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Fpynna B0O
TOCYRAAPCTBEHHbLA CTAHAQAPT COK3A ccepe

CBAPKA METANNOB rocCT

OcHoBHBIE MOHATHA. TEPMHHBI H ONpeaenexHs 2601 ——74

Welding of metals. Basic concepts.
Terms and definitions

Baamen
rocCr 2601—44

Mocranosnenwem FocyaapcTBeHHOro KoMMTeTa crangapros Cosera Muuuctpos CCCP
or 30 ausaps 1974 r. Ne 310 cpok AeAcTBUA ycTanoBneH

a0 01.01. 1980 r.

Hacroamuit craHRapt ycraHaBiMBaeT NMpHMeHsieMbie B HaykKe, Tex-
HUKe ¥ TNPOH3BOJCTBE TEPMHHbH H ONpeNeJieHHs OCHOBHBLIX MOHATHH B
o6s1acTH CBapKH MeTaJ/ll0B.

Tepmunbl, ycTaHOB/eHHble HACTOAIHM CTaHZAPTOM, OGA3aTebHbLE
A8 NMPUMEHEHHS B JNOKYMEHTalHH BCeX BHAOB, y4eOHHKAX, y4eOGHBIX
NOCO6GHAX, TeXHHYECKOH H CNPaBOYHOA JHTepaType. B ocTanabHBIX cay-
4asix MPpHMeHeHHe 3THX TEDPMHHOB peKOMeHAYeTCH.

Ilns Ka#AOro NMOHATHS YCTAHOBJEH ONHH CTAHAAPTH30BaHHbLIA Tep-
muH. [IpuMeHeHHe TepMHHOB-CHHOHHMOB CTaHXAPTH3OBAHHOIO TEPMHHA
sanpemtaercd. HegonycTuMble K TNIpHMEHEHHIO TEPMHUHBI-CHHOHHMD!
npHuBefeHbl B CTAHAAPTE B KAyecTBe CHPAaBOYHBIX H O6O3HAUEHH! MOMme-
TKO# «Ham».

B crangmapre B KauyeCcTBe CHPaBOYHLIX NPHBEAEHBI HHOCTPAHHLIE
3KBHBaJIeHThl CTAHJaPTU30BaHHbIX TepMHHOB Ha HeMmeukoMm (D), aur-
nufickom (E) u ¢ppanuyskom (F) s3bikax.

B cayuae, Korja cylecTBeHHble TMPH3HAKH MOHATHS COJepxKarca
B OyKBaJIbHOM 3HAYeHHU TePMHUHA, ONpelesneHHe He NMPHBEAEHO M COOT-
BeTCTBeHHO B rpade «Onpenenenne» NocTaBIeH NPOYEPK.

Iinst oTaenbHBIX CTaHZAaPTH30BaHHBLIX TEPMHHOB B KauecTBe Chpa-
BOYHBIX MPHBEAEHBI MOSICHAIOIIHE 3CKH3bI.

B crangapte npuBedeHbl ajdaBUTHble YKa3aTesJH COAepIKAIIUXCH
B HEM TEPMHHOB Ha DYCCKOM fI3blKe H HX HHOCTPaHHbIX 3KBHBAJIEHTOB.

CrangapTH30BaHHble TEePMHIbl 11aGpaHbl MOMYKHPHBIM IIPHPTOM,
a HelOMyCTHMble CHHOHHMBI — KypPCHBOM.

H3pasne ouyransHoe NMepenevarka socnpewexa

*
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TepMHH

Onpenenenne

BHUAbl CBAPKH

1. CBapka
D. Schweifien
E. Welding
F. Soudage

2. HanaaBka
D. Auftragsschweiffien
E. Surfacing
F. Rechargement
3. CBapka naaBaeHHeM
D. Schmelzschweiflen
E. Fusion welding
F. Soudage por fusion
4. JlyroBas cBapKa
D. Lichtbogenschweifien
E. Arc welding
F. Soudage a l'arc
5. JlyroBaa cBapka naaBsiuMCs
BNEKTPOAOM
D. Schweifilen mit einer abschmel
zenden Electrode
E. Consumable electrode welding
F. Soudage avec {il fusible
6. CBapka OTKpHITOH Ayrof
D. Lichtbogenschweilen mit
Selbstschutzdraht
E. Open arc welding
F. Soudage & I'arc a Pair libre
7. Jlyrosas cBapka HenaaBsULHM-
€ 9JEKTPOLOM
D. Lichtbogenschweiien mit nich-
tabschmelzender Electrode
. Arc welding using a noncon-
sumable electrode
. Soudage & l'arc avec électro-
de réfractaire
Caapka nop ¢arocom
. Unterpulverschweifien
. Submerged arc welding
. Soudage a l'arc sous flux
9. JlyroBas cBapKa B 3alIHTHOM
rase
Hzan. lazoasrextpuueckan csapka
D. Schutzgaslichtbogenschweiflen
E. Gas-shielded arc welding
F. Soudage a l’arc sous protec-
tion gazeuse

THO® M o™

[Tpouecc moayueHus HepazbeMHBIX COEHHHE-
HHE MOCPEACTBOM YCTAHOBJIEHHS MEXaTOMHLIX
CBS3ed MeXAY CBApHBaeMBIMM YacTAMH 0pA
HX MeCTHOM HJH oOlleM Harpese HJH nJa-
CTHUECKOM JAe(OpMHPOBAHHH, HJH COBMECT-
HbIM JHefiCTBHEM TOrO ¥ JpPYyroro

Hanecenne ¢ nomolibio CBapKH CJ0s Me-
Ta/jla Ha NOBEPXHOCTb H3AeNHd

Caapxa C MeCTHBIM pacCnJjapjeHHeM coelu-
HAeMBIX yacTeli 6e3 NPHMEHEHHA NPHIIOA

CBapka mnJjaBJeHMeM, NPH KXOTOPOM HAarpes
OCYILIECTBJASAETCH 3NEKTPHUECKON Ayrof

JlyroBasi cBapKa, BHINOJHAEMAaf 3JeKTPoO-
oM, KOTODHI, pacnaBjfsicb NpPH CBapKe,
CYKHT NMPHUCALOUHBIM METaJJIOM

Hyropas cBapka nJaBsIHMCH 3JEKTPOAOM,
ocyllecTBAsseMast Ge3 nojauMm 3allHTHOTO ra-
3a HJH CBapoyHOro (uJioca, MpH KOTOPOH 30H2
LyTH JOCTYnHa HabJI0AeHHI0

Hyroe2a crapka, BHNOJHAEMAsA HePaclas-
JSIOLHMCS TIDH CBapKe 3JeKTPOAOM

JlyroBass cBapKa, MpH KOTOpPOM Ayra TOpHT
Aok cnoeM cBapouHoro duioca

Jlyrosas cBapka, NpH KOTOPOR B 30HY
ILYTH HOJaeTcs 3aIUHTHHIA ras
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I podoascerue

TepMun

Onpenenenue

10. AproHonyroBas csapka

D. Argon-Lichtbogenschweifien
E. Argon-shielded arc welding

F. Soudage ,,Argonarc”

11. CBapka B yraekHcjiom rase

D. CO;-Schutzgasschweifien

E. CO.-welding

F. Soudage sous CO,

12. MonBogHas cBapka

D. Unterwasserschweiffen

E. Underwater welding

F. Soudage sous I'eau

13. HMnyabcHO-AYroBas cBapka
D. Impuls-Lichtbogenschweiien
E. Pulsed arc welding

F. Soudage a I'arc pulsant

14. ABTomarTH4ecKan nyrosas
cBapka
D. Automatisches Lichtbogen-
schweiflen

E. Automatic arc welding

F. Soudage automatique a ['arc

15. JiByxayrosas csapka

D. Zweilichtbogen-Schweifien

E. Double-arc welding

F. Soudage a I'arc double

16. MHoronyrobas cBapka

D. Mehrlichtbogen-Schweifien

E. Multi-arc welding

F. Soudage a I'arc muitiple

17. JiByxanekTponHas cBapKa

D. Zweielektrodenschweifien

E. Twin electrode welding

F. Soudage avec deux électrodes
paralléles

18. MHOro31eKTPOJHas CBapKa

D. Mehrelektroden-Schweifien

E. Multi-electrode welding

F. Soudage avec électrodes pa-
ralléles multiple

19. Cmapxka no ¢aocy

D. Schweiflen mit Pulverzugabe

E. Arc welding with additive

flux
F. Soudage avec addition de
flux
20. TlonyasromaTH4yeckas  ayro-
Bag cBapka

D. Halbautomatisches Schweiflen

E. Semi-automatic arc welding

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

Hdyrosas cBapka B 3allHTHOM rase, HpH
KOTOPOR B KadeCTBe 3ALIHTHOIO ra3a WCNOJb-
3yeTcsi aprod

JlyroBasgs cBapka B 3alIHTHOM rase, np#
KOTOpPOA B 30HY AYTH Mojaercsl YIJIEKHCJbIR
ras

JlyroBas cBapka, npH KOTOpO# cBapHBaeMble
4acTH HAXOAATCA MOA BOAOH

Jlyrosasi cBapka, NpH KOTOpOfi TOK MNepHo-
AHYeCKH H3MEHAIOT HMNyJbCaMH HO 3anam{oi
nporpamme

Hyrosasi cBapka, npr KOTOpoli mNoaaua
TVIaBSILLETOCH 3JEKTPoNa H INepeMellleHHE AYyrH
BIOMb CBapHBAeMBX KPOMOK MeXaHH3HPOBAHBL

ABTOoMaTHueckas AyroBas CBapka, ocyLue-
CTB/IfeMasi OJHOBPEMEHHO JABYMS JAYraMH ¢
pasieNbHBIM MHTAHHEM HX TOKOM

ABTOMaTHUeCKaf JAyrosasi CBapka, ocyuie-
CTBASIEMasi OJHOBPEMEHHO O60Jiee ueM JIBYMH
AYraMH ¢ pa3fieIbHbIM MHTAHHEM HX TOKOM

ABTomarHueckas JAyroBas CBapka, OCYllle-
CTBJASIeMasi OXHOBPEMEHHO HBYMS  3JEKTpO-
naMH ¢ O6lUM NOABOAOM CBAapPOYHOrO TOKa

AsromaTHyeckas AyroBsasi cCBapka, ocyiie-
cTBaseMas OJAHOBPEMEHHO Gonee uem ABYMA
JJIEKTPOAAMH ¢ o0WwUM MOABOAOM CBapoyHoOro
TOKa

ABTOMaTHYeCcKas LyroBast cBapka, NPH KO-
TOpofi Ha cCBapHBaeMBle KPOMKH HaHOCHTCA
caoft ¢uaoca, TOAUIHHA KOTOPOFO MeHblie Ry-
FOBOI'O MPOMEkKYyTKA

Hyrosas cBapka, npH KOTOPOH MeXaHH3H-
poBaHa TOJBKO MOJaua 3JMeKTPORHOH NpPOBO-
JIOKH
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I podoancenne

