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Mpeaucnosue

Lienu n npuHumnel ctaHgapTusauum B Poccuickon ®egepaumu yctaHoBneHbl PegepanbHbiM 3aKOHOM OT
27 nekabps 2002 r. Ne 184-d3 «O TexHU4EeCKOM perynupoBaHuny», a npasuna npUMeHeHns HauuoHasbHbIX
ctaHgaptoB Poccuiickoin depgepaummn — FOCT P 1.0—2004 «CtaHgapTusauus B Poccuiickon heaepaumu.
OCHOBHbBIE NONOXEHUSA»

CBepeHus o cTaHgapTe

1 MOArOTOBJIEH ®eaepanbHbIM rocyaapcTBEHHBIM yupexaeHueM «HayuHo-y4e6Hbin ueHTp «Ceap-
Ka 1 koHTponb» npu MITY nm. H.O. baymana (@Y HYLCK npn MI'TY um. H.3. BaymaHa), HaunoHansHbIm
areHTcTBOM koHTponsi u cBapku (HAKC) u CaHkT-TeTep6yprekum rocyaapcTBEHHLIM NOMUTEXHUHECKUM YHU-
BepcuTteToM (CI6ITTY) Ha ocHOBe COBCTBEHHOrO ayTEHTUMHOTO NepeBoAa cTaHAapTa, ykasaHHOro B NyHKTe 4

2 BHECEH TexHu4eckuM komMuteToM no cTaHgaptusaumm TK 364 «Ceapka v poacTBEHHbIE NPoLEcCh»

3 YTBEP>X[JEH W BBEAEH B IEVCTBUE Mpukasom defepanbHOro areHTCTBa Mo TeXHUYEeCKoMy pery-
nuMpoBaHuio U MeTpororuu ot 4 asrycta 2009 r. Ne 279-ct

4 HacTtoswuin cTaHgapT ngeHTudeH MexxayHapoaHomy ctaHgapty UCO 17659:2002 «Ceapka. MHoros-
3blYHbIE TEPMUHDBI AN51 CBAPHBIX coeAnHeHun ¢ pucyHkamuy (ISO 17659:2002 «Welding — Multilingual terms
for welded joints with illustrations»).

HaumeHoBaHWe HacTosLWero ctaHaapTa U3MeHEHO OTHOCUTENIbHO HAaUMEHOBaHUA YKa3aHHOMo MeXay-
HapoaHoro ctaHaapTa Ana npuseaeHus 8 cootsetcTene ¢ FOCT P 1.5—2004 (nyHkT 3.5).

Mpy NprMeHeHU HacToAWEro cTaHAapTa PEKOMeHAYETCA UCNONb30BaTb BMECTO CCbINTOYHBLIX MEXAYHa-
POAHBIX CTaHAAPTOB COOTBETCTBYIOLNE UM HaLMOHamMbHBIE CTaHAApThl, CBEASHUA O KOTOPLIX NpUBEAEHb! B
AOMNONHUTENbHOM NPUoXeHUn B

5 BBEJEH BMNEPBbIE

UHepopmayusa 06 usMeHeHUsX K Hacmoswemy cmaHOapmy rybnukyemcs 8 exe200HO u3dasaeMom
UHhopMayUuoHHOM ykasamerne «HayuoHanbHble cmaH0apmely, @ meKcm U3MeHeHUl U ronpaeok — 6 exxeme-
CAYHO U30asaeMbix UHGOPMAUUOHHbIX yKazamernsix «HayuoHanbHble cmaHdapmel». B criydae nepecmMompa
(3aMeHbI) unu ommeHbl Hacmosiuje2o cmaHOapma coomeemcemaytoujee ysedomeHue 6ydem onybruKosaHo
8 eXXeMeCsYHO u3dasaeMoM UHGHOPMaUUOHHOM yKasamerne «HayuoHanebHbie cmaHOapmbi». Coomeemcemay-
rowas UHghopMauus, yeedoMIIeHUE U MEKCMbI pasMeLaromces makxe 8 UH(hopMayuoHHoOl cucmeme obLuezo
onb308aHuUsI — Ha oghuyuanbHoM calime DedepanbHo20 azeHmMemaa o MexHU4YeCcKoOMy peaynuposaHuUio u
Mempoirioeuu 8 cemu lHmepHem

© CtaHgapTturdopm, 2010

HacToAwmi ctaHaapT He MOXeT 6bITb NOMHOCTLIO MW YaCTUHHO BOCMPOM3BEAEH, TUPaXKMPOBaH U pac-
npocTpaHeH 6e3 paspelueHus defepansHOro areHTCTBa NO TEXHUYECKOMY PeryrnupoBaHuio U MeTponorum
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BBegeHune

MexayHapoaHelin ctaHaapT MCO 17659 paspabotaH TexHu4eckum komutetom NCO/TK 44 «Ceapka n
POACTBEHHbIe NpoLecchl», nogkomuteToM MK 7 « TepMuHbI 1 onpeaeneHns».

Twun coeAMHEHNS U NOATOTOBKa COeANHEHUsI MO, CBaPKY ABMSATCSA BaXXHBIMU COCTaBMSOLLMMA CBaPHBIX
KOHCTPYKLUI 1 3aBUCAT OT TOMNLLMHBI AeTaneun, MaTepuaros, npoLecca CBapku U MONoXeHUsi CBapHOTo LWBa B
npocTpaHcTee. Mo3ToMy NpU YTEHUN Ha Pa3HbIX 3blkax HE0BX0AUMO, YTOObI SKBUBANIEHTHLIE TEPMUHBI TOSMKO-
BanuUcb 0AHO3HAYHO; HEAOPAa3YMEHUs MOTYT UMETb CEPbe3HbIE U AiaXe OnacHbIe NOCNeACTBUS.

Lenb gaHHoro ctaHgapTa — AaTb 0AHO3Ha4YHOe NpeAcTaBieHne cBapoYHbIX TEPMUHOB obLlero ynoT-
pebneHus. CxemaTuyeckne n3obpakeHna NpuBA3aHbl K PYCCKUM, aHIMMACKAM U (hpaHLly3CKUM TepMUHaM,
ofHaKo, nNpn Heob6xoAMMOCTU, UX MOXHO adanTUpoBaTb, 406GaBMsAs COOTBETCTBYOLWME TEPMUHBI Ha APYrMX
A3bIKax.
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HAUUWOHANbHBLIW CTAHOAPT POCCUUNCKOWNW OSGEREPALUMU

CBapka

TEPMUHBI MHOIOA3bIYHbIE ANSA CBAPHBIX COEAUHEHUIA

Welding. Multilingual terms for welded joints

Darta BBegeHna — 2010—07—01

1 O6nacTb NpUMeHeHus

HacToswmin cTaHaapT onuckiBaeT ¢ NOMOLLbIO rpacbmquKoro I/I306pa)KeHl/lﬂ GonblwnHCcTBO Hanbonee
yI'IOTp96VITeJ'IbeIX TEPMMNHOB Ha PYCCKOM, aHrNACKOM 1 CbpaHLl.y3CKOM A3blKaX, OTHOCALWKMXCA K TMnam coeaun-
HEHWI, NX MOArOTOBKE M CBaPHbIM LLBAM.

HacToswuin cTaHaapT MOXeT UCTIONb30BaTLCA CAMOCTOSITENBHO UMM COBMECTHO € ApYrMMun noaobHbIMK
CTaHgapTaMu.

MpumevaHnwusn

1 lNpvBeaeHHbIe B HACTOSLWEM CTaH4apTe PUCYHKM SBNSAOTCS NINWb 3CKU3AaMK, CMYXaLLMMK AN NOSICHEHNA Xapak-
TEpPHbIX 0COBEHHOCTEN Pa3nUYHbIX TUMOB CoeanHeHus. HeobsisaTenbHo M3o6paxaTtb 3TM PUCYHKV B TAKOM e BUAE Ha Npo-
eKTHbIX UM TeXHUYECKUX YepTexax (Hanpumep, cornacHo UCO 2553).

2 B HacTosiwem cTaHgapTe NpuBeAeHbl 9KBUBANEHTHbLIE TEPMUHBI HA TpeX odmumnanbHbiX a3bikax MCO (pycckom,
aHIMUINCKOM M dhpaHLy3CKOM).

2 HopmaTuBHbIe CCbINKM

Hwkecnegyowme HopMaTUBHBIE CCBISIKM coaepXaT NOSOXeHWs!, KoTopble NOCPeACTBOM CChISIOK B AaH-
HOM TEKCTe COCTaBNAT NONOXEHUSA MeXAyHapoaHoro cTaHaapTa. ECnu cebinku gatuposaHbl, To nocneayto-
LLMe Monpaskn K HUM UK UX NePEeCcMOTPbI He UCNosb3ayoT. OQHAKO y4acTBYHOWMM CTOPOHAM COrfalleHui Ha
OCHOBE HacToAWero ctaHgapTa peKoMeHayeTCsl BbiSICHATb BO3MOXHOCTb NPUMEHEHUs CaMbiX NocnegHuX
n3gaHU HOPMAaTUBHBIX AOKYMEHTOB, YKa3aHHbIX Hke. MNMOoCKOMNbKY CCbifkM He AaTUPOBaHbl, TO UCNOMb3YIOT
nocnegHee usgaHue AoKyMeHTa, Ha KOTOPLIA 4aeTCs Cebifika.

