Weld nugget;
Spot weld nugget

F Noyau de soudure;
Lentille de soudure

HenpepriBHbiii mos

Han. Cnaownoii utos

D. Durchlaufende Naht

E. Continuous weld;
Uninterrupted weld

F. Soudure continue

ITpepbiBHCTLE mIOB

D. Unterbrochene Naht

E. Interrupted weld;
Intermittent weld

F. Soudure discontinue;
Soudure intermittente

1 enmoit npepuBHCTLEI 0B

UenHoii 1o

D. Symmetrisch unterbroche-
ne Naht

E. Chain intermittent weld;
Chain intermittent fillet weld

F. Soudure discontinue sym-
métrique

CBapHOIi 1LIOB CTBIKOBOTO COCAWHEHHS

CBapHOI 1IOB YIJIOBOTO, HaXJIeCTOYHOTO MJTH
TaBPOBOro COCAUHEHMI

CBapHO#l 1110B, B KOTOPOM CBfI3b MEXIY
CBapCHHBIMU 4acTAMU OCYILECTRIISIETCS
CBapHbIMH TOYKAMH

DieMEHT TOYEYHOIO 1LBa, MpPeACTABIAIOLIMIM
coboil B ImnaHe KPYr WIH 3IUIMIC

30Ha CcBapHON TOUYKH,
NOABEPTAJICs PacIUIaBIEHHIO

MeTajul  KOTOpOH

CBapHoﬁ 1110B IMPOMCXYTKOB IO IJTHHE

CBapHOM OB C IPOMEXYTKAMH TIO [JIMHE

JIByXCTOPOHHHMH  TpPEPLIBUCTBIA  1IOB, Yy
KOTOPOTO NMPOMEXYTKH Paclio/iOKeHB! 110 06enM
CTOPOHAM CTEeHKM OIIH TIPOTHB IPYTOTO

i
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TepMuH

OnpegeneHne

74.

75.

76

77.

78.

79.

80.

ITaxmMaTHeGE DPePLIBUCTLIA OB

HIaxMaTHbIH 1I0B

D. Unterbrochene versetzte
Naht

E. Staggered intermittent
weld

F. Soudure discontinue alter-
née

MHuorochofibii wos

D. Mehrlagennaht

E. Multi-run weld;
Multi-pass weld

F. Soudure en plusieurs pas-
ses;
Soudure a couches multi-
ples;
Soudure a plusieurs couches

INoamapounnii mwos

D. Gegennaht

E. Sealing bead

F. Cordon support,;
Cordon a I’envers

TIpixBaTxa

D. Heftnaht

E. Tack weld

F. Soudure de pointage

MonTaxumplii won

D. Baustellenschweissnaht;
Montageschweissung

E. Site weld

F. Soudure de montage

Bamx

D. Schweissraupe

E. Weld bead;
Bead

F. Cordon

Cuioit ceapHoro mma
Crnoit

D. Lage

E. Layer

F. Couche

3—229

JBYXCTOPOHHMI TpepbIBUCTBIH 1IOB, Y
KOTOPOTO IPOMEXYTKM Ha OIHON CTOpOHE

CTEHKM pacTiofloXeHbl TPOTHB CBApEHHBIX
YYaCTKOBR LiIBa ¢ APYTOji ee CTOPOHBI
L |
é fsssmunml %
WLLLLLY ALbLLLL
 — !
MeHbliags yacTb IBYXCTODOHHEro  LUBa,

BbIIIONTHsSIEMast NpeABapUTE/IBHO B
NIPpCAOTBpalliCHNA NPOXKOrOoB PN NOCHCHY! oniei
CBapke WIH HaknaapiBacMasi B TOCJICEAHIOO
oyepeab B KOPeHb LIBA

Koporkuii cBapHod woB mia <¢dukcauuu
B3aMMHOTO PACITONOXKEHUS MOANEXAINX CBAPKE
nerajei

CaapHoit 1LOB, BBIMOMHACMBIA NPH MOHTAXE
KOHCTPYKUHMU

Merann CBapHOr'o LlIBa, HaIUIaBleHHBI WK
ﬂepeﬂ)'laBﬂCHHb!ﬁ 334 OAMH TIpOXoJ

YacTh MeTana CBapHOro 1UBa, KoTopas
COCTOMT M3 OHOTO WIIM HECKOMBKUX BANIVKOB,
pacronaraioumxcs Ha  ONHOM YPOBHe
TITorepeyHoro CeYyeHUA HIBa
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Tepmun

OnpeaencHue

81. Kopens mma
D. Nahtwurzel;
Wurzel
E. Weld root
F. Racine de la soudure

82. BuINyKJIOCTH CBAPHOTO 1IBA
BrinykitocTs 111Ba
Han. Yeunenue wea
D. Nahtiiberh6hung
E. Weld reinforcement;
Weld convexity
F. Surépaisseur de la soudure

83. BorHyTocTh yriosoro mmBa
BorHyTtocTb 11Ba
Hnn. Ocaabaenue wea
D. Konkavitét der Kehlnaht
E. Fillet weld concavity
F. Concavité de la soudure

YacTb cBapHOTO 1LIBa, HaHboNee yaaneHHas ot
€70 JIMLIEBOH# MOBEPXHOCTH

Hopewn wha

LS
XS\ AN

Boimykitocth 1Ba, onpeaesaeMast
pacCTOSIHHEM MeXIY IUIOCKOCTBIO, MpOXOoIsileH
yepe3 BUAMMbIE TMHUN I'PaHHULbI CBAPHOTO UIBa
C OCHOBHBHIM METAJVIOM M  IOBEPXHOCTBHIO
CBApHOTO 1Ba, M3MEpeHHBIM B  MecTe
HauGobILEeH BBITYKIOCTH

723N

o

BorHyTocTh, omnpegensieMass pacCTOSHHEM
MEXIY TUIOCKOCTBIO, TIpOXOfsilieit  uepes
BUAMUMBIE JMHMMA TPaHULB YIIOBOrO IIBA C
OCHOBHBIM METAJUIOM M [MMOBEPXHOCTBHIO 1lIIBa,
M3MEPEHHBIM B MecTe HaUGO/bIIEN BOTHYTOCTH




Tepmun

84.

8s.

86.

87.

3*

TomumMHA YTA0BOrO LiBa
D. Nahthohe,
Kehlnahtdicke
E. Fillet weld throat
thickness
F. Epaisseur 4 clin;
Epaisseur d’une soudure en

angle

PacueTHasn BLICOTA YI/IOBOFO WBa

Pacdernas BricoTa iiBa

D. Rechnerische Nahtdicke

E. Design throat thickness

F. Epaisseur nominale de la
soudure

Karer yrnoBoro uma

Karer wBa

D. Schenkelldnge;
Nahtschenkel

E. Fillet weld leg

F. Cote de la soudure d’angle

Illnpuna caproro nma
HlupuHa wiBa

D. Nahtbreite

E Weld width

F. Largeur de la soudure

—
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Onpeaenerme

P

Haubonobulee paccrosiHe OT TNOBEPXHOCTH
yriioBoro wBa OO TOYKH MaKCHMaJIbHOro
NpONaB/ieHHss OCHOBHOTO MeTajlla

g

dnvna neprieHauKynspa, ONMYWICHHOTO Wu3
TOYKM MaKCHUMAaJbHOTO fIPOIVIABACHMSI B MecTe
CONPIKEHHS  CBapuMBaeMbiX  4Yacreli  Ha
TUTIOTEHY3Y HauOOMNBILEr0  BOKMCAHHOIO BO
BHELIHION YacThb YTIOBOrO HiBa MPSMOYTONRLHOTO
TPEYroNbHUKa

KpaTuaitiiee paccTosiHHE OT MMOBEPXHOCTH
ONHOM M3 CBapMBacMbIX YacTell O TIpaHHMObI
yIJIOBOro IuBa Ha TNOBEPXHOCTH  BTOpPOH
CBAPMBAaEMOH YacTH

X s A

7

< <
N

PaccrosiHue MeXiy BHIWMBIMA JIMHMSIMH
CIUTaBNeHHs Ha JIMLEBOj CTOPOHE CBApHOTO LIBA
TIpH CBapKe ILIaBIeHHEM
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TepMuH

Onpeaenexne

89.

90

91.

92.

93.

94.

. Koadduument dopmul cBapro-

ro 1Ba
KoadduuueHT popmMbl 1mBa
D. Nahtformfaktor
E. Weld shape factor;
Weld geometry factor
F. Facteur géométrique de la
soudure
MexaHH4ecKas HEOTHOPOAHOCTD
CBapHOTO COEIMHEHMA
MexaHu4yeckasi HEOXHOPOAHOCTh
D. Mechanishe Inhomogenitit
E. Mechanical heterogeneity
F. Hétérogénéité mécanique
Msrkas npocJioifka cBapHore co-
eJMHeHHA
Markas npocioiika
D. Weiche Zwischenlage
E. Soft interlayer
F. Couche intermédiére douce
Teepaas npocJioiika cBapHOro co-
€IHHEHHs
Trepnas npocjioika
D. Harte Zwischenlage
E. Hard interlayer
F. Couche intermédiére dure

Pasynpounenniit yyacrox cpap-
HOTO COoelHHeHUsA
PasynpoyHeHHEI y4yacTok

D. Infestigte Zone

E. Weakened zone

F. Zone affaiblie

KonraxTHoe ynpounenue mar-
Ko Npocoiku

KoHTtakTHOe ynpoyHeHHe

D. Lokale Verfestigung

E. Local strengthening

F. Raffermissement locale

Kosddunment, BbipaxaeMblil OTHOILEHHEM
LIMPHHBI CTHIKOBOTO WM YIJIOBOIO LiBa K €ro
TOJILLMHE

Pasnuune MexaHUYECKMX CBOWMCTB OTACIBHBIX
Y4aCTKOB CBApHOIo COCAUHCHHUS

Y4acToK CBapHOTO COEMHEHMsI, B KOTOPOM
METaJI HMeeT MOHMXEHHble IOKa3aTeNu
TBEPAOCTH M (WIM) MPOYHOCTHA MO CPABHEHHUIO C
METAJUIOM COCEIHUX Y4acTKOB

YyacToK cBapHOrO COEAMHEHHUS, B KOTOPOM
META/UT HMeeT TMOBBILECHHBIE IIOKa3aTenu
TBEPAOCTH ¥ (WIM) MPOYHOCTH MO CPaBHEHUIO C
MET/LUIOM COCEAHHX Y4acTKOB

Y4acTOK 30HBI TEPMHUYECKOTO BIMSHMS, B
KOTOPOM IPOM3OLUIO CHIXEHHME IIPOYHOCTH
OCHOBHOTO MeTajlia

IloBbilieHWe  CONMpPOTHBAEHHA  AedopMH-
POBaHHMIO  MSATKOM  TIPOCNIONKH  CBapHOro
COeMHEHMsI 32 CYET CASPXUBAHUA ¢¢

nedopMaumit coceqHuMU 6osiee MPOYHBIMHA €O
YacTAMH

TEXHOJIOTAA CBAPKH

Hanpasnenne cBapku

D. Schweissrichtung

E. Direction of welding

F. Sens de la soudure;
Direction de la soudure

Hanpalmcnnc JABHXCHHUSI HCTOYHHKA TCILUIA
BIOJIb l'[pO).IOJI]:HOi:[ OCH CBapHOro COCMMHCHMA
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Tepmmn

Onpenenenne

95

96.