Tepmun

Onpenenense

21. Pyunas ayresas cBapKa

D. Haudschweiien, E-Schweifien

E. Manual arc welding

F. Soudage manuael

22. BubGpanyropas cBapka

D. Lichthogenschweifien mit vib-

rierender Electrode

E. Vibrating electrode arc Wel-
ding

. Soudage i ['arc
électrode vibrante

23. CBapka neXXayHMm SneKTPOAOM

. Unterschienenschweifien

. Firecracker welding

Soudage avec électrode co-

uchée

24. Ceapxa HaKJIOHHBIM 3JEKTPO-

1

avec une

mEg

AOM

Han. I'pasurayuonnas ceéapka
Ceaapka 6 yeoa

D. Lichtbogenschweiflen mit ge-

neigter Elekirode

Gravitation arc welding

Seoudage & larc avec une

electrode appuyée

. NMaasmennan ceapxa

. PlasmaschweiBen

Plasma-arc welding

Le soudage a plasma

. JAexTpoULIAKOBas CBApKA

. Elektroschlackeschweiflen

Electroslag welding

Soudage sous laitier eélectro-

conductive

AnekTponHo-AyueBas cBapKa

. Elektronenstrahlschweiien

. Eleciron beam welding

Soudage par bombardement

électronique

. Jlasepnas csapka

. Schweilen mit Laserstrahlen

Laser welding

Soudage laser

MEORIMOR

. FasoBas csapka
. Gasschweifien
Gas welding
Soudage aux gaz

TmoR mEuR Tmoy

Jyrosas cBapka DITYYHHMH 3JeXTPOAAMH,
npH KOTOpOA TMOZaua 3JEeKTPOia R Nepemelic-
HHe AYTH BJOJAL CBApPHBACMHX KPOMOK Tpo-
H3BOLSTCH BPYUHYIO

JyroBas cBapka NAaBAIIHMCSH 3J€KTPOAOM,
KOTOpbifi BUGPUPYET, BCJEACTBHE Y€re Ayro-
BHE Ppaspsaibl UYepelyloTCA ¢ KOPOTKHMA 3a-
MBIKaHHAMM

JlyroBas cBapka, NpH KOTOPOH HemOABMK-
HBll  nuaBsmuics 3JeKTPOA YKIAaAmBaerc:
BAOJbL CBADMBAaEMHX KPOMOK, a JAyra nepe-
MElllaeTC 1O Mepe pacivIaBleHHS 3JAEKTPOAA

JlyroBas cBapka, NpH KOTOPOl NAABALWI-
¢ 3JeKTPOA PpAacnoJaraeTcsi HakJOHHO BAOAL
CBapHBaeMbiXx KPOMOK H M0 Mepe pacujganje-
HHS IBAXKETCS NOJ AEHCTBHEM CHAM TAMKECTH
HIH NPYXBHL

Cpapka nsabnenHeM, NPH KOTOPOR Rarpes
NPON3BOANTCH CIKATOH AYTok

Cpapka niaBjienneM, NPH KOTOpOR AAR Ha-
rpeBa MeTajlJla HCNOJB3YeTEN Tenjo, Bhike-
AfI0leeC TIpH TIPOXOKAEHHH SJEKTPHYECKOTro
TOKA yepe3 paciiaBlieHHWHA MNaK

CBapka nuaBneHueM, NpPH KOTOPOR AAR Ha-
TpeBa COefHHAEMHX UYacTeH NCROAbIYeTCA
3HEPTHA 3JIEKTPOHHOIO Jyya

Ceapxka nuaBJeHueM, NPH KOTOPOR RAS
MECTHOTO pAaCnJaBjleHHs COeANHAEMHX yac-
Tefl HCNOAbL3yeTCsA 3HEPrHA CBETOBOFO Jyua,
TOJYMEHHOrQ OT ONTHYECKOIO0 KBAHTOBOTO Tre-
HepaTopa

CBapka mnJaBieHHeM, NPH KOTOPOH Rarpes
KPOMOKX COGZHHSeMbIX H4acTell NPOHIBOAHTCA
nJaMeHeM Ta30B, CXKHraeMbX Ha EBHIXOZe Tro-
PeJKH I/ ra3oBoH CBapKH
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Il podoanzrue

Tepmun

Onpenenenne

30. TepmuTHaR cBapka

D. Aluminothermisches Schweiben
E. Thermit welding

F. Soudage aluminothermique

31. KourakrHas csapka

D. WiderstandsschweiBien

E. Resistance welding

F. Soudage par résistance

32. CTuikoBas KOHTaKTHAR# CBapKa

D. Widerstands-Stumpfsch-
weiflen

E. Resistance butt welding

F. Soudage en bout par
tance

33. Cruikosam cCBapka onaasie-

HueM

D. Abbrennstumpfschweifien

E. Flash welding

F. Soudage par étincelle

34. CtnikoBas CBapKa COMPOTHB-

AeHHeM

D. PreBstumpfschweifien

E. Upset welding .

F. Soudage en bout par résis-
tance pure

35. Toveynan KOHTAKTHAR CBapKa

D. Punktschweilen

E. Spot welding

F. Soudage par points

résis-

36. Peasednan csapka

D. Biickelschweifien

E. Projection welding

F. Soudage par bossages

37. loBHan KOHTAKTHARM CBapKa

Hun. Poaukosas ceapka

D. Nahtschweiflen

E. Resistance seam welding

F. Soudage en ligne continue

38. Ularosas moBHam csapka

D. Schrittschweiien

E. Step-by-step welding

F. Soudage de proche en proche

39. WosHo-CTHIKOBAA CBAPKA

D. Rollennahtschweilen von
Stumpfstofien

E. Butt-seam welding

F. Soudage en bout au galet

Csapxa, NpH KOTOPOR HArpes OCYLIECTBJS-
eTCH CIKHTaHHEeM TepMHTA

CBapka ¢ npHMeHeHHeM JaBJEHHsl, NpH KO-
TOPOA Harpes MpOU3BONUTCS TeNn/aoM, Bbiie-
NIAeMBIM TIPH  TNPOXOKAEHHH 3JIEKTPHUECKOTD
TOKa 4epe3 HaXoAswHecsi B KOHTAKTe Coe-
IHHSAeMbie YacTH

KoHutakrHaa cBapka, npH KoTopoit coeiu-
HeHHe CBapHBaeMblX 4Yacrefl [POUCXOLUT M0
NOBEPXHOCTH CTHKYeMbIX TOPLOB

CrThiKOBaf KOHTAKTHAfL CBapKa, NPH KOTO-
poft HArpeB MeTalaa CONPOBOMKAAETCA OIJIAB-
JieHHeM CoefHHAEMbIX TOPUOB

CThiKOBaf KOHTAKTHAM CBapKa, MPR KOTO-
poit HarpeB MeraJaa BHMoJAHAercA 6e3 on-
NABACHHA COEMUHACMBIX TOPUOS

KonrtaktHas csapka, npm koropo# coemu-
HeHHE 3/eMeHTOB NPOMCXOAHT Ha Y4acTKax,
OrPaHHYEHHBIX MJIOWA/AbI0 TOPLOB 3JMEKTPOAOSB,
NOABOAAUIHX TOK H NEPEAAIOLUIHX YCH/IHE CHKa-
THS

KoHTakTHas cBapka, npH XOTOPOH coenu-
HEHHE 3JIEMEHTOB MPOHCXONHT HA OTAEJNbHBIX
y4acTKaxX N[0 3apaHee MOATOTOBACHHBIM BH-
cTynam

OHTAaKTHasi CBapKa, NPH KOTOPOH COeAH-
HEHHE 3JIEMEHTOB BHINOMHAETCA BHAXMACCTKY
BPAIAOMUMHCH JHCKOBHIMH 3JIEKTPONAMH B
BHIE HENPEPHLIBHOTO HJIH TPEPHIBHCTOrO LIBA

IlloBHan KoHTaKTHAA cBapka, NpH KoTopoit
B NepHOJ MNOJAYH CBapOYHOTO TOKA MUCKO-
Bble 9JIEKTPOAbl HemOJBHXKHBI OTHOCHTENBHO
H3AeNusA

KoHurakTHasi cBapka, NHpPH KOTOPOft CTLIKO-
poit wios o6Gpasyercd MOCAENOBATENbHBIM Ha«
TPeBOM H CXKATHeM COSAMHAEMBIX KPOMOK
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I1podormenue

Tepmun

Onpesenenne

40. Huaykuxonnas cBapka
D. Induktives Schweiien

E. Induction welding

F. Soudage par induction

41, Cpapka sanaceHHOH SHeprueil
Han. Csapra axkymyauposasHon
Anepaued
D. Schweiflen mit
cherung

E. Stored energy welding

F. Soudage a I'accumulation
d’énergie

42. KonpgeHcaTopHas cBapka

D. Kondensatorimpulsschweiflen

E. Capacitor discharge welding

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

43. CBapka B3pbIBOM

D. Explosionschweifien

E. Explosion welding

F. Soudage par explosion

44. MArHuUTHO-HMNyJbCHAA CBapKa

D. Magnet-impuls Schweiflen

E. Magnetic-pulse welding

F. Soudage d'impulsion magne-
tique

45. Cpapka AaBjieHHEM

Han. Csapxa 6 r8epdoii ¢hase.

Ceapxa 8 Teéepdom cocros-
Huu

D. Prefischweiflen in fester Phase

E. Pressure welding

F. Soudage par pression

46. Ileynas cBapka

D. Feuerschweifien

E. Pressure welding with furnace
heating

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

Energiespei-

Csapxa ¢ npAMeHeHHeM AaBJeHHsi, OpH Ko-
TOPOH HarpeB OCYLIECTBJASIETCH HHIAYKTOPOM
TOKaMH BbICOKOH 4acTOTHI.

IMpumeuanne TepMHHH H onpeaesenus,
npuBeleHHnie B mn. 4—I11, 13—18, 20—23,
25, 26, 29, 30, 40, oTHocATcsE K mpoueccy
cBapku. [l XapakTepHCTHKH HAIVIABKY CAe-
IyeT TNpHMEHSTb aHAJNOTHYHHIE 3THM TEPMA-
HEL H onpelleJieHHss C 3aMeHON B HHX CJOB
«CBapKa» H <«CBapka MJIaBJeHHEM® CIOBOM
«HanNNapKa», a CJ0B «CBAPUBAEMHIX KPOMOK>
H <KPOMOK COEIMHSEMBIX wyacTeit» cJ0BaMH
«TI0BEPXHOCTb HANJIABAAEMOTrO0 H3Je/HA»

Cpapka, AJ KOTOPOM 3HeprHs Hakanjausa-
eTCA B CHeuMa/tbHBIX YCTPOACTBaX ¢ Aanb-
HellIUM HCNOJb30BaHHEM JJd Harpesa coe-
IHHAEMBIX yacTeil

CBapka 3aMaceHHON 3Hepruefl, HaKONJIeH-
HOH B 3/MEeKTPHUECKHX KOHIEHCATOpax

CBapka, NpH KOTOPOii COepHMHEHHME oCyule-
CTBJSIETCS] B Pe3yJabTATe BHI3BAHHOIO B3PHBOM
coysapeHHsi GHICTPO ABHXKYIUHXCA 4yacted

Cpapka, npH KOTOpOH coOeaHMHEHHe oCyLIe-
CTBJfiETCSt B pe3yJbTaTe COyNapeHHHd COeHH-
HfeMBX uacTeil, BLI3BAHHOrO BO3AeNCTBHEM
HMIYJbCHOTO MarHHTHOTO MOJIS.

