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Настоящий стандарт устанавливает применяемые в науке, технике 
и производстве термины и определения основных понятий в области 
сварки металлов.

Термины, установленные стандартом, обязательны для примене
ния в документации всех видов, научно-технической, учебной и 
справочной литературе.

Для каждого понятия установлен один стандартизованный тер
мин. Применение терминов—синонимов стандартизованного терми
на запрещается. Недопустимые к применению термины-синонимы 
приведены в стандарте в качестве справочных и обозначены «Ндп*.

Для отдельных стандартизованных терминов в стандарте приве
дены в качестве справочных краткие формы, которые разрешается 
применять в случаях, исключающих возможность их различного тол
кования.

Установленные определения можно, при необходимости, изме
нять по форме изложения, не допуская нарушения границ понятий.

В стандарте в качестве справочных приведены иностранные эк
виваленты стандартизованных терминов на немецком (D), англий
ском (Е) и французском (F) языках.

И м ани е официальное П ерепечагка воспрещена

★
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Для отдельных стандартизованных терминов в качестве справоч
ных приведены поясняющие эскизы.

В стандарте приведены алфавитные указатели содержащихся в 
нем терминов на русском языке и их иностранных эквивалентов.

Стандартизованные термины набраны полужирным шрифтом, их 
краткая форма — светлым, а недопустимые синонимы — курсивом.

(Измененная редакция, Изм. №  1, 2).

1срмия Опрелслемие

1. Сварка П ол учени е перл Наемных соед и н ен и й
D . Schweixxen п осре д е т о м у стан овл ен и я м еж атом ны х
Е. W elding св язей  между соединяем ы м м  члегими п ри  их
F. Snudage нлгреиднин И  ( И Л И ! пластич еском

леф орм н роваи и м

в и л ы  СВА РКИ

2. Ручная сварка
D . H undschweixtcn:

M anuclles Schweixsen
E. M anual w elding.

H and welding
F. Snudage m anucl

3. M exaitu  тированная сварка
D . M cchanb iertcx  Schw cissen: 

M axchincllex S chw eiucn
E. M echanized  welding
F. Soudage au lom atique

4. Автоматическая сварка
D . A utom atisches S chw ei»en : 

V ollautom albchcx Schweixxen
E. A utom atic welding
F . Snudage aulom atique

5. Сварка плавлением
D . Schm el/xchw eissen
E. Fusion  welding
F . Snudage par fuxion

6. Н аплавка
D . A uBragxu;hw ci»en
E. Surfacing.

B utding-up w elding. 
Overlaying

F. R cchargcm ent 
D eposition

С в ар к а , иы полм ясм ая ч елов ек ом  с  
г о и о и п .xi и н стр у м ен та , п олучаю щ его  э н е р ш ю  
от с п е ц и а л ь н о ю  источн и ка

С в ар к а , в ы п о л н яем ая  с  п ри м ен ен и ем  
м аш и н  и м ех ан и зм о в , уп равл яем ы х  человеком

С в ар к а . в м п о л н яем а и  м аш и н о й , 
д ей сш у ю ш е й  по отданной п р о гр ам м е, бет 
п еп о срел ствен н ого  участии человека

С в ар к а . o cy u iec i ваяем ая  м естны м
сп л а вл ен и ем  со е д и н яем ы х  частей  бел
п р и л ож ен и я  давлении

Н ан есен и е  посрслстиом  сварки  плавлени ем  
сл о я  м о а л л а  н а  п оверхн оегь  итделия
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Тернии Определение

7. Л угош и сварка
D . L ichlbogenschw  cissen
E . A rc welding
F. Soudagc it Гаге

С в ар к а  п л ав л ен и ем , при которой  н агрев  
о сущ ествл яется  электр и ч еск о й  дугой

S. Луговая сварка плавящ имся
S IC tlfW M
С в ар к а  п л ав ящ и м ся  электродом
D . L ichtbogenschw eixsen m il 

ab sch in e l/en d er E lcklrode: 
Schw eisscn m il ab sch m c l' 
re n d e r  Elcklrode

E. C onsum able electrode arc 
w elding. M IG -w eld ing .
M A G -w elding

F. Soudagc ii Гаге avec e’lec- 
Irode consum able;

Д уговая  св а р к а , в ы п о л н яем ая  э л с к 1 р о д о м . 
к о то р ы й , р ас п л ав л я ясь  при  св ар к е , служ ит 
п ри садочн ы м  м егхтлом

Soudagc M IG  (M A G )
9. Луговая сварка иеплавяшимся 

>л ек iродом
С в ар к а  и еп л ав яш и м с я  электро- 
лом
D . Schw eisscn m il nichlabscli- 

m elzender E lcklrode
E. N on-consum ab le  electrode 

a rc  w elding;
T IG -w cld ing

F . Soudagc й Гаге avec e’lec-

Д уговая  св ар к а . в ы п олн яем ая  
нерасплав.1И1ошимси п ри  св арке  -электродом

irode non consum able; 
Soudagc TIG

11). Л уговая сварка пол флюсом
С в ар к а  под ф лю сом
D . U nterpulveriich tbogen- 

schw eisscn;
U  nterpulverschw eissen; 
L 'P-Schweixsen

E. Subm erged arc weldind
F. Soudagc & Гаге sous flu* 

solide

Д уговая  св а р к а , п ри  которой  луга горит поя 
слоем  свар о ч н о го  ф лю са

11. Л уговая сварка в ааиопном  rase
С ви рка в защ и тн о м  rase  
Н дп . Гаю хлект рическая свирка
D . Schulzgaslichlbogcnschw ccssen; 

Sehtilzgaxschweixsen
E. G as-sh ielded  arc welding
F . Soudagc i l 'a r c  sous p ro 

tec tion  gazeuxe

Д у го в ая  св а р к а , п ри  которой  луга и 
расп л ав ляем ы й  м етал л , а  в н ек о то р ы х  случаях 
и осты ваю щ и й  ш оп. н аход ятся  в la u rn m o si 
r a te ,  подаваем ом  и и>ну св ар ки  с пом ощ ью  
сп ец и ал ьн ы х  устройств
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Гермяы Определение

12. Apioii<i.iiroMS сварка
D . A rgon-Lichtbogcnxchw cix-

Д уговая св ар к а , п р и  которой  в качестве 
з а ш и т о г о  г а и  нс пользуется аргон

sen;
A rgonarc-Schw cixten

E. A rgon-arc w elding
F. Proce'de' argonarc:

Soudagc a  F are sous argon; 
S oudage il I 'argonarc

13. Д уговая сварка в углекислом 
rare
(  парка n углекислом  ra le
D . C O j- Sc hu ugaxsc h we isxe n : 

C O ,-Schw eissen
E. C O ,-w e ld ing
F. Soudage C O j

14. П олволная луговая сварка 
П однолная с парка
Н д п . Д уговая сварка под 

подои
О . Lichtbogcnschw eixsen un- 

le r W aster;
U nlcrw asxcrxch* cisxen

E. U nderw ater arc  w elding
F. Soudage й Г агс  sous l'eau

Д уговая  сварка , при  к о ю р о й  в ка ч ееш е  
защ и тн ого  и сп ользуется  угл еки сл ы й  газ

IS . II мпульсио-луговая сварка
I) . Im pulxlichtbogenschw eissen
E. Pulsed arc welding
F . Soudage ilco u ran t pulse’:

Д уговая  св а р к а , при ко то р о й  дугу 
л о п о л к и тел ы ю  п и г а к н  им п ул ьсам и  то к а  по 
зад ан н о й  програм м е

Soudage par im pulsions 
16. Ручная луговая сварка

D . H and lie  hbo gcnsc hwe isse n : 
L ichibogcnhandschw cissen: 
L ichtbogenxchw cbsen von H and: 
E -lian d sch w eb scn :
M anueilcs Lichlbogen- 
schw eiucn

Д уговая  св ар к а . при  которой  
возбуж ден ие дуги, п одача зле к г рол  а и его 
п ер ем ещ ен и е  п р о в ал ятся  вручную

E. M anual arc  w elding.
H and arc welding

F . Soudage & Гаге m anuel
17. М еханизированная лую вая сварка

Н дп . П олуавт омат ическая  
дуговая спорка

D . M cchanisiertex L ichtbogcn- 
schweixsen

E. M echanized  arc welding
F . Soudage me’eanbe’ a  1'arc

Д уговая  св ар к а , при ко то р о й  подача 
п л авящ егося  э л е к тр о д а  или  п р и сад очн ого  
м етал л а, или о тн о си тел ьн о е  перем ещ ен и е 
дут и и и зд ел и я  вы п о лн яю тся  с  пом ощ ью  
м ехан изм ов
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I'cpMIIH Определение

1 К. А втоматическая .IV ю и я  сварка
D . A utom atisches L ichtbogen- 

schweisxen
E. A utom atic  arc welding
F. Soudage au to inatiquc  i

Г аге

19. Дву «луговая сварка
D . Zw eilichtbogenschw etssen 

D oppcllich tbo- 
genschw cisxen

E. T w in -a rc  welding
F. Soudage й double arc; 

S oudagc u deux arcs

М ехани зм роицн иая дуговая сварка . при 
ко то р о й  возбуж дение дуги . подача 
п л ав ящ его ся  э л ектр о д а  или  при садочн ого  
м еталла и о тн о си тел ьн о е  перем ещ ен и е дуги и 
и зд ел и я  о сущ ествл яю тся  м ехан и зм ам и  без 
не посредствен  м о т  участи я ч ел о в ек а , п том 
чи сле и но зад ан н о й  програм м е

Д уш н ая  св ар к а , при ко то р о й  нагрев  
осу щ ествл яется  о д н о в р ем ен н о  двум я дугам и  с 
раздельны м  п и тан и ем  их током

20. М иоголуговая сварка
D . V Ichrfachiichtbogcnschw eisien
E. M ulti-arc  welding
F. Soudage й arcs m ultiples

Д уговая  св а р к а , п ри  ко то р о й  нагрев  
о су ш ссгв л яется  од н ов рем ен н о  более чем 
.ш умя дугам и  с р азд ел ьн ы м  п и тан и ем  их гоком

21. Двухллектродмая сварка
И д я . Сяарха расщепленным  

пскт родом
О . Zw eileklrodcnxchw cisscn. 

Schweisxen m it Zwillingx- 
elek trodc;
Schw eisxen m il D oppele lck - 
trode

E. T w o-electrode welding
F . Soudage tld eu x  electrodes

Д уш н ая  св ар к а , п ри  ко то р о й  нагрев  
о су щ ествл яе тся  о д н о в р ем ен н о  двумя 
электрод ам и  с  общ и м  подводом  свар о ч н о го  
тока

22. М иогодлсктролиая сварка
D . M chrdrahlxchwcixsen: 

S ch w e iu e n  m it M ehrfach- 
elek trode 
M ulti-electrode

E. M ulti-e lec trode  w elding
F. Soudage avec e'lectrodes 

m ultiples

Д уговая  св а р к а , при ко то р о й  нагрев 
о су щ ествл яется  о д н о в р ем ен н о  более чем 
двум я э л е к тр о д а м и  с  общ и м  подводом  
свар о ч н о го  тока

23. Д уговая сварка no флюсу
С в ар к а  по флаосу
D. S chw eiuen  m it Pulverzugabc
E. Sem i-subm erged arc welding
F. Soudage avec add ition  de Лих

Д уговая св а р к а . п ри  ко то р о й  на 
свар и в аем ы е к ром к и  н ан о си тся  сл о й  ф л ю са , 
то л щ и н а  которого  м еньш е дугового 
пром еж утка

24. Точечная луговая сварка
D. L ichtbogenpunktschw eissen
E. A rc spo t welding
F. Soudage par poin ts  й Fare

Д уговая св ар к а  бел п ерем ещ ен и и  аде кг р ода 
и п л о ск о сти , п ер п ен д и к у л яр н о й  его  о си , и 
ииде отдельн ы х точек
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lepum i Определение

2S. Вибрмдуювая сварка
D . L ichtbogcnschw eissen m il 

v ibrierender Elcktrode
E. V ibrating e lec trode  arc welding
F. Soudage ;i Fare avec e’lect- 

rode vibratoire

Д уговая  сп арка п л ав ящ и м ся  электродом , 
к оторы й  в ибрирует , в сл едстви е чего  луговы е 
разряды  чередую тся с  ко р о тки м и  
зам ы к ан и ям и

26. Сварка лежачим электролом
D . Schwcixscn m il liegen der 

E lcktrode:
L 'litersch tenen ichueisscn :
EH V -Sehw eissen

E. F irec racker welding: 
EH V -w elding

F . Soudage avec electrode 
couche'c

Д уговая  св а р к а , при  которой  
н еп о д ви ж н ы й  п о к ры ты й  электрод
у кл ад ы вается  вдоль свариваем ы х к р о м о к , а 
дуга п ер ем сш аегся  по м ерс расплавлении  
электрода

27. Сварка иакловвы м  электро
дом
П ап . Гравит ационпах сварка  
О . Schw ehrkraftschw eisscn
E. G rav ity  welding
F. Soudage par gravite’

28. П лазмсппая сварка
И д и . Сварка плахиеамои дусой 
П лаш сниодусавах сварка
D . Plasm aschwcisscn
E. Plastm a-arc weldind
F . Soudage au p lasm a d 'arc  
(й Гаге p lasm a);
Soudage au  plasm a

29. Элсктрош лаковая сварка 
Ш л ак о вая  сварка
О . E lektroschlackeschw eisscn; 

ES-Schw cissen
E. Electroslag welding
F. Soudage sous la itier e’lecl- 

roconducteur:
Soudage e'leclroslag

30. Э лсктроиво-лучсаая сварка
D . E lektronenstrahlschw eissen
E. E lectron  beam  welding
F. Soudage par fcisccau d'e'le-

c tro n s;
Soudage par bo inbardem ent 
clectronique

Д уговая  св ар к а , п ри  ко то р о й  п окры ты й  
электрод  р а с п о л а т е т с я  н ак л о н н о  вдоль 
спариваем ы х к р о м о к , о п и р а ясь  на н их . и по 
м ере р ас п л ав л е н и я  движ ется  и од  д ей стви ем  
силы  тяж ести  и л и  п р у ж и н ы , а  дута 
п ер ем еш ается  вдоль  ш ва

С в ар к а  п л ав л ен и ем , при  которой  н агрев  
и р о в о д ш е я  сж атой  лугой