MUCO 857-1 Csapkau poacTeeHHble npouecchl. Cnoeapb. YacTb 1. Mpouecchl cBapku MeTansos

NUCO 2553 CoeauHeHuA cBapHble U NasiHble. YCNoBHbIe 0603Ha4YeHUsA Ha YepTexax

3 TepMuHbI M onpegeneHns

B HacTosilem CTaHAapTe NpUuMeHeHbl cneaytolime TepMrUHbl C COOTBETCTBYOW UMK onpeaeneHnAMA.

31 3.1 3.1

coeauHeHue: CouneHeHne peta- joint assemblage

nei, koTopble yxe coeauHeHbl unm  the junction of workpieces or the disposition relative des piéces ou
DOJKHBI BbITb CoeAUHEHbI. edges of workpieces that are to be

des bords des piéces a souder ou

joined or have been joined qui ont ét6 soudé(e)s

WUsnanve opmunansHoe
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3.2

cBapka nnaeneHuem: CBgapka,
OCyLLeCcTBNsiEMasl OnnasrneHnem
conpsiraeMblx NoBepxHocTel 6e3
MPUNOXEHUS BHELWHeN Cunbl,
06bIYHO, HO HeobBa3aTeNnbLHO, O0-
6aBnsieTca pacnnaBneHHbIn Npu-
cagouHbI MeTann.

3.3

cBapka pgaBneHueM: Caapka,
OoCyLUeCTBNIsAEMast  MPUIIOXKEHUEM
BHELUHEN cuibl 1 comnpoBoXaae-
Mas nnactudeckum aedopmupo-
BaHMEM coMpsraemblX MoBepx-

HocTei, 0bbluHO Be3 npucagoy-

Horo mMetanna.

MpnmeyaHwue— Conpsirae-

3.2

fusion welding

welding involving localized melting
without the application of external
force in  which the fusion
surface(s) has (have) to be melted

NOTE Filler metal may or may not
be added

3.3

welding using pressure

welding in which sufficient external
force is applied to cause more or
less plastic deformation of both the
contact  surfaces, generally
without the addition of filler metal

NOTE The faying surfaces may be

Mble MOBEPXHOCTM [I0nyckaeTes Harpe-joining.

BaTb, UTOObI 06MErynMTh NonyyeHme
coeaunenns (MCO 857-1).

34

conpsiraemMasi NOBepXHOCTb:
[NoBepXHOCTbL OAHOW AeTanu, Ko-
Topas npegHasHadeHa Ansa coe-
OUHEHWs1 C NOBEPXHOCTLIO ApYron
aetanu gnst opMmpoBaHus coe-
ONHEHKUs.

3.5

YacTMUHOE NPONMaBeHune:
MponnaeneHne, koTopoe npea-
HaMepeHHO He SBMsAeTcs Mosl-
HbIM.

3.6

HenorHoe nponnaeneHue:
Mponnasnexue, rnybuHa KoTopo-
ro MeHee yCTaHOBMEHHON.

3.7

CTbIKOBOE coefMHeHUe:

Tun coeaunHeHWsi, NMpPU KOTOPOM
JeTanu nexar B 0AHOW Nrockoc-
T 1 NPUMBIKAOT APYT K ApYr Top-
LLOBbIMU NMOBEPXHOCTAMM.

3.8

napannenbHoe coequHeHUne:
Tun coeanHeHUsa, NMpU KOTOPOM
JeTanu napannesbsHbl Apyr apy-
ry, Hanpumep Npu NNakMpoBaHnm
B3PbIBOM.

heated to permit or facilitate
[ISO 857-1]
3.4

faying surface

surface of one component that is
intended to be in contact with a
surface of another component to
form a joint

3.5

partial penetration

penetration that is intentionally not
full penetration

3.6

incomplete penetration
penetration that is less than that
required or specified

3.7

butt joint

type of joint where the parts lie
approximately in the same plane
and abut against one another

3.8

parallel joint

type of joint where the parts lie
parallel to each other, eg. in
explosive cladding

3.2

soudage par fusion

soudage avec fusion locale sans
application d’effort extérieur, dans
lequel les faces a souder sont fondues

NOTE Un métal d’apport peut ou non
étre utilisé.

3.3
soudage avec pression

procédé de soudage dans lequel un
effort extérieur suffisant est appliqué

pour provoquer une déformation
plastiqgue plus ou moins forte des

faces a souder, en général sans métal
d'apport

NOTE Les faces a souder peuvent

étre chauffées afin de permettre ou de
faciliter la liaison.

34

face a souder

surface de 'une des piéces destinée a
étre mise en contact avec une surface

d’'une autre piéce pour constituer un
assemblage

3.5

pénétration partielle

pénétration volontairement moindre
gu’une pleine pénétration

3.6

mangue de pénétration

pénétration moindre que celle exigée
ou spécifiée

3.7

assemblage bout a bout
type d’assemblage dans lequel les

piéces sont situées approximative-

ment dans un méme plan et sont en
contact entre elles

3.8

assemblage a recouvrement total
type d’assemblage dans lequel les
pieces sont situées dans des plans

paralléles en se recouvrant totale-
ment, par exemple en placage par
explosion
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HaxnecToyHoe coeAuHeHUe:
Tun coeguHeHUs, NMPU KOTOPOM
AeTanu naparnnenbHbl ApYr Apyry
M YacTUYHO MepeKpbIBalT Apyr
Aapyra.

3.10

TaBpoBOe coOeAuHeHue
NPAMbIM YIIOM:

Tun coeguHEHUs, Npu KOTOPOM
JeTanu conpsiralotcsl nop npsi-
MbIM yriiom (obpasya T-obpas-
Hyto popmy).

3.1

KpecToob6pa3Hoe coegUHEHue:
Tun coeguHeHUs1, NMpU KOTOPOM
OBe AeTtanu, nexawme B O4HOW
NMOCKOCTU, NPUMBIKAIOT Mog Npsi-
MbIM YIIOM K TpeTbeil aetanu,
nexaiuen mexagy HuMmm (obpasysi
OBOMHyI0 T-0bpasHyto chopmy).

3.12

TaBpoBOe cCoOeAUuHeHue
OCTPbIM yrnom:

Tun coeguUHEHUs!, MPU KOTOPOM
OdHa Aetalb NpUMbIKaeT K OPpy-
ron nopg, OCTPbIM YTIIOM.

noa

noa

3.13

yrnoeoe coeguHeHue:

Tun coeguHeHUsl, NpU KOTOPOM
yron mexagy NoBepXHOCTAMM ABYX
geTtanein B MecTe NPUMbIKaHWUA
KpoMok cBbiLle 30°.

3.14

TOpPLOBOE COEAUHEHME:

Tun coeguHeHNs, NPU KOTOPOM
yron Mexagy noBepxHoCTAMW ABYX
getanen B MecTe NpPUMbIKaHUs
Kpomok cocTasnsieT ot 0° go 30°.

3.15

coeAuHeHUNe HECKOMNbKUX AeTa-
nen:

Tun coeguHeHUs, NMpU KOTOPOM
He MeHee Tpex geTtanei NpuMbl-
KaloT Apyr K Apyry nog nobbim
YCTaHOBMEHHBLIM YrIOM.

3.16

nepekpecTHoe coeAuHeHMe:
TvN coedUHEHUs, MpU KOTOPOM
ABe Aetanu (Hanmpumep, nposo-
noKwW) Nexart Apyr Ha Apyre nepe-
cekasichb.

3.9

lap joint

type of joint where the parts lie
parallel to each other and overlap
each other

3.10

T-joint

type of joint where the parts meet
each other at approximately right
angles (forming a T-shape)

3.1

cruciform joint

type of joint where two parts lying
in the same plane each meet, at
right angles, a third part lying
between them (forming a double
T-shape)

3.12

angle joint

type of joint where one part meets
the other at an acute angle

3.13

corner joint

type of joint where two parts meet
at their edges at an angle greater
than 30° to each other

3.14

edge joint

type of joint where two parts meet
at their edges at an angle of 0° to
30°

3.15

multiple joint

type of joint where three or more
parts meet at any required angle to
each other

3.16

cross joint

type of joint where two parts (e.g.
wires) lie crossing over each other

rocT P UCO 17659—2009

3.9

assemblage a recouvrement
type d'assemblage dans lequel les

piéces sont situées dans des plans

paralléles en se recouvrant
partiellement
3.10

assemblageen T
type d'assemblage dans lequel les

pieces sont  approximativement
perpendiculaires entre elles, formant
unT

3.1
assemblage en croix
type d’assemblage dans lequel deux

piéces situées dans un meme plan

sont perpendiculaires a une troisiéme,
formant un double T

3.12

assemblage en angle a forte
inclinaison
type d'assemblage dans lequel les

piéces forment entre elles un angle
ouvert et un angle fermé

3.13

assemblage en angle extérieur
type d’assemblage dans lequel deux

piéces en contact par un chant ou par
leurs arétes forment entre elles un
angle supérieur a 30°

3.14

assemblage sur chant

type d'assemblage dans lequel deux
pieces en contact par leurs arétes
forment entre elles un angle compris
entre 0° et 30°

3.15

assemblage a joints multiples

type d’assemblage dans lequel trios
piéces ou plus forment entre elles des
angles de valeur quelconque

3.16

assemblage de fils en croix
assemblage de ronds en croix

type d’assemblage dans lequel deux
pieces, par exemple des fils ou des
ronds, forment une croix
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3.17

MaKcuMarnbHas ToMwuHa WBa:
3HayeHne, u3MepsiemMoe OT ca-
Mol rny6okoi Touku nponnaene-
HWA YITIOBOrO LUBA WU KpanHen
TOYKM KOPHSI CTLIKOBOIO LWiBa A0
HamMBbICILUEA TOYKU BbIMYKINOCTU
wea.