Cpapka, ocyuiecTBIAsieMasi NpH TeMnepa-
Typax HHIKE TOUKHM MJIaBJEHHS CBapHBAEMBIX
MeTaiop Ge3 HCIOJAb30BaHHS TpHOOA H ¢
NpPHJIOXKEHHEM JIaBJeHHs, IOCTATOYHOrO AJA
co3fiaHua Heo6GXomuMOil naacTHyeckoit xedop-
MAUHH COeJIMHSIEMBIX yacTelt

Cpapka JaBjeHHeM, NpPH KOTOPO@l Harpes
NPOH3BOAHTCA B NMeYax HMJH FopHax
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Il podorxcenue

Tepmus

Onpenenenue

47. Ky3HeyHas cBapka

D. Hammerschweien

E. Forge welding

F. Soudage a la forge

48. Ceapxa npokaTkoii

D. Walzschweien

E. Roll welding

F. Soudage par laminage

49. Ta3sonpeccosas cBapka

D. GaspreBschweifien

E. Pressure gas welding

F. Soudage aux gaz avec pres-
sion

50. Kuddysnonnan csapka

D. Diffusionschweiien

E. Diffusion welding

F. Soudage par diffusion

51. Csapka TpeHHeM

D. Reibschweiflen

E. Friction welding

F. Soudage par friction

52. ¥abTpa3ByKoBas cBapka

D. Ultraschallschweissen

E. Ultrasonic welding

F. Soudage par ultrason

53. XonoaHas cBapka

D. KaltpreBischweissen

E. Cold welding

F. Soudage 3 froid

54, Ceapka B KOHTPOAHPYEeMOR

aTtmocdepe

D. Schweissen unter
baren Atmosphire

E. Welding under controlled at-
mosphere

F. Soudage
controllée

controlier-

dans ['atmosphére

Csapka naBienueM, npH KOTOPOil 0Cajaxa
BHIMOJHAETCA YAapaMH MoJoTa

CBapKa AaBJeHneM, ocyuiecTsideMasa InJaa-
CTHYECKHM J1edOopMHPOBAHHEM B TPOKATHHX
BaJKax

Crpapka naBJeHHeM, npH KOTOpOi narpes
NMPON3BOJHUTCA MJIAMEHeM Ta30B, CIKHTaeMHX
Ha BbIXOJle CBAPOYHOH ropeJKH

Ceapka QnaBjeHHeM, OCYLIECTBJsieMas 33
cyeT D3aHMHON RHPPYy3HH AaTOMOB KOHTAKTH-
pYIOUHX 9acTed NPH OTHOCHTENAbHO AJIHTENb-
HOM BO3IEACTBHH NOBHILIEHHON TeMNepaTypw
H NPH HE3HAYHTeJbHOH mJacTHYeckoil Redop-
MaluH

Cpapka [aBJeHHEM, @pH KOTOpPOil Harpes
OCYLIECTBJISIETCH TpPeHHeM, BbLI3HIBAeMbIM Bpa-
LleHHeM OJIHON H3 CBapHBaeMHIX yacTeil

Ceapka JaBJeHNMEM, OCYLIECTBASiCMas npH
BO3/IEHCTBHH YJAbTPA3BYKOBHIX KoJNeOGanHu

Ceapka JaBjeHHEM NPH 3HA4YHTENbHON naa-
crHyeckoll nedopmauun Ge3 BHelIHEro Ha-
rpeBa COeAHHSEMbIX dacTefi

Csapka, OCyllecTBAsieMas B KaMepax, 3a-
NOHEHHBIX [a30M OINpeZieJIeHHOTO COCTaBa

CBAPHBIE COEAVHEHHS W LIBBI

55. CBapHos coeHHEHHe
D. Schweissverbindung
E. Welded joint

F. Joint soude

Hepasbemhuoe
CBapKo#

COelHeHNE, BBIITOJTHERHOE
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M podoamwcerie

TepMus

Ounpegeneitie

56. CTeikoBO¢ CoefHHEHHE
D. StumpfstoB

E. Butt joint

F. Assemblage bout 4 bout

57. ¥raosoe coeanHeHue
D. Eckstof

E. Corner joint

F. Assemblage d'angle

58. Haxnaecrouuoe coegnueHue
Han. Coedunenue snaxrectky
D. UberlappstoB

E. Lap joint

F. Assemblage a recouvrement

59. TaspoBoe coeguHeHHe
Hnun. Coedunenue snpursix
D. T-StoB

E. Tee joint

F. Assemblage et T {droit)

60. Csapuoi y3en

D. Schweissteil

E. Welded assembly; weldment
F. Ensemble soudé

10

CBapuoe coemuHellie 1BYX 3JIeMEHTOB, pac-
MOJIOKEHHBIX B OXHOH NJOCKOCTY HAH HAa OX-
HOM TOBEPXHOCTH

Cpapuoe coeaHHeHHe NBYX 3JEMEHTOB, pac-
NOJIOMEHHbIX TOA NPAMHNM YIVOM H CBapeH-
HbIX B MecTe NPHMBIKAHHA HX Kpaes

CsapHoe cosHuHeHHe, B KOTOPOM CBapHBa-
emble 3JMeMEHThi PACHOJOKEHH MNAaPAILIe/NbHO
N NepeKphlBAIOT APYT Apyra

)

Csaproe cocIHHenHe, B KOTOPpOM K 60Ko-
BOIl MOBEPXHOCTH ONHOFO IJIEMEHTa MPHMI-
KaeT MOJ YOJIoM H OpPHBAapeH TOPUOM APYCOA
3J1eMeHT

Yacts KOHCTPYKUHH, B KOTOPOH CBapeHH
NPUMBIKAIOWHE APYT K APYCLY 3AeMEeHTh
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Il poooaxeriue

Tepuur

Onpenenenne

>
-

. Caapuoit wes
Schweissnaht

Weld

Soudure
. 3oHa coepuHerRnn
Schweisszone

Welding zone

Zone de soudage
. Cruikoroil woB
Stumpinaht

Butt weld

Soudure bout 4 bout
. ¥raosoi mos

Kehlnaht

Fillet weld

Soudure dangle
. Toucunntt uros
Punkischweifflung

Spot weld

Soudure par points

. fapo TOUKH
SchweiBlinse

Weld nugget

Noyau de soudure

. MpepuisucThiit ok
Unterbrochene Naht
Intermittent weld
Seundure discontinue
68. Henuoit npepoiBucThift won
D. Symmetrisch versetzte Naht
E. Chain intermittent weld
F. Soudure discentinue symeétri-
que

N

LMMUuZHmogTmy

-8

AMOSIMUMmORMmO

YuacTok cBaproro coefiHHeHNs, 06paIzoBaB-
IIRACA B Pe3yJbTaTe KPHCTAJNIH3AUHKA MeTaA-
J1a CBapOYHOR BaHHH

3ona, rae 06pa3’oBaIHCh MEXAaTOMHHE CBA-
3H COENHHSiEMHX uaCTell NPH CBapKe AaBAe-
HHEM

CBapHO# 1OB CTHKOBOTO COEAHHEHNA

CpapHO/ WOB YIIOBOTO, HaXJECTOUHOro AN
TaBPOBOro COeAHHEHKN

CpapHofi IOB HAXJNECTOYHOTO WM TaBpeo-
BOTO COEIHHEHHi, B KOTOPOM CBSi3b MEMHAY
CBapeHHHIMH 9acTAMH OCYLIECTBJASETCH B ©T-
JleAbHBIX TOUKax

30Ha CBapHON TOYKH, METAAA KOTOPOR
NolBeprajcs pacnjabiernio

CBapHo#i 0B ¢ DPOMEXYTKAME TI0 ANAHE

JiBycTOpoHHM TIPEpPHIBHCTHA 1DOB  TaBpO-
BOro COEIHHEHNS, Y KOTOPOrO NPOMERYTHM
pacnonioxeHbt 1o 06eHM CTOPORAM CTEHKH
OJKBH TPOTHB LPYTOro

11
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ITpodoaxenue

Tepmug

Onpenenenue

69. Lilaxmarubiit NPepbiBHCTbiif

moB

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

70. HenpepoiBHblfi wos
D. Durchlaufende Naht
E. Sontinuous weld

F. Soudure continue
71. Muorocaofinniii wos
D. Mehrlagennaht

E. Multipass weld

F. Soudure en plusieurs passes
72. MoaBapouHsiil WoB
D. Kapplage

E. Sealing run

F. Reprise a |'anvers

73. Mpuxsatka

D. Heftstelle

E. Tack weld

F. Soudure de pointage
74. MoHTaXHbIA WoOB
D. Montageschweiiung
E. Site weld

F. Soudure sur chantier
75. Baank

D. Schweifiraupe

E. Weld bead; run

F. Chenille

76. Caoit

D. Lage

E. Layer

F. Couche

12

JIByCTOpOHHHIT NpepBIBUCTBIAA OB TaBpoO-
BOTO COGJHMHEHHSI, Y KOTOPOro HPOMEXYTKH
Ha ONHOM CTOPOHE CTEHKH pacroJioxeHbl mpo-
THB CBapeHHHX YYacTKOB 1IBa ee Jpyro#t
CTOPOHHK

CsapHoit woB Ge3 NMPOMEKYTKOB Mo AJHHE

CBapHOf 0B, COCTOSWMHA H3 HECKOJbKHX
cr1oes

Menbwas uyactb XBYCTOPOHHETO MIBAa, BBi-
nofHsAemMass NpefBAPHTeNAbHO A MNpeLoTBpa-
LIEHHSA MPOXKOroB NpH TMoCJeAYIOUleli cBaphe
WM HakJajAbiBaeMas B IOCJEIHION ouepelb
B KOpeHb wWBa AN obecreueHHst BLICOKOIo
KayecTsa uiBa

KopoTkuit cBapHOil IIOB, NPHMeHseMbll A/
dHKCalHH B3aMMHOTO pAaClOJOXeHHA, pasme-
pos u Gopmbl cobHpaeMbiXx Noj CBapKy 3Jje-
MEHTOB

CeapHofi woB, OCYIeCTBJfAeMbli Ha Mecre
MOHTaXa KOHCTPYKLHH

Meraana, HaniaB/MeHHBIAI HJAH NepenJaB/eH-
HBI 32 OAMH TIPOXOX

Yactb meranna cBapHoro mBa, o6pa3oBaH-
Has ONHHM HJM HECKOJbKUMH BaJHKaMH, pac-
NoJaraiolllHMHCA Ha OJHOM YPOBHe morneped-
HOTO CeueHHs LiBa
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Il podoascerue