97

98

99.

OGpaTHoCTYneHYaTas CBAPKa

D. Pilgerschrittschweissen

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

F. Soudage a pas de pélerine

Cpapka 0a0kaMu

D Absatzweises Mehrlagen-
schweissen

E. Block sequence

F. Soudage par blocs succes-
sifs

Csapka KacKaaoM

D. Kackadenschweissung
E. Cascade welding

F. Soudage en cascade

IIpoxon npu ceapke
[Mpoxon
D Schweissgang
E. Pass;

Run
F Passe

Cpapka Hanpoxox

D Einrichtungschweissen
E. One direction welding
F Soudage duns un sens

|

|

Ceapka, IpH KOTOpOH CBapHOM  lLOB
BBINOJIHAETCH CJIEAYIOIMMM ONMH 3a IPYrdM
y4acTKaMM B HanpamieHMH, O6paTHOM o0MieMy
TIPUPALLIEHHIO TMHBI LUBa

OGpatHocTyneHyaTass CBapKa, MPH KOTOpOR
MHOTOCJIONHDBIM 11108 BbINOJHSIOT OTIEJbHLIMU
YYaCTKaMHU C TIOJTHBIM 3aTlOIHEHUEM KaXaoro u3
HHX

\

@/f\ '

Capka, npH KOTOpoH KaXablil Mocaeayoyi
y4acTOK MHOTOCJIOIHOIO LiBa NepeKphiBacT BeCh
NPEAbIAYILIMI YYaCTOK WJIH er0 4YacTb

OaHoXparHoe fepeMeileHue B OJHOM
HaripaBleHUMd HCTOYHMKA TEJla NpU CBapkKe M
(unu) HannaBke

Crapka, npu KOTOPOW HalpaBneHUE CBapKu
HEU3MEHHO
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Tepmun

Onpexenenyie

100. Csapka BpasGpoc
D. Absatzweises Schweissen
E. Skip welding
F. Soudage fractionnée
101. Ceapka cBepxy BHM3
D. Fallnahtschweissen;
Abwirtsschweissen
E. Downhill welding
F. Soudage descendant
102. Cpapka cHM3y BBEpX
D. Aufwirtsschweissen
E. Uphill welding
F Soudage montant;
Soudage ascendant
103. Csapka Ha chyck
D. Bergabschweissen
E. Downward welding (in the
inclined position)
F. Soudage descendant (en
position inclinée)
104. Cpapka Ha noxbeM
D. Schrigaufwirtsschweissen
Bergaufschweissen
E. Upward welding (in the
inclined position)
F Soudage montant (en posi-
tion inclinée)
105 Csapka yriom Bnepen
D. Schweissen mit stechender
Brennerstellung
E. Welding with electrode in-
clined under acute angle
F. Soudage avec électrode
inclinée en avant
106. Cpapka yriioM Ha3ajg
D. Schweissen mit schleppen-
der Brennerstellung
E Welding with electrode in-
clined under obtuse angle
F Soudage avec électrode in-
clinée en arriére
107. Cmapka Ha Becy
D. Schweissen ohne Unterla-

ge
E. Welding without backing
F. Soudage sans support

Ceapka, MNpu KoTopoil cBapHo#t 1UOB
BBITIO/IHAETCA YYaCTKaMM, DacroNiOXCHHBIMU B
pa3HbIX MecTax IO ero IIHHE

CBapka [IUIaBleHHEM B  BEPTHK&ILHOM
MONOXEHHHK, NpPHU KOTOpOil CBapovyHas BaHHa
nepeMellaeTcsi CBEpXy BHH3

Cpapka IIaBJEHHEM B  BEPTUKAILHOM
NOIOXEHHWH, MpPH KOTOpO# CBapovHasi BaHHa
nepeMewlaeTcsi CHU3Y BBEPX

CBapka  1UJlaBI€HMEM B HAaKIOHHOM
NOJIOXEHUH, MPH KOTOpOiIl cBapoyHass BaHHa
niepeMelaeTes CBSPXY BHU3

Cgapka MJaBJICHUEM B HakJIOHHOM
MOSIOXEHUH, TIpH KOTOpPOil CBapoyHasi BaHHA
nepeMelLLaeTcsi CHU3y BBEpX

HdyroBasi cBapKa, npH KOTOpOil 3/lEKTPOA
HAK/IOHEH IO[ OCTPbIM YIJIOM K HalpaBJieHHUIO
CBapKH

JyroBas cBapxa, TNpHd KOTOpO# 3JIEKTPOA
HaKJIOHEH [10]l TYNbIM YIJIOM K HAaMpaBJIeHUIO
CBapKu

OIHOCTOPOHHASI CBapka CO  CKBO3HbIM
NpoIJiaB/icHHEM KPOMOK 0e3 MCMoib30BaHUs
NOAKIAN0K
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TepmuH

OnpeneneHue

108. Cpapka HenoBOPOTHbLIX CTHLIKOB
D Schweissen in Zwangspo-
sition
E. Position pipe-welding,
Orbital welding
F Soudage des joints fixes;
Soudage orbital
109. INoanys 3aumTHOrO Ta3a
D Schutzgaszufuhr von
Riishkseite der Naht
E. Weld root gas shielding
F. Protection par gas de la
racine de soudure
110. Pa3snesxa Kpomok
D Fugenvorbereitung;
Kantenvorbereitung;
Nahtvorbereitung
E. Edge preparation
F. Préparation des bords;
Chanfreinage
111. Ckoc KpoMKH
D. Kantenabschrigung
E. Edge bevelling
F. Chanfrein

112. IlpuTynneHue KPoMKH
D. Stegflanke
E. Root face
F. Méplat;
Talon
I13. Yron ckoca KpoMKM
¥Yron ckoca
D. Abschrégungswinkel
E Bevel angle
F Angle du chanfrein
(de chanfreinage)

114. Yron pasnenku KpomMok
Yron pasgenkn
D. Offnungswinke]
E Groove angle
F. Angle d’ouverture

Csapka mo 3aMKHYTOMY KOHTYpY BO BceX
MPOCTPaHCTBEHHBIX MONMOXEHHUAX, NPH KOTOpo#
00BEKT CBAPKM HEINOABHXCH

[Nopaya salIMTHOrO ra3a K oBpaTHOi CTOPOHE
COCAHUHAEMBIX yacTtei U1 3Aa1UATBI UX ITPHU CBapKe
OT BO3JACHCTBMS BO3AYyXa

[Ipunanue xpoMmxaM, MomiexalliiM CBapke,
Heobxoanmoil ¢hopMbl

IpsAMonuHeHHbIA HAKJIOHHBIR CPe3 KPOMKH,
nouiexalleit cBapke

NN

HeckolieHHasa  4actb Topla  KPOMKH,
rnojnexateil ceapke

NN

OcTpbiit  yron Mexay IUIOCKOCTbIO CKoca
KPOMKH H IJIOCKOCTBIO TOpLia

p

Yron Mexiay CKOLUCHHBIMH  KpOMKaM
CBapMBaeMbIX YacTel

o
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TepMuH Onpeanenexue
114a. 3a3op Kpatyaiiiiee paccTosHne mexmy KpOMKaMu
D Spalt; Spaltbreite; coOpaHHbBIX U151 CBapKHM JeTaneit
Stegabstand

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

115 OcHoBHO# MeTaJn
D. Grandwerkstoff
E. Base metal;
Parent metal
F Meétal de base

116. Tay6una npomnaBiexus
D. Einbrabdtiefe
E. Depth of penetration
F. Profondeur de pénétration

117 CsapoyHad BaHHa
D Schweissbad
E Welding pool;
Welding bath;
Welding puddle
F. Bain de fusion;
Bain de soudage

118. Kpatep
D. Krater
E. Crater
F Cratére

119 TYIpucaaounsii MeTANLI
D. Zusatzwerkstoff;
Zusatzmetall

E. Filler metal
F. Métal d’apport

120. HamnaphaeHHLIH MeTALT
D. Eingetragenes Schweissgut;
Reines Schweissgut
E. Deposited metal
F. Métal déposée
121. Metann mBa
D. Schweissgut
E. Weld metal
F. Métal de la soudure
122. Ilpomap
D. Einbrand
E. Complete fusion
F. Fusion compiéte

MeTtann NOABepraloLInuxcs CBapkKe
COoeOUHSEMBIX YacTeil

Hau6onblas riy6uHa pacriaBleHus
OCHOBHOroO MeETa/lla B Ce4YeHMM 1l1Ba WIN
HalUIaBJIeHHOTO BaJlMKa

Yacts  MeTaqyla  cBapuBaeMOro  1uBa,
Haxozsluasics NPy CBapKe I1aBJIeHUEM B XUAKOM
COCTOSIHHH

Yray6nenue, obpasyollieecs B KOHLE BaivKa
MOA AeWCTBHEM JaBleHUA OYyrM U OOBEMHOM
ycaaKd MeTasiia 1liBa

MeTtann g5t BBeaeHUsl B CBapoYHYIO BaHHY B
NIOMOJIHEHHE K pAaCiIaBIEHHOMY OCHOBHOMY
MeTaJuty

lMepennapneHHbI TnpUCANOYHbIN  MeTal,
BBEJCHHBIII B  CBapOYHYI0 BaHHY  WJH
HalulaBIeHHbi# HA OCHOBHOI MeTain

CrnnaB, o6pa3oBaHHBIH  pacllaBleHHbIM
OCHOBHLIM ¥ HAIUIABIEHHbIM META/UIAaMH HJIH
TOJIBKO MMEPETVIABIEHHBIM OCHOBHBIM META/UIOM