С п а р к а  п л ав л ен и ем , при  которой  для 
н агрева  нсп ольэуется  теп л о , вы деляю щ ееся 
п р и  прохож ден ии  эл ектр и ч еск о го  тока  через 
р ас п л ав л е н н ы й  ш лак

С в ар к а  п л а в л е н и е м , при  к о ю р о й  для 
iia ip e n a  и сп ол ьзуется  эн ер ги я  ускоренны х 
электр о н о в
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I'cpMIIH О пре леве true

31. Л азсрп аа сварка
D . Laservchweisscn:

Lav: tv. rahschw с tsxe n
E. Laver welding:

Laver beam  welding
F. Soudage au laser

Soudage par laisceau laser

С в ар к а  п л ав л ен и ем , при которой  для 
нагрева и сп о л ьзу ется  энергии  и злучени я 
лазера

32. Гамшан сварка
D. G asschw eissen: 

G asschm clxschw cisscn
E. G as  welding
F . Soudagc aulogCnc: 

Soudage a  la  П а т т е

С в а р к а  п л а в л е н и е м , п ри  которой  для 
н агрева  и сп ол ьзуется  тепло п л ам ен и  см еси  
газов. сж и гаем ой  с  п ом ощ ью  горелки

33. Термитная сварка
D . A lum inotherm ischcx; 

Schw eissen;
T herm  itschwcixsen

E. T herm il welding
F . Soudage alum ino lherm ique

34. С варка с применением давле
ния
О . Schw eissen m il D ruck
E. W elding w ith pressure
F. Soudage avec p reu io n

С в ар ка . п ри  которой  для нагрепа 
и сп ол ьзуется  ан е р ги я  горен ия т е р м и т о м  
см еси

3S. Н аварка
D . Aufragxschweixsen m il 

D ruck
E. W elding-on w ilh pressure
F. R echargem ent avec presston

Н ан есен и е  сл о я  .металла на поверхность  
изделия посредством  сварки  с  при м ен ен и ем  
давлени я

36. К ш п ак ш ая  сварка
D . W iderslandsschw cissen
E. Resistance welding
F . Soudage par resistance

37. С ты ковая контактная сварка
С ты к о в ая  снарка
D . W idcrstandnlum pfschw cissen
E. Resistance bu tt welding
F. Soudage en bou t p a r resis

tance

С в ар к а  с  п р и м е н ен и ем  д а в л е н и я , при 
которой  и сп ользуется  геи ло , в ы л ел яю ш есся  я 
ко н так те  сп ари в аем ы *  частей  при 
прохож ден и и  электри ческ ого  тока

К о н т ак т н ая  сн а р к а . при  которой  
со е д и н ен и е  свари ваем ы *  частей  п роисходит 
по п оверхности  сты к уем ы х  торной

38. С ты ковая сварка оплавле
нием
С нарка о п л авл ен и ем
D . A bbrennstum pfschw eissen
E. F lash  bu tt welding
F. Soudage par e'lincelagc

С ты к о в ая  ко н так тн ая  сн арка. п ри  которой  
н агрев  м еталла соп ровож дается  оплавлени ем  
сты куем ы х торнов
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Тернии Определение

39. С ты ковая сварки сопротив
лением
С в ар к а  соп роти вл ен и ем  
I) . Prcsvstumpfschweisscn
E. U pset welding:

Resistance butt welding
F . Soudage en bou t par resistance

С ты ковая  к о н так тн ая  св а р к а . при 
которой  нагрев  м еталла осу щ ествл яется  бет 
о п л ав л ен и я  сты куем ы х тори ов

40. Точечная контактная сварка
Т о ч еч н а я  сварка
D . PunU schw cissen
E. R esistance-spot welding
F . Soudage par points

К о н т ак т н ая  св а р к а , п ри  которой  сварное 
со е д и н ен и е  пол учается  между торнам и 
электродов. п ередаю щ их усили е сж атия

41. Рельеф ная сварка
D . Buckelschweisxen
E. P rojec tion  w elding. 

P o in t welding
F. Soudage par bossagex

К о н тактн ая  св а р к а , при которой  св арн ое  
со е д и н ен и е  пол учается  на отдельны х 
участках , обусловленны х их геом етрической  
ф о р м о й , в том чи сле по вы ступам

42. Ш овная контактная сварка
Ш о в н ая  св арка  
И д я . Ром/коная сварка  
D . K oliennaht-W idcrxtandv- 

schweisxen: 
R oliennahtschw eisscn; 
N ah tschw ei»en

К о н т а к т а я  св а р к а , п р и  которой  
соед и н ен и е  свар и в аем ы х  частей  п роисходит 
м еж ду нраш аю ш и м и ся  д и сковы м и  
электродам и , п ередаю щ и м и  усили е сж атия

E. Rcsictance-xeam  welding:
Seam  welding

F. Soudage par resistance a 
la m olctte:
Soudage & la m oleltc:
Soudage au galet 

43. Ш овно-С1ыковая сварка
D . R oliennahtschw eisscn  von 

StumpIstOssen
E. Butt-seam  welding
F. Soudage au galet par ccrascm cnt; 

Soudage & la  m ollette par 
ec rasem eiu

К о н т ак т н ая  св ар к а  с получением  
сты к ового  ш ва в р ащ аю щ и м и ся  л и ск о вы м и  
эл е к тр о д а м и . о тн о си т ел ьн о  которы х 
п ер ем еш аю тся  д ет ал и , со б р ан н ы е с 
н еб ольш ой  нахл есткой  или всты к

44. В ы сокочастотная сварка
D . liochfrcqucnzschw eisxcn
E. H igh frequency welding
F. Soudage & haute frequence

С в ар ка  с п р и м ен ен и ем  д ав л ен и я , при 
которой  н агр ев  оеуш ест в аяется  токам и  
вы сокой  частоты

45 Сварка вхрывом
D . Sprcngschw eissen; 

Explosionschweixten
E. Explosion w elding
F . Soudage par explosion

С в ар к а  с  п р и м е н ен и ем  д ав л ен и я , при 
которой  со е д и н ен и е  осущ ествляется  в 
результате в ы зван н о го  взры вом  соударен и я 
свари ваем ы х  частей
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46. М агнитно-импульсная сварка
D . M agnet ■ linpuls Scweissen
E. M agnetic-pulse welding
F . Soudage par pulsations 

m agne'tiques
47. С варка трением

D . Keibschweissen
E. F ric tion  w elding
F. Soudage par friction

48. С варка давлением
Н д п . Сварка в  твердой фаге 

Сварка в твердом сос
тоя пи и

D . Pressschw eissen: 
Druckscweixxcn

С в а р к а  с  п р и м е н ен и ем  д а в л е н и я , при 
ко то р о й  соед и н ен и е  осущ ествляется  п 
р езул ьтате  соуд ар ен и я  свари ваем ы х  ч астей , 
в ы зв а н н о го  возд ей ств и ем  и м п ул ьсн ого  
м агн и тн ого  ноля

С в ар к а  с  п р и м е н ен и ем  д а в л е н и я , при 
к о ш р о й  н агрев  ocyu icc t в аяется  ф е н и е м , 
в ы зван н ы м  отн о си т ел ьн ы м  п ерем ещ ен и ем  
с в а р и в а е м ы х 'ta c te n  иди  инструм ен та

С в ар ка  с  п ри м ен ен и ем  д авл ен и я , 
о су щ ествл яем ая  sa счет п ластич еской  
д еф о р м ац и и  свари ваем ы х  частей  при 
тем пературе н и ж е тем пературы  плавлени я

E. Pressure welding
F . Soudage par pression 

49. П ечная сварка
D . Feuerschw eissen
E. Pressure w elding with 

furnace heating
F. Soudage par pression au four

С варки  д а в л е н и е м , п ри  ко то р о й  нагрей 
п роводится  в печах и ли  горнах

50. KysitcsnuH сварка
D . H am m ersehw eissen
E. Forge welding; 

H am m er welding
F. Soudage й la forge 

Soudage par forgeage

П ечн ая  св ар к а , при которой  осадка 
вы п о лн яется  ударам и м олота

S I. Сварка пр 1ж агкЫ |
D . W al/schw eissen
E. Roll welding
F. Soudage aux galels

П еч н ая  сварка , при  которой  пластическое 
д еф о р м и р о в ан и е  о сущ ествл яется  в п р о к а т и т  
валках

52. Газопрсссовая сварка
D . G asprcssxchweissen
E. Pressure gas welding
F . Soudage autog£ne par 

pression

С в ар ка  д ав л ен и ем , при  которой  для 
н агрева  и сп ользуется  тепло  п л ам ен и  см еси  
газов, сж и гаем о й  с  п ом ощ ью  горелки

53. Д нффугиоиная сварка
D . DilTusionsschwcissen
E. D iffusion welding
F. Soudage par diffusion

С в ар ка  да  тл е н и ем , о сущ ествл яем ая  за счет 
в заи м н о й  д и ф ф у зи и  атом ов  в ю к к и к  
п ов ерхн остн ы х  сл оях  кон так ти рую щ и х  
частей .

П р и м е ч а  и и е . Д и ф ф у зи о н н ая  
св ар к а  о су щ ествл яется  при  о тн о си тел ьн о  
дл и тел ьн о м  воздей стви и  п о в ы ш ен н о й  
тем перагуры  и н езн ач и тел ьн о й  пластич еской  
д еф о р м ац и и
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54. У лктрагвтковаи сварка С варка д ав л ен и ем , осущ ествляем  an при
D . U llraxchalUchweitxen возд ей ств и и  ультра эву к о  вы х колеб аний
E. U ltrasonic welding
F . Soudagc par ultravonx

55. Холодная сварка С в ар к а  дав л ен и ем  п ри  зн ачи тел ьн ой
D . Kallpresxschweisaen п л асти ч еско й  д еф о р м ац и и  б еэ  нагрева

K altschweisxen; спарниаем ы х частей  вн еш н и м и  и сточн и кам и
E. C old  welding: тепла

C old  pressure welding 
F. Soudagc й fro id

5b. Сварка в контролируемом ат- С в ар к а . осущ естви  немая в к а м ер е .
мосфере
D . Schwcixsen in kon lro lierter

гаи ол и ен н ой  газом о п р ед ел ен н о го  состава

A tm osphere
E. W elding u n d e r  contro lled

atm osphere
F. Soudagc en  a tm o sp h ere  con ro llcc

С В А РН Ы Е  ( О Е Н Ш Е Н И Я  и  ш в ы

S7. Сварное соединение
D . Sc hweissverbi lulling
E. W elded joint
F. J o in t soudee:

A w m b la fe  soude'e; 
S oudurr

5X. Сты ковое соединение
D . S tu m p fd o u ; 

S tum pixchw eiisverh indung
E. Bull joint
F. Assem blage cn bout:

J o in t en bout

Н ер азъ ем н о е  с о е д и н е н и е , в ы п олн ен н ое  
сваркой

С в ар н о е  со е д и н ен и е  двух элем ентов, 
п р и м ы к а ю щ и х  друг к другу горновы м и 
поверхностям и

59. Угловое соединение
D . Eckitosx: 

E c lverb indung
E. C o rn er jo in t:

F illet weld
F. J o in t d 'angte: 

Soudure en  com iche

С в ар н о е  со е д и н ен и е  двух элем ен тов , 
расп ол ож ен н ы х  п од  углом  и св ар ен н ы х  в 
м есте п ри м ы кан и и  их краев
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60. Н ахлееточиос соединение
D . O berlappstosx; 

O bcrlappverbindung
E. Lap joint:

O verlap joint
F. A n c m b lijc  it recouvre-

m ent:
Jo in t it recouvrcm cnt

Смлрмое со е д и н ен и е , в Koropovi спаренны е 
элем ен ты  р ас п о л о ж ен ы  п арал л ел ьн о  и 
ч асти ч н о  п ерекры ваю ! д р у г  друга

61. Тавровое соединение
Н дп . Coedanenue вприт ык 
О . N -S lo « ;

T -V erbindung
E . Tee jo in t:

T -jo in l
F . Assem blage en  T ;

J o in t e n  T

С в ар н о е  с о е д и н е н и е , в к о т о р о й  торен 
о д н о ю  элем ен та  п рн м ы кае! иол углом и 
прип арен  к боковой  п оверхн ости  другого 
э л е м е н т

62. Торцовое соединение
II лп . Каковое еоеаипепие
D . Stim stoss
E . Edge jo in t:

F landc joint
F . Jo in t des plaques ju x tap o 

s e s .
Jo in t i  b o n is  rc lcv & s

63. С варная конструкции
D . Schw cixsLonstruktion
E . W elded structure
F. C onstruction  MXldCc

64. Сварной у тел
D . Schweixsteil: 

Schueisscinheit
E . W elded assembly
F . Enccm blc soudtjc 

A ssem blage  soudtfe
6$. Сварной шов 

Ш о в
D . Schw eissnaht
E. Weld
F. Soudure

С в ар н о е  со е д и н ен и е , в котором  боковы е 
п ов ер х н о сти  св ар ен н ы х  элем ентов
при м ы каю т яруг к  другу

М етал ли ческая  к о н стр у к ц и я . н аго 
то в л ен н ая  св ар к о й  отдельн ы х деталей

Ч асть  к о н стр у к ц и и , п которой  спарены  
п р и н и к а ю щ и е  друг к другу элем енты

У часток  св ар н о го  с о е д и н ен и я ,
о б р адовавш и й ся  в регультате к р и стал л и зац и и  
р а с п л ав л е н н о го  м еталла или в результате 
п л асти ч еской  л еф орм аи н и  п ри  сварке 
л ав л ен и е и  или со ч етан и я  кр и стал л и зац и и  и 
л еф орм аи н и
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66. С Iиконой шив С в ар н о й  ш он сты к ового  соединени и
D . S lum pfnah t;

S tossnaht
Е . Bull weld
F . Solid и re cn  bout;

Soudure b o u t it bout
67. Углоаой шов С в ар н о й  ш о в  углового , и ах л е ею ч н о го  или

D . K ehlnaht та врового  соед и н ен и й
E. F illet weld
F . Soudure d 'ang le

68. Точечный шов С в ар н о й  ш оп . в котором  с п я т  между
D . PunU schw eissung св а р е н н ы м и  час п< ми осущ ествляется
E. Spot weld спорн ы м и точками
F. Soudure p a r point).