TepMun

Onpenenenne

77. KopeHb uiBa

D. Nahtwurzel

E. Root (of weld)

F. Fond du chanirein

78. Ycnaenue CTHIKOBOTO WBa

D. Uberw6lbung der Stumpinaht

E. Reinforcement of butt weld

F. Surépaisseur de soudure bout
a bout

79. YcuaeHHe yrnosoro iBa

D. Kehlnahtiiberh6hung

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

Yactb cBapHOro IWBa, I'Ae AHO CBAaLOYHOM
BAHHBI NepeceKaeT TMOBEPXHOCTb OCHOBHO'O
MeTasa

Kopens wla

Yacth MeTaia CTHIKOBOrO liBa, BO3BH-
lawuancad Hajl MOBePXHOCTbIO CBapHBaeMhbix
qacred

o

Hacrh Meranna, o6pasyloulas BHIYKJOCTb

YyrJIOBOrG 1UBa
;\

13
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M podornenue

Tepmiu

Onpenenente

80. Ocnadaenne yrioBoro LiBa
D. Konkavitdt der Kehlnaht

E. Fillel weld concavity

F. Concavité de soudure d’angle

81, Toawuna yrnosoro wsa

D. Nahthohe

E. Throat thickness

F. Epaisseur totale de la sou-
dure

82. PacuerHas BbICOT2 YTJI0BOIO

mwsa
D. Rechnerische Nahtdicke
E. Design throat thickness
F. Epaisseur nominale de la
soudure

14

PaccrosiHve MeXAy NJIOCKOCTBIO, MPOXOAA-
et uepe3 BHAHMBIE JHHWY CRJAaBJeHHA wIBA
€ OCHOBHBIM META/JVIOM H [IOBEPXHOCTBIO CBAp-
HOro 1iBa, H3MepeHHOe B MecTe Haubosbliell
BOTHYTOCTH YI/OBOrO LWIBA

2

Haun6oabiiee pacctosinHe OT nNoBepXHOCTH
yrnoBore wsa A0 TOYKH MAKCHMaJAbHOCO fipo-
MIaBJIeHHA OCHOBHOTO MeTasna

HOunea  nepneHAHKYJApa, ONYWIEHHOIO H3
TOYKM MaKCHMaJbHOTO MPOIMJIABJACHHSA B MecTre
CONpPSIKEHHS CBapHBaeMbIX 4YaCTefl HA [Hil0-
TEHY3Y HaHGOALILErOo BOHCAHHOTO BO BHEUIHIOW
4acTb YrJIOBOre IUBA TNPAMOYTOJMBHOIO Tpe-
yroAbHHKa

&



FOCT 2600—14

N podoimerue

Tepmun

Onpeneierne

83. Karer yraosoro msa

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

F. Coté

84. PacueTHnlit xarer
mBa

D. Rechnerische Schenkellinge

E. Design leg of a fillet weld

F. Cé6té nominal

YIJI0BOI O

KpaTtuajimiee paccrosinie oT NOBePXHOCTH
OAHOA M3 CBapHBaeMbiX uacTeil A0 rpaHsnH
yrjoBOro 1iBa Ha MNOBEPXHOCTH BTOPOH c¢Ba-
pHBaeMON 4acTH

K? 7

7

lMepexonauui yepes 3a3op KarteT Hanboab-
1ero NPAMOYTOJbHOIO TPeyroJbHHKA, BRHCAN-
HOrO BO BHEWUHIOIO 4acTh YIJACBOrO LiBa.

[Ipumeaanne. IlpH cuuMerpnuHoM mpe
3a pacueTHHIi KaTeT NpHHHMaeTcs Mobok w3
PaBHBIX KaTeTOB, NPH HECHAMETPHUIIOM WBE —
MeHbLIHH

TEXHONOrHsg CBAPKH

85. Hampasaenne cmapkn

D. Schweiirichtung

E. Direction of welding

F. Sens de la soudure

86. Csapxa Gaoxkamu

D. Absatzweises Mehrlagensch-
weiBen

E. Block sequance

F. Soudage par blocs successifs

HanpaB.neHHe IXBHXKEHH HCTOYHHK3 TeEeHnAaAa
BAOJ/Ib HpO,’lOJleOﬁ OCH CBapHOro coenuHenus

CBapka, NpH KOTOPOH MHOTOCAOAHLIA OB
CBAPHBAIOT OTJEJbHBIMH YYaCTKaMH, a mpo-
MEXKYTKH MEKAY HHMH 3aNOJHAIOT AC TOrO,
Kax Oyfrer 3aBepileHa cBapKa BCero uiBa

15
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M podoaxcenue

TepmHn

Onpenenexne

87. OGparHocTyneHuaTas cBapka
D. Pilgerschrittschweifien

E. Back-step sequance

F Soudage a pas de pélerin

88. Csapka kackajaom

D. Mehrlagenschweiflen mit
Pilgerschritt

E. Cascade sequence

F Soudage a pas de pélerin a
plusieurs passes

89. Ilpoxon

D. Schweiigang

E. Pass

F. Passe

90. Csapka uanpoxon

D. Schweilen ohne Anderung der
Schweiflrichtung

E. One direction welding

F. Soudage dans un sens

91. Capka Bpa3sGpoc

D. Absatzweises Schweiflen

E. Skip sequance; wandering se-

uance

F goudage fractionné

92. CpapKa cBepXy BHH3

D. Abwirtsschweifien

E. Downhand welding
vertical position

F. Soudage en descendant

93. Ceapka cHu3y BBepx

D. Aufwirtsschweifien

E. Upward welding in the verti-
cal position

F. Soudage en montant

in the

16

Ceapka, mnp# KoTOpol CBAapHOX WIOB BHI-
[MOJIHACTCA  CAEeAYIOIUME OAHH 3a JAPYI'HM
y4acTKaMM B Hampas/jeHHH, o6paTHOM ofiue-
MY TpPHPAIIEHHIO WBa

CBapKa, OpH KOTOpOH KAaXAb HOC/eLyio«
IDMA y4acTOK MHOTOCJAORHOrO WBA MepPeKpbi«
BaeT Bech WJIH YacTb MpelBbAyIlero y4actka

OnHoxpa'rHoe nepeMeilleHie B OXHOM Ha-«
NnpaB/IcHHH HCTOYHHKA Harpesa 1pH CBapke

Cpapka, npH KoTOpofi HampaBJ/ieHHe CBap-
KH HEU3MEHHO

Csapka, npu KoTopofi CBapHOfi IHOB BHI-
MOJHSETCH  YYacTKAMH,  PacnoOXeHHHIMH
Bpa36poc Mo ero AJHHE

CBapka B BEPTHKA/AbHOM TOJOMEHHH, NpH
KOTOPDOH CBapouHas BaHHa MepeMellaeTcs
CBEpXy BHH3

CBapKa B BEPTHKAJBLHOM TUOJOMEHHH, [pH
KOTOPOHl CBapoyHasd BaHHA IepeMelUraercs
CHH3Y BBepX
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ITpodoascenue

TepMun

Onpeneaenue

94. Ceapka ma cmyck

D. Schragabwirtsschweifien

E. Downward welding in the
inclined position

F. Soudage en descendant en
position inclinee

95. Ceapka Ha mojbeM

D. Schrdgiufwirtsschweifien

E. Upward welding in the incli-
ned position

F. Soudage en montant en posi-
tion 1nclineé

96. Csapka Ha Becy

D. SchweiBien ohne Unterlage

E. Welding without backing

F. Soudage sans support 2
I’anvers

97. Ceapka HemOBOPOTHBIX CTHIKOB

D. Stumpfnahtschweiflen in
Zwangslage

E. Butt weld welding without
moving the workpiece

F. Soudure bord a bord en posi-
tion

98. Moaays 3aIHTHOrO rasa

D. Schutzgaszufuhr von Riicksei-
te der Naht

E. Gas shielding the root surface

F. Amenée du gaz protecteur

99. Pasnenka KpoMoK

D. Fugenvorbereitung

E. Edge preperation

F. Preparation des bords

100. Cxoc kpoMKy

D. Abschrigen

E. Bevelling of the edge

F. Chanfreinage en biseau du
bord

101. Hpurynaenne KpOMKH
D. Stegflanke

E. Root face

F, Méplat

CBapka B HaK/JOHHOM NOJOMEHHH, NPH KO-
TOpO#l CBapouHas BaHHA MepeMelaeTcsi cBep-
Xy BHU3

CBapka B Hak/JOHHOM INOJOXXEHHH, NPH KO-
TOpOfi CBapouHasi BaHHA NepeMelaeTcs CHH3Y
BBEPX

OnHocTOpOHHAS CBapka TJIaBjenHeM G6es
NOAKIAJOK

CBapka CTHIKOBHIX IIBOB [0 3aMKHYTOMY
KOHTYPY, NIpDH KOTOPOH OGBEKT CBapKH HENOA-
BHXKEH

lMopaua 3awmuTHOrO rasa K oGpaTHOM CTO-
pOHe coeOHHAEeMbIX dYacTefl OJIf 3aWMTH HX
NpH CBapKe OT BO3JeACTBHA BO3ZYyXa

[Mpuganne KpoMKaM, NOJJAENKAUUM CBapke,
HeoOxoAuMOR (opMBl

IpaMonutefinnifi cpe3 KPOMKH, NOAJMEKa-

e cBapke

HeckouleHHast 4acTb TOpU2 KPOMKH

7222

17
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Il podoasxcenue

TepMHH

Onpenenenne

102. OTGOpTOBKA KPOMKH
D. Bérdel

E. Raised edge

F. Bord releve

103. Yroa ckoca KpOMK#
D. Abschriagungswinkel
E. Bevel angle

F. Angle du chanfrein

104. ¥ron pa3jeaks Kpomok
D. Offnungswinkel

E. Groove angle

F. Angle d’ouverture

105. Ocnosnoit Meraan

D. Grundwerkstofi

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

106. I'ay6una nponaassenns
D. Einbrandtiefe

E. Depth of fusion

F. Profondeur de pénéiration
107. Csapounas sanna

D. Schmelzbad

E. Molten pool

F. Bain de fusion

108. Kparep

D. Krater

E. Crater

F. Cratére

109. Ipucapounnlii metaan
D. Zusatzwerkstoff

E. Filler metal

F. Métal d’apport

110. Hannasaenublii MeTaan
D. Eingetragenes Schweiigut
E. Deposited metal

F. Meétal déposé

18

Hsrn6 xpoMKmM JHCT2 TIOR NPAMHM YTIOM

ez

OcTpbiil  yron MeXIY TNJAOCKOCTBI® CKOCa
KPOMKH H TODILOM

Yroa MeXAy CKOLWEHHHIMH KPOMKaM¥ CBa-
pHBaeMbIX yacref

MeTann nosaBepraioluMXcs CBapKe COeINHA-
e€MbIX yacTell

Hau6oapimians r1ay6una pacmiaBaeHns oc-
HOBHOI0O MeTaJljia B CeYeHHH ILBaA

Yacth CBapHOTO 1UBa, Haxoasdascs npH
CBApKE€ B XXHAKOM COCTOAHHH

Vray6aenne, o6pasyemoe B CBapouHol BaH-
He BapJeHHeM Fa3oB IYrH

Meraan, npenkasHayeHHHA JAA BBeJEHHS
B CBAaPOUHYI0O BaHHy B JIONOJHEHHE K pac-
NJ1aBJEHHOMY OCHOBHOMY METaMy