CrurolliHasi MeTaJuIHYecKasi CBS3b  MEXIy
CBapUBACMBIMH  MOBEPXHOCTAAMH  OCHOBHOTO
MeTajlIa, CJIOAMH M BaJIHKaMM CBapHOTO 11iBa
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Tepmun

OnpeneneHue

123. 3oHa cILIaB/IEHMs NPH CBapKe
30Ha criaRneHHMs
D. Zusammenschmelzzone
E. Fusion zone
F. Zone de liaison
124 3oHa TepMHYecKoro BIMSHUS
NPH cBapKe
30Ha TepMHUECKOTO BIUSTHUSA
Huan. IHepexoonas 3ona
D. Wirmeeinflusszone
E. Heat affected zone
F. Zone thermiquement affectée;
Zone influencée thermiquement
125. Cxartas myra
D. Eingeschnilrter Lichtbogen
E. Constricted arc
F. Arc contracté;
Arc étrangié
126. Jlyra npsMoro JeiicTBust
D. Direktor Lichtbogen
E. Transferred arc
F. Arc transféré
127. Hyra KocBeHHOro AeiicTBHA
D. Nichtiibertragener Lichtbogen,
Indirektor Lichtbogen
E Non-transferred arc
F. Arc non transféré
128. Ilpamas noaspHOCTb
D. Minuspolung;
Normale Polung
E. Straight polarity
F. Polarité normale (directe)
129 OG6paTian NONAPHOCTD
D. Pluspolung;
Umgekehrte Polung
E Reversed polarity
F Polarité inverse (négative)
130. Maruumsoe ayThe
D. Magnetische Blaswirkung
E. Magnetic arc blow
F. Soufflage magnétique
131. Ocaaka npn cBapke
Ocazka
D Stauchen,
Stauchung
E. Upsetting
F. Réfoulement

4--229

!

|

|

30Ha YacTMYHO OIUIaBUBLUMXCSH 3€PEH Ha
rpaHULIe OCHOBHOI'O ME€Tajlla H METajla HiBa

Yyactok OCHOBHOFO MeTasna, He
MOABEPTL HIiCA PACIUIABJICHMIO, CTPYKTYpa M
CBOMCTBa KOTOPOTO M3MEHHIHMChL B pe3yibTare
HarpeBa IpH CBapKe WM HarlaBKe

Hdyra, cton® KOTOpO# CXaT C NOMOIIbIO
comla NJIa3sMeHHOM TOpeNiky, MOTOKa rasa Win
BHEILHETO 3/1IEKTPOMArHUTHOTO MO

Jlyra, npH KOTOpO#t 0OBEKT CBapKH BKIIOYEH
B LieNb CBapOYHOTO TOKa

Ilyra, npH KoTopoii OOBEKT CBapKH He
BKJIIOYEH B 1LieNlb CBAPOYHOTO TOKA

MonsipHocTb, MNPH  KOTOPOHl  3JIEKTPOL
NPUCOEAMHACTCA K OTPULIATENLHOMY NOMOCY
WCTOYHHMKA MUTaHUs YTH, a OOBEKT CBapKU —
K MOJAOXNUTEABHOMY

MonspHocTs, NpHM  KOTOPO#  3NEKTpOn
NIPUCOENMHSETCS K TOJIOKUTEABHOMY MOJIIOCY
MCTOUHUKA TNIWTAHUA OyI'H, a OOBLEKT CBApKH —
K OTpULATEILHOMY

OTK/IoOHeHHe OYrH B pe3ynbTaTe AEHCTBHUSA
MarHUTHbIX noneil win deppoMarHUTHbIX Macc
npu cBapke

Onepauus MECTHOM 1acTHYECKOM
nedopmalimy cBapMBaeMbIX HacTeil Mpy cBapke
¢ NIPUMEHEHUEM aaBJeHUs
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TepMun

OnpeaeneHue

132. Tpar npu cBapke
Ipar
D. Schweissgrat
E. Upset metal,
Flash
F Métal refoulé; Bavure

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

134. YcraHoBoYHAs JUMHA CBApHBae-
MBIX yacteif
YcTaHoBOYHasH UTMHA
D Einspannlinge
E. Initial extension
F. Longueur hors-mors

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

136. KoaddummenTt pacriiapieHus
D. Abschmelzkoeffizient;
Abschmelzfaktor
E. Fusion coefficient
F Coefficient de fusion

137. KoadduumeHT RamiaBky npn
cBapke
KoadpduumeHr Hannasku
D. Auftragskoeffizient
E. Metal deposit factor
F. Coefficient de dépot (dé-
position)

138 Koadduunent noteps npu

CBapKe

Koadbduuuent norepn

D. Relativer Schweissgutver-
lust

E. Relative loss of filler me-
tal during deposition

F. Coefficient de perte en mé-
tal

Mertani, BblIaB/eHHBIN 33 CYeT OCalKH TpU
cBapKe

IMotepy MeTa/1a Ha UCapeHHe ¥ OKHUCIICHHE
NIpY cBapKe

JiMHa cBapMBaeMBbIX 4YacTell, BBICTYNAIOLIMX
3a 3aXHMMHBbIC NPHCNIOCOOICHUsI NMPH CTHIKOBOM
KOHTAaKTHOH CBapke M CBapKe TpeHHEM

Mo I'OCT 29273

KoadduuneHT, BbipakeHHLI OTHOLLIEHHEM
Macchl 3j1€KTpoja, pacraBjieHHON 3a eIMHHULY
BPEMEHH TOPeHUsI IYT'M, OTHECEHHOM K EAUHHULIC
CBapOYHOTO TOKa

Koa¢pduuneHT, BblpaXeHHbI OTHOIUEHHEM
Macchbl MeTaula, HAIUIaBJCHHOH 3a eIuHMLY
BpPEMEHH TOpeHHUsT AYTH, OTHECEHHOH K eAMHHULE
CBapOYHOTO TOKa

KoadduiimeHT, BblpakeHHBI OTHOLIEHHEM
norepb MeTajasa TMpU CBapke Ha yrap ¢
pa3opblaruBaHMEe K Macce paciUlaB/leHHOro
TIPUCaIOYHOTO MeTajlla



139. Tloronnas sHeprus
D Streckenenergie
E. Heat input
F Energie absorbée par uni-
t¢ de longueur

T'OCT 2601—84 C. 23

OnpeneneHune

DHeprusi, 3aTpaueHHasi Ha €AMHMIY AJIHHBI
CBAPHOTO 1IBa NpuU CBapke NMAaBAeHUEM

OBLOPYJIOBAHUE 1 MATEPHAJIBI

140. CsapouHbIit noct
D Scweissplatz (mit Aus-
riistungen)
E. Welding station
F. Poste de soudage
141. Cpapounas YCTAHOBKA
D. Schweissanlage
E. Welding machine
F Machine a souder

142. ABTOMAT U151 AYTOBOW CBapKH
ABTOMAT
D. Lichtbogenschweissautomat
E. Automatic arc welding
machine
F. Machine automatique de
soudage & l'arc
143 TYloayasToMaT Jjis1 AYTOBO#
CBapKH
IToayasromar
D. Halbautomat fir Lichtbo-
genschweissen
E Semi-automatic arc wel-
ding machine
F. Machine semi-automatique
de soudage a V'arc
144. Caapoynas ronoBka
D. Schweisskopf
E. Welding head
F. Téte de soudage

145 MynaumyKk cBapoyHO# roJios-
KH
D. Kontaki- und Fithrungs-
rohr
E. Nozzle
F. Buse

4

t

CneunanbHo obopyaoBaHHoOe pabouee MECTO
/151 CBAPKU

YcraHoBka, cocrosllas W3 UCTOYHHUKA
NUTaHMsl, CBAPOMHOTO amnnapata Wi MallWHbl
a7si CBAapKH W MEXaHU3MOB OTHOCHUTENBHOro

nepeMeLUeHHsT  CBAPOYHOHM  ammapaTtypbl U
u3nenus
Annapatr s aBTOMATHYCCKOM  AYyroBOi
CBapKu

¥

( AnnapaT i1 MeXaHM3MPOBAHHOM NyroBOH
CBApKH, BKJIOYAIOLIUN FOpejKY H MeXaHU3M
MoJauyu MPOBOJIOKH C PYYHbIM MepeMellUeHUueM
FOpeNKU

YerpoiicTBo,  ocyllecTBaAOLIEe
CBapoyHOil  INpPOBOJIOKU U
3a0aHHOTO PeXMMa CBapKH

Mpumeuvanue CsapoyHasi rosoBka
MOXET COCTaBJIAAITh YacTh aBToOMara I ﬂyTOBOﬁ
CBapKH

YacTb cBapOYHO# ro/IoBKH, NpeAHa3HaAYEHHas
1A HalpasjIeHUs1 CBapOYHOl MPOBOIOKH B 30HY
CBapK¥ ¥ MOJBOAA K Hel 3/eKTPHYECKOTO TOKA

nogauy
nopaepxaH1e
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TepmuH

Onpenenenue

146. Tpakrop ans JyYroBoif CBapKH
D Schweisstraktor
E. Welding tractor
F. Tracteur de soudage a I’arc

147 Topenka ans AYroBoi CBAPKH
D. Lichtbogenschweissbrenner
E. Arc welding torch
F. Chalumeau (torche) de
soudage a I’arc

148 Conno ropenku A AyroBoii
CBapKu
Comno
D Diise
E Welding torch nozzle
F. Buse de chalumeau (de
torche)

149 DaexTpomoaepxarens Ana mKy-
TOBOH CBAPKH
SneKkTpoaoRepXKaTeib
D. Elektrodenhalter
E Electrode holder
F. Porte-électrode

150. CsapouHblii BEINPAMHTEND
D. Schweissgleichrichter
E Welding rectifier
F Redresseur de soudage

151 Caapounblii resepaTop
D. Schweissgenerator
E. Welding generator
F. Générateur de soudage

152. CpapouHnui arperar
D. Schweissagregat
E. Welding set
F. Groupe électrogéne de
soudage

{53 Caapounbiit npeoGpa3oBaTelh
D. Schweissumformer
E. Welding converter
F. Convertisseur de soudage

154. T'openKka A rasoBoil CBapkH
Fopenka
D. Schweissbrenner
E. Gas torch

F. Chalumeau 8 gas

TlereHocHol anmnapaTt Ans AYTOBOI CBapKH C
CaMOXOAHON TeNieXKoil, KOoTopasi nepemellaer
€ro BAOJib CBAPUBAEMBIX KPOMOK IO NOBEPXHOCTH
U3IeUA MU NEPCHOCHOMY MyTH