MpwumeyaHune—WamepeHne
06bIMHO MPOBOAAT MO MOMEPEYHOMY
Ce4eHuIo WBa.

3.18

npoeKTHaA ToNWMHa WBa:
TonwwnHa wea, yCTaHOBNEeHHadA
MPOEKTUPOBLNKOM.

3.19

TeopeTuyecKkas TonwuHa yrmno-
Boro wsa: Beicota Hanbonblue-
ro pasHoGeapeHHOro Tpeyronb-
HWKa, KOTOpPbIN MOXHO BNUcaTb B
cevyeHue BbIMoNHEHHOrO LBa;
TeopeTuyeckasa TONLMHA CTbl-
koBoro wea: MuH1mMansHoe pac-
CTOAHME OT NOBEPXHOCTU AeTann
Ao kopHs wea (MCO 2553).

3.20

adycheKkTMBHaAA TONWMUHA LWBA:
Pasmep, koTopbll onpegensiet
nepegadvy Harpyskm n 3aBucuT oT
dopmbl M rMybuHbl Nponnasne-
HWS LWBa.

3.21

kaTeT yrnoeoro wpBa: CTopoHa
Hanbonbluero paBHobeapeHHOro
TpeyronbHUKa, KOTOPBIA MOXHO
BNucaTb B ceYeHe LBa.

3.17

maximum throat thickness
dimension measured from the
deepest point of the penetration in
fillet welds or the extremity of the
root run in butt welds to the highest
point of the excess weld metal

NOTE This is usually measured
from a cross-section.

3.18

design throat thickness

throat thickness specified by the
designer

3.19

actual throat thickness

(fillet welds), the value of the
height of the largest isosceles
triangle that can be inscribed in the
section of the finalized weld (butt
welds), the minimum distance
from the surface of the part to the

bottom of the penetration
[ISO 2553]
3.20

effective throat thickness
dimension that is responsible for
carrying the load, dependent on
the shape and penetration of the
weld

3.21

leg length

side of the largest isosceles
triangle that can be inscribed in the
section

4 WUcnonb3oBaHMe 3KBUBaANEHTHbIX TEPMUHOB

3.17
gorge totale (soudures d’angle)

épaisseur totale (soudures bout a
bout)

soudures d'angle distance mesurée
entre le point le plus bas de la

pénétration et le point le plus haut de
la surépaisseur soudures bout a bout

distance mesurée entre le pointle plus
bas de la passe de fond et le point le

plus haut de la surépaisseur

NOTE Cette distance
habituellement mesurée sur
coupe transversale.

3.18

gorge théorique(soudures d’angle)
épaisseur théorique (soudures
bout a bout)

gorge spécifiée par le concepteur
3.19

gorge réelle (soudures d’angle)

épaisseur réelle (soudures bout a
bout)
(soudures d'angle) hauteur duplus

grand triangle isocéle pouvant étre
inscrit dans la soudure terminée
(soudures bout a bout) distance
minimale de la surface de la piece a la
partie inférieure de la penetration
envers [ISO 2553]

3.20

gorge efficace(soudures d’angle)
épaisseur efficace (soudures bout

a bout)
dimension qui transmet I'effort et qui

dépend de la forme géométrique et de
la pénétration de la soudure

3.21

coté

soudures d’angle c6té du plus grand
triangle isocéle inscrit dans la section

est
une

Mocneaytowme Tabnuubl oTobpaxatoT obLenpuHaToe ynoTpebneHne TepMUHOB Ha PasHbIX S3blKax, HO
TEPMUHBI, NOKa3aHHbIE Kak 3KBUBanNeHTHbIe, Heoba3aTenbHO B TOYHOCTM COOTBETCTRYIOT APYr APYry Mo 3Have-
HUto nonpeaeneHuto. BuactHocTu, aHrnuinckuin TepmuH «fusion face» («pacnnasnsieman NOBEPXHOCTb» ) OTHO-
CUTCA KNGO YacTN NOBEPXHOCTUN 3aroTOBKK, PacniiaBrisieMoi BO BpeMSs CBapKu; B 3aBUCUMOCTU OT KOHTEKCTa
3TOT TEPMUH MOXET COOTBETCTBOBATL hpaHLly3ckum TepmuHam «face a souder» unmm «face du chanfrei».

CpaBHUMble TepMUHBI, NpuMeHsiemble B CLUA, npuseaeHb! B NpunoxxeHum A.
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5 Tunbl coeanHeHUN

Tun coegnHeHuns onpeaenarT KONMM4eCcTBOM, pasMepamMn OTHOCUTENbHON OpI/IeHTaLI,I/IeIZ coegnHAeMbIX
petanei. Ha PUCYHKE 1 cxemMaTU4HO NoKaszaHbl npumMepbl C COOTBETCTBYHOLLMMN TEPMUHAMK N MOACHEHUAMMW.

) &
Lo &y &y

a) CTLIKOBOE COefMHeHVe b) napannensHoe coeanHenue C) HaxnecTo4Hoe coeanHeHvne
Butt joint Parallel joint Lap joint
Assemblage bout & bout Assemblage arecouvrementtotal Assemblage arecouvrement

€) kpecToobpasHoe coeMHeHne
Cruciform joint
Assemblage en croix

d) TaBpoBOE CoeauHeHWe Nog NPsSMbIM YoM
T-joint
Assemblageen T

| m—
f) TaBpoBOe coeanHeHne g) yrroBoe coeauHeHme h) TopuoBOe coeguHeHNE
nog ocTPbIM YoM Comer joint noA oCTPbIM YrNoM
Angle joint Assemblage en angle extérieur Edge joint
9 9 Assemblage sur chant

Assemblage en angle
a forteinclinaison

= R =<

j) nepekpecTHOe coegnHeHune
Crossjoint
Assemblage de fils (ou de ronds) en croix

i) coeavHeHVe HeCKONbKMX AeTanen
Multiple joint
Assemblage a joints multiples

PucyHok 1 — Tunbel coegnHeHun
Figure 1 — Types of joints
Figure 1 — Types d’assemblages
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6 Tunbl NOAroTOBKMU COeAMHEHUI Nog CBapKy U reoMeTpUsi CoeAUHEHUI

PucyHkn 2—11 1 Tabnuubl 1—5 UNNIOCTPUPYIOT TEPMUHBI, OTHOCALLMECA K NOArOTOBKE COeAUHEHWUI 1
reomeTpun coeauHeHuin. O603HauYeHUs, NokasaHHbIe Ha PUCYHKax, NpuBedeHbl Nepes COOTBETCTBYIOLLIMMMU
TepMuHamu. fNiHeHbIe pazMepsbl U YTibl MoKasaHbl YUCHaMu, a NOBEpXHOCTU — BykBamu. PucyHku npvsege-
Hbl B ONMcaTeSbHbIX LIeMsiX MU He MOryT 6bITb OCHOBOW ANt TEXHUHECKNX YepTeXeNn.

PucyHku 2—8 oTHOCATCS K TUNam noAroToBKA COeAMHEHUI U reomMeTpun coeauHeHUn Npyu ceapke nnas-
neHuem, pucyHkM 9—11 — npu ceapke faBrneHuemMm.

B HekoTOpbIX criydasx COOTBETCTBYOLME LncpoBble 0603HaYEHUA HA pasHbIX PUCYHKaX OTHOCATCS K
OQHUM 1 TEM Ke TepMUHaM, OAHAKO 3TO He Bcerja cnpasenveo ANA BCEX PUCYHKOB, NpUBeAeHHbIX B HacTos-
Lem cTaHgapTe.