69. (.'вирная точка Э л ем ен т  то ч ечн ого  ш в а . п редегаилякпин й
D . S chw cisspun lt соб о й  в п л ан е круг и ли  эллип с
E . W eld spot;

W eld poin t
F . P oin t de soudure;

P o in t so u d fc
70. Ядро точки З о н а  св ар н о й  то ч к и , м еталл  к о ю р о й

О . Schwcisslin.se подвергал ся  расп л авлен и ю
E . W eld nugget;

Spot weld nugget
F . N oyau de soudure;

Lenliile de soudure
71. Н епрерывный шов С в ар н о й  ш о в  п ром еж утков  н о  длине

H u n . Славимой шов
D . D ureh laufendc N ah t
E . C on tinuous w eld;

U n in te rrup ted  weld
F . Soudure con tinue

72. П реры висты й шов С в ар н о й  ш о в  с  пром еж уткам и  п о д л и н е
1). U nterb rochenc N aht
E . In te rrup ted  w eld.

In te rm itten t weld
F . Soudure d iscon tinue;

Soudure in term itten te
73. Цепной прерывистый шов Д в у х сто р о н н и й  п рер ы в и ст ы й  ш ов . у

Ц еп н о й  ш о в к о т о р о ю  пром еж утки  р асп ол ож ен ы  по обеим
I) . S ym m ctritc li un terbroche- сторон ам  стен ки  один  прогн и  другого

пе N aht
Е . C hain  in term itten t weld; I  1

C hain  in term itten t fillet weld
F . Soudure d iscontinue sym -

nW trique
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74. Ш а х м а т ы *  п р е р ы в и с т *  шоп
Ш ахм атны й  шип
D . U nterb rochenc гсгсеш е 

N ah i
E . S taggered in te rm itten l 

weld
F. Soudurc d iscontinue a lte r ' 

tide

Д в у х сто р о н н и й  п р е р ы в и с т й  ш оп , у 
к о то р о го  пром еж утки  на од н о й  сто р о н е  
ст ен к и  р асп ол ож ен ы  п ротив  сварен н ы х  
у частк ов  ш в а  с  другой  се стороны

75. М ногослойный шоп
D . M chrlagcnnaht
E . M u lti-run  w eld;

M ulti-р ам  weld
F . Soudurc en  plusieurx pas

se*;
Soudurc £i couchex m u lti
plex:
Soudurc ii p lux ieun  couchex

76. Иолпирочиый шов
D . G cgennah t
E . Sealing bead
F . C o rdon  support:

C o rdon  & I'envers
77. П рихвагка

D . H cftnah!
E. T a d  weld
F . Soudurc de pointage

78. М онтаж ны й шов
D . B austcllenxchw enxnaht:

M ontagexchw cinung
E . Site weld
F . Soudurc de m ontage

79. Валик
D . S chw eiuraupe
E . W eld bead:

Bead
F . C ordon

SO. Сдой сварного шва
С лой 
I) . Lagc
E. Layer
F. L ouche

М ен ьш ая  часть  двухсторон н его  ш ва, 
в ы п о л н яем ая  п ред вари  i c .t i. h o  д л я

п ред оти раш ен н я  прож огов  при последую ш ей 
св ар к е  и ли  и ак л ад ы в а еи ая  и послсаню ао 
очередь  в ко р ен ь  ш ва

К о р о тк и й  св а р н о й  ш ов  д л я  ф и к с ац и и  
в заи м н ого  расп о л о ж ен и я  п од л еж ащ и х  св арке  
деталей

С варн ой  ш ов , вы п о лн яем ы й  п ри  м онтаж е 
к он струк ц и и

М еталл  св ар н о го  ш в а . н ап л ав л е н н ы й  или 
п ереп л ав л ен н ы й  за о д и н  проход

Ч асть  м еталла св ар н о го  ш в а , которая 
со с то и т  и з  одного  и ли  н ескол ьки х  в ал и ко в , 
р ас п о л агаю щ и х ся  на одном  уровне 
п оп ер еч н о го  сеч ен и я  ш ва
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81. Корень шла
D . N ah lw ur/eU  

W u n c I
E . W eld root
F  R acine de la xoudure

Ч асть  св ар н о го  шма. н аи бол ее удал ен н ая от 
его  ли п ец ки  поверхности

Kef** aids

к ш

S2. Выпуклость еварного шва
В ы пуклость  шпа 
IIд п . Усиление шеи
D . N ahtU berhtthung
E . W eld reinforcem ent;

W eld convexity
F . Sur£paixscur de la xoudurc

S3. Вогнутость углового шва
В огнутость ш ва 
Н д п . Ослабление шва
D . K onkav itit d e r K ehlnaht
E. F illet weld concavity
F. C oncav in ' de  la rondure

В ы п укл ость  luna . оп ред ел яем ая
р ассто ян и ем  меж ду п л о ск о стью , проходящ ей 
чер ез в и ди м ы е л и н и и  гран ицы  св ар н о го  ш па 
с  о сн о в н ы м  м еталлом  и поверхностью  
св ар н о го  ш в а . нам ерен н ы м  о м есте 
н аи б ол ьш ей  вы п уклости

В огнутость, о п р ед ел яем ая  расстоян и ем  
м еж ду п л о ск о стью . п р и х о д и т  ей  черед
в и ди м ы е л и н и и  гран ииы  углового  ш ва с 
о сн о в н ы м  м еталлом  н п ов ерхн остью  ш ва. 
и зм ерен н ы м  в м есте наи б ол ьш ей  вогнутости
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S4. Толщ ина углового шва
D . N ahthiihe;

K ehlnahtdicke
E . F illel weld throat 

thickness
F . E paisscur & clin;

Epaisscur d 'u n e  soudure en 
angle

Н аи б о л ь ш ее  расстон п и е 0 1  п оверхности  
углового  ш ва до  то ч к и  м ак си м ал ь н о го  
пропл авл ен и и  о с н о в н о ю  м еталла

в
85. Расчетная высота углового шва

Р асч етн ая  вы сога ш ва
D . R cchncrisehc N ahtdickc
E. Design th roa t thickness
F. Epaisscur nom inale dc  la 

soudure

Д л и н а  п ер п ен д и к у л я р а , о п у ш ен н о го  иг 
точ ки  м ак си м ал ь н о го  пропл авл ен и и  в м есте 
со п р я ж ен и и  свари ваем ы х  частей  на 
гип отен узу  н аи б о л ьш его  вп и сан н о го  по 
в н еш н ю ю  часть  углового ш ва прям оугольн ого  
треугольника

S6. Катет углового шва
К ате г uiua
D . Schcnkel& nge: 

N ah tschcnkel
E . F illet weld leg
F . C 6 tc  de la soudure d 'ang le

К р агч ай ш се  р ас сто ян и е  о т  поверхности  
о д н о й  иг свар и в аем ы х  частей  д о  ф а н и и м  
углового  ш в а  на п оверхн ости  в ю р о й  
св ари в аем ой  части

87. Ш ирина сварного шва
Ш и р и н а  ш ва
D. M ahlbrcite
E. Wekl width
F . Largeur de la soudure

Р асстоян и е меж ду ви ди м ы м и  л и н и ям и  
сп л авл ен и и  на л н и ево й  с ю р о и е  св ар н о го  ш ва 
п ри  св арке  плавлени ем
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SS. Козф ф иниенг формы спорно
го шпд
К о эф ф и ц и ен т  ф о р м ы  ш ва
D . N ah tfo rm fak to r
E . W eld shape factor;

W eld geom etry factor
F .  F actcu r g lo tn iu iq u e  de la 

soudure

К о зф ф м и и с н т . в ы раж аем ы й  о тн ош ен и ем  
ш и ри н ы  сты к ового  или углового  ш в а  к  его 
тол щ и н е

S9. М еханическая неоднородность 
сварного соединении
М ехан и ческая  н еод н ородн ость
D . М echanis.be IlthomogenitiU
E. M echan ical heterogeneity
F  HihtSrositaiiittf nW caniquc

91). М ягкая  прослойка сварного со 
единения
М ягкая  п р осл ой ка
D . W eiche Zw ischcnlage
E . Soft interlayer
F . C ouche intcrm & iidre douce

Р азли чие м ехан и чески х  свой ств  о т е л ь н ы х  
участков  св ар н о го  со ед и н ен и я

У часток с в а р н о ю  со е д и н ен и я , и котором  
м етал л  им еет п о н и ж ен н ы е  п оказатели  
твердости  и (и л и ) п р оч н ости  по сравн ен и ю  с 
м еталлом  со сед н и х  участков

91. Твердая прослойка сварного с о 
единения
Т вердая п росл ой ка
D. H artc  Zw ischenlage
E. H ard  interlayer
F . C ouche in te rm ed ia te  dure

У часток св ар н о го  со е д и н ен и я , в котором  
м етал л  и м еет п о в ы ш ен н ы е  показател и  
твердости  и (и л и ) п роч ности  по сравн ен и ю  с 
м еталлом  со сед н и х  участков

92. Ра |уврочис 11иый участок свар 
н о ю  соединения
Р азу п р о ч и ен н ы й  участок
D . Infestigtc Z one
E . W eakened rone
F . Z one affaiblic

93. Контактное упрочнение мяг
кой прослойки 
К о н тактн о е  у п роч н ен и е
D . Lokalc Verfestigung
E . Local strengthening
F . RafTerinixxemciit locale

У часток  зон ы  тер м и ч еско го  в л и я н и я , в 
котором  п р ои зош л о  сн и ж е н и е  п р о ч н асти  
о с н о в н о ю  м еталла

П о вы ш е н и е  со п р о т и в л ен и я  д е ф о р м и 
р о в ан и ю  м ягкой  п р о сл о й к и  с в ар н о ю  
со е д и н ен и я  за счет сд ер ж и ван и я  ее 
л еф о р м аи и й  сосед н и м и  б одее  п ро ч н ы м и  его 
частям и

Т Е Х Н О Л О Г И Я  СВА РКИ

94. Н аправление сварки Н ап р ав л ен и е  д в и ж ен и я  и ст о ч н и к а  тепла
D . Schw cissrichtung вдоль  продол ьн ой  оси  св а р н о г о  со ед и н ен и я
E . D irection  o f  welding
F . Sens dc la so udu ie :

D irection  dc la xoudure
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95. О брлиоступсичатам  свирка
D . P ilgerschriltschw eisscn
E . B ack-step sequence; 

Buck-step welding: 
S tep-back  welding

F . Soudagc & рач dc  pelerine

С в и р к а , при  к о ю р о й  св ар н о й  ш ов 
в ы п о л н я ет ся  сл ед ую щ и м и  а л и и  аа другим 
у частк ам и  в н ап р ав л ен и и , обратн ом  общ ем у 
п ри р ащ ен и ю  дл и н ы  ш ва

96. С варка блоками
D. A bsatzweiscs M ehrlugen- 

schw eissen
E. Block sequence
F . Soudagc par blocs succes

ses

О б ратн оступ снчатля сварка , п ри  которой  
м н ого сл о й н ы й  ш ов в ы п о л н яю т отдельн ы м и 
участкам и  с п ол н ы м  -таполнснисм  каж д ого  из 
них

97. Сварка каскалом
D. K ackadcnxchw cistung
E . Cascade welding
F. Soudagc en cascade

С в ар к а , при  которой  каж д ы й  п оследую щ ий 
участок  м н ого сл о й н о го  ш ва перекры вает весь 
преды дущ ий участок или его часть

98. Проход при сварке
П роход
D . Schwcissgang
E . Pass:

Run
F . Passe

99. С варка напроход
D . Einrichlungschw eissen
E. O ne d irection  welding
F . Soudagc dans un sens

О д н о к р атн о е  п ер ем ещ ен и е  в одном  
н ап р ав л ен и и  и ст о ч н и к а  тепла п ри  св арке  и 
( и л и )  н ап лавке

С в ар к а , при  которой  н ап равл ен и е сварки
н еи зм ен н о
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100. С варка враю рос
D. A bsal/w eiscx Schw eissen
E. Skip welding
F . Soudage fraetionndc

С в ар к и . при  которой  с парн ой  ш ов 
вы п о лн яется  участк ам и , р асп ол ож ен н ы м и  в 
раним* м естах п о  его  ллине

101. С варка сверху пии)
D . Fallnahtschw eisscn; 

A bw ansschw cisscn
E. D ow nhill welding
F . Soudage descendant

С в ар к а  п л авл ен и ем  в в ерти кальном  
п о л о ж е н и и , п ри  которой  св ар о ч н ая  ванна 
перем еш ается  сверху в и н  з

102. С варка em u ) вверх
D . A ufw irtsschw cisxen
E . 1 .p h i l l  welding
F . Sciudage meintant: 

Soudage ascendant

С в ар к а  п л авл ен и ем  в в ерти кальном  
п о л о ж е н и и , п ри  к о ю р о й  св ар о ч н ая  ванна 
перем ещ ается  сн и зу  вверх

103. С варка ва спуск
D . Bergabschweissen
E. D ow nw ard w elding tin  the 

inclined position)
F . Soudage descendant <en 

position in c lin e d

С в ар к а  П лавлением  п н ак л о н н о м  
п о л о ж е н и и , при которой  св ар о ч н ая  ванна 
перем сш асгся  сверху вниз

НИ. С варка на попьем
D . S ch rag au fw artssch \sc is« n  

Bergaufschweissen
E. U pw ard  w elding (in  the 

inclined position)
F . Soudage m ontan t (en  p o s i

tion  in c lin e d

С в ар к а  п л авл ен и ем  в н ак л о н н о м  
п о л о ж е н и и , п ри  к о ю р о й  св ар о ч н ая  ванна 
п е р е м е ш а й с я  сн и зу  вверх

IDS. С варка углом вперед
D . Schw eissen m il stechender 

B rcnnerstellung
E. W elding w ith electrode in 

clined  un d er acu te  angle
F . Soudage avee electrode 

in d u lg e  en avant

Д уговая  св а р к а , п р и  к о ю р о й  электрод  
н ак л о н ен  под остры м  углом  к н ап равл ен и ю  
сварки

106. Сварка углом на ша
D . Schw eissen m il schleppen- 

d e r  B rennerstcllung
E. W elding w ith electrode in 

d in e d  under obtuse angle
F . S oudage av ec  E lectrode in- 

d in d e  en  arridre

Ду гонам св а р к а , п ри  ко то р о й  электрод  
н ак л он ен  иод тупы м  углом к  н ап равл ен и ю  
сварки

107. Сварка на весу
D . Schw eissen ohne lin terla*

E . W elding w ithou t hacking
F .  Soudage sans support

О л н о сго р о н н я я  св ар к а  со  ск возн ы м  
п роп л авл ен и ем  к р о м о к  бе* и сп ол ьзован и я  
подкладок
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108. Сварка в е в о в о р о т ы х  стыков С в ар к а  по и м к н у г о и у  кон гуру  в о  всех
D . Schweixaen in Zwangxpo- и ростра истпс и it и х  п ол о ж ен и ях , п р и  когорой

xition ООКСК1  спаркн  не пол нижем
E . P osition  pipe-w elding:

O rbital «e ld ing
F. Soudagc dea joint* fixes:

Soudagc orbital
109. П оддув iau iiin io ro  ra ta П одача защ и тн ого  газа к об р атн о й  сторон е

D . S c h u t/g jv /u fu h r von соели ннем ы х частей  для заш мгы  их при св арке
RUxhkseitc d c r N ah t о т  воздействии воздуха

E. W eld roo t gas shielding
F . P ro tec tion  par gas de la

rac in e  dc  xoudure
ПО. Раадедка кромок П ри д ан и е  к р о м к ам , подлеж ащ из! сварке .