YcTpoiicTBo 15t AyroBOit CBAPKHM B 3aLLMTHOM
rase Wi caMOo3allUTHOMI TIPOBOJIOKOM,
obecneyuBaioliee NOABOA 3JIEKTPUUYECKOTO TOKA
K IEKTPOAY ¥ rasa B 30HY Ayru

Como ans nmoABofia M HanmpamieHMs rasa c
LEeNbiO 3allMThI csapoqﬂoﬁ BaHHbBI YU 3JIEKTpoAa
OT BO3aeHCTBYS BO3QyXa

Mpucnocobnenne il |
IJIEKTPOA U MOABOAA K HEMY TOKa

3aKperIeHUst

Arperat, COCTOAIMMIA W3  CBAapOYHOro
reHeparopa ¥ NpUBOJHOIO ABUIaTelIsl

CaapouHblii arperat, B KOTOPOM NPUBOZHBIM
IOBHIaTeNeM SIBISIETCS 3/IEKTPUYCCKHIA ABUraTe b

YeTpoiCcTBO M1 Ta30BOW  CBapKH €
PETYIHMPYEMBIM CMEUIEHVECM Ta3oB U CO30aHUEM
HarnpagjieHHOro CBapOYHOro MnaaMeHH
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155. MioxexTopHAR ropeika
Han. Topeaxa nusxozo dasnenus
D. Injektorschweissbrenner;
Saugschweissbrenner;
Niederdruckschweissbrenner
E. Injector blowpipe;
Injector torch;
Low-pressure torch (blowpipe)
F. Chalumeau & basse pression;
Chalumeau & injecteur

156. Be3uluKeKTOPHAS ropenxa
Han. lopeaxa svicokozo das-
Aerus
D. Schweissbrenner ohne
Injektor
E Pressure welding torch;
Blowpipe without injector
F. Chalumeau sans injecteur;
Chalumeau a haute pres-
sion
157. OxucimMre/mHOE cBapouHOE
iams
OKuCIUTENbHOE TUTaMS
D. Oxydierende Flamme
E. Oxidizind flame
R. Flamme oxydante

158. Hayraepoxusalomee caapoy-
Hoe miaMs
Hayrnepoxupaiolee niams
D. Aufkohlende Flamme
E. Carburizing flame
F. Flamme carburante

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

F. Générateur d’acétyléne

160. DnexTposm3Ho-BoaHbI rene-

parop

D. Wasser-Elektrolyse Gene-
rator

E. Water electrolytic genera-
tor

F. Générateur d’électrolyse
aqueuse

Topenka st ra3oBoi cBapKu CO BCTPOCHHBIM
MHXEKTOPOM Jisi TIOACOCA TOPIOYEro rasa crpyeit
KMcIopoza

Topenka Dng rasoBoit cBapku, B KOTOpoit
MOCTYIUIEHHE TOpIOYEro rasa M KUcaopoza B
CMeCHUTe/Ib OCYILECTBIIAETCS IO OXMHAKOBBIM
IaBJiCHHEM

CsapoyHoe U1aMs, B CpeiHed 30He KOTOpOro
MMeeTCa M30BITOK KHcaopona

CpapoyHoe MilaMsl, B cpe/IHedl 30He KOTOpOro
nuMeeTcsl CBOGOAHBI YIIepon

Anpapat 18 NOAYYEHHMS.  aleTWIEHa
HOCPEACTBOM Ppa3NIOKEHHMs! Kapbuaa KalbLus
BoAO#

Anmnapatr A1 [OJyYeHHWS.  BOAOPOAHO-
KHCJIOPOMHON  CMeCH  3JIeKTPOJIMTHYECKHM
pa3yioXeHHEM BOIBI
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161. Ta3-3ameHHTENH
D. Ersatzgas
E. Changing gas
F. Gaz de remplacement
162. Mexanndeckoe 0Gopynosanme
VISl CBAPKH
D. Mechanische Schweissaus-
riistungen
E. Machinery for welding
F. Equipement méchanique
de soudage
163. Cpapousibiit BpaliaTelnh
D. Drehvorrichtung
E. Manipulator
F. Positionneur;
Manipulateur de soudage
164. YnupepcanbHbi CBAPOYHBIA
BpaliaTenb
D. Dreh- und Schwenkvorrichtung
E. Versatile welding rotator
F. Manipulateur universet de
soudage
165. PojiHKoBbIi cBApPOuHDbI Bpa-
aTe b
PonukoBbIii BpalliaTesnb
D. Rollen-Drehvorrichtung
E. Driving roller device
F. Manipulateur & rouleaux
166 CaapouHbiii KAaHTOBATE/IbL
Kanrosatens
D. Kantapparat;
Kanter
E. Welding tilter
F. Culbuteur de soudage
167. CrapoyHbii KOHAYKTOP
KoHmyxTop
D. Spannvorrichtung
E. Jig;
Fixture
F. Dispositif de fixation;
Monture
168 Dmocosbiil anmapar
D. Puiverzufuhr- und-absaug-
vorrichtung
E. Flux apparatus
F. Dispositif d’amenée de flux

Topiounit ras, npUMeHsieMBbIid PU ra30BOM
cBapke N Harpese BMECTO alUeTWICHA

O6opynoBaHue, TpeaHasHaYeHHOE VIS
YCTaHOBKH CBapvBacMBbIX 4dacTell B ymobGHoe
[T CBAPKH [IPOCTPAHCTBEHHOE MOIOXEHHUE,
nepeMellieHUsT UX NpH CBapKe, a TaKxke LIS
pasMElleHHss M NepeMelleHHsT CBAPOYHOIo
obopynoBaHHs U CBapIUYKOB npu
BBIMIOJIHEHUH CBapOMHBIX OTIepaLuii

VYerpolicTBo ISt BpallicHMs Maliesinii TipH
CBapKe KOJNBLEBLIX IIBOB M  HalUIaBKe
MOBEPXHOCTEN BpallieHHs

CaapouHblif BpamiaTeNib Uil BpallleHUs
CBapHBaeMbIX U3JCIHii C PAIIMYHBIMU YTJIaMH
HAKJIOHa OCH BpalLeHUs

CapoyHBbIif  BpalllaTellb, B  KOTOpOM
BpaLLEHUe CBapHBa&MBIX u3enui
obecrneunBaeTcsl NPUBOAHBIMA POIIMKAMH

YCcTpolCTBO 115t yCTAHOBKM CBapHBaeMbIX
yacTell B ynoOHOE sl CBapKM MOJOXeHUe

IpucnocobaeHmne i cbopku "
3aKpeIUIeHHA ApYr OTHOCUTEABHO [pyra
CBapHBacMBIX 4YacTeif B  OINpEAcNeHHOM
MOJIOXKEHHH

Annapar juis nonayy Wiu rnoJayy 1 yoopku
cBapoyHoro ¢oca
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169. ITopaknanka
D. Feste Badsicherung
E. Backing bar;
Fixed molten pool support
F. Latte;
Support
170. dmocopas noayKa
D. Pulverkissen
E. Flux backing;
Flux cushion
F. Support de flux
171. dmoco-Meanas noaKIaIKa
D. Kupfer-Schweisspulver-
Unterlage

E. Combined copper-flux backing

F. Latte en cuivre en flux
172. Cpapoynas npoBoaoka
D. Schweissdraht
E. Welding wire
F. Fil pour soudage;
Fil (baguette) a souder
173. DaexTpoasas npoBoJoKa
D. Elektrodendraht
E. Electrode wire
F. Fil-électrode
174. IlpucanoyHast npoBosoKa
D. Zusatzdraht;
Schweisszusatzdraht
E. Filler wire
F. Fil d’apport (de soudure)
175 Camo3amupTHas NPOBOJIOKA
D. Selbstschutzdraht
E. Self-shielding wire
F. Fil-¢lecrode autoprotége
176. TIlopoukoBasi MPOBOJIOKA
D. Pulverdraht;
Rohrchendraht
E. Flux cored electrode (wire)
F. Fil fourré
177. HennaBsumiica 31eKTpoa Aist
JYroBo#i CBapKH
Hennapsiumiics anexTpon
D. Nichtabschmelzende
Elektrode
E. Non-consumable electrode
F. Electrode non consumable

Hetanb  unu npucrocobieHme,  ycrta-
HAaB/IMBacMbi¢ MpW CBapKe IUIABIEHHUEM T[104
KPOMKH CBapMBaeMblX YacTei

[Moaxnagka B BuAe mpHcnocobieHus, yaep-
XKMBAIOLLETO PacTIaBJIEHHBIN MeTajll BAHHBI NPH
nomou dmoca

MNMonxiaaka U3 MeIHOM MIACTHHBI, MOKPHLITON
TOHKUM cioeM duioca, obecrieyusaloas
dopmupoBaHye  WIBA, yASpPKUBAHWE  pac-
IIAB/IAEMOro MeTajlfa U OTBOJ TeIUla

I'lpoaono:(a id UCNo/Ib30BaHHUA B KadeCTBC
TUIABALLETOCA 3IJIEKTPOAa 6o NPpHCAROUYHOTO
MeETaL1a MpU CBApKE MaaRICcHUEM

CBapquaﬂ MpOBOAOKa AJ11 UCNOJAb30BAHUs B
Ka4yeCTBE IJIABALUCTOCHA NICKTpORa

CaapoyHasi NpOBOJIOKA, HCIOJb3yeMasi Kak
HpHCalOYHBbI METAT M He  sBJsIolascs
3NEKTPONOM

OnexkTpojHass  MPOBOJIOKa,  codepXkallasi
BEUIECTBa, KOTOPBIC 3alliMILAOT paciUIaBlIeHHbIN
METa/UI OT BPENHOIO BO3ACHCTBMsI BO3AyXa MpH
cBapke

CpapoyHasi MPpOBOJIOKa, coOCTodlLAsl M3
METaLTHYECKOM 060J104KH, 3arnojJHeHHOMN
NOPOLKOOOpa3HLIMH BelLIECTBAMM

HeTanb U3 3EKTPONpPOBOJHOrO Marepuana,
BKJIOYaeMass B LCNb CBapOYHOro ToKa JuIs
nofBoja €ro K CBapO4YHOH Jyre¢ M He
pacnnaB/soNancs Npu cBapke
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178 TlnaBsmmiics 31€KTpoj Ais
JYroBoii cBapKH
[napsnuuiicst 3eKTpon
D. Abschmelzende Elektrode
E. Consumable electrode
F. Electrode consumable