PucyHok 2 — lNoaroToBka rog cBapKy CTbIKOBOIO Coe- PucyHok 3 — lMoaroTtoBka noj cBapKy CTbIKOBOFO COeAUHe-
AvHeHuns 6e3 ckoca KPOMOK HWUSI CO CKOCOM OZJHOM KPOMKM C NPUTYNNEeHnem

Figure 2 — Preparation for square butt weld 1 C NOAKNaAKon
Figure 2 — Préparation pour soudure bout a bout sur Figure 3 —Preparation for single bevel butt weld with backing
bords droits Figure 3 — Préparation pour soudure en demi-Y avec support

PucyHok 5 — lMoAaroTtoBka noj cBapKy CTbIKOBOMO CoeuHe-

AVHEHWsi ¢ V-06pa3HbiM CKOCOM KPOMOK U HYA ?U'°5p?3Hb'MCK°C°M KPOMOK
€ NPUTYNNeHnem Figure 5 — Preparation for single U-butt weld

Figure 4 — Preparation for single V-butt weld Figure 5 — Préparationen U
Figure 4 — PréparationenY

PucyHok 4 — MNogroTtoBka noj CBapKy CThIKOBOrO coe-



Tabnuuya 1— TepMuHbl, OTHOCAWMECS K NOATOTOBKE CTbIKOBbIX COSAMHEHNIA
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Mo3suuun Pycckun English Francais
A JlnueBas noBepxHOCTL AeTanm upper workpiece surface face supérieure de la piéce
B O6partHas cTopoHa getanm reverse side face inférieure de la piéce
C BokoBast KpOMKa NNACTUHbI plate edge chant de la piéce
D2 Pacnnaensemas noBepXHOCTb fusion face (unprepared) face a souder
(6e3 ckoca KPOMKN)
E? Pacnnaensemas noBepxHoOCTb fusion face (prepared) face du chanfrein
(CO cKOCOM KPOMKM)
F MoBepxHOCTL NPUTYNNEHUS root face méplat, talon
KPOMKM
X Mopgknapka weld pool backing latte-support
1 TonwwmHa NNacTuHbI plate thickness épaisseur de la piéce
3 Bokosoe pebpo getanu side edge of workpiece aréte latérale de la piéce
42 118 3a3op Mexay CBapuBaeMbIMU Root gap écartement des bords
NoBEePXHOCTAMM
5 Pebpo cTbikyemorn noeepxHoctn | Side of gap face aréte longitudinale du joint
6 Bokoeoe pebpo pacnnasnsiemolt | Side of fusion face aréte latérale du joint
NOBEPXHOCTU
7 OnvHa coeanHeHns Joint length longueur du joint
MpoaonbHoe pebpo CKOWEHHON longitudinal edge of preparation aréte longitudinale du chanfrein
KPOMKM
9 TonwwuHa coeguHernsi joint thickness profondeur du joint
10 Paauyc npu BepwuHe pasgenku | root radius rayon a fond de chanfrein
12 MputynnexHve KPOMKU depth of root face hauteur du talon
14 Bokoeoe pebpo nputynnexms side edge of root face aréte faciale du talon
KPOMKM
15 Bokoeoe pebpo ckoLeHHoM side edge of preparation aréte faciale du chanfrein
KPOMKM
16 WunpuHa o6paboTkm KPOMKM width of preparation largeur du chanfrein
17 Yron ckoca KpoMKu angle of bevel angle du chanfrein
18 ny6uHa obpaboTkN KPOMKU depth of preparation profondeur du chanfrein
19 WnpuHa ckolweHHol nosepxHoc- | width of prepared face largeur de la face du chanfrein
TU KPOMKU
20 WwnpuHa pasgenku joint width largeur de louverture
21 Yron pasgenku KpoMok included angle angle d’ouverture
44 BbICTYN KPOMKM land lévre
a8 Cwm. paspen 4 o6 ncrnonbaosa- | 2 See Clause 4, use of @ Voir article 4, utilisation de
HUW 3KBMBAreHTHbIX TEPMUHOB. equivalent terms. termes équivalents.
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PucyHok 6 — lNMoaroToBka noa cBapky TaBpOBOIO

COeIMHEHNS

Figure 6 — Preparation for fillet weld (T-joint)

Figure 6 — Préparation pour soudures d’angle sur
assemblageen T

PucyHok 7 — lMoarotoBka nog cBapKy TABPOBOIO COEAMHEHUS C

[ABYCTOPOHHWUM CKOCOM KPOMKM
Figure 7 — Preparation for double-bevel T-butt welds

Figure 7 — Préparation pour soudures d’angle sur assemblage

en T avec double chanfrein

Tabtnwuuya 2— TepMuHbl, OTHOCSILLMECS K NOATOTOBKE TABPOBbIX COeAUHEHWN

MNo3sunumsa Pycckuia English Francais
E Pacnnaensiemasi noBepxHOCTb fusion face (prepared) face du chanfrein
|2 Pacnnaensiemasi noBepXHOCTb fusion face (fillet weld) face a souder
1 TonwuHa nnacTuHbl plate thickness épaisseur de la piéce
4,11% 3asop mMexgy cBapvBaeMbIMy root gap écartement des bords
AeTansMu
72 OnvHa coeguHeHns joint length longueur du joint
8 MpogonbHoe pebpo ckoweHHoN | longitudinal edge of preparation aréte longitudinale du chanfrein
KPOMKM
12 MputynnexHne KPOMKU depth of root face hauteur du talon
13 MpoaonbHoe pebpo npuTtynne- longitudinal edge of root face aréte longitudinale du talon
HUSA KPOMKU
14 BokoBoe pebpo npuTynneHms side edge of root face aréte faciale du talon
KPOMKM
15 BokoBoe pebpo CKoLWEHHON side edge of preparation aréte faciale du chanfrein
KPOMKM
16 LLinprHa o06paboTkn KpOMKU width of preparation largeur du chanfrein
17 Yron ckoca KpOMKM angle of bevel angle du chanfrein
18 Fmy6uHa 06paboTkn KPOMKM depth of preparation profondeur du chanfrein
20 Lnpuna paspenku joint width largeur de l'ouverture
21 Yron paspenku KpoMok included angle angle d’ouverture
a Cm. paspen 4 06 ncnonb3oea- @ See Clause 4, use of a Voir article 4, utilisation de
HUW SKBUBANEHTHBIX TEPMUHOB. equivalent terms. termes équivalents.




22

26

24
23

25
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PucyHok 8 — MogroToBka nof CBapKy CTLIKOBOTO COEANHEHWSI C OTOOPTOBKOM KPOMOK
Figure 8 — Preparation for butt weld between plates with raised edges

Figure 8 — Assemblage a bords relevés

Tab6nwuuya 3 — TepMUHbI, OTHOCSALLMECS K NOATOTOBKE CTHLIKOBOIO COEAUHEHWS C OTOOPTOBKOWM KPOMOK

Moanumnsa Pycckun English Francais

Da Pacnnaensiemasi NOBEpXHOCTb fusion face (unprepared) face a souder
(6e3 ckoca KPOMKM)

1 TonuwuHa nnacTuHbl plate thickness Epaisseur de la piéce

22 [OnuHa oTGOPTOBKM KPOMOK length of raised edge longueur du bord relevé

23 I'Ipo,qog'leoe pebpo oTGopTO- longitudinal side of raised edge aréte longitudinale du bord
BaHHOW KPOMKU releve

24 CTbik OTOOPTOBaHHBLIX KPOMOK abutment of raised edge aréte longitudinale du joint

25 BbicoTa 0T6OPTOBKM KPOMKU depth of raised edge hauteur du bord relevé

26 Paanyc oT6OpTOBKM KPOMKU radius of raised edge rayon de pliage du bord

@ Cm. pasgen 4 o6 ncnonb3oBa-
HWUW SKBMBANEHTHLIX TEPMWUHOB

2 See Clause 4, use of
equivalent terms.

2 Voir article 4, utilisation de
termes équivalents.
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1) ,
] 77777 Y]
31
27
33
Pany Pary Pan
O—CQ—=
33

a) KpyImnble BbICTYMbI
Round projections

Bossages ronds

2

8 . ; | 28
v/ /A
27 29
33
$ Pamm o r 30
o o
33

b) yanuHeHHble BbICTYNbI
Elongated projections

Bossages allongés

SSNONNBSASISNASSININ |

33

L ITIIL S AIIIIIIANI S D,

27
AN AN AN
W/ N N

30

33 32

C) KOnbLieBble BbICTYMbI

Annular projections
Bossages annulaires

PucyHok 9 — dopmbl coeguHeHnn npu penbedHomn ceapke
Figure 9 — Forms of projection welds
Figure 9 — Formes de bossages

T abnwuuya4—TepMrHbl, OTHOCALLMECS K NOATOTOBKE COeAUHEHUSI NOA, pernbedHyIo CBapKy

Mosnuus Pycckun English Frangais
1 TonwmHa nnacTuHbl plate thickness épaisseur de la piéce
27 War BbicTyna pitch (of projections) entraxe (des bossages)
28 BbicoTa BbicTyna projection height hauteur du bossage
29 OnvHa BeicTyna projection length longueur du bossage
30 LLnpuHa BeicTYNa projection width largeur du bossage
31 OnawmeTtp BbICTYNA projection diameter diamétre du bossage
32 HrnameTp KoNbLEBOro BbICTyna annular projection diameter diamétre du bossage annulaire
33 PaccTtosiHne go kpas getanm edge distance

distance au bord (de la piéce)