D . F ugenvorbereitung: необходим ой  ф орм ы
К a n te nvo rhe re it u ng:
N ah tvorbere itung

E . Edge p repara tion
F . P reparation  dcx borda;

C hanfreinage
I I I .  Скос кромки П р ям о л и н ей н ы й  н ак л о н н ы й  ср е з  к р о м к и .

D. K anienabschiH gung п одл еж ащ ей  св арке
E. Edge bevelling
F. C hanfrcin

112. IlpB iynjienne кромкв Н е с к о ш е н н а я  ч асть  торн а кром к и .
I) . Slcgflanke п одл еж ащ ей  св арке
E . R oot face
F . Vieplat:

Talon .------------------- 1
113. Угол скоса кромки О сгры й  угол м еж ду п л оск остью  ск о са

Угод скоса к р о м к и  и п лоскостью  тори а
D . Abxchrligungxwinkcl
Е . Bevel angle Л '
F . Angle du chanfrc in

(de chanfre inage) ^  \  •

114. Угол раадслки кромок Угол м еж ду с к о ш е н н ы м и  кром кам и
Угод pa  заедки спарииаем ы х частей
D . O ffnungsw inkel
E . G roove angle ОС
F . Angle d 'ouvertu re



С. 20 ГО СТ 2 6 0 1 -8 4

I'cpMIIH Определение

114а. Затор
D . Spall: Spaltbrcite; 

S tegabstand
E . G ap : A ir gap;

R oo t opening
F. fx a r tm c n l dex b o rik

К р атчай ш ее р асстоян и е меж ду кром кам и  
со б р ан н ы х  для св ар ки  легален

11S. Основной металл
D . G ran d w crlito ff
E . Base m etal: 

P aren t m etal
F . M lea l dc baxc

М еталл подвергаю щ и хся  сварке 
соед и н яем ы х  частей

116. Глубина иронии.им ни
D . Einbrabdtiefe
E. D ep th  o f  pene tra tion
F. P ro fondcur de  p ta th ra tio n

Н аи б о л ь ш ая  глубин а расп л ав лен и я  
о сн о в н о г о  м еталла в се ч ен и и  шил или 
н ап л ав л е н н о ю  валика

117. Сварочнаи ванна
D . S chw ciubad
E . W elding pool: 

W elding bath ; 
W elding puddle

F . Bain dc fuxion: 
B ain de xoudage

Ч асть  м етал л а с в ар и в ае м о ю  ш ва. 
н аход ящ аяся п ри  св арке  плавлени ем  в ж идком  
состояи и и

118. Кратер
D. K rater
E. C rater
F. C ra tire

У глублени е, образую щ ееся  в к о н ц е  валика 
иол дей стп н ем  д ав л ен и я  дуги  и объем н ой  
усадки  м еталла ш па

119. П рисадочный металл
D . Zuxat/.wcrkxtolT: 

Z u sat/m e la ll
E . F ille r m etal
F . Mc’Ull d 'appo rt

М еталл для введения в сварочную  ванну  в 
д о п о л н е н и е  к расп л ав лен н о м у  о сн о в н о м у  
металлу

120. Н аплавленный металл
D . E ingclragenes Schwcixxgut: 

Rcincs Schw cksgut
E . D eposited  m etal
F . M eiul dcpoxCe

П ер еп л а в л ен н ы й  п р и с ад о ч н ы й  м еталл, 
введ ен н ы й  в  свароч н ую  ванну  или 
н ап л ав л е н н ы й  н а  осм опн ои м етах !

121. М еталл шва
D. Schwcixxgut
E. W eld m etal
F. Mcl.il dc la  soudufe

С п л а в . о б р ат о в а н н м й  р асп л ав л ен н ы м  
о сн о в н ы м  и н ап л ав лен н ы м  м еталлам и  или 
то л ько  п ереп л авл ен н ы м  о сн о в н ы м  м еталлом

122. П ровар
D. Einbrand
E. C om plete  fusion
F. Fusion com plete

С п л о ш н ая  м етал л и ческая  спяль между 
св ар и в ае м ы м и  п овер х н о стям и  о сн о в н о го  
м еталла, сл о ям и  и вал и кам и  св ар н о го  шва
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123. Зона сплавления при сварке
З о н а  сп л авл ен и я
D . Z usam m cnschm cl/zonc
E. F usion  /o n e
F . Z one de liaison

З о н а  ч асти ч н о  оп л ав и в ш и хся  игрек на 
ipa tiH uc uctiouH oro  м еталла и м еталла шва

124. Зон» термическою  влияния 
при сварке
З о н а  терм и ческого  в л и ян и я  
И ди . П ереходная зона
О . W g n n e c in f lu su ’o ne
E . H eal affected /.one
F . Z one (herm iquem cnl aflecliJc; 

Z one in f lu e n c e  the un ique  me nl

У часток осн оп и ого  м етал л а . нс 
п о д в ер гш и й ся  р а с п л ав л е н и ю , структура и 
свой ства  которого  и зм ен и л и с ь  п р е з у л ь т а т  
n a ip en a  при св арке  и ли  н ап л авке

I2S. С ж атая дуга
D . E ingcschnU rter Lichtbogcn
E . C onstric ted  arc
F .  A rc  c o n t r a c t .

Д у т .  стол б  к о т о р о й  сж ат с п ом ощ ью  
со п л а  п л азм ен н о й  го р ел к и , п отока rasa  или 
в н е ш н е ю  э л ектр о м агн и тн о го  поля

A rc  ctrunglC
126. Д уга пряною  действия

D. D irek to r Lichtbogcn
E. T ransferred are
F. A rc transf& £

Д уга, при к о горой  объект св ар ки  вклю чен 
и п ен ь  свар о ч н о го  тока

127. Д уга косвенною  действия
D . N ichtU bertragcner L ichtbogcn: 

Ind irck to r Lichtbogcn
E . N o n -transferred  arc
F . Arc non  ir a n s fM

Д уга, при которой  объект св ар ки  нс 
вклю ч ен  в псп ъ  с в а р о ч н о ю  тока

128. П рям ая поляриосгв
D . M inuspolung:

N orm alc  Polling
E . S traight polarity
F . P olaritd  norm alc (d irecte)

П о л яр н о ст ь . при к о го р о й  электрод 
п р и соеди н яется  к о три и ател ьн ом у  полю су 
и ст о ч н и к а  п и тан и я  дуги , а объект св ар ки  — 
к пол ож и тел ьн ом у

129. О бращ ая  полярность
D . Pluspolung.

U m gekchrte Polung
E . Reversed polarity
F . Polarity  inven te (negative)

П о л я р н о ст ь . при ко то р о й  электрод 
присоединяете!! к п о л ож и тел ьн ом у  полю су 
и сто ч н и ка  п и тан и я  дуги , а объект св ар ки  — 
к отри ц ател ьн ом у

130. M aiHHinoe дутье
D . M agnelische Bloswirkung
E. M agnetic arc blot»
F. SoulRagc m agn& ique

О ткл он ен и е дуги  в результате д ей стви я  
м агн и тн ы х  пол ей  или  ф ерр о м агн и тн ы х  м асс 
п ри  св арке

131. О садка при сварке
О садка 
О . S tauchcn ; 

S tauchung
E . U psetting
F . R efoulem ent

О п ер ац и я  м ест н о й  п л ас ти ч еск о й  
д еф о р м ац и и  свари ваем ы х  частей  при сварке 
с п р и м ен ен и ем  д авл ен и я
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132. Грат при сварке
Граг
D . Schweixsgrat
E . U pse t m etal:

Flash
F . M M l t f a t l K ;  Bavurc

М еталл, пы д ав л ен н ы й  ы  счет о сад ки  при 
св арке

133. Угар при сварке
У гар
D . A bbrandvcrlust;

A bb rand
E . B u rn -ou t loss:

B urn-ou t; B urn-off; loss
F . Perte de soudure

П о 1срм  м еталла на и сп ар ен и е  и оки сл ен и е  
при сварке

134. Установочная длина сваривае
мых частей
У стан овочн ая ли им а
D. Em spannliiiige
E. In itia l extension
F . L ongueur hors-m ors

Д л и н а  спариваем ы х частей , вы ступаю щ их 
13 и х  им мыс п р и с п о со б л ен и я  п рн  сты к овой  
ко н так тн о й  сварке и св арке  трением

135. Свариваемость
D . Schw cK sbarkeit
E. Weldability
F. Sou liability

П о ГО СТ 29273

136. Коэффициент расплавления
D . A bschm clxkoeffi/icn t; 

A bschineU faktor
E. F usion  coefTicicnl
F . CoefTicient de fusion

К о э ф ф и ц и е н т , вы раж ен н ы й  о тн ош ен и ем  
м ассы  электрода , р ас п л ав л е н н о й  и  ед и н и ц у  
врем ени  горен и я  д у га , о тн есен н о й  к едн ниие 
свар о ч н о го  тока

137. К оэфф ипнспг наплавки при 
сварке
К о :я ||ф и 1 1и е н 1 иаи лапкн
D . A uftragskocffixient
E. M etal deposit factor
F. CoefTicient dc  d«5|>6l (d e 

position)

К о э ф ф и ц и е н т , в ы р аж ен н ы й  о !н о ш еи и с м  
м ассы  м етал л а, н ап л ав л ен н о й  и  ед и н и ц у  
врем ен и  горен и я  д у га , о тн есен н о й  к еди нице 
свар о ч н о го  гака

I3K. Коэффициент n o u -рь при
сварке
К о эф ф и ц и ен т  n o te p t.
D . Rclativcr Schweissgulver- 

lust
E. Relative loss o f  filler m e

tal during  deposition
F . C oefficient de perte cn  md- 

tal

К о э ф ф и ц и е н т , вы раж ен н ы й  о тн ош ен и ем  
п о тер ь  м етал л а п рн  св арке  па угар  и 
раэбрм  к и в а н и е  к м ассе р а с п л ав л е н н о ю  
п р и с ад о ч н о ю  м еталла
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139. Погонная >нергин Э н ер ги я , затрач енная на ед и н и ц у  длины
D . S lreckencncrgie
E . H eat input
F . E ncrgic ahsortxfe par uni-

св ар н о го  ш ва при св арке  плавлени ем

td d c  longueur

О Б О Р У Д О В А Н И Е  И М А Т ЕРИ А Л Ы

140. Сварочный n o n С п е ц и ал ь н о  о б орудован н ое рабочее м есто
D . Scweixsplatz (m it Aus- 

m stu n g en )
E . W elding station
F . Poste dc soudage

для спарки

141. Сварочная установка У стан о в к а , со с то ящ ая  из источн и ка
D. Sclnveixsanlage п и тан и я , с в а р о ч н о ю  апп арата  или м аш ины
E. W elding m achine для св ар к и  и м ех ан и зм о в  о тн о си тел ьн о го
F . M achine a  souder п ер ем ещ ен и я  св а р о ч н о й  ап п аратуры  и

изделия
142 Л вю м ат для ду iono« сварки A ttn a p a t д л я  ав то м а ти ч еск о й  дуговой

А втомат сварки
D . Lichtbogcnschw eixxautom at
E . A utom atic  arc  «e ld ing

m achine
F . M achine au tom atique  de

soudage а  Г arc
143. П олуавтомат для  д у го в о й A ttn a p a t для  м ехан и зи р о ван н о й  луговой

с и р и н св а р к и , в кл ю ч аю щ и й  го рел к у  н м ехан изм
П олуавтом ат подачи  п р ов ол оки  с  ручн ы м  п ерем ещ ен и ем
I) . M albautom at filr Lichtbo- горелки

genschw eitxen
E . S em i-au tom atic  arc  wel-

d ing  m achine
F . M ach ine sem i-au tom atique

de  soudage it Гаге
144. С варочная головка У строй ство . осущ ествл яю щ ее подачу

D. Schweivxkopf св ар о ч н о й  п ров ол оки  и поддерж ание
E. W elding head за д ан н о го  р еж и м а сварки .
F. T £ te de soudage П р и м е ч а н и е .  С в ар о ч н ая  ю л о в к а  

м ож ет составлять  ч асть  автом ата  д л я  дуговой 
сварки

145. М ундштук сварочной голов- Чисть св ароч н ой  гол оп ки , п ред н азн ачен н ая
KM л ля н ап р ав л ен и я  св ар о ч н о й  п роп ол ок н  в ю н  у
D . K ontak t- uttd FUhrungs- 

rohr
E . N ozzle
F . B ute

св ар ки  н подвода к ней зл сктр и ч еск о го  тока



С. 24 ГО СТ 2 6 0 1 -8 4

Герм ни Определение

146. Трактир .VI■ луговой сварки
D . Schw eixilraktor
E. W elding trac to r
F . T ra c te u rd e  loudage а  Г arc

147. Горелка тля луговой сварки
D . L ich tbogen ichw cisib ienncr
E. Arc w elding torch
F . C hatum eau  (to rch e l de 

xoudage & I'a tv

П ер ен о с н о й  a n n a p a i л ля  луговой  св ар ки  с 
са м о х о д н о й  те л еж к о й , к о ю р а я  перем еш ает 
его  вдоль свари ваем ы х  к р о м о к  н о  поверхности  
издел ия или п ер ен о сн о м у  п у щ

У стройство  для луговой  Сварки в защ итном  
газе и ли  с а м о з а щ и т о й  п р о в о л о к о й , 
о б есп ечи ваю щ ее полиол элскгр и ч еск о го  тока 
к электроду  и газа в зону дуги

148. Сопло горелки зл я  луговой 
сварки
С оп л о
D. D tlsc
E. W elding torch  nozzle
F. B uie dc  chalu ineau  <dc 

torehe)