Tlepennasnennmfi  npucafouHblii  MeTand,
BBeJeHIN{ B CBAPOYHYI0 BAHHY B JAONOJHE-
HHE K OCHOBHOMY MeTaJy
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M podoaxcenue

Tepmua

Onpelenexnue

111. Metaaa wBa

D. Geschmolzenes SchweiBgut

E. Weld metal

F. Métal de soudure

112. Nposap

D. Einbrand

E. Complete fusion

F. Péneétration

113. 3oHa cnaasaeHusa

D. Ubergangszone

E. Weld junction

F. Zone de liaison

114, 3otia TEPMHUYECKOrO BJAHAHHA

Han. Tepexoduas sona

D. Wirmeeinfluzone

E. Heat affected zone

F. Zone de transformation

115. OrkpuiTas gyra

D. SchweiBlichthogen beim
Schweiflen mit Selbstschutr-
draht

E. Open arc (by welding with
selfshielding wire)

F. Acc ouvert (soudage avec fil-
electrode autoprotecté

116. Cxaran ayra

Han. Marasmennasn dyea

D. Plasma-Lichtbogen

E. Plasma arc; constricted arc

F. Arc a plasma

117. Ayra npamoro geAcTens

D. Obertragener Lichtbogen

E. Transferred arc

F. Arc lransiéré

118. Jlyra KocBeHHOro AeHCTBHA

D. Nichtiibertragener Lichtbogen

E. Non-transferred arc

F. Arc non transféré

119. NMpamas noasapHocTs

D. Negative Polung

E. Electrode negative;
polarity

F. Polarité normale

120. OGpaTHaa noaspHOCTL

D. Positive Polung

E. Electrode positive;
polarity

F. Polarité inverse

straight

reversed

CnsiaB, o06pa3oBaHHbIH  MNepeniaBJeHHBIM
OCHOBHBIM H HAIJIABJCHHLIM MeTa/JIaMH Had
TOJABKO TNepemiaBIeHHblM OCHOBHBIM MeTaJ-
JioM

CoiioliHast MeTaJ/IHYecKast CBA3b MeXAy
CBapeHHBIMIl [OBEPXHOCTSIMH OCHOBHOrO Me-
Taa1a, CAOAIMH M BaJHKaMH CBAapHOTO wWIBA

30Ha, rae HAXOAATCSA 4HacTHYHO ONJABHB-
LIHEeCA 3€pHa MeTaJ1a Ha rpaHdue OCHOBHOTO
MeTaMNJla H [IBa

YyacTok ocHOBHOrO MeTaANa, HEe noxBepr-
WHACA PACIVIaBACHHIO, CTPYKTypa H CBOMCT-
Ba KOTOpPOro H3MEHHJHCb B pe3yJabTaTe Harpe-
Ba NpPH CBAPKE IVIABJACHHEM UJIM pe3Ke

Jlyra, moctynHas BH3yaJbHOMY HabJjiofe-
HHIO W ropauwias Ges MNOKAYH U3BHE 3aULAT-
HOrO rasa HAH dvmoca

Hyra, c¢ton6 KOTOPOA CKAT C NOMOHIBIO
cofiia NAa3MeHHOM ropeJiKu HJAH NOTOKAa rasa

Hyra, npu KoTopoit 06LeKT CBAPKH ABJAET-
CAl OJHUM H3 3/1eKTPOAOB

Hyra, npu kotopo#t 06bexT CcBapKH He
BK/IIOYeH B Lieflb CBAPOYHOrO TOKA

IMonspHoctb, NpH KOTOPOH 3JAEKTPOX MpH-
COEIHHACTCS K OTPHUUATEIbHOMY MOJMKCY HC-
TOYHHKA THTAHHSI AYCH, a OOGBEKT CBapKH K
[ONIOKHTENLHOMY

TMoaspHocTs, npu KOTOPON 3JEKTPOL [pH-
CoeHHAETCH K MOJOKHTENbHOMY MOJIOCY HC~
TOUHHKA MHTAHHA JYrH, a OOBEKT CBApKH K
OTpHLIATEAbHOMY

19
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Il podorscenue

TepMun

Onpenenenue

121. MarHuTHoe RyTbhe

D. Magnetische Blaswirkung

E. Magnetic arc blow

F. Souffle magnétique

122. Ocanxka

D. Stauchen

E. Upsetting

F. Refoulement

123. Ipar

D. Stauchgrat

E. Flash

F. Bavure d’etincelage

124. ¥Yrap

D. Abbrand von Legierungsbes-
tandteilen

E. Loss of alloying elements du-
ring deposition

F. Perte en elements d’alliage

125. Ycranosounass Aamna

D. Einspannldge

E. Initial overhang

F. Longeur hors-mors

126. CsapuBaeMocTb

D. Schweissbarkeit

E. Weldability

F. Soudabilité

127. Koadduunenr pacnaasieHus

D. Abschmelziaktor

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

F. Constante de fusion

128. Koaddmunent HanjaBku

D. Auftragszahl

E. Weight of metal deposited per
ampere par hour

F. Constante de dépot

129. KoathduuueHt norepb

D. Relativer Schweissgutverlust

E. Relative lost of filler metal
during deposition

F. Perte 4 la fusion

OBOPYJ1OBA

130. Ceapounbiii nocr

D. Schweiiplatz  (mit
tung)

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

F. Poste de soudage

Ausriis-

OTxJOHEHHe AYTH B pesyjbTate HAEHCTBHs
MAarHHTHBIX NoJefl HJAH geppPOMArHHTHHIX Mace
NpH CBapke

ITpouecc wmectHof naactuueckol aedopma-
MU cBApHBAaeMbIX vacTeil MpH cBapxe

MeTtadaa, BLIABICHHBIA OCaNKOR

IloTepn MeTanna Ha HCHapeHHe H OKHCJe-
HMe NpH CBapke

JnnHa cBapuBaeMBIX uAaCTel, BHCTYHAIODIMX
3a 3aKHUMHBle NPHCNOCOGJIEHHA NPH CTHIKOBOM
KOHTaKTHOH CBapke, XOJNIOJHOH CBapKe W CBap-
Ke TpeHHeM

CBoOMiCTBO MeTa/lla HJAH COYETAHHA Meran-
JIOB ~06pa3oBbiBaTh NMPH YCTAHOBJEHHOA Tex-
HOJIOTHH CBapKH coelMHeHHe, OTBeyalolllee Tpe-
GoBaHHAM, OOYC/JOBJEHHBIM KOHCTPYKUHEH H
SKCnJayaTalHelt H3XeAHA

Macca anekTposa B rpaMmax, pacivlaBjeH-
Haf 3a ONWH 4ac TOPEHHs NIYrH, OTHEeCEHHasd
K OZHOMY aMIepy CBAPOYHOrO TOKA

Macca Meranna B TpamMax, HanaapleHHas
3a OXHH 9YaC TOPEHHA JAYI'H, OTHeCeHHas K
OIHOMY aMMepy CBapOYHOrO TOKa

[Torepn mMeranna npun cBapke Ha yrap ®
PasOpLIrMBaHHe, BHIPAaXKEHHBE B IPOUEHTAX
OT Macchl pacijaBJIfgeMoro NpHCaxOYHOro Me-
Tajna

HHE B MATEPHAI/IbI
CnennajbHo 0GopyJOBaHHOE MECTO AJs
CBapKU
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I podosxcenue

TepMun

Onpefenenyne

131. Ceapounan yCcTaHOBKA

D. Schweifianlage

E. Welding machine

F. Machine a soudage

132. ABTromMaT aJiA AyroBo#i cBap-

KH

D. Lichtbogenschweifiautomat

E. Automatic arc welding mach-
ine

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

133. Csapounas roaoBska

D. SchweiSikopf

E. Welding head

F. Tete de soudage

134, TpakTop aJsi AyroBoi cBapKu

D. Traktorschweifigerit

E. Welding tractor (selfpropelled
welding head)

F. Tracteur a soudage & I'arc

135. MoayapToMar AaJas AyroBoi

CBAPKH
D. Halbautomatische Lichtbogen-
schweifleinrichtung
E. Semi-automatic arc welding
machine

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

136. MysHamTyk

D. Schweifidraht-Diise

E. Wire-guide

F. Guide-fil

137. Topenka aas nyrosofi cBap-

D. Schutzgas-Elektrodenhalter

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

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

138. Conao ropeaku ajisi Ayrosoi

KH

CBAPKH

D. ShcweiBibrennerdiise

E. Nozzle of welding torch
F. Coupe de torche

139. daekTpoaonepxarenb
D. Elektrodenhalter

E. Electrode holder

F. Porte-électrode

YeraHoBKa, cocTosillas H3 HCTOUHHKA MH-
TaHHs,, annapara HJAH MAUWHHB JJd CBapKH,
MeXaHHYeCKOT0 H BCIIOMOraTeJbHOTO 0O6OpY-
JOBaHHA

Annapar
CBapKH

JUIsi aBTOMAaTHYeCKOd AYyrosoii

YerpoficTBo, ocyllecTBAsIONIee NOAAYY 3/eK-
TPOAHOH NPOBOJIOKH H TOJANep:KaHHe 3aNaH-
HOro pexXuma CBapkH.

ITpumeuanune CBapouHas TOJOBKAa MO-
JKeT COCTaBJSTbL vacTb aBTomarta Aas Ayro-
BOH CBapKH

[lepenocHbifi aBTOMAT AJS1 AYTOBOH CBAapKH
¢ caMoxoAHoH TenekKofi, KOTOpas mnepeme-
uaer ero BAOJMb CBAPDHBAEMbLIX KPOMOK MO
TOBEPXHOCTH H3ACJAHA HJH NCPCHOCHOMY NOYTH

Annapat /s moAyaBTOMaTHYeCKOH AYrosoil
CBapKH, BKJIOYAlONMHl TOPEJKY, MeXaHH3M
nojauH NPOBOJMIOKH H annapartypy ynpasije-
HHSA

YcTpoficTBO A/ HaNpaBlieHUs NJaBALIETOCH
3MEKTPORA B 30HY CBAapKH H AJd TOABOAA
K HEMY TOKa

YerpoiicTBo AJ AYTOBOiI CBAapKH B 3aLUHT-
HOM Trase HJIW CAMO3alMTHOH HPOBOJIOKOH,
ofecreunBaioniee MOABOA TOKAa K 3JIEKTPOAY
¥ rasa B 30Hy Ayrd

Conno ans nojaBoAa H HANpaBJeHUsl rasa
C LeNbl0 3alHTH CBAPOUHON BaHHLI B 3JIEK-
TPOAA OT BO3JAEHCTBHSI BO3AyXa