10
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PucyHok 10 — COopka noa KOHTAKTHYIO TOHEUHYIO PucyHok 11 — C6opka noA LWOBHYI0 KOHTaKTHYIO CTbIKOBYIO
¥ LWOBHYIO CBapKU C pasfaBnuBaHu- cBapky no conbre
€M KPOMOK Figure 11 — Configuration for foil-seam-welds
Figure 10 — Configuration for spot, seam or mash  Figure 11 — Configuration pour soudure & la molette avec
welds feuillard d’apport

Figure 10 — Configuration pour soudurepar points,
a la molette ou parécrasement

Ta6nwuuya 5— TepMuHbl, OTHOCALLMECS K COOPKE NOA CBAPKy AABNIEHUEM HaxJ1eCTOYHbIX COEANHEHN

Moanuua Pycckuit English Frangais
G O6nacTtb HaxnecTku lapped area surface de recouvrement
H MoBepxHOCTb koHTakTa ¢ chonbroi | foil contact surface surface de contact du feuillard
1 TonwuHa nnacTuHbI plate thickness &paisseur de la piéce
2 LupuHa fetanu workpiece largeur de la piéce
5 Pebpo cTbikyemoit NoBepXHOCTU side of gap face aréte longitudinale du joint
34 [NuHa HaxXnecTKu lap length longueur de recouvrement
35 LLinpuHa HaxnecTku lap width largeur de recouvrement
36 OnuHa donbru foil length longueur du feuillard
37 WnpuHa donbru foil width largeur du feuillard
38 TonwmHa conbm foil thickness épaisseur du feuillard

7 LWBbI npu cBapke NnaBrieHUEM

TepMUHbBI, OTHOCSLLIMECS K TUMOBBIM LLIBaM, BbiNOSTHEHHBIM CBaPKOW NNasneHneM, npuseaeHbl Ha PUCYH-
ke 12. Ha pucyHke 13 cxemaTUYHO NoKa3aHbl 3MeMeHTbI CTHIKOBLIX LLIBOB, HA pUcyHkax 14 u 15 — anemeHTsbl
YrnoBbIX LWBOB PasfMyHom ¢hopMbl, Ha pUcyHke 16 — anemMeHTbl MHOrONPOXOAHbIX LLBOB.

4 5
8 1 4
2 ~ L %
3 [ 9 10 2
oy Sk e e wamy W, S . | o5, 1
6/ ‘i
25
a) CTLIKOBO# WWOB ¢ V-06pa3Hoii pasaenkoii KPOMOK b) yrnoBoii 1wos
Single V-butt weld Fillet weld
Soudure bout a boutenV Soudure d’angle

PucyHok 12 — lMNpumepbl LWIBOB NpU CBapKe NNaBneHuem
Figure 12 — Typical examples of fusion welds
Figure 12 — Exemples types de soudures par fusion

11
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T a6 nwya 6 — TepMUHbI, OTHOCALMECS K CBAPHbLIM COEAVMHEHUSAIM NPV CBapKe NNaBneHneM

Moavums Pycckui English Francais
1 OcHoBHOM meTann parent metal métal de base
2 Metann wea weld metal métal fondu
3 30Ha TEPMUYECKOrO BNUAHUA heat-affected zone zone thermiquement affectée
4 3oHa cBapHOro coenHeHua weld zone zone soudée
5 FmybuHa nponnaeneHus fusion penetration pénétration
6 paHvua wBa fusion line zone de liaison
7 KopeHb wwBa root of weld racine (de la soudure)
8 LUnpuHa wea weld width largeur de la soudure
9 BbicoTa BbINyknocTu Wwea excess weld metal surépaisseur
10 KateT yrnosoro wuBa leg length coté
11 BbicoTa BbIMYKNOCTU KOPHS WIBa penetration bead thickness surépaisseur a la racine
25 my6uHa nponnaenexus KopHs wea | root penetration pénétration a la racine
26 3oHa nponnaBneHns fusion zone zone de dilution
8 18
16
17
9
%} 7 Fp2

a) o6 BUA CTLIKOBOTO LWBA
General view of butt weld

Vue d’ensemble d’'une soudure bout a bout

12 =S 13

121 13 7 1 E4
R Norg / 4 14 113 9

- 5 . 15 -
b) CTbIKOBOW LWOB C MOMHBIM MNPO- C)CTHIKOBOW WOB C HENOIMHbLIM NPO- d) CTLIKOBOIA LWOB TaBPOBOro coeam-

nnasneHnem nnasneHnem HEeHUs!

Full penetration butt weld Incomplete penetration butt weld Butt weld T-joint

Soudure a pleine pénétration Soudure avec manque de pénétration Soudure en demi-V sur

assemblage enT
PucyHok 13 — lNpumepbl CThIKOBbIX LLIBOB

Figure 13 — Typical examples of butt welds
Figure 13 — Exemples types de soudures bout a bout

12



Ta6bnuya 7— TepMUHBI, OTHOCALUECS K CTLIKOBbLIM WBaM npu ceapke nnasneHuem
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Moanumna Pycckuit English Frangais
122 MakcumanbHas TonlmHa wea maximum throat thickness épaisseur totale
132 MpoekTHas TonwmHa WBa design throat thickness épaisseur théorique
142 TeopeTuueckasn TonlmHa Wwea actual throat thickness épaisseur réelle
152 OdbdbekTUBHAS TONWMHA WBA effective throat thickness épaisseur efficace
16 Yron nepexozia WBa K 0CHOBHOMY mMeTanny | weld toe angle angle de raccordement
17 AnuvHa wBea weld length longueur de la soudure
18 YeuuyityaTtasi NOBEpXHOCTb LWIBA weld surface with bead surface de la soudure avec
ripples vagues de solidification
27 LLMprHa BLIMYKIIOCTU KOPHS WBa root width largeur du cordon a la
racine
a Cwm. pasgen 4 06 ucnonbaosaHum akBuBa- | @ See Clause 4, use of a Voir article 4, utilization de
TNEHTHbIX TEPMUHOB equivalent terms. termes équivalents.

8 TonwwuHa yrnoBbIX WBOB

B cBsiau c Tem, uto CyLLECTBYIOT pa3rnu4yHbie CbOprI yrnosbiX WBOB, Heobxoaumo y4uTbiBaTb pa3nuyHbie

3HaYEHWUA Pa3MepOoB VX TOMLLUUH (CM. TaKKe PUCYHOK 12 b).

12 12
15

\ N,
14
13
b) (14) meHblue, yem (13)
a) (14) onblue, yem (13) (14) smaller than (13)
(14) greater than (13) (14) plus petit que (13)
(14) plus grand que (13)
PucyHok 14 — TonuuHb! yrnoBbiX WBOB
Figure 14 — Throat thicknesses for fillet welds
Figure 14 — Gorges des soudures d’angle
Ta6bnuuya 8 — TepmMUHbI, OTHOCSLLUECS K TOSLLMHE YrNIOBLIX LWBOB
Mo3vuma Pycckuit English Francais
12 MakcumarnbHas TonuHa Wwea maximum throat thickness gorge totale
13 MpoekTHas TonwwMHa Wwea design throat thickness gorge théorique
14 TeopeTnuyeckas TonLMHA LIBA actual throat thickness gorge réelle
15 SdbdbeKTMBHAA ToMLUHA LIBA effective throat thickness gorge efficace

13
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12 12

13 13
14 4
a) YrnoBOiA BLIMYKIbIN LOB b) yrnoBoii BOrHyTbii LLOB
Convex fillet weld Concave fillet weld
Soudure d’angle convexe Soudure d’angle concave
12
15 \
N\ ;
13 13
14 4
C) YrNoBOM LLUOB C 3230pOM d) yrnoBo# OB C pa3HbIMU KaTeTaMm
Fillet weld with gap Fillet weld with unequal legs
Soudure d’angle avec jeu Soudure d’angle asymétrique
12 12
15
13 13
14 14
€) Yr1oBOM LLIOB C HEMNOJIHbLIM NPOMNNaBreHUeM f) yrnoBoii LLOB ¢ rnyGoKUM NponnaBneHnem
Fillet weld with incomplete penetration Fillet weld with deep penetration

Soudure d'angle avec manque de pénétrationpartielle ~ Soudure d’angle & pénétration partielle réalisée par
un procédé aforte pénétration

PucyHok 15 — lMpumMepbl yrnoBbIX LBOB PasnnyHon hopMbl
Figure 15 — Typical examples offillet welds with different shapes

Figure 15 — Exemples types de soudures d’angle avec différentes configurations

14



a) CTbIKOBOIA LWOB ¢ V-06pasHoii pasenkoi KpOMOK 1
€ NpUTYNNeHUeM
Single V-butt weld with root face

Soudure en V exécutée d’un seul

C) CThIKOBOM LWOB C V-06pa3Hoii pa3genkoi KpoMokK U
€ NoJBapoYHbLIM BarIMKom
Single V-butt weld with sealing run