С о п л о  для подвода и н ап р ав л ен и я  га>а с 
исл м о  защ и ты  св ар о ч н о й  ванны  и электрода 
о т  в оздей стви я  воздуха

149. Э лектрололерж агслв л ая  ду- 
ю вои сварки
Э л ек грол оаерж ател ь
D. E lek trodenhalter
E. E lectrode holder
F . P o r te d  le c tn x k

П ри сп о со б л ен и е  дли закреп л ен и я  
электрода и подвода к нем у  тока

150. Сварочный выпрямитель
D . S chw ciug le ich rich te r
E. W elding rectifier
F. Redrexseur de xoudage

151. Сварочный генератор
D . Schw eingeitera to r
E. W elding genera to r
F. G ^nifrateur de xoudage

152. Сварочный u ip e ra r
D . S chw einagregat
E . W elding set
F . G ro u p e  lilecirogfcne de 

xoudage

А грегат , с о с ю я ш и й  и» свар о ч н о го  
ген ератора и п ри в о д н о го  двигателя

IS3. Сварочный преобразователь
D . S chw cistum form cr
E. W elding converter
F . C o n v crti» eu r dc  xoudage

С в ар о ч н ы й  агрегат , в котором  п р и водн ы м  
двигателем  яв л яется  эл ектр и ч еск и й  двигатель

154. Горелка лля laioBoU сварки
Горелка
D . S chw ciiib renner
E. Gav to rch
F. C halum eau  A gas

У стройство  для га ник)и св ар ки  с  
регулируем ы м  см еш ен и ем  га гоп и созданием  
н ап р ав л ен н о ю  свар о ч н о го  п л ам ени
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1SS. И нж екторная горелка
Н дп . Горелка ки/кого  Удаления 
О . Injcktonchw eixxbrenner: 

S augschw ciubrenncr.
N iederdruckxchw eixxb rentier

E . In jecto r blow pipe;
In jecto r torch:
Low-prexxure to rch  (blow pipe)

F . C halum eau  & hasxc pression: 
C halum cau  й in jectcui

Г орелка для газовой  св ар ки  со  B ctpoennuM  
и н ж ектором  д л я  подсоса  горю чего  га ха сгруей  
ки сл орода

156. Безы нж екторная горелка
Н дп . Горелка высокого д а в 

ления
D . Schw eiM brcnner ohne 

Injektor
E. I’ rexxure w elding torch: 

B low pipe w ithou t injector
F . C halum cau  tain, in jecleur. 

C halum eau  & hau te  pres- 
sion

Г орелка для  г*1 ю вон  св а р к и , и которой  
п осту п л ен и е  го р ю ч е ю  г а м  и ки слорода в 
см еси тел ь  осу щ ествл яется  под оди н аковы м  
давлени ем

157. Окислмтелкнос сварочное 
пламя
О кислм телкнос плам я
D . O xydierendc F lam  me
E. O xid i/ind  flame 
R. Г la in m e o.vydante

С варочн ое п л а м я , и ср ед н ей  гоне которого  
и м еется  ихбы ток ки сл орода

158. Н ауглероживаю щ ее свирпч- 
■toe пламя
Н ауглерож иваю ш ее плам я
D . A ufkohlende Flainm e
E. C arburizing dam e
F . F lam  m e carburan te

С ти рочное п л ам я , в средн ей  хоне которого  
и м еется  свободн ы й  углерод

159. Л иеш леш пы и генератор
D . Л /cly lencn tw ick ler; 

A zetylenerzeuger
E. A cetylene genera to r
F . G & ufrateui d 'ac& yt& nc

А ппардт для пол учен и я  ац ети л ен а 
посредством  р азл о ж е н и я  карб и д а  к альц и я  
водой

160. Электроли ш о -no.iHKiH гене-
parop
D . W axxer-Elcktrolyxe G e n e 

rator
E. W ater electro ly tic g e n e ra 

tor
F . G ttaCratcui d ’lk c tro ly s c  

aqueuse

Л п п ар д | для  пол учен и я  недородно  - 
ки сл о р о л н о й  см ес и  эл ектр о л и ти ч ески м  
разл ож ен и ем  воды
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161. Гат-заменитель Горю чий гаа. п р и м е н яем ы й  при  газовой
D. E rsal/gas св ар к е  и магрепе вм есто  ац е ти л е н а
Е. C hanging gas
F. G az de rcm placcm cnt

162. М еханическое оборулш аиие О б оруд ован и е , п р ед н азн ач ен н о е  для
для сварки у стан овки  свари ваем ы х  частей  и удобное
D . M echanixche Schweiixaux- дли  св ар ки  п р остран ств ен н ое  п о л о ж ен и е .

itM ungcn перем ещ ен и и  их при с& аркс. а  такж е для
E . M ach inery  for welding ра5м еш сн и я  н п ер ем ещ ен и я  свароч н ого
F . E qu ipem ent nW chanique о б о р у д о в ан и я  и св ар ш н к о п  при

de  wiudage в ы п о л н ен и и  свароч н ы х  оп ер ац и й
163. Сварочный вращ атель У стройсгво  для в ращ ен и и  и здел и й  при

1). D rchvorrichlung св арке  кол ьи ев ы х  ш в о в  м н ап л авке
E . M anipu lato r п о верхн остей  вращ ении
F . P oiilio iineor;

M anipu la teur de soudage
164. Универсальный сварочный С в ар о ч н ы й  вр ащ ател ь  д л я  вращ ения

в р и а и е л ь свари ваем ы х  изделии  с разл и ч н ы м и  углами
D . D reh - und Schw cnkvorrichtung н ак л о н а  о си  прлш еиия
E . Versatile w elding ro ta to r
F . M anipu lateu r univervet de

soudage
I6S. Роликовый сварочный вра- С в ар о ч н ы й  в ращ ател ь , в котором

т а  т ель в р ащ ен и е  свар и в аем ы х  изделий
Р о л и ко в ы й  праш атсль об есп ечи вается  п ри п о д н и м и  р о л и к а м и
D . K ollen-D rchvorrichlung
Е. D riving ro ller device
F . M anipu la teu r & rouleaux

166. Сварочный кантователь У стройсгво  для у стан овки  свари ваем ы х
К ам ю и атсл ь частей  в удобное дли св ар к и  п о л ож ен и е
D . K antapparat;

K anter
E . W elding tilter
F . C u lbu teur de xoudage

167. Сварочный конл.жтор П р и сп о со б л ен и е  для сб о р к и  и
К ондуктор закр еп л ен и я  друг о тн о си тел ьн о  друга
D . S pannvornch tung св ар и в ае м ы х  частей  в о п ред ел ен н ом
E . Jig. пол ож ен и и

Fixture
F . D ispoM tif de  fixation.

M onture
168. Ф люсовый аппарат А ппарат для  подачи  или  п од ач и  и уборки

D . Pulverzufuhr» und-ahsaug- свар о ч н о го  ф лю са
vorrichtung

E . F lux apparatus
F . D ispoxitif d 'am etu ie  de flux
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169. П одкладка
D . Р е й с  Badsichcrung 
Е- Backing bar.

F ixed  m olten  poo l support 
F . Latte;

S upport

Д етал ь  и ли  п р и с п о со б л ен и е . у с т а 
н ав л и в аем ы е п р и  св ар к е  п л авл ен и ем  иод 
к р о м к и  свар и в аем ы х  частей

170. Ф лю совая волюшка
D . Pulverkisxen
E . F lux backing.

F lux cushion
F . S uppo rt de flux

П одкл адк а в виде п р и с п о со б л ен и я , у дер 
ж и ваю щ его  р асп л ав л ен н ы й  металл в ан н ы  при 
п ом о ш и  ф лю са

171. Ф лю со-мелная воаклалка
D . K upfer-Scliw eisspulver- 

C  ntertage
E . C om bined  copper-flux  backing
F . L atte  en cuivre en  flux

П одкл адк а и з  м едной  п л асти н ы , п окры гой  
то н к и м  сл оем  ф л ю с а . обеспечи ваю щ ий 
ф о р м и р о в ан и е  ш в а . удерж иван ие р а с 
п л авл яем ого  м еталла и ОТВОД теп л а

172. Сварочная проволока
О . Schw eissdraht
E . W elding wire
F . F il pour soudage:

Fil (baguette) a  souder

П р о вол ок а  л ля  и сп ол ьзован и я  в качестве 
п л ав ящ его ся  электрода л и бо  при садочн ого  
м еталла при св арке  плавлени ем

173. Электронная проволока
I) . E lektrodendraht
E. E lectrode wire
F. Fil tH cclrodc

С в ар о ч н ая  п роволока для  и с п о л ь ю  вам и я в 
качестве плавящ егося  электрода

174. П рисадочная проволока
О . Z u sa t/d rah t:

Schw euK /usal/drahl
E . F ille r w ire
F . F il d ’a p p o rt (de xoudurc)

С в ар о ч н ая  п р о в о л о к а , и сп ользуем ая как 
п р и с ад о ч н ы й  м еталл  и не явл яю щ аяся  
электродом

175. Самозаш итпая проволока
D . S elbstxchul/drahl
E. Self-shielding wire
F. F U -£kcrode autoproti5gc

176. П орш иковая проволока
D . P u h erd rah t;

R tthrchcndraht
E . F lux  corod  e lec trode  (w ire )
F .  F il fourth

Э л ек тр о д н ая  п р о в о л о к а . содерж ащ ая 
пеш сстпа. которы е защ и щ аю т расп л ав лен н ы й  
м еталл  от врел н ого  воздей ствии  воздуха при 
сгкаркс

С в а р о ч н а я  п р о в о л о к а . С остоящ ая из 
м етал л и ч еско й  о б о л о ч к и . зап о л н ен н о й  
п о р о ш к о о б р ази ы м и  неш есгвами

177. Н еплавяш ийся элекгрол для 
луговой сварки
Н еп л ав яш и й ся  электрон
D . N ich lubschm el/endc 

E lektrode
E . N on-consum ab le  electrode
F . E lectrode non  consum able

Д етал ь  из электр о п р о во д н о го  м атериала , 
вкл ю ч аем ая и ц еп ь  с в а р о ч н о ю  тока лля 
подвода его  к  св ар о ч н о й  дуге и не 
р ас п л ав л я ю щ аяся  при  сварке
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178. I l.i iiin iu ii iio  электрод для 
дуговой сварки
П л авя щ и й ся  электрод
D . A bschm elzende Elektrodc
E. C onsum able electrode
F. E lectrode consum able

М етал ли чески й  эл ектр о д , в кл ю ч аем ы й  в 
ц еп ь  св ар о ч н о го  тока  для подвода его  к 
св ар о ч н о й  дуге , р ас п л ав л я ю щ и й ся  при св арке  
н сл у ж ащ и й  п ри сад о ч н ы м  м еталлом

179. П окрьпы й электрод
D . U nihQ lhc E lektrode
E . Covered electrode: 

C oated  electrode
F . E lectrode cnroW c

П л авя щ и й ся  электрод  для луговой  сварки , 
и м ею щ и й  на п оверхности  п о к р ы ти е , 
ад гези о н н о  св язан н о е  с  м еталлом  электрода

180. П о в р и т е  электрода
П окры  m e
Н д п . О би a  in  a xuKm potia
D . E kk trodenum hU llung : 

E lek trodenm ante l
E . E lec tro d e  coa ling
F . E nrobage d e  T flec tro d c : 

R cvfocm cnt d ’£lec tra d e

С м есь  пеш ее та. н ан есен н ая  н а  э л с к ф о д  XIя 
у си л е н и я  и о н и за ц и и , защ и ты  о т  вредн ого  
воздей стви и  ср ед ы . м еталлургической  
обраб о тки  св ароч н ой  ванны

181. К озф ф иинеит массы  мокры - 
тик электрола
К о эф ф и ц и ен т  м ассы  п о к р ы 
тия
D . U m hQ llungsm asscbeiw crt
E . C oating  m a ss  factor
F . F acteu r de  m asse  du  icvft- 

te tnent

К о э ф ф и ц и е н т , в ы раж аем ы й  о гк о ш еи и см  
м ассы  покры т ия к м ассе п о к ры гой  части 
стер ж н я  э л ектр о д а

182. С м р т п ш  флюс
Ф лю с
D . Schw eisspulver: 

F luxim iltcl: 
Pulver

E . W elding flux
F . F lux de  saudage

М атери ал , и сп ол ьзуем ы й  п ри  сварке для 
х и м и ч еск о й  о ч и стк и  со е д и н яем ы х  п о в е р х 
н остей  и ул учш ения качества ш ва

183. Ф лю с .w* дуговой сварки
D . P u lv er fill L ichthogen- 

schw eissen
E. A re  w eld ing  flux
F . F lux  po u r le  so ttdage  a 

Гаге

С в ар о ч н ы й  ф л ю с , защ и щ аю щ и й  дугу и 
свароч н ую  в ан н у  о т  вредн ого  воздей ствия 
о круж аю щ ей  среды  и осущ ествляю щ и й 
м еталлургическую  обработку  ванны

184. Плавленный сварочный флюс
П л авл ен н ы й  ф лю с
D . S chm cl/pu lvcr
E. Fused flux
F. F lux fondu en potidre

Ф лю с д л я  д уговой  св а р к и , п ол учен н ы й  
сп л авл ен и ем  его  составл яю щ и х  и 
п оследую щ ей  гр ан ул яц и ей  расплава



ГО СТ 2 6 0 1 -8 4  С. 29

Тернии Определение

I8S. Керамический сварочный Ф лю с д л я  д уговой  св а р к и , п ол учен н ы й
флюс п ер е м еш и ван и ем  п о р о ш ко о б р азн ы х  ма-
К ер ам и ч ески й  ф лю с тсриалои  со  свиэую ш мм вещ еством .
D . S in terpu lvcr fill U P- гр ан у л яц и ей  и п оследую щ ей  терм и ческой

Schw eissen о б раб откой
E . C eram ic agglom erated flux
F .  F lu x  ctSramique:

F lux agglom£nS

Д Е Ф К К Т Ы  ( ПАРНЫ Х С О Е Д И Н Е Н И И

186. Треш нна сварного соедине
нии
Т р е ш н н а
D. Rixs
E. C rack
F. Fissure

187 П родольная грешииа сварно
го соединения
П род ол ьн ая  гр еш и н а
D . L in g u is t
E. Longitudinal crack
F. Fissure longiludinale

188. П оперечная ipeuiHtia сварно
го соединения 
П о п ер еч н ая  греш ина
D . Q uerriss
E . Transverse crack
F . F issure transvcrsalc