179. TIoKpaITbiit 31€KTPON
D. Umhiillte Elektrode
E Covered electrode;
Coated electrode
F. Electrode enrobée

180. TlokpeITHe 21€KTPOKA

TlokpbiTHE

Han. Oémaska anekmpoda

D. Elektrodenumhiillung;
Elektrodenmantel

E. Electrode coating

F. Enrobage de I’électrode;
Revétement d’électrode

181. KoaddmmeHT Macchl HOKPbI-
THA 3JIEKTpOIA
KoadgduuueHT Macchl MOKphI-
THS
D. Umhiillungsmassebeiwert
E. Coating mass factor
F. Facteur de masse du revé-

tement

182. Caapounbiii ¢uiroc
Drnroc
D. Schweisspulver;
Flussmittel;
Pulver
E. Welding flux
F. Flux de soudage

183. ®moc ana xyroBoii cBapKH
D. Pulver fiir Lichtbogen-
schweissen
E. Arc welding flux
F. Flux pour le soudage a
Parc
184. TlraBnenuslii capousnsi ¢umoc
TInaBnennsIit dmoc
D. Schmelzpulver
E. Fused flux
F Flux fondu en poudre

MeTaunyeckuil 3eKTpol, BKJIIOYAEMBbI B
Lelb CBapoyHOro Toka ISl MNOABOJa €ro K
CBapOYHOM Jyre, pacIUIaB/ISIOILMIACS PH CBapKe
U CJTYXalMi MpUCcaJOYHbIM METaLIOM

[MnaBsuwiics 3MEKTPOA /U1 AYTOBOW CBAPKH,
UMEIOIIMH Ha  NOBEPXHOCTH  TOKpLITHE,
afre3MOHHO CBA3aHHOE C METALJIOM 3JIEKTpoaa

CMech BellieCTB, HaHeCEHHAs! Ha 3/IeKTpo/ Aist
YCWICHHsT HMOHH3alMM, 3allMTHl OT BpPEeAHOro
BO3ACACTBUA cpeasl, METaJUTyprHueckon
06paboTku cBapOYHONH BaHHBI

KoadduimenT, BbipaXkaeMblii OTHOLICHHEM
Macchl TOKPLITUSE K Macce IIOKPHITOil yacTu
CTEPXHA EKTpoAa

Marepuan, ucrnonb3yeMblil pU cBapKe s
XUMMHYECKOH OYMCTKM COEIMHSAEMBIX [OBEpPX-
HOCTEl U yIy4lIeHHs] KayecTBa LIBa

Caapounslit  ¢riioc, 3ALMWAIOLIMA IyTY H
CBapOYHYI0 BaHHY OT BPEAHOro BO3ACHCTBHS
OKpYXaloleH cpedbl M OCYLICCTBIISIIOLUMHU
METAUTYpruyecKyi0 o6pabGoTKy BaHHbI

®moc gns ayroBoil CBapKM, MOMYy4eHHBIHA
CIUVIaBNICHHEM €ro COCTaBNAIOIINX Hu
NoCAEeAYIOIe# rpaHyJisiLuel pacruiaBa



I'OCT 2601—84 C. 29
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185. Kepamueckmii crapovHbiil ®moc nns AYroBoil CBapKH, TONyYEHHLIA
dmoc nepeMellNBaHHEM  TOPOLUKOOOpasHBIX  Ma-

Kepamuyecknii ¢pimoc
D. Sinterputver fiir UP-
Schweissen
E. Ceramic agglomerated flux
F. Flux céramique;
Flux aggloméré

TEPUAIOB  CO  CBA3YIOWIMM  BElIECTBOM,
rpaHyIsILMER W Mocieayloweil TepMUYecKoit
ob6paborkoit

JEDEKTBI CBAPHBIX COETUHEHHN

186. Tpenwana cBapHoro coeamme-
oy
TpelunHa
D. Riss
E. Crack
F. Fissure
187. IlpoaoabHas TPeiIHHA CBAPHO-
10 COCMHEHHS
INpononeHast Tpewuxa
D. Langsriss
E. Longitudinal crack
F. Fissure longitudinale
188. Ilonepeunas Tpemmna ceapno-
ro coeIHHeHHs
Homnepeynas Tpeumna
D. Querriss
E. Transverse crack
F. Fissure transversale

189. Passerniennas TpenpHa cBap-
HOTO COeAHHEeHHs
Pa3BeTBieHHas TpelMHA
D. Verzweigter Riss
E. Branched crack
F. Fissure ramifiée

190. MugpoTpenMHA CBapHOTO coe-
JHHeHus
MuxkpoTpelunna
D. Mikroriss
E. Micro-crack
F. Microfissure

Hedekt cpBapHOro coeaMHeHHss B BuIE
pa3pbiBa B CBApHOM LUBe M (W/IM) MPWIETaloLMX
K HeMy 30Hax

Tpeumna CBapHOIo COCOUHCHHA, OpPHCH-
THPOBaHHAaA BAOJL OCHA CBApPHOIO ilIBa

===

TpeuwidHa CBapHOro COeAMHEHMs, OpPHEH-
THPOBaHHAas NONEPEK OCH CBapHOrO LUBa

S

TpeumHa cBapHOTO COeAUHEHMS, MMeIolIas
OTBETBAECHUSA B Pa3NMYHBIX HATPABNCHUAX

35 >

TpewnHa cBapHOrO CcoOelMHeHHs, OOHa-
pyXeHHas TNpU NATUACCATHKPaTHOM M Gojee
YBEJIMUCHHU
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TepMmuu

Onpenenenve

191. VYcagounas pakoBHHA CBAPHOIO
wBa
YcagoyHasi pakoBUHa
D. Lunker
E. Shrinkage cavity
F. Retassure

192. Bomuyrocms KOpHs mIBa
D. Konkavitit der Nahtwur-
zel
E. Root concavity
F. Concavité de la racine (de
la soudure)

193. Cevin B CBApHOM 1LBe
Canulll
D. Porengang
E. Worm-hole
F. Soufflure vermiculaire

194. Ilopa B ceapHOM WBe
Tlopa
Han. lasoeoe exarouenue
D. Gaspore;
Gaseinschluss
E. Gas pore;
Blowhole
F. Porosité de la soudure

195. Ilenouka nop B CBapHOM HIBe
Lienouka nop
D Porenzeile
E. Linear porosity
F. Chaine des pores

196 Henposap
D Kaltschweissteile;
Einbrandfehler
E. Lack of fusion
F. Manque de pénétration

Hedext B BHAE mNOJIOCTH HIM BHAIMHBL,
ofpa3oBaHHBIA NpU ycagke MeTala lIBA B
YCIOBHSAX  OTCYTCTBHS  NHUTAaHUA  XHIKHM
METAUIOM

S

HedekT B BUAe yriayOneHUs1 Ha NMOBEPXHOCTH
obpaTHOl CTOpOHBI CBapHOIO OJHOCTOPOHHETO

Ba
Hlledext B BHOe BOpOHKOOGpasHoro yriy6-
JIEHHsi B CBAPHOM LB

77

Hedexr cBapHoro uiBa B BME IOJIOCTH
OKpyoi ¢opMbl, 3aMONTHEHHOMH ra3oM

prnna NOop B CBAPHOM ILUBE, pacrionoXxeHHbIX
B JIAHHIO

OO

Hegext B BuOe HECIUIABAEHMA B CBApHOM
COC/IMHEHNM  BCMCACTBUE  HEMONHOro  pac-
TUIARICHAS KPOMOK WIHM TOBEpXHOCTEH paHee
BBINOJTHCHHBIX BAJIMKOB CBAPHOIO 1IR3
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Tepmun

Onpenenenue

197. Ilpoxor cBapHoro mBa
Hpoxor
D. Verbrannte Schweissnaht
E. Burn-through
F. Soudure briilée
198. IllnakoBoe BKOYEHHE CBAPHO-
TO IlIRa
[11akoBOE BKITIOYCHHE
D. Schlackeeinschluss
E. Slag inclusion
F. Inclusion du laitier
199. DpuizrM MeTaLIa
D. Spritzer;
Metallspritzer
E. Spatters
F. Eclaboussures
200. TloBepxHOCTHOE OKHC/IEHHME
CBaPHOIO COeTUHEHHS
TToBEpPXHOCTHOE OKMCIEHUE
D. Oberflache oxydation
E. Surface oxidation
F. Oxydation superficielle
201. Iloape3 30HbI CILIABJICHHA
[Tonpes
D. Einbrandkerbe
E. Undercut
F. Morsure;
Caniveau
202. HannsiB Ha CBapHOM CoeMHe-
HHH
Haruibis
Hun. Cmex
D. Wulst
E. Overlap
F. Débordement
203. Cmeuenne CBapeHHBIX KPOMOK
CMelleHne KpoMoK
D. Kantenversats
E. Edge displacement
F. Dénivellation des bords

(Namenennan pemakups, U3m. Ne 1,

JledekT B BHOE CKBO3HOTO OTBEPCTHS B
CBapHOM 1lIBe, 00pa3oBaBILIMiCS B pe3ysbTaTe
BBITEKAHHS YaCTH MeTajUla CBAPOYHOU BaHHEI

JledbexT B BUAE BKPAIUIEHMA 1IUTAKA B CBZPHOM
1IBe

HedexT B BHIe 3aTBepAeBHIMX Kameib Ha
MOBEPXHOCTH CBApPHOrO COEAMHEHMS

JedexT B BUiC OKAJTMHBI WIH IUIEHKH OKHMCIIOB
Ha [IOBEPXHOCTU CBAPHOIO COCAMHEHUA

Jedexr B BHAE yrayOJeHUs [0 JIMHUHU
CIUIaB/IEHHMs CBapHOro 1LiBa C OCHOBHBIM
METaJUIOM

Jedext B BHae HaTeKaHWs MeTaUla lIBa Ha
MOBEPXHOCTh OCHOBHOTO METajla WIH paHee
BBLINOJHEHHOTO BalMKa 6e3 CIJIaBleHHs ¢ HUM

HempapuipHoe  nojoxeHue
KPOMOK IpyT OTHOCHMTEJIBHO Jpyra

CBapeHHBIX
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AI®ABUTHBIN YKA3ATEJIb PYCCKUX TEPMHHOB