Soudure enV avecreprise al'envers

rOCT P UCO 17659—2009

b) cTbIKOBOI WOB TaBPOBOIO COEAUHEHUSI C OJHOCTOPOHHEN
pa3aernkon KpOMK!
Single bevel T-butt weld
Soudure en demi-V sur assemblageen T

19

22 §

y

d) cTbIKOBOWA LLIOB C X-06pa3Hoi pa3fenkoiil KPOMOK
Double V-butt weld
Soudure en X

5
r

10

19

K

€) MHOronpoXoAHbIi YrioBOiA LIOB
Multi-run fillet weld
Soudure d’angle multipasse

PucyHok 16 — MpuMepbi MHOrONPOXOAHbIX LWBOB MPY CBapKe MaBfeHneM
Figure 16 — Typical examples of multi-run fusion welds

Figure 16 — Exemples types de soudures par fusion multipasses

15
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Ta6nuua 9— TepMUHbI, OTHOCALLMECH K COEAUHEHNAM C MHOFOMPOXOAHbIMM LWWBaMU NPY CBAPKe NiaBneHnem

Moaunuusn Pycckui English Frangais
5 Mmy6uHa nponnaeneHus fusion penetration pénétration
10 KaTeT yrnoBoro wea leg length coté
11 BbicoTa BbINYKNOCTU KOPHS LWBa penetration bead thickness surépaisseur a la racine
19 ["paHuupbl NPOXOA0B HA HAPYXKHOW NOo- toe raccordement

BEPXHOCTM LIBA

20 KoprHeBoii npoxos, root run passe de fond
21 Crnor 3anonHAKLWMX NPOXoa0B layers of filling runs passes de remplissage
22 Cnon o6rMUOBOYHbBIX NPOXOA0B layer of capping runs passe(s) terminale(s)
23 MogBapoOUHbIV Banmk sealing run reprise a I'envers
24 Mepebiti npoxod ¢ obpatHow cTopoHbl | first run on the second side premiére passe 'envers
25 Mmy6uHa nponnaeneHunst KOPHsi WBa root penetration pénétration a la racine

9 LliBbI Npu cBapkKe AaBreHNeM

TepMI/IHbI, OTHOCALLMECA K TUMOBLIM LLBaM, KOTOpPbIE BbINOJIHEHBI CBapKOIZ AaBneHneM, npuseaeHbl Ha

pucyHke 17.

16



a) WOB C rpaTtoM Mpu CTLIKOBOW CBapKe b) WOB C rpaToM NPU CTLIKOBOW CBapKe C) LLIOB NpY NPUBAPKE LUMUIbKA

a0/

FOCT P UCO 17659—2009

COMPOTHBNEHNEM ONNaBMeHUeM Unn TpeHUeM Arc stud weld
Butt weld with upset Butt weld with flash (flash or friction) Soudure de goujon
Soudure avec bourrelet de refoulement Soudure avec bavure d'étincelage

ou de friction

d) LWOB NP1 TOMEYHOMN KOHTAKTHOW CBapKe

Spot welds
Soudure par points

39

£

42

41
\38 '\43

43

f) nBOMHOW psAL CBapHbLIX TOYEK,
pacnonoXxeHHbIX B LLIaXMaTHOM

nopsake

Double

row of staggered,
spaced spot welds
Double rangée de soudures par
points en quinconce

€) LUOB Npu LLIOBHOW KOHTAKTHOM CBapke
Seam weld
Soudure en ligne continue par points

‘ 24 &
33.|\32 \3_4 32/

g) WOB NpY TOYEYHOW KOHTaKTHOW h) wos npu penbedHO! cBapke
cBapke Projection weld
Resistance spot weld Soudure par bossage
Soudure par résistance points

PucyHok 17 — lNMpuMepb! LLIBOB Npy cBapke AaBfeHueM
Figure 17 — Typical examples of welds made using pressure
Figure 17 — Exemples types de soudures avec pression

17
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Tab6nuua 10 — TepMUHbl, OTHOCALLUECS K LUBAM NPU CBapKe AaBMNeHeM

Mo3uuus Pycckui English Frangais
4 30Ha CBapHOro CoeaANHEHUS weld zone zone soudée
30 BbigaBneHHbIn MeTann upset metal bourrelet de refoulement
31 Mpat flash bavure
32 £lnpo cBapHOM TOYKU weld nugget noyau de la soudure
33 DvameTp sigpa cBapHOI TOYKM nugget diameter diameter du noyau
34 TonwuHa sapa cBapHOW TOYKK nugget thickness épaisseur du noyau
35 BwmsiTuHa indentation indentation
36 nybuHa BMATWHEI indentation depth profondeur d'indentation
37 3oHa koHTaKkTa Mexay cBapuBaembiMi | weld interface interface
peTansmu
38 OnvHa wea weld length longueur de la soudure
39 LLiar cBapHbIX TOuYeK weld pitch entraxe (des points de soudure)
40 MepekpbITHe cBapHbLIX TOUYEK nugget overlap recouvrement des noyaux
41 MpoponkHoe cMelleHne Touek B Co- stagger décalage des noyaux
cegHuX psagax
42 PaccrosiHne mexay psgamm csapHelX | row pitch écartement des rangées
To4eK
43 PaccTosiHue [0 Kpas aetanu edge distance distance au bord (de la piéce)
45 LWnuneka stud goujon

10 MNMpumepbl LLBOB NPy CBapKe nnaBneHnemM CoeaAnHeHUN PasnUYHbIX TUNOB
¥ C pasnu4yHOMW NOAroTOBKOW AeTaneun noz cBapKy

MpuMepbl TUNOB COEAMHEHWUI 1 LIBOB M NMOAFOTOBKM fieTanei Npy cBapke NnaBneHuem npuBeaeHbl Ha

pucyHkax 18.01—18.39 B Tabnuue 11.

Ta6nuua 11

18

PucyHok Tun coeauHeHus XapakrepucTuka wea rlo.qrg;zscx:aﬁi;aneﬁ
18.01 P CrbikoBoe MNponnaeneHve nonHoe Be3 ckoca KpOMOK U 3a3opa
o \’?} ) E Butt Full penetration Close square
F Bout & bout A pleine pénétration Bords droits
18.02 P: CTblkoBOE MNMponnaBneHue NonHoe Bes ckoca KpoMok
_% E: Butt Full penetration l?rl::)?:ps:r:?lr)e (single-V,
’ F: Bout a bout A pleine pénétration Bords droits
135°<a < 180°
P: CTbikoBOE MponnaerneHne nonHoe OT60pTOBKa KPOMOK
18.03 Butt Full penetration Raised edges
L ; F: Bout a bout A pleine pénétration Bords relevés