189. Pa !вегвлепиая треш нна свар
ного соединения
Р азветвл ен н ая  тр еш н н а
D . V er/w eig ler Rivs
E. B ranched crack
F. Fissure ramifitS:

Д еф ек т  св ар н о го  со е д и н ен и я  н пнде 
р азр ы в а  н св ар н о м  ш ве н (и л и ) прилегаю щ их 
к нем у  зонах

Т р е ш н н а  сп ар н о го  со е д и н ен и я , о р и ен - 
ти ронани ан  вдоль  о си  с в а р н о ю  ш ва

Т р е ш н н а  сп ар н о го  с о е д и н е н и я , о р и е н 
т и р о в а н н ая  п оп ерек  о си  св ар н о го  ш ва

/

Т реш н н а св ар н о го  с о е д и н ен и я , им ею щ ая 
о тветвл ен и я  в разл ичны х  н ап равлениях

190 М икро грешина сварного со е
динения
М и к р о гр еш н н а
D. M ikrortss
E. M icro -crack
F. M icrofissure

Т р е ш н н а  св ар н о го  со е д и н ен и я , о б н а 
р у ж ен н ая  при п я !н д е с я  гикратн ом  и более 
увеличении
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191. Усадочная раковина сварною  
■ива
У садочная рак о ви н а
D . l.unker
E. Shrinkage cavity
F. Kctasxure

Д е ф е к !  n виде п о л о сти  или и п ад и н и , 
обрад о в ан н ы й  п ри  усадке м етал л а ш ва п 
усл ови ях  отсутстви я  пи тан и и  ж и д к и м  
м еталлом

192. Вогнутост» корня шва
D . KonkavitiSt d e r  N ahlw ur- 

act
E . R oot concavity
F . C oncav itd  de !a racine tde 

la soudure)
193 ( 'n u n  в сварном шве

С ви щ
D Porengang
E. W orm -hole
F . SDUfTIure verm iculairc

Д еф ек т  и виде углублен ия на поверхиостн  
об р атн о й  сторон ы  св ар н о го  одн осто р о н н его  
шва

Д еф ект в виде вором кообратн ото  углуб
л ен и я  в свар н о м  ш ве

194 П ора в сварном шве
П ора
Н дп . Головое нк-voхепое
D . G axpore:

G aseinxchlusx
E . G a* pore;

Blowhole
F .  POrositit d c  la soudure 

19S. Ц епочка нор в сварном шве
Ц еп очк а пор
D. P o ren /e ile
E. L inear porosity
F. C ha tnc  de* pore*

Д еф ект св ар н о го  ш ва в виде полости  
округлой  ф о р м ы , тап ол н ен н ой  гадом

Группа пор в св арн ом  ш ве. расп ол ож ен н ы х  
в л и н и »

196. Непровар
D . Kallxchwci.sstcile. 

E inbrandfchler
E . Lack o f Гимоп
F . M anque de penetration

Д еф ек т  в виде и есплааленнп  в свар н о м  
с о е д и н ен и и  вследстви е н еп о л н о го  р а с 
плавл ен и я к р о м о к  или п оверхностей  ранее 
вы п о лн ен н ы х  в ал и ко в  св ар н о го  ш ва
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I'cpMIIH Опреаеаеиие

197. П рожиг сварного шва
П рож ог
D. V erbrannte Schwcixxnaht
E. B urn-th rough
F . Soudure br Cilice

Д еф ек т  в виде ск в о зн о го  о тв ерсти я  в 
св арн ом  ш ве. о б р азо ва вш и й ся  в результате 
в ы тек а н и я  части  м еталла св ар о ч н о й  ван н ы

198. Ш лаковое включение cnupno- 
го шва
Ш л ак овое вклю чение
D. Schlackccinschluss
E. Slag inclusion
F. Inclusion du  1,iii:c r

Д еф ект в виде в к р ап л е н и я  ш л ака  в сварном  
шве

199. бры зги металла
D . Spritzer: 

M c ta lb p rit /e r
E. Spatters
F . Ectaboussurcx

Д еф ек т  в виде ‘(т в е р д е в ш и х  кап ел ь  на 
п оверхности  св ар н о го  сое л им ения

200. Поверхностное окисление 
сварного сосликеиия
П о верхн остн ое оки сл ен и е  
I) . O berflache oxydation
E. Surface oxidation
F. O xydation xuperlicicltc

Д еф ект в пиле о к а л и н ы  или плен ки  о к и сл о в  
на п оверхн ости  св ар н о го  со еди н ен и я

201. I lu .ipe t зоны сплавления
П о д р ез
D . E inbrundkcrbc
E . U ndercu t
F . M orsure;

Caniveau

Д еф ект в виде углублен ия но л и н и и  
сп л а вл ен и я  св ар н о го  ш ва с  о сн о в н ы м  
м еталлом

202. Н аплыв на сварном соедине
нии
Н аплы в 
Н дп . Стек
D. W ubl
E. O verlap
F. D lb o rd cm en t

Д еф ек т  в виде н атек а н и я  м еталла ш ва на 
п о в ер х н о сть  о сн о в н о го  м еталла или ранее 
в ы п о л н е н н о ю  валика б ез сп л а вл ен и я  е ним

203. Смеш ение сваренны х кромок
С м еш ен и е  кром ок
D. K anlenvcnsats
E. Edge d isp lacem ent
F. D ln iv e lla lio n  des bordx

Н еп р ав и л ь н о е  п о л о ж ен и е  св арен н ы х  
к р о м о к  друг о тн о си тел ьн о  друга

(IIхменсимая редакция. H im. S i  I , 2 ).
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А Л Ф А В И Т Н Ы Й  У КА ЗА ТЕЛЬ РУ С С К И Х  Т Е Р М И Н О В

А втомат 142
Автомат для дуговой сварки 142
Атрегат сварочный IS2
AnitapaI флю совый I6S
Брызги м еталла 199
В алик 79
Ванна сварочная 117
Включение .-а ю ное  194
Включение сварною  шва шлаковое 198
В клю чение ш лаковое 198
Вогнутость корив шва 192
В огнутость тина S3
Вогнутость углового шва S3
В ращ атель роликовы й  16$
Вращ атель сварочный 163
В ращ атель сварочный роликовый 16$
В ращ атель сварочный универсальный 164
В ы пуклость ш иа S2
Выпуклость сварного шва S2
Выпрямитель сварочный ISO
Вы сота угловою  шва расчетная SS
Высота ш ва расчетная SS
Газ-заменитель 161
Генератор ацетиленовый 159
Генератор сварочный 151
Генератор тлектролиню -водны й 160
Глубина проплавления 116
Головка сварочная 144
Горелка 154
Горелка безы иж екгориая 156
Горелка аысокоео даам пия  156
Горелка .тля газовой сварки 154
Горелка для  дуговой сварки 147
Горелка инж екторная 15$
Горелка ничкоео даа.кеиия 15$
Грат 132
Грат при сварке 132
Д лина свариваемых частей установочная 134
Д лина установочная 134
Д ута косвенного лействия 127
Д уга прямого лействия 126
Д уга сж атая  12$
Д утье магнитное 130
За ю р  114а
Зона нервходяая  124
Зона сплавлен ия 123
Зона сплавления при сварке 123
З о н а  терм ического в л и ян и я  124
Зона термического влияния при сварке 124
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К ан тователь 166
Кантователь сварочный 166
Катет шна S6
KaicT углового шва 86
К ондутстор 167
Кондуктор сварочный 167
Конструкция сварная 63
Корень шва 81
Коэффициент массы  покрытия 181
Ко эффнниент массы покрытия электрода 181
К о эф ф и ц и ен т н ап лавки 137
К оэф ф и ц и ен т иапланки  при сварке 137
К о эф ф и ц и ен т потерь 138
Коэффиииеит потерь прм сварке 138
Коэффициент расплавления 136
К о эф ф и ц и ен т ф орм ы  ш ва S8
Коэффиииеит формы сварного шва 88
Кратер 118
М еталл наплавленных 120
М еталл основной 1 IS
М еталл присадочный 119
М еталл ш а л 121
М и кротреш и на 190

190
М ундш тук сварочной головки 14S
Н аварка 35
Н аплавка 6
Н аплы в 202
Н аплы в па сварном соединении 202
Н аправление сварки 94
Н еоднородность  м ехан ическая 89
Неоднородность сварного соединения механическая 89
Непровар 1%
О бмазка м ект рода ISO
О бор;лонднне для сварки механическое 162
О кисление поверхностное 200
О кисление сварною  соединения поверхностное 200
О садка 131
О садка при сварке 131
OcJa6.tenue шаа S3
П ламя науглерож иваю щ ее 158
П ламя оки слительное 157
П ламя сварочное науглероживающее 158
П ламя сварочное окислительное 157
Поддув l a u u c T H O i o  r a s a 109
П одкладка 169
П одкладка флю со-медная 171
11 одре S 201
П отрет юны сплавления 201
Полушка ф лю совая 170
П окры тие ISO
П окры тие электрода ISO
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П олярность обратная 129
П олярность прямая 128
П олуавтом ат 143
П олуавтомат .тля дуговой сварки 143
П ора 194
П ора а  сварном шве 194
П ост ска рот пи* 140
П реобратокатсль сваротпый 153
П ритупление кромки 112
П рихватка 77
П ровар 122
Проволока порош ковая 176
П роволока присадочная 174
П роволока само з а ш и т а я 175
Проволока сварочная 172
П роволока злектродпая 173
П рож ат 197
П рож ог сварного шва 197
П росл ой ка  мягкая 90
П рослойка сварного соединения мягкая 90
П рослойка сварного соединения твердая 91
П рослойка ш ерл ля 91
П рокол 98
Проход при сварке 98
1’атдслка кромок 110
Раковина сварного шва усадочная 191
Р акови н а усадочная 191
Свариваемость 135
Сварка 1
Сварка автоматическая 4
Сварка аргоиодуговая 12
Сварка блоками 96
С варка в защ итном  тазе 11
Сварка в ташитноч газе .тутовая 11
Сварка втрывом 4S
Сварка вибродутовая 2S
Сварка в контролируемой атмосфере 56
Сварка вра торос 100
Сварка а твердом состоянии 48
Сварка а твердой фаге 48
С варка в углекислом  газе 13
Сварка в углекислом тазе дуговая 13
Сварка высокочастотная 44
Сварка таю вая 32
Сварка газопрессовая 52
Сварка саю ухект рическая 11
Сварка еравитациоипая 27
Сварка давлением 48
Сварка двухдуговая 19
Сварка дву хзлектролная 21
Сварка диффузионная 53
Сварка дуговая 7
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Сварка луговая автоматическая 18
Сварка луговая м ехам знрованиая 17
Сварка луговая подводная 14
Сварка дуговая полуавт омат ическая 17
Сварка луговая ручная 16
Сварка луговая точечная 24
Сварка импульсно-тутовая 15
Сварка каскадом 97
Сварка контактная 36
Сварка контактная сты ковая 37
Сварка контактная точечная 40
Сварка контактная шовная 42
Сварка ку гаечная 50
Сварка литерная 31
Сварка лежачим электродом 26
Сварка магнитно-импульсная 46
Сварка механизированная 3
Сварка мкоголую вая 20
Сварка мносоэлсктролная 22
С варка на весу 107
Сварка наклонным электродом 27
Сварка на подъем 104
Сварка на проход 99
Сварка на спуск 103
С варка и еп л авн ш н м ся  электродом 9
Сварка иеплавиш нчея электродом тутовая 9
Сварка непоаоротных стыкав 108
Сварка обратпоступепчатая 95
С нарка оплавлени ем 38
Сварка оплавлением стыковая 38
Сварка вечная 49
Сварка плавлением S
С нарка п л авящ и м ся  электродом 8
Сварка нлавяшн.чея электродом тутовая 8
Сварка плазменная 28
Сварка плаэменподуговая 28
Сварка n.iaiMCMNoa дугой 28
С варка п ояволиая 14
Сварка под водой ду/оваа 14
С варка п о  ф лю су 23
Сварка по флюсу луговая 23
С нарка иод ф л и со м 10
Сварка под флюсом тутовая 10
Сварка прокаткой 51
Сварка расщепленным электродом 21
Сварка рельефная 41
Сварка роликовая 42
Сварка ручная 2
Сварка е применением давления 34
Сварка сверху вниз 101
С нарка сопротивлением 39
Сварка сопротивлением стыковая 39



С. 36 ГО С Т  2 6 0 1 -8 4

С варки сты кован 37
С варка сн ят; вверх 102
Сварка т е р м и т а » 33
С варка точечн ая 40
Сварка трением 47
('варка утлом вперед 10S
('варка утлом на tan 106
Сварка ультразвуковая 54
Сварка холодная 5S
С варка ш лаковая 29
С варка ш овная 42
Сварка ш овио-сты ковая 43
Сварка электронно-лучевая 30
С варка электрош лаковая 29
С пнш 193
Свищ в сварном шве 193
Скос кромки 111
С лой SO
Слой сварного шва 80
С м еш ен и е кром ок 203
Смеш ение сваренны х кромок 203
Соединение боковое 62
Соединение вприт ык 61
Соединение нахлесточное 60
Соединение сварное 57
Соединение стыковое 58
Соединение тавровое 61
Соединение торцовое 62
Соединение угловое 59
С оп л о 148
Сопло горелки для луговой сварки 148
Стек 202
Толщ ина углового шва 84
Точка сварния 69
Т рактор для луговой сварки 146
Т рещ ина IS6
Т рещ и н а  поперечная 1S8
Т рещ ина продольная 187
Т рещ и н а  разветвленная 1S9
Трещ ина сварного соединения IS6
Трещ ина сварною  соединения поперечная 188
Трещ ина сварного соединения продольная IS7
Трещина сварною  соединения разветвленная IS9
Утар 133
Угар при сварке 133
У год ра м елки 114
Угол разделки кромок 114
Угол скоса 113
Угол скоса кромки 113
Узел сварной 64
У проч нение кон тактное 93
Упрочнение мяткой прослойки контактное 93
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Усиление шва  82
У становка сварочная 141
У часток разупрочненпы и  92
У часток сварочного соединения ратупрочисииыи 92
Ф л ю с 182
Ф лаи: .тля луговой сварки 183
Ф лю с керам и чески й  18S
Ф лю с пл авл ен н ы й  184
Ф лю с сварочный 182
Фланг сварочный керамический 18S
Ф лю с сварочный вдавленны й 184
Ц епочка пор 195
Ц епочка пор в сварном шве 195
Ш и ри н а ш ва 87
Ш ирина сварного шва 87
Ш ов 65
Ш ов многослойный 7S
Ш ов монтажный 78
Ш ов непрерывный 71
Ш ов полварочный 76
Ш ов прерывистый 72
Ш ов прерывистый цепной 73
Ш ов прерывистый шахматный 74
Ш ов сварной 65
Ш ов сплошной  71
Ш ов стыковой 66
Ш ов точечный 68
Ш ов угловой 67
Ш ов и еп к о й  73
Ш ов ш ахм атны й 74
Электрод аля луговой сварки неплавяш ийся 177
Электрод для луговой сварки плавящ ийся 178
Э лектрой неп л авяш и й ся 177
Электрод плавящ ийся 178
Электрод покрытый 179
Э лектрододсрж атслк 149
Электродолерж агелк для дуговой сварки 149
Энергия погонная 139
Ядро точки 70