ABTromar 142
ABTOMAT ISt JYTOBOI CBAPKH 142
Arperar cBAPOYHBIiH 152
Armapat mocoBbrit 168
bpbizru MeTajuIa 199
Baymk 79
Banna csapounas 117
Brnrouenue 2azosoe 194
BrunoyeHHe cBapHOTO LIBa LLIAKOBOE 198
BxumioueHue 1IUT1aKoBOE 198
Borxyrocts KopHS 1iBa 192
BoruyTtocTb 118a 83
Boryrocts yrjiororo mma 83
Bpawuarens poaMKOBbIi 165
Bpamaren cBapouHbIH 163
BpawaTens cBAPOYHLIi POJMKOBbII 165
BpamaTeiib cBapouHbIii YHHBEPCAILHbIH 164
BrinykiiocTs 1wiBa 82
BemykjiocTb CBapHOro mBa 82
BoempamMuTenh cBapOYHLIH 150
BbicoTa Yr/10BOro 1mBAa pacyeTHas 85
BricoTa LiBa pacyeTHast 85
T'a3-3amMenHTeMD 161
leneparop aneTHIeHORBIH 159
T'enepatop capoyunblii 151
TeHepaTop 3/IeKTPOTH3HO-BOIHBII 160
Ciy6una mpomiasieHns 116
T'oaoBka cBapoyHan 144
Topenxa 154
T'openxa GesnnnKeKTOpHAn 156
Topeaka suicokozo daenenus 156
Topeska nas rasoBoit cBapKu 154
T'opesnka gns xyrosoi cBapKH 147
lopesika HIDKeKTOpHAS 155
Topenka nuskoeo daenenus 155
I'par 132
I'par npu cBapke 132
Jvma cBapHBaeMBIX YacTeli YCTAHOBOYHAS 134
Inuua ycTaHOBOYHAs 134
JIyra KocBEHHOTO NECTBHA 127
Jyra npsiMoro xeHCTBUS 126
Jlyra cxaras 125
JdyTbe MarHuTHOE 130
3azop 114a
3ona nepexodnas 124
3oHa crnaBiaeHUs 123
3oHa CrUIABJIEHHSA NPH CBapKe 123
30Ha TEpMMYECKOTO BIMAHHA 124

30HAa TePMHUECKOI0 BIMAHHS NIPH CBapKe 124



KanToparens

KaHToBaTeM™ CBAPOYHBIIA

Karter wiBa

Kater yraosoro mma

KoHaykrop

KoRaykTop crRapouHbIit

Koncrpykuns caapHas

Kopens uma

Koadwpmimenr Maccnl nokpuImvs
KoadpuimeHT Macchl OKDBITHS 1€KTPOA
KosdpdpuimeHt Hannapxu
KoagpnurenT HannaBky 1pu capke
Koaddmiert norepb

Koahduunenr noteph npu caapke
Kosqduuuenr pacinasienns
KoadduuueHt dopmsr 111sa
Koadpuunenr ¢popme! ceapHoro mma
Kparep

Meraqn HALIABREHHBIN

Metann ocHopHo#

Meraw1 npucaRoYHbLIA

Merann msa

MukporpeluHa

MEKpoTpeHHA CBAPHOTO coeHHEHHs
MyHnmuTyk cBapouno# roioBKn
Hasapka

Hamnaska

Harunwis

Haiuibie Ha cBapHOM COeIHHEHHH
HanpagsneHne cBapKH
HeonHopoaHoCTh MEXaHNYECKast
HeonnopoaHOCTE CBAPHOTO coeIUHEHMH MeXxaHudeckast
Henpogap

Obmaska anexkmpoda

OGopynosanme [ CBAPKM MeXaHHUECKOe
OkUcIeHHEe TIOBEPXHOCTHOE
OgHcieHHe CBAPHOTO CoeMHEHHA HOBEPXHOCTHOE
Ocanxa

Ocanka npu cBapke

Ocrabnenue wea

Tlnams Hayriepoxupalonliee

[nams oKHCAUTENBHOE

Ilnamsa cBapouHoe HayraepoxKHBaiGillee
Ilnamsi cBapounoe OKHCAHTEBHOE
Toxys 3ammrHoro raza

Honknanka

Tloaxnanka ¢pmoco-meanas

Honpea

TMoapes 30mbi crUIaBeHHs

Hoxynxa daocoBas

[MokpbiTHe

IMokpurTue 31exTpoaa
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166
166
86
86
167
167
63
81
181
181
137
137
138
138
136
88
88
118
120
115
119
121
190
190
145
35
6
202
202
94
89
89
196
180
162
200
200
131
131
83
158
157
158
157
109
169
171
201
201
170
180
180
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[TonsipsiocTs oGpaTHAA
HoasprocTs npaMas
[lonyasroMat

IToxyasToMaT At AYroBoit cBAPEH
Ilopa

Ilopa B ceaproM nBe

ITocr cBapoyHbDi
IpeoGpasoBate/n cBAPOTHBIA
TIpurymierne KpoMKH

IIpuxsarka

ITpoBap

IIpoBonoka nopomkosas
IIpoBonoka npucapouHas
IIpoBosioka camMo3almMTHAS
IIpoBonoka cBapouHan
[IpoBonioka 3eKTpoIHAA

[Mpoxor

IIpoxor cBapHoOro mmBa

I pocnoiixa Msarkas

Ilpocnoiika cBApHOTO COeIHHEHHsA MATKAA
[Ipochoiika cBapHOrOo coeMHeHHsA TBepIAs
Ipocnoiika TBepaast

Tpoxon

Ilpoxox npu cBapke

Pasnenka KpoMok

PakoruHa cBADHOro LIBa ycalaoyHas
PakosuHa ycagoyHas
CpapuBaeMocTs

Cpapka

CBapKka apromMaTHyeckas

Csapka aproHoayroBas

Ceapka 0JioKaMH

Csapka B 3allIUTHOM ra3e
Cpapka B 3alUMTHOM rase JXyroeas
Caapka B3pbIBOM

Cpapka suOpoxyroBas

Ceapka B KOHTpoJMpyeMoii atMocepe
Caapka spa3dpoc

Ceapra & maepdom cocmosnuu
Ceapka ¢ meepdoii aze

Cpapka B YTJICKHC/IOM rase
CBapKa B YI/IEKHCJIOM Tra3e Jyrosasi
Ceapka BbICOKOYACTOTHASH

Csapka razosas

Caapka rasonpeccosas

Ceapka za3o3rexmpuvueckas
Ceapka 2pasumayuonHas

Caapka JaaBjieHHeM

Csapka npyxayrosasi

Csapka ABYyX2JieKTpoaAHaA

Ceapka mnddysnonnan

Caapka gyrobas

129
128
143
143
194
194
140
153
112

77
122
176
174
175
172
173
197
197

90

90

91

9N

98

98
110
191
191
135

12
96
11
11
45
25
56
100
48
48
13
13

32
52
11
27
48
19
21
53



Ceapka IyroBas asToMaTHdecKas
Ceapka AyroBasi MEXaHH3HPOBAHHAS
Ceapka [yropasi noABoIHas

Csapka dyzoean noayagmomamuueckasn
Caapka jayropas pyyHas

Ceapka JyroBas ToueyHas

Caapka HMITY/IbCHO-AYTOBAS
Caapka KackajaoM

CBapKa KOHTaKTHas

CpapKa KOHTAKTHafl CTHIKOBas
CpapKa KOHTAKTHAN ToYeHAs
Cpapka KOHTaKTHAfl LIOBHAN
Cepapka Ky3HeuHas

Caapka na3zepHas

CeapKa JiexXayuM 31eKTPOAOM
CaapKa MarHHTHO-HMITY/IbCHAS
CeapKka MexaHH3UPOBAHHAS

Ceapka MHOTOIyTOBas

CpapKa MHOr03JeKTpoaHast

Ceapka na secy

CpapKa HaKJIOHHbIM 3JIeKTPOJAOM
Caapka Ha nogbem

Caapka Ha npoxon

Caapka Ha ClycK

CBapKa HeImIaBSUMMCSH 3EKTPOAOM
Cpapka HerLIABSHIMMCS 3JEKTPOAOM IYTOBAS
CpapKa HenoBOPOTHBIX CTLIKOB
Ceapka oGpaTHocTynendaTas
Caapka oIuiaBleHHEM

Cpapxa oIiaBjieHHeM CTLIKOBAS
Cpapka neynasn

Csapka [aBjieHmem

CpapKa TuIaBsILIMMCS 3JIEKTPOIOM
Cpapka NIaBsnIMMcs 3€XTPOAOM Xyrobas
Cpapka mna3MeHHas

Csapxa naazmennoOyz08as

Ceapxa naasmentoli Oyzoll

Cpapka noaBonHasn

Ceapxa nod sodoii dyzoeas

Ceapka 1o ¢miocy

Crapka no dunocy xyrosas

Caapka noj ¢ocoMm

Caapka nox ¢urocoM ayrosast
CaapKa HpPoKaTKO#M

Ceapka pacuennennbim 3eKmpooom
Ceapka pernednas

Ceapka poauxoeas

Csapka pyunan

Cpapka ¢ upuMeHeHHeM JABJIEHHS
Cpapka cBepxXy BHH3

CaapKa COnpoTURIEHHEM

Caapka conmpoTHBIEHHEeM CTHIKOBAS
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18
17
14
17
16
24
15
97
36
37
40
42
50
31
26
46
3
20
22
107
27
104
9
103
9
9
108
95
38
38
49
5
8
8
28
28
28
14
14
23
23
10
10
51
21
41
42
2
34
101
39
39
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CBapka CTBIKOBasi

Caapxa cHu3y BBepX

Cpapka TepMHTHas

Csapka ToyeyHas

Caapka Tpennem

Caapxa yriiom Bnepen

Ceapka yrJioM Ha3aj

Cpapka yILTPasByKoBast
Cpapka xonoHas

Caapka 1LU1aKOBasi

Caapka WOBHas

Caapka 1LI0BHO-CTbIKOBAS
Ceapga 3JIeKTPOHHO-TyueBas
CBapka 3/eKTPOLLIAKOBAA
CBHLL

Cauiif B CBAPHOM 1lIBE

CKoc KpoOMKH

Cnoit

Choii ceapHoro mmsa
CMellieHHe KPOMOK
CMelieHHe CBAPEHHBIX KPOMOK
Coedunenue doxoaoe
Coedunenue enpumsix
Coennnenne HaXJecToYHOe
CoelMHenHe cBapHOe
Coemmuenme cTbIKOBOE
CoemnHenne TaBpoBoe
CoenvHenne TOpLOBOE
Coe/vHeHHe yIiioBoe