FOCT P UCO 17659—2009

TpodomxeHue mabnuybl
PucyHok Tun coeanHeHus XapaKtepucTuka LiBa nonrz;zsclfsa%e(;aneu
18.04 P: CrbikoBoe MponnaeneHue YacTuiHoe bes ckoca KpoMok M 3a3opa
f J"\I,‘r E: Butt Partial penetration Close square
F: Bout a bout A pénétration partielle Bords droits
P: CTLIKOBOE [1BYCTOPOHHMUIA C NOFHbLIM Bes ckoca KpOMOK 1 3a3opa
nporviaBsfieHuem
18.05 - E: Butt Full penetration butt welded Close square
] Pt Y from both sides
F: A pleine pénétrati Bords droits
Bout 2 bout A pflelnfa penetratlon,A )
exécutée des deux cotés
P: CrbikoBoe MponnaeneHne nonHoe V-06pasHbiit CKOC KPOMOK €
18.06 NPUTYNAEHNEM U C 3a30POM
E: Butt Full penetration Single-V with root faces and
root gap
Bout a bout A pleine pénétration EnV
P: MponnaeneHue nonHoe be3 ckoca KpOMOK € 3a30poM
Crikosoe M ¢ noaknaakoin?
E: Butt Full penetration Open square with backing
bar?/strip®
F: Bout a bout A pleine pénétration Bords droits avec
latte-support®
P: MponnaBneHue nonHoe V-06pa3Hbiil CKOC KPOMOK U C
CrbikoBoe O
E: Butt Full penetration Single-V with backing
bar?/strip?
Bout & bout A pleine pénétration en V avec latte-support®
P: MonHoe nponnaenexune ¢ V-06pa3Hbiii CKOC KPOMOK C
18.09 Creikosoe NnoaBapOYHbLIM LLUBOM NpUTYNneHnem
“ E: Butt Full penetration with sealing Single-V with root faces
2B run
: A plei énétrati Y
F Bout & bout A plglne pfanetratlon avec en
reprise a 'envers
18.10 P: CTbiKOBOE [lByCTOPOHHMIA C NOSHBIM X-06pasHblit CKOC KPOMOK C
nponnaeneHuem MPUTYNMEHNEM 1 C 3a30pOM
E: Butt Full penetration welded from | Double-V with root faces and
u both sides root gap
F: i énétrati en X ou en double V
Bout 2 bout A ;')Ieln'e pénétration N
exécutée des deux cdtés
P: JIByCTOPOHHUIA C YacTUYHLIM | [1BYCTOPOHHARA ¢ V-06pasHbI-
18.11 CrbikoBoe nporsiaBneHnem MU CKOCaMW KPOMOK U € Mnpu-
e TynneHvem
? I E: Butt Partial penetration welded Double-V
o u from both sides
F: A pénétrati i en double Y
Bout & bout A pfene:tratlon partlellie
exécutée des deux cotés
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TpodomxeHue mabnuys!
PucyHok Tun coeauHeHus XapakrepucTuka wsea ﬂo.qrz;zeg:aii;aneu
18.12 P: CTbikoBOE CTbIKOBO# U YIMOBOW OB C V-06pa3Hblit CKOC KPOMOK C
) YaCTUYHbBIM NPOMNNABNEHNEM | NPUTYNNEHNeM
E: Buitt Butt and fillet partial Single-Vs
penetration
F: Bout a bout A pénétration partielle Avec chanfrein en Y d'un
exécutée des deux cotés seul coté
18.13 P CrbikoBOE [IBYyCTOPOHHMIA C NOMHBLIM X-06pa3Hblit CKOC KPOMOK C
nponnaeneHem NPUTYNSIEHNEM U1 C 3a30POM
%- E Butt Full penetration welded from | Double-V with root faces and
?@ both sides root gap
F: Bout a bout A pleine pénétration En X ou en double V
exécutée des deux cotés
18.14 CTbikoBOE YInoBou ByCTOPOHHMI Bes ckoca KpOMOK M 3asopa
Buitt Fillet welded from both sides | Close square
Bout & bout A pénétration pleine Bords droits
exécutée des deux cotés
18.15 P: CTbikoBOE MponnaBneHue nonHoe OAQHOCTOPOHHUM CKOC KPOM-
' KM C NPUTYNNEHNEM U C 3230~
pom
E: Buitt Full penetration Single-bevel with root face
and root gap
Bout a bout A pleine pénétration En demi-V
P: CTbikoBOE MponnaBnexHne nonHoe ¢ OAHOCTOPOHHUI CKOC KPOM-
NoABapOYHbIM LIBOM KW C NPUTYNNIEHNEM U C 3230~
pom; Gonee ToncTan
18.16 NNACTMHA yTOHEHa
E: Butt Full penetration with sealing Single-bevel with root face
run and root gap; thicker plate
tapered
F: Bout a bout A pleine pénétration avec En demi-V avec délardage
reprise a I'envers de la tole la plus épaisse
P: CTblkoBOE KoMOMHUPOBaHHbINA: CTLIKO- OAHOCTOPOHHMI CKOC KPOM-
18.17 BOWA U YINOBOW C NOABaPOY- K1 C NPUTYNJIEHUEM W C 3a30-
HbIM LLBOM pom
E: Butt Compound of butt and fillet Single-bevel with root face
with sealing run and root gap
F: Bout a bout A pleine pénétration avec En demi-V
reprise a I'envers, plus
soudure d’'angle
P: CTbIKkOBOE [lByCTOPOHHWI C NONHBIM OQHOCTOPOHHUI CKOC KPOM-
18.18 nponnaeneHnem KM C NPUTYNIIEHNEM W G 3a30-
pom
E: Butt Full penetration welded from | Single-bevel with root face
both sides and root gap
F: Bout a bout A pleine pénétration plus En demi-V
deux soudures d’angle
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TMpodomxeHue mabnuybi
MogrotoBka netanen
X
PucyHok Tun coeguHeHus apaKTepucTUKa LWBa non ceapky
18.19 Tasposoe nop Mponnaenexue nonHoe OAHOCTOPOHHWIA CKOG KPOM-

npsMbIM YIrnoMm

KU C MPUTYMEHWeM U1 C 3a30-
pom

T Full penetration Single-bevel with root face
and root gap
EnT A pleine pénétration En demi-V

18.20

TaBpoBoe nog
NpAMbIM YrfioMm

YrnoBo 0gHOCTOPOHHUI

Bes ckoca kpoMku 1 3a3opa

T

Fillet welded from one side

Close square

EnT

Soudure d’angle exécutée
d’un seul coté a pénétration
partielle

Bords droits

TaepoBoe noa

YrnoBown ABYCTOPOHHUMA C MO-

Bes ckoca KpoMKu M 3a3opa

NPsSIMbIM YrIoM

18.21 NPSIMbIM YFAOM | JHBIM NpONaBsieHnem
, T Full penetration fillet welded Close square
& & from both sides
EnT Double soudure d’angle a Bords droits
pleine pénétration
18.22 TaBpoBoe nog, YrnoBoi ABYCTOPOHHUA Be3 ckoca KpoMKuU 1 3a30pa

T

Fillet welded from both sides

Close square

EnT

Double soudure d’angle a
pénétration partielle

Bords droits

TaspoBoe noa
NpSIMbIM Yrriom

[ByCTOPOHHMIA C NOSHBLIM
rponasrieHuemM

[lByCTOPOHHM# CKOC KPOMKM
C 3a30pOM

T

Full penetration welded from
both sides

Double bevel with root gap

EnT

A pleine pénétration
exécutée des deux cotés

EnK

TaepoBoe nopf,
NpsIMbIM YrTIOM

[BYGTOPOHHWIA G NOMHbLIM
nponnasneHuemM. KomGuHa-
LM CTBIKOBOTO M YITIOBOTO
LUBOB

[IBYCTOPOHHUIA CKOC KPOMKM
C 3330pOM

T Full penetration welded from Double bevel with root gap
both sides Combined butt
and fillets

EnT Double soudure d'angle & EnK

pleine pénétration plus
soudures d’angle

18.25

TaspoBoe nop,
NPSIMBLIM YTIIOM

[BYCTOPOHHUI C YaCTUYHLIM
nponnasneHuem

[1BYCTOPOHHUIA CKOC KPOMKU
C NpUTYNneHnem

T

Partial penetration welded
from both sides

Double bevel

EnT

Double soudure d’angle a
pénétration partielle

En demi-Y double
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TpodormxkeHue mabnuyst
PucyHok Twvn coeanHeHUA XapakrepucTtuka Wwea ﬂonrz;:ag:a.c;i;aneu
18.26 P: TaspoBoe nog, MponnaeneHue nonHoe OaHOCTOPOHHUI CKOC KPOM-

OCTPbIM YrfioM

KU C 3a30poMm

A recouvrement

Soudure d’angle a clin

E: Angle Full penetration Single-bevel with root gap
{ § F: En angle a A pleine pénétration dans En demi-V
o o faible angle ouvert
45°<a<90 inclinaison
18.27 P: Tasposoe noA | Yrnoso# Be3 ckoca KPOMKY U 3a30pa
o OCTPbIM YITIOM
(. Angle Fillet Close square
{ ‘ F: En angle & forte | A pleine pénétration dans A bord droit
5° < <45° inclinaison I'angle ouvert
18.28 P: Kpectoobpas- CTblKoBOI# ABYCTOPOHHUIA C [IBYCTOPOHHUIA CKOC KPOMOK
' Hoe NOMHbLIM NponnaBrieHneM
E: Cruciform Full penetration butt welded Double bevel
from both sides
F: En croix Doubles soudures d’anglea | En double K
pleine pénétration exécutées
des deux cbtés
18.29 P KpecTtoobpas- Yrrnoso# ABYCTOPOHHUA Bes ckoca Kpomok 1 3asopa
Hoe
1 Al ) Cruciform Fillet welded from both sides | Close square
\EY F En croix Doubles soudures d’angle a | Bords droits
pénétration partielle
exécutées des deux cotés
18.30 P: HaxnectouHoe Yrnoson be3s ckoca KpoMKu
!_Q! E: Lap Fillet Square edge
F:

Bords droits

0°<a<b partiel
P: HaxnectouHoe Mpo6ouHbiin OtBepcTue(n) B ogHOM Nnac-
18.31 wnu napan- TUHE
nensHoe
E: Lap or parallel Plug Hole(s) in one plate
F: Arecouvrement | En bouchon Trou(s) dans l'une des toles
total ou partiel
P: HaxnectouHoe | YrnoBo# no 3amkHyToMy koH- | OTBepcTue(s) B ogHOM nnac-
18.32 W napan- TYPY THHe
o nensHoe
s _Ge
NNy | Es Lap or parallel Fillet welded all round Hole(s) in one plate