(И змененная редакция. H im . №  I) .
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Л Л Ф Л В Н ТН Ы 11 У К А ЗА Т ЕЛ Ь Т Е Р М И Н О В  НА Н Е М Е Ц К О М  Я ЗЫ К Е

АЫмшк)
Abbrandverlust
Abbrennstumpfschweissen
Absatzwetses Mehrlagcnsdiweissen
Absatzweises Schwcbscn
Absctnnclzcnde Ekktrode
Abschmelzfaklor
Abschmelzkoeffizient
Abschragungsv. inkcl
Ab\v2mschweissen
Aluminothermischcs Schweisscn
Argonarc-Schweissen
Argan-Lichibogenschwebsen
Aufkohlcnde Flamme
Auftragskoeffiziem
Auftragsschweissen
Auftragsschvveissen mil Oruck
Aufwiinssehweissen
Automatisches Lichtbogcnsdnveissen
Aulomatisches Schweissen
Azety Icneniwickkf
Azetylenerzeuger
BauMellensehwcissnabt
Bergabschweisscn
Bergaul'schwcissen
Buckelsdiwetsscn
CO; -.Schu1zga.44chweis.4en
CO: -Sch weissen
Diffasionsschwebsen
Direktor Lichtbogcn
Doppellichtbogenschwcissen
Drch- mid Schwenkvorrichfting
Drehvorriehnmg
Dmckschwcissen
Durcblaufeodc Naht
Dllse
Eckstoss
Eckvcibindung
E-Hand schweissen
ENV-Schweisscn
Einbrand
Einbrandfehler
Einbrand kerbe
Einbrandliefe
EingeschnUrter Lichtbogen 
Eingctragcncs Schweissgut 
Einrichtungschwcisscn

1 3 3

1 3 3

3 8

9 6

100
178
1 3 6

1 3 6

1 1 3

101
3312
12

1 5 8

1 3 76
35

102
1 8

4

1 5 9

1 5 9

7 8

1 0 3

104
4 1

1 3

13
2

1 2 6

1 9

1 6 4

1 6 3

4 8

7 1

1 4 8

5 9

5 9

16
2 6

122
1 9 6

201
1 1 6

1 2 5

120
9 9
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E i n s p a n n l i i n g e 1 3 4

E l e k t r o d e n d r a h t 1 7 3

E J e k t r o d c n h a l t c r 1 4 9

E k k t r o d c n m a n t c l 1 8 0

E k k t r o d e n u m h d l l u n g 1 8 0

E l c k t r o n e n s t t a h l s L ' h w c i s s e n 3 0

E l e k t r o s c h l a c k e s c h w e i s s c n 2 9

E r s a t / g a s 1 6 1

E S - S c h w e i s s e n 2 9

E x p t o s i o n s c h w e i s s e n 4 5

F a l l i n a h t s c h w e i u i c n 1 0

F e s t c  B a d s i e h c m n g 1 6 9

F e u e r s c h w e i s s e n 4 9

F l u s s m i t t c l 1 8 2

F u g e n v o i t i e r e i t u n g 1 1 0

G a u i n s c h l u s s 1 9 4

G a i p o r e 1 9 4

G a s p r c s s s c h v .  e i v s c n 5 2

G a s s c h m e l / b c t i w e i s s c n 3 2

G a s s c h w e i s s c n 3 2

G e g o n n a h t 7 6

G r a n d w i a k s t o f f 1 1 5

H a l b a u t o m a t  t l l r  L i c h t b o g e n s c h w e t s s e n  

H a m m e r v c h w e i s s e n

1 4 3

5 0

H a n d l i c h t b o g e m c h w e i s s c n 1 6

H a n d s c h w e i s s e n 2

Н а л е  Z w i s c h e n l a g c 9

H e f i n a h t 7 7

H o c h f r e q u c n z s c h w e i s s e n 4 4

I m p u k l  i e h t b o g e  n s c h w  e i  s s e n 5

I n d i r e k t o r  L i c h t b o g c n 1 2 7

I n f e s t i g t e  Z o n e 9 2

I n j c k t o r s c h w e i s K b r c a n e r 1 5 5

K a l t p i e s u c h w e i s s e n 5 5

K a l t s c h w e k s c n 5 5

K a l t s c h u c i s s t c i l e 1 9 6

K a n t a p p a r a i 1 6 6

К а м е  n a b  s c h r f i g u n g I I I

K a n t e n v e i s a u 2 0 3

K a n t e n v o r b e r c i t u n g 1 1 0

K a n l e r 1 6 6

K a i k a d c n s c h v v c H . M i n g 9 7

K e h l n a h t 6 7

K e h l n a h t d i c k e 8 - 1

K o n k a v i t a t  d c r  K e h l n a h i 8 3

K o n k a v i t a t  d e r  N a h i w u r z c l 1 9 2

K o m a k t - u m l  F u h r u n g s j o h i 1 4 5

К  r a t e r 1 9

K u p f c r - S c h w c i & s p u l v e r - U n t c r l a g e 1 7 1

L a g e 8 0
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L i l n g s r i v s  1 8 7

L a s e r s c h w e i s s c n  3 1

L a s e r M r a h l s c h w e i s s c n  3 1

l . i c h t b n g e n h a n d s c h w c i s s e n  1 6

L i c h t b o g c n s c h w e i s s a u t o m a t  1 4 2

L i c h t b o g e n s c h w c i s s h r c n n e r  1 4 7

L i c h t b o g c n s c h w c i s s e n  7

L i c h t b o g c n s c h w c i s s e n  m i t  a h s c h m c l z e n d c r  E l c k t r o d c  8

L i c h t b o g e n s c h w e i s s e n  u n t e r  W a s s e r  1 4

L i c h t b o g e n s c h w e i s s e n  m i t  v i b r i e r e n d e r  E l c k t r o d c  2 5

L i c h t b o g e n s c h w e i s s e n  v o n  H a n d  1 6

L k h t b o w n p u n k t s c h w c i s s c n  2 4

L o k a l e  V e r f e s t i g u n g  9 3

L u n k e r  1 9 1

M a g n c t - I m p u l s  S c h w e i s s e n  4 6

M a g n e t i s c h e  B l a s w i r k u n g  1 3 0

M a n u e l l e &  L i c h t b o g e n s c h w e i s s e n  1 6

M a n u e l  l e s  S c h w e i s s e n  2

M a s c h i n c l l e s  S c h w c i s s c n  3

M e c h a n i s e  h e  l n h o m o g e n i t i i t  8 9

M e e h a n  i s c h e  S c h w c i s s a u s r U s i u n g e n  1 6 2

M c c h a n i s i c n c s  L i c h t b o g e n s c h w e i s s e n  1 7

M e c h a n i s i c t t c s  S c h w c i s s c n  3

M e h r d r a h t s c h w c i s s c n  2 2

M e h r f a c h l i c h t b o g e n s c h w c i s s e n  2 0

M e h r l a g e n n a h t  7 5

M c t a l l  s p r i t z e r  1 9 9

M i k r o r i s s  1 9 0

M i n u s p o l u n g  1 2 8

M o n t a g e s c h w e i s s u n g  7 8

N a h i b r e i t c  8 7

N a h t f o r m f a k t o r  8 8

N a l t t h O h c  8 4

N a h t s c h c n k c l  8 6

N a h t s c h w e i s s c n  4 2

N a h t f l b c r h O h u n g  8 2

N a h t v o c b e  r e i t u n g  1 1 0

N ' a h t w u r z c l  8 1

N i c h t a h s c h m c l z c n d c  E l c k t r o d c  1 7 7

N i e h t U b e r t r a g c n c r  L i e h t b o g e n  1 2 7

N i e d c r d r u c k s c h w c i s s b r c n n c r  1 5 5

N o r m a l c  P o l u n g  1 2 8

O b e r f l a c h e  o x > d a t i o n  2 0 0

O f f n u n g s w i n k c l  1 1 4

O x y d i e r e n d c  F l a r n m c  1 5 7

P i l g e r s c h r i t l s c h w c i s s e n  9 5

P l a s m a s c b w c i s s c n  2 8

P l u s p o l u n g  1 2 9

P o r c n g a n g  1 9 3

P o r e n z e i l e  1 9 5
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P r e s s s c h w e i s s e n - 1 8

P r e s s s i u m p f s c h w  e i s s e n 3 9

P u l v e r 1 8 2

P u l v e r  f U r  L i c h t b o g e n s c h w e i s s e n 1 8 3

P u l v e r d r a h t 1 7 6

P u l v e i k i s s c n 1 7 0

P u l v e r z u f u h r -  u n d - a h s a u g v o n i c h t u n g 1 6 8

P u n k t s c h w e i s s e n 4 0

P u n k t s e h v v e i s s u n g 6 8

Q u e r r i s s 1 8 8

R c c h n e r i s c h e  N a h t d i c k e 8 5

R c i b s c h w e i s s e n 4 7

R e i n e s  S c h v v e t s s g u t 1 2 0

R e l a t i v e !  S c h w c i s s g u i v e r l u s t 1 3 8

R i s s 1 8 6

R d h r c h c n d r a h t 1 7 6

R o l l e n - D r e h v o i r i c h t u n g 1 6 5

R o l l e n n a h i s c h v v e i s s e n 4 2

R o l  l e n n a h i s c h  w c i s s e n  v o n  S t u m p f s t d s s c 4 3

R o l l c n n a h t - W i d e r s i a n d s s c h w c i s s c n 4 2

S a u g s c h v v c i s s b r e n n c r 1 5 5

S c h c n k c l l a n g e 8 6

S c h l a c k c e i n s c h l u & s 1 9 8

S c h m e l z p u l v e r 18 - 4

S c h m e l z s c h w c i s s e n 5

S c h r 3 g a u f w 8 r t s  s c h v v c i s s c n 1 0 4

S c h u t / g a s l i c h t b o g c n s e h v v c i s s c n 1 1

S c h u l / g a s s c h v v e i s s c n 1 1

S c h u i / g a s z u t ' u h r  v o n  R U c k s e i t e  d e r  N a h t 1 0 9

S e h w e h r k r a f t s c h w e i s s c n 2 7

S c h w e i s s a g r e g a t 1 5 2

S c h w c i s s a n l a g e 1 4 1

S c h w e i s s b a d 1 1 7

S c h w c i s s b a r k e i i 1 3 5

S c h w e i s s b r e n n c r 1 5 4

S c h w e i s s b r e n n c r  o h n e  I n j c k t o r 1 5 6

S c h w e i s s d r a h t 1 7 2

S c h w e i s s e i n h c i t 6 4

S c h w c i s s e n 1

S c h w c i s s e n  i n  k o n i r o l i c i t e r  A t m o s p h e r e 5 6

S c h v v c i s s c n  i n  Z w a n g s p o s i i i o n 1 0 8

S c h w c i s s e n  m i l  a b s c h m c l / c n d e r  F J e k r o d c 8

S c h v v c i s s c n  m i l  D o p p e l e l e k t r o d e 2 1

S c h v v c i s s c n  m i l  D i u c k 3 4

S c h v v c i s s c n  m i l  l i c g c n  d c r  E l c k t r o d c 2 6

S c h v v c i s s c n  m i l  M c h r f a c h c l e k t r o d e 2 2

S c h v v c i s s c n  m i l  n i c h t a b s e h m c l z e n d c r  E l e k t r o d e 9

S c h v v c i s s c n  m i l  P u l v c r / u g a h e 2 3

S c h v v c i s s c n  m i l  s c h l c p p e n d c r  B r c n n c r s t c l l u n g 1 0 6

S c h v v c i s s c n  m i t  s t c c h c n d c r  B r e n n e r s t c l l u n g 1 0 5
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S c h w e i s s e n  m i l  Z w i l l i n g s c l e k t r o d e 2 1

S e h w e i s s e n  o h n c  U n t c r l a g c 1 0 7

S c h w e i s s g a n g 9 8

S c h w e i s s g e n e n U o r 1 5 1

S c h w e i s s g l e i c h r i c h t e r 1 5 0

S c h w e i s s g r a i 1 3 2

S e h w e i s s g u t 1 2 1

S c h w c i s s k o n s u u k t i o n 6 3

S c h w c i s s k o p f 1 4 4

S c h w e i s s l i n s e 7 0

S e h w e i s s n a h t 6 5

S c h w e i s s p l a i /  ( m i l  A u s i t l s t u n g e n ) 1 4 0

S c h w c i s s p u l v e r 1 8 2

S c h w c i s s p u n k t 6 9

S c h w e i s s r a u p e 7 9

S e h w e i s s r i c h n m g 9 4

S c h w c i s s t e i l 6 4

S c h w c i s s t r a k t o r 1 4 6

S c h w e i s s i r o m q u c i l e n 1 5 1

S c h w c i s s u m f o i m e r 1 5 3

S c h w c i s s v e f b i n d u n g 5 7

S c h w c i s s z u s a t z d / a h i 1 7 4

S c l b s t s c h u t z d r a h i 1 7 5

S i n i e r p u l v e r  f U r  U P - S e h w c i s s e n 1 8 5

S p a l l 1 1 4 a

S p a k b r e i t c 1 1 4 a

S p a i i n v o r r i e h i u n g 1 6 7

S p e L s o q u e l l e 5 1

S p r e n g s c h w e i s w n 4 5

S p r i t z e r 1 9 9

S l a u c h e n 1 3 1

S t a u c h u n g 1 3 1

S t e g a b s i a n d 1 1 4 a

S t e g f l a n k e 1 1 2

S t i m s t o s * . 6 2

S t o s s n a h C 6 6

S t r e c k c n e n e r g i e 1 3 9

S i u m p f n a h t 6 6

S t u m p f s c h v v e i s s v c i b i n d u n g 5 8

S t u m p f s t o s s 5 8

S y m m e t r i s e ! »  u n t e r b r o c h e n c  N a h i 7 3

T h e r m i t s e h w  c i s s e n 3 3

T - S t o » 6 1

T - V c i b i n d i i o g 6 1

O b e r l a p p s t o s s 6 0

O b c f l a p p v e r b i n d u n g 6 0

U l l r a s c h a l l s e h w e i s s e n 5 4

U m g e k e h r t e  P o i u n g 1 2 9

U m h U l l t e  E l e k t r o d e 1 7 9

U m h U l l u n g s m a s s e b c i w e r t 1 8 1
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U n t e r b r o c h e n e  N 'a h i 7 2