Ipucnocobiienne AJs 3aKpeIVIeHHS LITYY-
HOTO 3JeKTPO/ia H NMOLBOZA K HEMY ToKa

21
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Il podoamenue

TepMun

Onpenenenne

140. On1onocTOBOR HCTOMHHK IIH-

TaHHA

D. Lichtbogen-SchweiBstrom-
quelle

E. Arc welding set

F. Appareil de soudage 2 larc

141. Muoronocrosoi HCTOMHHK

nuTanua

D. Mehrstellen-Schweifistrom-
quelle

E. Multi-operator welding set

F. Apé)areil de soudage multiple

142. CeapouHbiit arperar

D. Schweilagregit (mit mechani-
schem Antrieb)

E. Engine driven welding set

F. Groupe électrogéne de soudage

143. Crapoynbiii npeo6pasoBareas

D. Schweiflumformer (mit elekt-
rischem Antrieb)

E. Motor driven welding set

F. Groupe convertisseur rotatif
de soudage

144. Jnextpoa njs KOHTAKTHOI

cRapun

D. Widers{andsschweiBelektrode

E. Resistance welding electrode

F. Electrode pour soudage par
resistance

145. Topesaka nas rasoBoi cmap-

D. Schweiflbrenner

E. Gas torch

F. Chalumeau soudeur

146. Topenka HH3KOFO RABACHHS
D. Injectorschweiflbrenner

E. Low pressure welding torch
F. Chalumeau a basse pression
147. Fopeaka BHLICOKOTO RABACHHA
D. HochdruckschweiBibrenner

E. High pressure welding torch
F. Chalumeau a haute pression
148. AuernneHoBpii reHepaTop
D. Azetylenentwickler

E. Acetilene generator

F. Genérateur d’acétyiéne

149. Ceapounniit MaHHDYJATOP
D. Dreh-und Schwenkvorrichtung
E. Manipulator

F. Positionneur

Hcrounnk saexkTphueckoit
HAa3HAYEHHLIAI JNS TNHTAaRHA
CTa HJH CBapo4HOH TrOJIOBKH

SHEPTHH, npea-
CBaPOYHOTO HO-

HcTouHHK 3/eKTpHUeCKOH 3HEpTHH, npel-
Ha3HAUEHHHA M5 OAHOBPEMEHHOrOo NATAHNA
HECKOJIbKHX CBapOUHWX TNOCTOB HAH CBApou-
HBIX TOJIOBOK OJHOTO NOCTa

Arperat, cocrosliuil M3 CBapOMHEre reme-
paTopa ¥ NPHBOLHOrQ IBHraTesn

CBapouHbiii arperat, B KOTOPOM NpHBOA-
HHIM JBHTaTeleM ABAAETCA  JEKTPHUECKUi
ABHraTeb

CMeHHas YacTh MAWHAB ANA XORTAKTEOR
CBapKH, OCYMECTBAAWOWIAA TIOABOA TOKa M
RAepefiayy YCHJHA K COEHNHAEMBLIM YacTaM

YcTpolictso, npHMeHsieMOe TpH  ra3oBoN
CBapKe JAJd pPeryJHpyeMoro CMemleHRs Tra3oB
H CO3[aHHA HaNpPaBJeHHOr0 CBapOYHOTO NJa-
MeHH

Topenka psis rasopBoil CBapKH €O BCTPOEH-
HbIM HHIKEKTOPOM JJIsi TIOACOCA TOpiovero
rasa

Topenxa pns ra3oBofi CBapKH, B KOTODOR
MOCTyMJIeHHe TOPIOUEro rasa OCYMIEeCTBAsETCH
noj XaBJieHHEM

Annapat 145 noaydeHHs aulerANeHa pasdo-
JeHHeM BOJOH Kap6ujaa KaJbuns

YeTpoiicTBO KapycelbHOrO THRA AR Bpa-
lIeHHs 3aTOTOBOK NpH COOpKe H CBapKe ¢ paa-
JHUHBIMHE YIJJaMH HaKJOHA OCH BpallleMns
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Il podonrxenue

Tepmus

Onpenenewite

150. Csapousnifi no3HunOHEP

D. Schwenkvorrichtung

E. Positioner

F. Positionneur

151. Ceapousbiit Bpawmareo

D. Drehvorrichtung

E. Rotating device

F. Rotateur 3 soudage

152, PosiHKOBbIft Bpawareab

D. Rollen-Drehvorrichtung

E. Driving roller device

F. Rotateur avec rouleaux

153. Cmapoutibtit KOHLYKTOP

D. Festsetzungsvorrichtung

E. Conductor

F. Conducteur

154. ®alocosnikt annapar

D. SchweiBpulverbehalter

E. Flux-hopper

F. Récipient a flux

155. TMoaxnanka

D. Riickseitig angelegte
Unterlage

E. Backing bar

F. Support a l'envers non sub-
sistant

156. ®awcosan noaymxa

D. SchweiBipulver-Unterlage

E. Flux backing

F. Support de tlux

157. ®moco-meanan moxxaaaka

D. Kupfer-SchweiBpulver-
Unterlage

E. Combined copper-flux backing

F. Supporl combiné de cuivre et
de flux

158, Cesapounas nposoJoxa

D. SchweiBidraht

E. Filler wire

F. Fil pour soudage

159. JnekTpoanas nposonoka

D. Aufgespulte Elektrode

E. Electrode wire

F. Fil-électrode

160. Camo3amurHaa npoBoJOKa

D. Selbstschutzdraht

E. Seli-schielding wire

F. Fil-électrode autoprotecté

YeTpoiicTBo s 3akpensieHMs M [OBOpOTa
3aroToBOK B yAoGHOe IJAA CBapKH NpoCTpaii-
CTBEHHOE NOJOXeHHe

YerpoficTBo A/ BpallieHHA BOKPYr MOCTOA-
HOil OCH CBapHBaeMbiX YacTeil CO CKOPOCTbLIO
CBapKH

CpapouHuit BpawaTesb, B KOTOPOM Bpa-
ueHye o6bekTa CBapkH obecneynsaeTcd Mnpii-
BOJIHBIMH POJHKAMH

IMpucnocobrenye aaa cGOpKM W 3akpenJe-
HHS OTHOCHTE/NbHO ApPYr APYra CBApHBAEMbIX
4acTeil B onpesie/IeHHOM NOOKEHUH

Annapat aaa nojaun M yGopKH CBAPOU-
Horo dJioca

Herans wim npucnocobaenue, yCraHasau-
BaeMbie M0J KPOMKH CBapHBaeMbiX dacTeit AMs
$HOpMHDOBAHHA HJIH 3aU(HTH OT OKHCHACHHA
o6paTHO# CTOPOHB CBAPHOTO UIBA MAX NPEA-
OTBpAlUEHHA NPOTEKAHHA METa/NNa CBAPOUHOH
BaHHG

Toaxknaaka B Buie OpHcnocoBaexmw, 3a-
no/HeHHOro /ocoM

MeaHas noakaagka € KaHAaBKOM, 3amMOAMeH-
Holt dunocom

IMpoBosoka, Kcnoab3yemas Kak MPHCAgOU-
Hblfl METaJLT TIPH CBapKe fIaBJeHHEM

Cpapounas nposonoka, HMCrO/Nb3yeMas Kak
NIasAUACH 31eKTPOL

dnekTpoAHas  NpoOBOJIOKA,  COAepmKauias
BeulecTsa H/IH KOMMOHEHTHI, KOTOpHle 3auy-
Ial0T pacniaaBJeHHb MeTall oT BPEeAHOro
BO3JeiicTBHR BO3/yXa
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I1podoaxcenue

TepMEH

Onpenenenue

161. MopowkoBas MpPoBOJOKA

D. Pulverdraht; Rohrchendraht
E. Flux cored electrode

F. Fil fourreé

162. daexTpop AAA Ayrosof cBap-

KH

D. Elekirode fiir Lichtbogen-
schweiflen

E. Arc welding electrode

F. Electrode pour soudage &
I'arc

163. TMokpobiThifi anekTpon

D. Umhiilite Elektrode

E. Covered electrode

F. Electrode enrobeé

164. TlokpniTre 3aeKTpoaa

Hnn. O6maska anexrpoda

D. Umbhiillung

E. Electrode covering

F. Enrobage

165. KosdduuueHT Beca noKpLITHA

D. Relative Umhiillungsmasse

E. Ratie of weight of covering to
weight of core wire

F. Poids relative d’enrobage

166. Ceapounbiit daioc

D. ScweiBipulver

E. Welding flux

F. Flux pour soudage

167. daoc aaa Ayrosol CBapKu

D. Schweilpulver fiir
Lichtbogenschweifien

E. Arc welding flux

F. Flux pour soudage électrique

168. Taasaeuntii cBapoynntii ¢aioc

D. Schmelzpulver fiir
UP-Schweifien

E. Melted welding flux

F. Flux fondu pour soudage
a l'are

169. Kepamuyeckuit  cBapoyHbii

daioc

D. Sinterpulver fiir
UP-Schweiflen

E. Ceramic welding flux

F. Flux ceramique pour soudage

s

4 l'arc

24

Cpapounasi npoBoJiOKa, cocrodlllas H3 Me-
TaJUIHYeCKOl 0O6OMOUKH, 3anoJHeHHOA nopotl-
KOOGpa3HbIMH EelieCTBAMH

Cmech BelllecTB, HaHECEHHAA Ha 3JEKTPOA
JUIS YCHJIEHHSt HOHH3alWH, 3allHTHl OT Bpead-
HOrO BO3JEACTBHS CPellbl H MeTaryprHyecKof
06paBoTku CBapOYHOR BaHHH

OTHolleHHe Beca MOKPHITHA K BeCy NOKPH-
TOH 4acCTH CTepXKHA

Hemerananuecknfi Marepuas, pacmiaB Ko-
TOPOr0 HEOGXOAHM J[JS CBapKH M yJydileHH:
KayecTBa IIBA

CBapouHbifi ¢uioc, 3awuilalOUMA  Ayry A
CBAPOYHYIO BAHHY OT BPEXHOTO BO3JEHCTBHSA
OKpy2Kalolllefi cpefibl H OCYIeCTBJSAIOUIHA Me-
TaJIypraueckyio o6paboTKy BaHHbI

CBapouHblil ¢urioc, NoJyueHHHH cnjabJjeHs-
€M ero COCTaBJSIOIWHX

Cpapounnii ¢aoc A1 AyroBofi CBapkH, MO-
Jy4eHHBIA NepeMellHBAHHEM NOPOWKOOGPas-
HbIX MAaTepHaloB CO CBA3YIOWHM BEUleCTBOM
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1 podoarcenue

Tepmun

OnpenencHue

170. daloc ang 9AeKTPOWNAKOBOH
CBapKH
D. Pulver fiir ES-Schweiien
E. Flux for electroslag welding
E. Flux pour soudage sous laitier
electroconducteur

171. ®aioc pas rasoBolt cBapkH
D. Pulver fiir Gasschweifien

E. Flux for gas welding

F. Flux pour soudage aux gaz
172. ®awoc ans KysHeuHol CBapKH
D. Pulver fiir Hammerschweifien
E. Flux for forge welding

F. Flux pour soudage a la forge

Csapounnii ¢oc, obpasyomuit  sJeKTpu-
NPOBOAHHM pacliaR ¢ 3aKaHHLIME TeXHOMO-
TFHYeCKHMH CBOHCTBAMH.