Coruto

Comio ropeJiXn 1Jis XYroBoid CBAPKH
Cmex

Tomumna yrrosoro mBa

Touka capHan

Tpakrop ans AyroBoii cBapKH
TpewmHa

TpelnHa nomnepeyHas
TpewmHa npoxonbHast
TpewvHa pasBeTBiIcHHAS
TpeumHa cBAPHOro coeMHEHHA
Tpenmna cBapHOro CoeIMHEHHs fionepedHan
Tpenna cBapHOro coeHHEHHA NPOXONLHAN
Tpeimia cBapHOro coeMHEHHS Pa3BETRICHHAN
Yrap

‘Yrap npn ceapke

Vron pasgenxu

Yron pa3aenkn KPOMoOK

Yroa ckoca

Vroa ckoca KPOMKH

Y3en cBapHoi

VnpoyHeHue KOHTAKTHOE
‘VnpouneHHe MATKOH NPOCJIGHKA KOHTAKTHOE

37
102

40
47
105
106
54
55
29
42
43
30
29
193
193
111
80
80
203
203
62
61
60
57
58
61
62
59
148
148
202

69
146
186
188
187
189
186
188
187
189
133
133
114
114
113
113

64

93

93



Yeunenue wen

YcranoBKka cBapogHas

YyacTOK pa3ynpoyHeHHbIN

VyacToK cpapodMHOro CoeqMHeHUs! PA3yNPoYHeHHbEH
Dioc

®moc ana Qyrosoil ceapku

Dioc KepaMuvecKuit

Drroc NIaBICHHbIH

®moc cBapovHbId

Dmoc cBapoYHBI KepaMudecKHH

Dmoc cBapOMHBIN IIAB/ICHHLII

Lemnouka mop

[enouka nop B CRAPHOM iime

UivpuHa wisa

Niupuna ceapxoro msa

los

IUog MHOrocOMHBLI

ToB MOHTAXHBEH

[or uenpepuiBHLIi

Hlor nopsapoynnit

1lloB npeprIBICTLII

I1loB npepbIBHCTLIH NEMHOH

11loB NpepLIBHCTLET WIAXMATHbBIH

1oB cBapnoi

llos cnaocwnoti

loB cTRIKOBOMH

1los ToveuHbI

IlloB yraoroii

Hlos uenHoi

LloB waxmMaTHblit

DnexTPoA ANs OYTOBOH CBAPKH HeIUIABALUMitCS
DneKTpon AIA AYTroBoi CBAPKH ILIABAIIMIECA
DAEKTPOA HETABSIIMNACS

DneKTpon TaBsiumics

DNIEKTPO NOKPLITHIIA
DnexTponoaepXarte/b
DuieKTposoaepKATe b IS JYTOBOH CBAPKK
OHeprus NOroHHAN

fiapo Touku

(N3menennan pepakst, Uam. Ne 1),

I'OCT 2601—84 C. 37

82
141

92

92
182
183
185
184
182
185
184
195
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AJIOABUTHBIN YKA3ATE/IL TEPMUHOB HA HEMEILIKOM S13bIKE

Abbrand 133
Abbrandverlust 133
Abbrennstumpfschweissen 38
Absatzweises Mehrlagenschweissen 96
Absatzweises Schweissen 100
Abschmelzende Elektrode 178
Abschmelzfaktor 136
Abschmelzkoeffizient 136
Abschragungswinkel 113
Abwirtsschweissen 101
Aluminothermisches Schweissen 33
Argonarc-Schweissen 12
Argon-Lichtbogenschweissen 12
Aufkohlende Flamme 158
Auftragskoeffizient 137
Auftragsschweissen 6
Auftragsschweissen mit Druck 35
Aufwirtsschweissen 102
Automatisches Lichtbogenschweissen 18
Automatisches Schweissen 4
Azetylenentwickler 159
Azetylenerzeuger 159
Baustellenschweissnaht 78
Bergabschweissen 103
Bergaufschweissen 104
Buckelschweissen 41
CO2-Schutzgasschweissen 13
CO2-Schweissen 13
Diffusionsschweissen 2
Direktor Lichtbogen 126
Doppellichtbogenschweissen 19
Dreh- und Schwenkvorrichtung 164
Drehvorrichtung 163
Druckschweissen 48
Durchlaufende Naht 71
Diise 148
Eckstoss 59
Eckverbindung 59
E-Handschweissen 16
ENV-Schweissen 26
Einbrand 122
Einbrandfehler 196
Einbrandkerbe 201
Einbrandtiefe 116
Eingeschniirter Lichtbogen 125
Eingetragenes Schweissgut 120

Einrichtungschweissen 99



Einspannldnge
Elektrodendraht
Elektrodenhalter
Elektrodenmantel
Elektrodenumhiillung
Elektronenstrahlschweissen
Elektroschlackeschweissen
Ersatzgas
ES-Schweissen
Explosionschweissen
Fallinahtschweissen
Feste Badsicherung
Feuerschweissen
Flussmittel
Fugenvorbereitung
Gaseinschiuss

Gaspore
Gaspressschweissen
Gasschmelzschweissen
Gasschweissen
Gegennaht
Grandwerkstoff

Halbautomat fiir Lichtbogenschweissen

Hammerschweissen
Handlichtbogenschweissen
Handschweissen

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

Kehlnahtdicke

Konkavitat der Kehlnaht
Konkavitat der Nahtwurzel
Kontakt-und Fithrungsrohr
Krater
Kupfer-Schweisspulver-Unterlage
Lage
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134
173
149
180
180
30
29
161
29
45
10
169
49
182
110
194
194
52
32
32
76
115
143
50
16
2

9
77
44
5
127
92
155
55
55
196
166
11
203
110
166
97
67
84

192
145
19
171
80
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Langsriss

Laserschweissen
Laserstrahlschweissen
Lichtbogerhandschweissen
Lichtbogenschweissautomat
Lichtbogenschweissbrenner
Lichtbogenschweissen
Lichtbogenschweissen mit abschmelzender Elektrode
Lichtbogenschweissen unter Wasser
Lichtbogenschweissen mit vibrierender Elektrode
Lichtbogenschweissen von Hand
Lichtbogenpunktschweissen

Lokale Verfestigung

Lunker

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

Metallspritzer

Mikroriss

Minuspolung

Montageschweissung

Nabhtbreite

Nahtformfaktor

Nahthohe

Nahtschenkel

Nahtschweissen

Nahtiiberhohung

Nahtvorbereitung

Nahtwurzel

Nichtabschmelzende Elektrode
Nichtiibertragener Lichtbogen
Niederdruckschweissbrenner
Normale Polung

Oberflache oxydation
Offnungswinkel

Oxydierende Flamme
Pilgerschrittschweissen
Plasmaschweissen

Pluspolung

Porengang

Porenzeile

187

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



Pressschweissen

Pressstumpfschweissen

Pulver

Pulver fur Lichtbogenschweissen
Pulverdraht

Pulverkissen

Pulverzufuhr- und-absaugvorrichtung
Punktschweissen

Punktschweissung

Querriss

Rechnerische Nahtdicke
Reibschweissen

Reines Schweissgut

Relativer Schweissgutverlust

Riss

Rohrchendraht

Rollen-Drehvorrichtung
Rollennahtschweissen
Rollennahtschweissen von Stumpfstosse
Rollennaht-Widerstandsschweissen
Saugschweissbrenner

Schenkellange

Schlackeeinschluss

Schmelzpulver

Schmelzschweissen
Schrigaufwirtsschweissen
Schutzgaslichtbogenschweissen
Schutzgasschweissen

Schutzgaszufuhr von Riickseite der Naht
Schwehrkraftschweissen
Schweissagregat

Schweissanlage

Schweissbad

Schweissbarkeit

Schweissbrenner

Schweissbrenner ohne Injektor
Schweissdraht

Schweisseinheit

Schweissen

Schweissen in kontrolierter Atmosphére
Schweissen in Zwangsposition
Schweissen mit abschmelzender Elekrode
Schweissen mit Doppelelektrode
Schweissen mit Druck

Schweissen mit liegen der Elektrode
Schweissen mit Mehrfachelektrode
Schweissen mit nichtabschmelzender Elektrode
Schweissen mit Pulverzugabe
Schweissen mit schieppender Brennerstellung
Schweissen mit stechender Brennerstellung
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48
39
182
183
176
170
168
40
68
188
85
47
120
138
186
176
165

43
42
155
86
198
184

104
11
1

109
27

152

141

117

135

154

156

172
64

56
108

21
34
26
22

23
106
105
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Schweissen mit Zwillingselektrode
Schweissen ohne Unterlage
Schweissgang
Schweissgenerator
Schweissgleichrichter
Schweissgrat

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

Spaltbreite
Spannvorrichtung
Speisequelle
Sprengschweissen

Spritzer

Stauchen

Stauchung

Stegabstand

Stegflanke

Stirnstoss

Stossnaht

Streckenenergie
Stumpfnaht
Stumpfschweissverbindung
Stumpfstoss

Symmetrisch unterbrochene Naht
Thermitschweissen

T-Stoss

T-Verbindung
Uberlappstoss
Uberlappverbindung
Ultraschallschweissen
Umgekehrte Polung
Umihiillte Elektrode
Umhiillungsmassebeiwert

107



I'OCT 2601—84 C. 43

Unterbrochene Naht 72
Unterbrochene versetzte Naht 74
Unterpulverlichtbogenschweissen 10
Unterpulverschweissen 10
Unterschienenschweissen 26
Unterwasserschweissen 14
UP-Schweissen 10
Verbrannte Schweissnaht 197
Verzweigter Riss 189
Vollautomatisches Schweissen 4
Walzschweissen 51
Wirmeeinflusszone 124
Wasser-Elektrolyse Generator 160
Weiche Zwischenlage 90
Widerstandsschweissen 36
Widerstandsstumpfschweissen 37
Waulst 202
Wurzel 81
Zusammenschmelzzone 123
Zusatzmetall 119
Zusatzwerkstoff 119
Zusatztdraht 174
Zweielektrodenschweissen 21
Zweilichtbogenschweissen 19

(Mamenennan penakumus, Mam. Ne 1).
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AJIPABUTHBIN YKA3ATE/Ib TEPMUHOB HA AHTJIMACKOM SI3bIKE

Acetylene generator 159
Air gap 114a
Arc spot welding 24
Arc welding 7
Arc welding flux 183
Arc welding torch 147
Argon-arc welding 12
Automatic arc welding 18
Automatic arc welding machine 142
Automatic welding 4
Backing bar 169
Back-step sequence 95
Back-step welding 95
Base metal 115
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-off loss 133
Burn-out 133
Burn-out Joss 133
Burn-through 197
Carburizing flame 158
Cascade welding 97
Ceramic agglomerated flux 185
Chain intermittent fillet weld 73
Chain intermittent weld 73
Changing gas 161
Coated electrode 179
Coating mass factor 181
CO2-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
Corner joint 59
Covered electrode 179
Crack 186