U m c r b r o e h e n c  v e r s e t z t c  N a h t 7 4

U r u e r p u l v e r i i c h t b o g e n s c h w e i s s e n 1 0

U  n t c r p u  l v e r s c h w e b s c n 1 0

U n t c i s c h i c n c n s c h w c i & s c n 2 6

U n t e r w a s s m e h w e i s s e n 1 4

U P - S c h w c i s s e n 1 0

V e r h r a n n t c  S c h w c i s s n a h t 1 9 7

V e r z w c i g t e r  R i s s 1 8 9

V o l l a u t o m a t U c b c s  S c h w e l s s e n 4

W a l / A c h w c i . w c n 5 1

W 3 i m c c i n f l u . s s 2 o n e 1 2 4

W a s s e r - E l e k t r o l y s c  G e n e r a t o r 1 6 0

W e i c b e  Z w i s c h e n l a g e 9 0

W i d m t a n d g s c b w e i s s c n 3 6

W i d e r s t a n d M i u n i p f s c h w e i s s e n 3 7

W u l s t 2 0 2

W u r z e l 8 1

Z u s a m m e n x c h n t e l z z o n e 1 2 3

Z u s a t z n i e t a l l 1 1 9

Z u s a t / w e i k s t o f f 1 1 9

Z u s a i z t d r a h t 1 7 4

Z w e i e l c k t r o d c n s c h v v m x c n 2 1

Z w e i l k . h t b o g e n s c h w c i x x e n 1 9

(И тоеиепмая р е а к ц и я . !!>м. №  I) .
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А Л Ф А В И Т Н Ы Й  УКАЗАТЕЛЬ Т Е Р М И Н О В  ИА А Н Г Л И Й С К О М  Я З Ы К Е

A cetylene genera to r 159
A ir gap 114a
Arc vpot welding 24
Arc welding 7
Arc w elding flux 183
Arc welding torch 147
A rgon-arc welding 12
A utom atic arc  welding IK
A utom atic arc  welding m achine 142
A utom atic welding 4
Backing bar 169
B ack-step sequence 95
Back-step w elding 95
Base m etal U S
Bead 79
Bevel angle 113
Block sequence 96
Blowhole 194
Blow pipe w ithou t injector 156
B ranched crack 189
B uilding-up welding 6
Butt jo in t 58
B utt-seam  welding 43
Butt weld 66
Burn-ofT loss 133
B urn-out 133
B urn-ou t loss 133
B urn-through 197
C arburizing  flame I5K
Cascade welding 97
C eram ic  agglom erated llux ISS
C hain  in term itten t fillet weld 73
C hain  in te rm itten t weld 73
C hanging gas 161
C oated  electrode 179
C oating  mass factor ISI
C O j-w elding 13
C old pressure welding 55
C old  welding 55
C om bined copper-flux  backing 171
C om plete  fusion 122
C onstric ted  arc 125
C onsum able electrode 178
C onsum able electrode arc welding 8
C ontinuous weld 71
C o m e r jo in t 59
C overed  electrode 179
C rack 186
Crater 118
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D eposited  m etal 120
D epth  o f  penetration 116
D esign th ro a t thickness 85
D iffusion welding 53
D irection  o f welding 94
D ow nhill w elding 101
D ow nw ard w elding (in the inclined position) 103
D riving ro ller device I6S
EH V  welding 26
Edge bevelling 111
Edge disp lacem ent 203
Edge jo in t 62
Edge preparation 110
E lectrode coating ISO
Elektrodc holder 149
E lectrode wire 173
E lectron  beam  welding 30
EIcctroslag welding 29
Explosion welding 45
F iller m etal 119
F iller w ire 174
Fillet weld 59, 67
Fillet weld concavity S3
Fillet weld leg 86
Fillet weld th roa t thickness S4
F irec racker welding 26
Fixed m olten  poo l support 169
Fixture 167
Flange joint 62
Flash 132
Flash bu tt welding 38
Flux appara tus 16R
Flux backing 170
Flux cored  electrode tw ite) 176
Flux cushion 170
Forxe welding 50
F ric tio n  welding 47
Fused flux IS4
Fusion  coefficient 136
Fusion  welding 5
Fusion /o n e 123
G ap 114a
G as  pore 194
G as-sh ielded  arc welding II
G as torch 154
G as welding 32
G rav ity  welding 27
G roove angle 114
H am m er welding 50
H and arc welding 16
H and  welding 2
H ard interlayer 91
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H eat affected /.one 124
H eat input 139
High frequency welding 44
In itia l extension 134
In jec to r blowpipe ISS
In jecto r torch I5S
In te rm itten t weld 72
In te rrup ted  weld 72
Jig 167
Lack o f  fusion 1%
Lap jo in t 60
L aser beam  welding 31
L aser welding 31
Layer SO
Linear porosity 195
Local strengthening 93
L ongitudinal crack 197
Low -pressure to rch  (blow pipe) I5S
M agnetic arc  blow 130
M agnetic pulse welding 46
M A G -w elding 8
M anipu la to r 63
M anual arc  welding 16
M anual welding 2
M achinery  for welding 162
M echan ical heterogeneity S9
M echan ized  arc welding 17
M echan ized  welding 3
M eta l deposit factor 137
M icro-crack 190
M IG  -w-elding 8
M ulti-arc  welding 20
M ulti-e lec trode  welding 22
M ulti-pass weld 75
M ulti-run  weld 7S
N on-consum ab le  electrode 177
N on-consum ab le  e lec trode  arc w elding 9
N on-transferred  are 127
N ozzle 145
One d irec tion  welding 99
O rbita l welding 108
Overlap 202
O verlap joint 60
Overlaying 6
O xidizing flame 157
P aren t m etal IIS
Pass 98
P lasm a-arc welding 28
P oint welding 41
Position pipe-w elding 108
Pressure gas welding 52
Pressure welding 48
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Pressure w elding to rch  156
Pressure w elding w ith furnace hea ting  49
Projec tion  welding 41
Pulsed arc w elding IS
Relative кик оГ filler m eta l during  deposition  138
Resistance w elding 36
Resistance bu tt w elding 37, 39
R esistance-seam  w elding 42
R esistance-spot w elding 40
Reversed polarity  129
Roll w elding 51
Root concavity  192
R oot Гасе 112
R oot opening  114a
Run 98
Sealing bead 75
Seam  w elding 42
Self-shielding w in: 175
S em i-au tom atic  arc w elding m ach ine  143
S em i-subm erged arc welding 23
Shrinkage cavity 191
Site weld 78
Skip w elding 100
Slag inclusion 198
Soft in terlayer 90
S patters 199
Sport w eld 68
Sport weld nugget 70
Staggered in te rm itten t weld 74
S tep-back w elding 95
S traight polarity  128
Subm erged arc w elding 10
Surface ox idation  200
Surfacing 6
T ack weld 77
T -jo in t 61
Tee jo in t 61
T herm it welding 33
T IG -w eld ing  9
T ransferred arc 126
Transverse crack  IS8
Tw in arc w elding 19
T w o-electrode welding 21
U ltrasonic w elding 54
U nd ercu t 201
U nderw ater arc  w elding 14
U n in te rrup ted  weld 71
U phill w elding 102
U pset m etal 132
U psetting  131
U pse t w elding 39
U pw ard  w elding (in  the inclined position) 104
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V ersatile w elding ro ta to r 164
V ibrating elecrode arc welding 25
W ater electro ly tic genera to r 160
W eakened rone 92
W eld 65
W eldabulitv 135
W eld head 79
W eld convexity 82
W elded assembly 64
W elded structure 63
W elded joint 57
W eld geom etry factor 87
W elding 1
W elding bath 117
W elding converter 153
W elding flux IS2
W elding genera to r 151
W elding head 144
W elding m achine N1
W elding-on w ith pressure 35
W elding pool 117
W elding puddle 117
W elding rectifier ISO
W elding set 152
W elding station 140
W elding tille r 166
W elding torch  nozzle I4S
W elding trac to r 146
W elding under con tro lled  atm osphere 56
W elding wire 172
W elding w ith electrode inc lined  un d er acute angle 105
W elding w ith electrode inc lined  under obtuse angle 106
W elding w ithou t backing 107
W elding w ith pressure 34
W eld m etal 121
W eld nugget 70
W eld po in t 69
W eld rein fo rcem ent 82
W eld root SI
W eld root gas shielding 109
W eld shape factor 87
W eld spot 69
W eld w idth 88
W orm -hole 193

(И змененная резании*. 11 хм. №  I) .
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А Л Ф А В И Т Н Ы Й  УКА ЗАТЕЛЬ Т Е Р М И Н О В  НА Ф Р А Н Ц У З С К О М  Я ЗЫ К Е

A n g l e  d ' o u v e r t u r e  1 1 4

A n g l e  < lu  e h a n f r e i n  ( d o  c h a n f r e i n a g c )  1 1 3

A r c  c o n t r a c t ^  1 2 5

A r c  e t r a n g k f  1 2 5

A r c  n o n  i r a n s f d r i  1 2 7

А к О ш С М  1 2 6

A s s e m b l a g e  i  r e c o u v r e m c n i  6 0

A s s e m b l a g e  e n  b o u t  5 8

A s s e m b l a g e  c n  T  6 1

A s s e m b l a g e  s o u d < 5 e  5 7 . 6 4

B a i n  d e  f u s i o n  1 1 7

B a i n  d e  s o u d a g e  1 1 7

B a v u r c  1 3 2

B u s e  1 4 5

B i r s e  d e  c h a l u m c a u  ( d e  t o r e h e )  1 4 8

C a n i v e a u  2 0 1

C h a i n c  d c s  p o r e s  1 9 5

C h a l u m c a u  &  b a s s e  p r e s s i o n  1 5 5

C h a l u m c a u  it  g a s  1 5 4

C h a l u m c a u  i l  h a u t e  p r e s s i o n  1 5 6

C h a l u m c a u  i l  i n j e c t e u r  1 5 5

C h a l u m c a u  ( t o r c h c )  d e  s o u d a g e  i l  P a r e  1 4 7

C h a l u m c a u  s a n s  i n j c c t c u i  1 5 6

C h a n f r e i n  1 1 1

C h a n f r e i n a g c  1 1 0

C o e f f i c i e n t  d e  d e p t f t  ( d e p o s i t i o n )  1 3 7

C o e f f i c i e n t  d e  f u s i o n  1 3 6

C o e f f i c i e n t  d e  p e r t c  c n  m e t a l  1 3 8

C o n c a v i t e  d e  l a  r a c i n e  ( d e  l a  s o u d u r e )  1 9 2

C o n c a v i t e  d e  l a  s o u d u r e  8 3

C o n s t r u c t i o n  s o u d e c  6 3

C o n s e t t i s s c u r  d e  s o u d a g e  1 5 3

C o r d o n  7 9

C o r d o n  &  P e n  v e r s  7 6

C o r d o n  s u p p o r t  7 6

C d t e  d e  l a  s o u d u r e  d ' a n g l e  8 6

C o u c h e  8 0

C o u c ' h c  i n t c r m e d i a i r c  d o u c e  9 0

C o u c h e  i n t e r m e d i a i r c  d u r e  9 1

C  r a t  e r e  1 1 8

C u l b u t c u r  d e  s o u d a g e  1 6 6

D e b o r  d e m e n t  2 0 2

D e n i v c l l a t i o n  d c s  b o r d s  2 0 3

D e p o s i t i o n  6

D i r e c t i o n  d e  f a  s o u d u r e  9 4

D i s p o s i t i f  d ’ a m e n e c  d e  f l u x  1 6 8

D i s p o s i t i f  d e  f i x a t i o n  1 6 7
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E c l a b o u s s u r e s 1 9 9

E c a r t m e n t  d e s  b o r d s 1  U a

E l e c t r o d e  c o n s u m a b l e 1 7 8

E l e c t r o d e  e u r o b d e 1 7 9

E l e c t r o d e  n o n  c o n s u m a b l e 1 7 7

E n e r g i e  a h s o r W e  p a r  u n i t d  d e  l o n g u e u r 1 3 9

E n i w b a g e  d e  I ' d l c c t r o d e 1 9 0

E n s e m b l e  s o u d d 6 4

E p a i s s e u r  a  c l i n 8 4

E p a i s s c u r  d ‘ i m e  s o u d u r e  e n  a n g l e 8 4

E p a i s s e u r  n o m i n a t e  d e  l a  s o u d u r e 8 5

E q u i p e m e n t  m t J c h a n i q u e  d e  s o u d a g e 1 6 2

F a c t e u r  d e  m a s s e  d u  r c v & c m c w 1 8 1

F a c t e u r  g i f o m d i r i q u e  d e  l a  s o u d u r e 8 7

F i l  < b a g u e t t e )  &  s o u d e r 1 7 2

F i l  d ' a p p o r t  I d e  s o u d u r e ) 1 7 4

F i l - t i l e c u o d e 1 7 3

F i l - d l e c t r o d e  a u t o p r o t d g e 1 7 5

F i l  f o u n d 1 7 6

F i l  p o u r  s o u d a g e 1 7 2

F i s s u r e 1 8 6

F i s s u r e  l o n g i i u d i n a l e 1 8 7

F i s s u r e  r a m i f i t e 1 8 9

F i s s u r e  t r a n s v e r s a l c 1 8 8

F l a m m e  c a r b  u r a n i c 1 5 8

F l a m m e  o x y d a n t e 1 5 7

F l u x  a g g l o n v f r d 1 8 5

F l u x  e d r a m i q u e 1 8 5

F l u x  d e  s o u d a g e 1 8 2

F l u x  f o n d u  e n  p o u d r e 1 8 4

F l u x  p o u r  l e  s o u d a g e  &  F a r e 1 8 3

F u s i o n  c o m p l e t e 1 2 2
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