[IpumMeuanne. 01’IpnmepaMn 3aaHHBIX
TEXHOJIOTHUECKHX CBONCTB SIBJSIIOTCA BA3KOCTb,
YNpyroctb mnapa, 5JeKTPOCONPOTHBJEHHE H
T. I

JlerkonniaBkuiA cBapouyHblt (uoc B BHAE
MOPOIUKA WJIH NAacTH, OYHILAIOIIHKI NIPH CBapKe
MOBEPXHOCTb MEeTaLIa

Csapounnlit  ¢uuoc, ofpasyiomiuil Jerko-

MJIaBKHA pacIllaB, OYHINAIOIIAA NpPH CBapKe
NOBEPXHOCTH MeTajuia

25
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ANMABUTHDLIA YKASATENL PYCCKMX TEPMMHOB

ABTomaT aas Ayrosofi cBApKH
Arperar csapouHblii

Annapar daocosblii

Baauk

Bauna cpapounas

Bpamarens ponuxossit
Bpawarear cBapo4Hbiit
Buicora yriioBoro miBa pacueTrHas
Fenepatop aueTHJACHORBIH
IayGuua nponaasaenus
Fonoska cBapoynas

Fopenka pas rasosoit cBapku
Fopenka BHLICOKOrO AaBJCHHA
Topenxa pjs AyroBoit cBapxu
Fopeska HH3KOro Jasaenust
I'par

A naua ycranosounas

JAyra KocBeHHOro AeHCTBHA
JAyra orkpbiTas

Hyea narazmennan

Hdyra npamoro peictaus
HAyra cxartan

HAyTbe MarnutHoe

3ona nepexoduasn

3oHa coepHHEHHA

3oua cnxasieHHA

3o0tia TepMHUUECKOTO BAHAHHSA
HCTOYHUK NMHTAHHA MHOroMoCTOBO#R
MCTOYHHK MHMTAKHA OAHONOCTOBOMH
Karer pacueTHbii yraoBOoro wsa
Karter yracsoro wsa
Kouaykrop csapousniit
Kopets wga

Kot pHUHEHT BoCa MOKPLITHA
Koagduuuent Hannasxu
Kosduuuedr noteps
Koadpuunent pacnaasiexus
Kparep

MaHunyasaTop cBapodHbiil
Merann HanaaBaeHHBIA
MeTtann OCHOBHO#

MeTaan npucagouHbIi
Merann wsa

MyHamrTyk

Hanaaska

Hanpasaenue csapku
O6ma3zka 31eKTEoda

Ocagka

Ocaa6qaenne YrJaoBOro UIBR
OT60pTOBKA KPOMKH

Nopaays 3auurHoro rasa
Tloaknanka

NMopxnanka $arco-meaHan
NMoaywka ¢uaocosan
Moaunuunotep cBapoyusbiii
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NoxpuiThe saekTpona
TNoayasromMar pas nyroBoil cBapkn
Hoaspsocth o6parnas
Hoasprocts npamas

Nocr cpapomnniii
MpeoGpazorarenar cBapounbii
TipuTynaenne KpoMku

NMpuxsarka

Hposap

Npobosoka nopowxosas
MpoBoaoka camosawmTHan
HMposBosioka ceapounas
Hposonoka anexrpoauas

Hpoxon

Paspenka xpomox

Crapusaemoctb

Ceapxa

Caapra arkkymyiuposannot snepeuel
Cpapka apronoayrosas

Ceapka Gaoxkammu

CemapKa B3pbiBOM

Ceapka BuGponyrosas

Ceapka B KOHTpoAHpyeMoit aTMoOciepe
Crapxa Bpasbpoc

Csapra e Tsepdom cocToaHuu
Ceapxa e reepdoii ¢hase

CrapKka B yrjekucaom raze
Csapka B yroa

Cemapka rasosas

Csapka rasonpeccosas

Ceapka rasoasexkrpuyeckas
Csapka rpaBHTAUMOKRHASN

Cemapka nasJseHunem

Ceapka nByxayrosas

Ceapxa BBYX3AeKTpoaHan

Ceapxa nuddysnonnas

Ceapka nyrosas

Ceapka pyroBas asroMaTnyeckas
Cemapka ayroBas B 3aHIHTHOM rase

Cmapxa AyroBas HenAaBSHIHMCS 3JEKTPOIOM
Ceapka pyrosan njaBallliMCe SJEKTPOLOM

Cnpxa AYroBas noJyaBToMaTHYeCKas
Ceapka pyrosasa pyunas
Cerapka 3anacennon aHepruen
Cemapka MMNyabCHO-AYTOBasl
Ceapka HHAYKNHOHHAS
Cerapka Kackajaom

Ceapka KonjaeHcaropHas
Ceapka KoHTaKTHas

Crapka KOHTaKTHas CTHIKOBast
Ceapxa KOHTAKTHas ToueyHas
CrapKka KOHTaKTHas WOBHas
Caapka Ky3neunas

Ceapka nasepuas

Ceapka neXXausm 3JeKTpoaoOM
CBapxa MarHHTHO-HMNYJAbCHAA
Crapka MHoronyrosas
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CBapka MHOF03JEKTpoAHAS
Crapka Ha Becy

CBapKa HaKJIOHHbIM 3JeKTPO1OM
CBapka Ha noxbem

Ceapka Hanpoxon

CBapka Ha cnyck

CBapka HenoBOPOTHLIX CTHIKOB
Cpapka o6parHocTyneHuaras
Cerapka oTkpbiTofl nyroit
Cpapka neyHas

Cpapka naasjeHHem

Cpapka nia3MeHHas

Csapka noasoanas

Csapka no paiocy

Ceapka nog darocom

Ceapka npokatkoit

Capka peabedHas

Csapka poauxoeasn

CBapka cBepxy BHH3

CBapKa CHH3y BBepxX

CBapKa CTHIKOBaf OMJABJEHHEM
CeapKa CTHIKOBasi CONPOTHBAEHHEM
Capka TepMHTHad

CBapka TpeHHeM

CBapka yJbTpa3ByKoBas
Csapka xonopnas

Cesapka warosas uoBHas
CBapka 110BHO-CTHIKOBAA
CBapKa 9/eKTPOHHO-Ty4eBas
Cpapka 3JeKTpolLIaKoBas
CKOC KPOMKH

Caoit

Coedunenue BHAXAECTKY
Coedunenue snpuToik
CoennHeHne HaXJecTo4HOe
CoenuneHue capHoe
CoennHenne CTHIKOBO®
CoeauHeHde TaBpoBOE
CoepjHelive yraosoe

ConJlo ropedkn AJs AyroBoil cBapku
TosmnHa yraosoro msa
Tpakrop ajs AyroBoH CBapKH
¥rap

Yroa pa3fenxn Kpomok

¥roa ckoca KpOMKH

¥Y3ea cBapHo#

¥YcuseHne CTLIKOBOTO WIBA
YcusieHHe yIioBoro 1Ba
VcraHoBKa cBapouHas

daoc aj8 ra3oBoil CBApKH
$®moc aJs AYTrOBOH CBapKH
daoc Aas Ky3HEUHOR CBapKu
®a10c Aas NEKTPOLINIAKOBOH CBAPKH
Pai0oc KepaMHUECKHHl CBapoYHbIR
daioc NaaBJEHbIH CBAPOUHbIH
$aioc cBAPOUHbBIH

Illor MHOroOCJOHHBIH

28
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ANMABHUTHBIA YKASATEND TEPMMHOB HA HEMELLKOM AI3bIKE

Abbrand von Legierungsbestandteilen
Abbrennstumpfschweiffen
Absatzweises Mehrlagenschweiien
Absatzweises Schweiffen
Abschmelzfaktor

Abschrigen
Abschrigungswinkel
Abwirtsschweifien
Aluminothermisehes Schweiflen
Argon-Lichtbogenschweiflen
Auigespulte Elektrode
Auftragsschweilen
Auftragszahl
Aufwirtsschweifien
Automatisches Lichtbogenschweifien
Azetylenentwickler

Bordel

Biicke!schweiflen

CO, — Schutzgasschweifien
Diffusionschweiflen

Dreh-und Schwenkvorrichtung
Drehvorrichtung
Durchlaufende Naht

Eckstof

Einbrand

Einbrandtiefe

Eihgetragenes SchweiBgut
Einspannlidnge

Elektrode fiir LichthogenschweiBien
Elektrodenhalter
ElektronenstrahischweiBen
Elektroschlackeschweifien
ExplosionschweiBien
E-Schweiflen
Festsetzungsvorrichtung
Feuerschweiflen
Fugenvorbereitung
GasprefischweiBlen
Gasschweiflen

Geschmolzenes Schweiigut
Grundwerkstoff
Halbautomatische Lichtbogenschweieinrichtung
Halbautomatisches Schweiflen
Harmmerschweiben
Handschweilen

Heftstelle
Hochdruckschweifbrenner
Impuls-Lichthogenschweiflen
Induktives Schweiflen
Injectorschweflbrenner
KaltpreBschweiflen

Kapplage

Kehlnaht

Kehlnahtiiberhdhung
Kondensatorimpulsschweifien
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Konkavitat der Kehinaht 30
Krater 103
Kupfer-Schweiipulver-Unterlage 157
Lage 76
Lichtbogenschweifien 4
Lichtbogenschweifien mit geneigter Elektrode 24
Lichtbogenschweifien mit nichtabshmelzender Elektrode 7
Lichtbogenschweifien mit Selbstschutzbraht 6
LichtbogenschweiBen mit vibrierender Elektrode 22
Lichtbogenschweifiautomat 132
Lichtbogen-SchweiSstromquelle 140
Magnet-impuls Schweiien 4“4
Magnetische Blaswirkung 121
Mehrelektroden-Schweifien 18
Mehrlagennaht 71
Mehrlagenschweifien mit Pilgerschritt 88
Mehrlichtbogen-Schweiien 16
Mehrstellen-Schweifistromauelle 14}
MontageschweiBiung 74
Nahthéhe 81
Nahtschweiien 37
Nahtwurze] 77
Negative Polung 119
Nichtiibertragener Lichibogen 118
Offnungswinkel 14
Pilgerschrittschweiien 87
Plasma-Lichtbogen 118
Plasmaschweifien 5
Positsve Polung 120
Prefschweilen in fester Phase 45
PreBstumpfschweiien M
Pulver fiir ES-Schweifien 170
Pulver fiir Gasschweifien 171
Pulver fir HammerschweiBien 172
Pulverdraht 161
Punktschweifien 33
Punktschweifung 65
Rechnerische Nahtdicke 82
Rechnerische Schenkelldnge 8
Reibschweifien 51
Relativer Schweiigutverlust 129
Relative Umhiillungsmasse 185
Rollen-Drehvorrichtung 152
Rollennahtschweiilen von Stumpf{stéfien 39
Rohrchendraht 161
Riickseitig angelegte Unierlage 153
Schenkelldnge der Kehlnaht 83
Schmelzbad 17
Schmelzpulver fiir UP-Schweiien 168
Schmelzschweifien 3
Schrigabwirtsschweifien 94
Schrigaufwirtsschweifen 95
Schrittschweiien 38
Schutzgas-Elektrodenhalter 137
Schutzgasliehtbogenschweifien 9