Crater 118



Deposited metal

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

Downward welding (in the inclined position)

Driving roller device
EHV welding

Edge bevelling

Edge displacement
Edge joint

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

Filler wire

Fillet weld

Fillet weld concavity
Fillet weld leg

Fillet weld throat thickness
Firecracker welding
Fixed molten pool support
Fixture

Flange joint

Flash

Flash butt welding
Flux apparatus

Flux backing

Flux cored electrode (wire)
Flux cushion

Forse welding

Friction welding
Fused flux

Fusion coefficient
Fusion welding

Fusion zone

Gap

Gas pore

Gas-shielded arc welding
Gas torch

Gas welding

Gravity welding
Groove angle

Hammer welding
Hand arc welding
Hand welding

Hard interlayer
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120
116
85
53
94
101
103
165
26
111
203
62
110
180
149
173
30
29
45
119
174
59, 67
83
86
84
26
169
167
62
132
38
168
170
176
170
50
47
184
136
5
123
114a
194
it
154
32
27
114
50
16
2
91
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Heat affected zone
Heat input

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

Jig

Lack of fusion

Lap joint

Laser beam welding
Laser welding

Layer

Linear porosity

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

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

Multi-arc welding
Muiti-electrode welding
Multi-pass weld
Multi-run weld
Non-consumable electrode
Non-consumable electrode arc welding
Non-transferred arc
Nozzie

One direction welding
Orbital welding

Overlap

Overlap joint
Overlaying

Oxidizing flame

Parent metal

Pass

Plasma-arc welding
Point welding

Position pipe-welding
Pressure gas welding
Pressure welding
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Pressure welding torch 156
Pressure welding with furnace heating 49
Projection welding 41
Pulsed arc welding 15
Relative loss of filler metal during deposition 138
Resistance welding 36
Resistance butt welding 37, 39
Resistance-seam welding

Resistance-spot welding 40
Reversed polarity 129
Roll welding 51
Root concavity 192
Root face 112
Root opening 114a
Run 98
Sealing bead 75
Seam welding 42
Self-shielding wire {75
Semi-automatic arc welding machine 143
Semi-submerged arc welding 23
Shrinkage cavity 191
Site weld 78
Skip welding 100
Slag inclusion 198
Soft interlayer 90
Spatters 199
Sport weld 68
Sport weld nugget 70
Staggered intermittent weld 74
Step-back welding 95
Straight polarity 128
Submerged arc welding 10
Surface oxidation 200
Surfacing 6
Tack weld 77
T-joint 61
Tee joint 61
Thermit welding 33
T1G-welding 9
Transferred arc 126
Transverse crack 188
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
Water electrolytic generator
Weakened zone

Weld

Weldabulity

Weld bead

Weld convexity

Welded assembly

Welded structure

Welded joint

Weld geometry factor
Welding

Welding bath

Welding converter

Welding flux

Welding generator

Welding head

Welding machine
Welding-on with pressure
Welding pool

Welding puddle

‘Welding rectifier

Welding set

Welding station

Welding tilter

Welding torch nozzle
Welding tractor

Welding under controlled atmosphere
Welding wire

Welding with electrode inclined under acute angle
Welding with electrode inclined under obtuse angle
Welding without backing
Welding with pressure
Weld metal

Weld nugget

Weld point

Weld reinforcement

Weld root

Weld root gas shielding
Weld shape factor

Weld spot

Weld width

Worm-hole

(WsMenennan penaguus, Msm. Ne 1).

151

141

35
117
117
150
152
140
166
148
146

172
105
106
107
34
121
70
69
82
81
109
87
69

193
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AJI@ABUTHBIN YKAIATETH TEPMUHOB HA ®PAHITY3CKOM S3bIKE

Angle d’ouverture

Angle du chanfrein (de chanfreinage)
Arc contracté

Arc étranglé

Arc non transféré

Arc transféré

Assemblage a recouvrement
Assemblage en bout
Assemblage en T

Assemblage soudée

Bain de fusion

Bain de soudage

Bavure

Buse

Buse de chalumeau (de torche)
Caniveau

Chaine des pores

Chalumeau a basse pression
Chalumeau a gas

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

Chanfreinage

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

Cordon a I’envers

Cordon support

Cote de la soudure d’angle
Couche

Couche intermédiaire douce
Couche intermédiaire dure
Cratere

Culbuteur de soudage
Débordement

Dénivellation des bords
Déposition

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

114
113
125
125
127
126
60
58
61
57, 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
80
90
91
118
166
202
203

94
168
167
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Eclaboussures

Ecartment des bords
Electrode consumable
Electrode eurobée
Electrode non consumable

Energie absorbée par unité de longueur

Enrobage de I’électrode
Ensemble soudé

Epaisseur a clin

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

Equipement méchanique de soudage

Facteur de masse du revétement
Facteur géométrique de la soudure
Fil (baguette) a souder

Fil d’apport (de soudure)
Fil-électrode

Fil-électrode autoprotége

Fil fourré

Fil pour soudage

Fissure

Fissure longitudinale

Fissure ramifiée

Fissure transversale

Flamme carburante

Flamme oxydante

Flux aggloméré

Flux céramique

Flux de soudage

Flux fondu en poudre

Flux pour le soudage a I’arc
Fusion compléte

Gaz de remplacement
Générateur d’acetyléne
Générateur d’électrolyse aqueuse
Générateur de soudage

Groupe électrogéne de soudage
Hétérogénéité mécanique
Inclusion du laitier

Joint a bords relevées

Joint & recouvrement

Joint d’angle

Joint des plaques juxtaposées
Joint en bout

Jointen T

Joint soudé

Largeur de la soudure

Latte

Latte en cuivre et en flux
Lentille de soudure

199

114a

178
179
177
139
190



Longueur bors-mors
Machine a souder

Machine automatique de soudage a ’arc
Machine semi-automatique de soudage a I’arc
Manipulateur a rouleaux
Manipulateur de soudage
Manipulateur iniversel de soudage
Manque de pénétration
Méplat

Métal d’apport

Meétal de base

Meétal de la soudure

Métal déposé

Meétal refoulé

Microfissure

Monture

Morsure

Noyau de soudure
Oxydation superficielle
Passe

Perte de soudure

Point de soudure

Point soudé

Polarité inverse (négative)
Polarité normale (directe)
Porosité de la soudure
Porte-électrode
Positionneur

Poste de soudage
Préparation des bords
Procédé argonarc
Profondeur de pénétration
Protection par gaz de la racine de soudure
Racine de la soudure
Raffermissement locale
Rechargement
Rechargement avec pression
Redresseur de soudage
Réfoulement

Retassure

Revétement d’électrode
Sens de la soudure
Soudabilité

Soudage

Soudage & arcs multiples
Soudage a courant pulsé
Soudage a deux arcs
Soudage a deux électrodes
Soudage & double arc
Soudage 2 froid
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134
141
142
143
165
163
164
196
112
119
115
121
120
132
190
167
201
79
200
98
133
69
69
129
128
194
149
163
140
110
12
116
109
81
93
6
35
150
131
191
180
94
135

20
15
19
21
19
35
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Soudage & haute fréquence

Soudage 4 la flamme

Soudage 2 la forge

Soudage a la molette

Soudage a la molette par écrasement
Soudage a I’arc

Soudage a I’arc avec électrode consumable
Soudage a I’arc avec électrode non consumable
Soudage a I’arc avec électrode vibratoire
Soudage a I’arc manuel

Soudage a I’arc sous argon

Soudage a I’arc sous flux solide

Soudage a I’arc sous I’eau

Soudage a I’arc sous protection gazeuse
Soudage 4 I’argonarc

Soudage aluminothermique

Soudage a pas de pélerin

Soudage ascendant

Soudage au galet

Soudage au gatel par écrasement
Soudage au laser

Soudage au plasma

Soudage au plasma d’arc (a I’arc plasma)
Soudage autogeéne

Soudage autogéne par pression

Soudage automatique

Soudage automatique a I’arc

Soudage aux galets

Soudage avec addition de flux

Soudage avec électrode couchée
Soudage avec électrode inclinée en arriére
Soudage avec électrode inclinée en avant
Soudage avec électrodes multiples
Soudage avec pression

Soudage CO:

Soudage dans un sens

Soudage descendant

Soudage descendant (en position inclinée)
Soudage des joints fixes

Soudage électroslag

Soudage en atmosphére contrdlée
Soudage en bout par résistance

Soudage en cascade

Soudage fractionné

Soudage MAG

Soudage manuel

Soudage mécanisé

Soudage mécanisé a I’arc

Soudage MIG

Soudage montant

32
50
42
43

25
16
12
10
14
11
12
33

102
42
43
31

28
32
52

18
51
23

106
105

34
13
99
101
103
108



Soudage montant (en position inclinée)
Soudage orbital

Soudage par blocs successifs
Soudage par bombardement électronique
Soudage par bossages

Soudage par diffusion

Soudage par étincelage

Soudage par faisceau d’électrons
Soudage par faisceau laser
Soudage par forgeage

Soudage par friction

Soudage par fusion

Soudage par gradin inverse
Soudage par gravité

Soudage par explosion

Soudage par impulsions

Soudage par points

Soudage par points a ’arc
Soudage par pression

Soudage par pression au four
Soudage par pulsations magnétiques
Soudage par résistance

Soudage par resistance a la molette
Soudage par ultrasons

Soudage sans support

Soudage souse laitier électroconducteur
Soudage TIG

Soudure

Soudure a couches multiples
Soudure a plusieurs couches
Soudure bout a bout

Soudure brilée

Soudure continue

Soudure d’angle

Soudure de montage

Soudure de pointage

Soudure discontinue

Soudure discontinie alternée
Soudure discontinue symmétrique
Soudure en bout

Soudure en corniche

Soudure en plusieurs passes
Soudure intermittente

Soudure par points

Soufflage magnétique

Soufflure vermiculaire

Support

Support de flux

Surépaisseur de la so.dure

Talon
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104
108
96
30
41
53
38
30
31
50
47
5
9
27
45
15
40
24
48
49
46
36
42
54
107
29
9
57, 65
75
75
66
197
7
67
78
77
7
74
73
66
59
75
72
68
130
193
169
170
82
112
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Téte de soudage 144
Tracteur de soudage a I’arc 146
Zone affaiblie 92
Zone de liaison 123
Zone influencée thermiquement 124
Zone thermiquement affectée 124

(UameHennas peaakums, Ham. Ne 1).
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