Schutzgaszufur von Riickseite der Naht 98
SchweiBagregat (mit mechanischem Antrieb) 142
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Schweilanlage

Schweifibarkeit

Schweiien

SchweiBilen mit einer abschmelzelder Elektrode
Schweiilen mit Energiespeicherung
Schweiflen mit Laserstrahlen
Schweilen mit Pulverzugabe
Schweiflen ohne Anderung der Schweifirichtung
Schweiien ohne Unterlage

SchweiBen unter kontrolierbaren Atmosphéire
Schweiflbrenner

Schweilbrennerdiise

SchweiBidraht

Schweifidraht-Diise

Schweifigang

Schweikopt

SchweiBllichtbogen beim Schweifien mit Selbstschutzdraht
SchweiBllinse

Schweiinaht

Schweifiplatz (mit Ausriistung)
SchweiBpulver

Schweiipulver fiir LichtbogenschweiBlen
Schweipulverbehilter
Schweiipulver-Unterlage

Schweiiraupe

Schweifirichtung

SchweiBteil

SchweiBumformer (mit elektrischem Antrieb)
Schweilverbindung

Schweiflizone

Schwenkvorrichtung

Selbstschutzdraht

Sinterpulver fiir UP-Schweilen
Stauchen

Stauchgrat

Stegflanke

Stumpinaht

Stumpfnahtschweilen in Zwangslage
Stumpfstof

Cymmetrisch versetzte Naht
TraktorschweiBigerit

T-StoB

Obergangszone

Oberlappstofl

Obertragener Lichtbogen
Oberwdlbung der Stumpinaht
Ultraschallschweiflen

Umbhiillte Elektrode

Umbhiillung

Unterbrochene Naht

Unterbrochene Nahte versetzt
Unterpulverschweiflen
UnterschienenschweiBien
Unterwasserschweifien

Walzschweiflen

WirmeeinfluBzone
Widerstands-Stumpfschweiflen
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Widerstandsschweilelektrode
WiderstandsschweiBen
Zweielektrodenschweifien
Zweilichtbogen-SchweiBien
Zusatzwerkstoff
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ANIDABUTHBIA YKA3ATENDL TEPMMHOB HA AHTIIMACKOM S3bIKE

Acetilene generator

Arc welding

Arc welding electrode

Arc welding flux

Arc welding set

Arc welding using a nonconsumable electrode
Arc welding with additive flux
Argon-shielded arc welding
Automatic arc welding machine
Automatic arc welding
Back-step sequance

Backing bar

Base metal

Bevel angle

Bevelling of the edge

Block sequance

Butt joint

Butf-seam welding

Butt weld

Butt weld welding without moving the workpiece
Capacitor discharge welding
Cascade sequence

Ceramic welding flux

Chain intermittent weld

CO, welding

Cold welding

Combined copper-flux backing
Complete fusion

Conductor

Constricted arc

Consumable electrode welding
Continuous weld

Corner joint

Covered electrode

Crater

Deaign throat thickness
Deposited metal

Depth of fusion

Design leg of a fillet weld
Diffusion welding

Direction of welding
Double-arc welding
Downhand welding in the vertical position
Downward welding in the inclined position
Driving roller device

Edge preparatoin

Electrode covering

Electrode holder

Electrode negative

Electrode positive

Electrode wire

Electron beam welding
Electroslag welding

Engine driven welding set
Explosion welding
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Filler metal

Filler wire

Fillet weld

Fillet weld concavity
Firecracker welding

Flash

Flash welding

Flux backing

Flux cored electrode

Flux for electroslag welding
Fluz for forge welding
Flux for gas welding
Flux-hopper

Forge welding

Friction welding

Fusion welding
Gas-shielded arc welding
Gas shielding the root surface
Gas torch

Gas welding

Gravitation arc welding
Groove angle

Heat affected zone

High pressure welding torch
Induction welding

Initial overhang
Intermittent weld

Lap joint

Laser welding

Layer

Leg of a fillet weld

Loss of alloying elements during deposition
Low pressure welding torch
Magnetic arc blow
Magnetic-pulse welding
Manipulator

Manual arc welding

Melted welding flux

Molten pool

Motor driven welding set
Multi-arc welding
Multi-electrode welding
Multi-operator welding set
Multipass weld
Non-transferred arc

Nozzle of welding torch
One direction welding

Open arc (by welding with selfshielding wire)
Open arc welding

Parent metal

Pass

Plasma arc

Plasma-arc welding
Position at which a welder is working (including equipment)
Positioner

Pressure gas welding
Pressure welding
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Pressure welding with furnace heating

Projection welding

Pulsed arc welding

Raised edge

Ratio of weight of covering to weight of core wire

Relative lost of filler metal during deposition

Reinforcement of butt weld

Reinforcement of fillrt weld

Resistance butt welding

Resistance seam welding

Resistance welding

Resistance welding electrode

Reversed polarity

Rool welding

Root face

Root (of weld)

Rotating device

Run

Sealing run

Self-shielding wire

Semi-automatic arc welding

Semi-automatic arc welding machine

Site weld

Skip sequance

Spot weld

Spot welding

Staggered intermittent weld

Step-by-step welding

Stored energy welding

Straight polarity

Submerged arc welding

Surfacing

Tack weld

Tee joint

Thermit welding

Throat thickness

Torch (for inert-gas arc welding)

Transferred arc

Twin electrode welding

Ulirasonic welding

Underwater welding

Upsetting

Upset welding

Upward welding in the inclined position

Upward welding in the vertical position

Vibrating electrode arc welding

Wandering sequance

Weight of metal deposited per ampere per heur

&lleight of deposited metal melted per ampere per hour
e

Weld bead

Weld junction

Weld metal

Weld nugget

Weldability

Welded assembly

Welded joint
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Welding 1
Welding flux 166
Welding head 133
Welding machine 131
Welding tractor (self-propelled welding head) 134
Welding without backing 96
Welding under controlled atmosphere 54
Welding zone 62
Weldment 60
Wire-guide 136
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ANMABHUTHBIH YKA3ATEND TEPMMHOB HA DPAHLIY3CKOM SI3bIKE

Amenée du gaz protecleur
Angle d'ouverture

Angle du chanirein

Arc a plasma

Arc non transféré

Arc ouvert (soudage avec fil-élektrode autoprotecte)

Arc transféré

Appareil de soudage a I'arc
Appareil de soudage multiple
Assemblage a recouvrement
Assemblage bout & bout
Assemblage d’angle

Assemblage en T (droit)

Bain de fusion

Bavure d'étincelage

Bord relevé

Chalumeau a basse pression
Chalumeau a haute pression
Chalumeau soudeur
Chanfreinage en biseau du bord
Chenille

Concavité de soudure d’angle
Conducteur

Constanté de depot

Constante de fusion

Convexité de soudure d'angle
Coté

Coté nominal

Couche

Coupe de torche

Cratere

Electrode enrobee

Electrode pour soudage a I'arc
Electrode pour soudage par resistance
Enrobage

Ensemble soudé

Epaisseur nominale de la soudure
Epaisseur totale de la soudure
Fil-électrode

Fil-électrode autoprotecté

Fil fourrée

Fil pour soudage

Flux ceramique pour soudage a I'arc
Flux fondu pour soudage a I'arc
Flux pour sondage

Flux pour soudage a la forge
Flux pour soudage aux gaz

Flux pour soudage électrique
Flux pour soudage sous laitier électrocenducteur
Fond du chanfrein

Genérateur d’acétylene

Groupe convertisseur rotatif de soudage
Groupe électrogéne de soudage
Guide-fil

Joint soudé
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Le soudage de plasma

Longeur hors-mors

Machine a soudage

Machine 4 soudeg en bout

Machine a souder par points

Machine a souder par resistance

Machine automatique de soudage & I'arc
Machine semi-automatique de soudage a I'arc
Meplat

Metal d’apport

Métal de base

Maétal deposé

Métal de soudure

Noyau de soudure

Passe

Pénétration

Perte a la fusion

Perte en éléments d’alliage

Poids relative d’enrobage

Polarité inverse

Polarité normale

Porte-électrode

Positionneur

Positionneur

Poste de soudage

Preparation des bords

Profondeur de pénétration

Rechargement

Récipient a flux

Refoulement

Reprise a I'anvers

Rotateur a soudage

Rotateur avec rouleaux

Sens de la soudure

Soudabilité

Soudage

Soudage & I'accumulation d’énergie
Soudage a l'accumulation d’énergie dans des condensateurs
Soudage a la forge

Soudage a P'arc

Soudage a I'arc & I'air libre

Soudage a I'arc avec électrode réfractaire
Soudage a I'arc avec une électrode appuyé
Soudage a I'arc avec une électrode vibrante
Soudage a I’arc deuble

Soudage a I'arc multiple

Soudage a I'arc pulsant

Soudage a I'arc semi-aufomatique
Soudage a I'arc sous flux

Soudage & I'arc sous protection gazeuse
Soudage a froid

Soudage aluminothermique

Soudage a4 pas de pélerin

Soudage 4 pas de pélerin & plusieurs passes
Seudage ,, Argonarc”

Soudage automatique a I'arc

Soudage aux gas
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Soudage aux gaz avec pression
Soudage avec addition de flux
Soudage avec deux électrodes paralleles
Soudage avec électrode coucheé
Soudage avec électrodes paralléles multiple
Soudage avec fil fusible

Soudage dans I'atmosphére controllée
Soudage dans un sens

Soudage de proche en proche

Soudage d'impulsion magnetique
Soudage en bout au galet

Soudage en bout par résistance

Soudage en bout par résistance pure
Soudage en descendant

Soudage en descendant en position inclinée
Soudage en ligne continue

Soudage en montant

Soudage en montant en position inclinée
Soudage fractionné

Soudage laser

Soudage manual

Soudage par blocs successifs
Soudage par bombardement électronique
Soudage par bossages

Soudage par diffusion

Soudage par étincelle

Soudage par explosion

Soudage par friction

Soudage par fusion

Soudage par induction

Soudage par laminage

Soudage par points

Soudage par pression

Soudage par pression et rechauffage dans des fours
Soudage par résistance

Soudage par ultrason

Soudage sans support a I'anvers
Soudage sous CO,

Soudage sous laitier électroconductive
Soudage sous 'eau

Soudure

Soudure bord & bord en position
Soudure bout & bout

Soudure continue

Soudure d’angle

Soudure de pointage

Soudure discontinue

Soudure discontinue alternée
Soudure discontinue symmétrique
Soudure en plusieure passes
Soudure par points

Soudure sur chantier

Souffle magnétique

Support a I'envers non subsistant
Support combiné de cuivre et de flux
Support de flux
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Surepaisseur de soudure bout a bout 78
Surlongeur prévue pour I'étincelage 122
Surlongeur prévue pour le réfoulement 121
Surlongeur totale 120
Tété de soudage 133
Torche pour soudage a I'arc en atmosphere inerte 137
Tracteur a soudage a I'arc 134
Zone de liaison 113
Zone de soudage 62

Zone de transformation 114
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