22

total ou partiel

F: A recouvrement | En entaille Trou(s) dans I'une des toles
total ou partiel
18.33 P: HaxnectouyHoe | ToueuHbIN, NONYyYEHHbINA OrtcyTcTByeT
e vnun napan- npu cBapke NNaBneHuem
; Xl ; nenbHoe
E: Lap or parallel Fusion spot None
F: A recouvrement | Par points par fusion Aucune
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OkoHuyaHue mabnuypi
MNoaroroBka AeTanei
PucyHok Tun coeanHeHun XapakTrepucTuka LiBa nox ceapky
Yrnoeoe CTbIKOBOW C NONHBLIM OQHOCTOPOHHUIA CKOC KPOM-
npornasneHuem KU C NpUTynneHueM " ¢ 3aso-
pom
Corner Full penetration butt welded Single bevel with root face
and root gap
En angle A pleine pénétration En demi-V
extérieur
18.35 Yrnosoe Yrnosoi Kpomkn obpabatkiBatotcs
(npn HeobxoguMocCTH)
Corner Fillet Edges prepared as
o necessary
En angle Soudure d’angle a pleine Bords droits
30° < < 135° extérieur pénétration
18.36 Yrnosoe YrnoBoi ABYCTOPOHHWIA Bes ckoca KpoMoK
C MOMHBIM NPONAAaBNeHUeM
Corner Full penetration fillet welded | Square edge
from both sides
En angle Double soudure d’angle Bords droits
extérieur a pleine pénétration
Yrnosoe YrnoBo# [iBYCTOPOHHWIA C Bes ckoca kpoMok
18.37 YACTUYHBIM NPONSIABIEHNEM
s Corner Partial fillet welded from both | Square edges
o sides
En angle Double soudure d’angle Bords droits avec
extérieur a pénétration partielle chevauchement partiel
des piéces
18.38 TopuoBoe MponnaBnexHne TOpLOB be3 ckoca KpoMOoK
NonHoe
Edge Edges fully covered Square edges
Sur chant Avec fusion totale des deux Bords droits
chants
0°<a<30°
18.39 HaxnecrouHoe CoefiMHeHue C yCTynom Be3 ckoca KpOMOK
Ha nucte
\\\\;W Lap Joggle joint Square edges
/// A recouvrement | Soudure a bord soyé Bords droits
partiel

2 MoxeT 6biTb OCTAIOLLASACA UM HEOCTAIOLUASICA NOAKNAKA.
2May be temporary or permanent.
2L a latte-support peut &tre permanent ou non.

P, E, F — o6o3HayeHue pyccKoro, aHrmuiickoro u ¢paHLy3cKoro si3blkOB COOTBETCTBEHHO.
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MpunoxeHne A
(cnpaBo4HoOe)

CpaBHeHue ¢ TepMuHamu, npumeHaembimu B CLLIA

KPOMOK

raised edges

MyHkT/ TepMUH Ha pyCcCKOM A3LIKE, MPUMEHSAEMBIV B TepMUH Ha aHIMUACKOM A3bIke, T A & CLLA
PUCYHOK HacTosLLEeM CTaHaapTe npumeHsiemeii B UCO 17659 EPMUH, NPUMEHASMbIN B
3.8 MapannensHoe coeguHeHne parellel joint edge joint
3.1 KpecToobpasHoe coeguHeHne cruciform joint double T-joint
3.12 TaBpoBoe coeanHeHne Noj OCTPbIM Angle joint skewed T-joint
yrnom
3.15 CoeavHeHne HeCKonbKux getanen Multiple joint multiple member joint
2 CrteikoBOE coeguHeHue 6e3 ckoca kpo- | Square butt weld single square groove weld
MOK
3 CTbiKOBOE COEAMHEHME CO CKOCOM 04- single bevel butt weld single bevel groove weld
HOMN KPOMKU
4 CTbikoBOE coeuHeHne ¢ V-06pa3sHbim Single V-butt weld single V-groove weld
CKOCOM KPOMOK
5 CrbikoBOE coeauHeHne ¢ U-obpasibim | single U-butt weld single U-groove weld
CKOCOM KpOMOK
8 CTblkoBOE coeamHeHne ¢ oTopToBkon | butt weld between plates with | edge flanged weld
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AndaBUTHLIN yKasaTeslb Ha PYCCKOM fA3blke

B

Banwk nogBapoyHbIn

Bwupa cTeiKkoBOro wBa obwmn
BmsatuHa

BbicoTa BbINYKNOCTU KOPHA WIBA
BrbicoTa BbINyKNOCTH WIBa
BrbicoTa BbicTyna

BbicoTa 0T6OPTOBKM KPOMOK
BrbicTyn KonbueBown

BbicTyn KpoMKm

BobicTyn Kpyrnbin

BbiCTyn yANVWHEeHHbIN

r

Fnmy6vHa BMATUHEI

Fny6nHa 06paboTKn KPOMKM

Fny6wHa nponnaBneHus

FnybwHa nponnaBneHUsa KOPHS WBa

FpaHuua npoxoaa HapyXHOW NOBEPXHOCTHU LWBA
FpaHnua wBa

Fpat

a

OnameTp BbICTyNna

[dnameTp KonbLEBOro BbICTyNa
OwnameTp agapa cBapHOW TOMKK
OnvHa BbICTyNna

OnnHa HaxnecTkKm

OnvHa oT60pPTOBKN KPOMOK
OnuHa coeanHeHms

OnwvHa ¢honbrm

OnuHa wBa

3

3a3op Mexay cBapuBaeMbIMM NOBEPXHOCTAMM
30Ha KOHTaKTa MeXxay cBapvMBaeMbIMU AeTanaMm
30Ha nponnasneHus

30Ha cBapHOro coeguHeHus

30Ha TepMUYECKOro BIIMAHNA

K

KaTteT yrmoBoro wBa
KopeHb wBa
Kpomka nnactuHbl 60koBas

MeTann BbigaBneHHbIN
MeTann oCHOBHOM
MeTann wsa

(0]
O6nacTb HaxnecTkn
n

MepekpbiTne cCBapHLIX TOYEK
NoBepxHOCTb AeTanu nuueBas
MoBepxHOCTb KOHTaKTa ¢ ¢honbrown

PucyHok/nyHkT

PucyHok 16 c)
PucyHok 13 a)
PucyHok 17 g)
PucyHok 12 a) n 16 a), b)
PucyHok 12 a), b)
PucyHok 9 a), b), ¢)
PucyHok 8
PucyHok 9¢
PucyHok 5
PucyHok 9 a)
PucyHok 9 b)

PucyHok 17 g)

PucyHkn 4 n 7

PucyHok 12 a), b) u 16 e)
PucyHok 12 b) n 16 e)
PucyHok 16 a)—e)
PucyHok 12 a), b)
PucyHok 17 b), ¢)

PucyHok 9 a)

PucyHok 9 c)

PucyHok 17 d), e), g), h)
PucyHok 9 b)

Pucynok 10

PucyHok 8

PucyHkn 2, 51 6
PucyHok 11

Pucyrnkn 13 a) n 17 e), f)

PucyHkn 2—7
PucyHok 17 a), b)
PucyHok 12 a), b)

PucyHkn 12 a), b) n 17 a), b), c)

PucyHok 12 a), b)

3.21; PucyHkn 12 b) n 16 e)

PucyHok 12 a), b)
PucyHok 2

PucyHok 17 a)
PucyHok 12 a), b)
PucyHok 12 a), b)

PucyHok 10

PucyHok 17 €)
PucyHkn 2 m 3
PucyHok 11

rOCT P UCO 17659—2009

Moanuumsa

23

35
11
9

28
25

44

36
18

25
19

31

31
33
29
22
36
17, 38

4n11

25



FOCT P UCO 17659—2009

MoBepXHOCTL NPUTYNNEHNA KPOMKN

MoBepxHOCTbL pacnnasnsaemas

NoBepxHoCTb pacnnaBnsaemas (6e3 ckoca KPOMKH)
NoBepxHOCTbL pacnnaBnAemas (CO CKOCOM KPOMKHM)
MoBepxHOCTL conpAraemasn

MoBepxHOCTL WIBa Yewynyaran

MoaroTtoBKa NoA CBapKy CTbIKOBOro coeagnHeHusi 6e3 ckoca
KPOMOK

MoaroToBKa NoA cBapKy CTbIKOBOrO COeAUHEHUs1 CO CKOCOM
OAHOW KPOMKM € NPUTYMNIEHNEM 1 ¢ NogKnagKkom
MoaroToBka noa cBapKy CTbIKOBOro coegMHeHUs ¢ oToop-
TOBKOW KPOMOK

MoaroTroBKa Nop cBapKy CTbIKOBOro coeanHeHun ¢ U-obpas-
HbIM CKOCOM KPOMOK

MoarotoBka Noa cBapKy CTbIKOBOro COeAANHEHUA C
V-06pa3HbiM CKOCOM KPOMOK U NPUTYNINEHNEM

MoarotoBka Noa cBapKy TaBPOBOro COeANHEHNs
Moarotoska noa cBapKy TaBPOBOro COeAMHEeHNA C ABYXCTO-
POHHNM CKOCOM KPOMOK

MNoaknagka

MpuMepkl CTLIKOBbLIX LUBOB

Mpwvmepkl WBOB NPy CBapKe NnaBreHneMm

MpuTynneHne KpoMKM

MponnaBneHne HenonHoe

Mpoxopn KopHeBOM

Mpoxopn ¢ 06paTHON CTOPOHELI NEPBLIN

P

Pagnyc oT60pTOBKM KPOMKM
Pagwyc npv BepwmnHe pasgenkm
PaccTosiHne Ao kpasa getanv

PaccTosiHne Mmexay psaaMmv CBapHbIX TOYEK
Pe6po pgetann 60koBoe

Pe6po oT60pTOBaHHOM KPOMKM NPOAONbHOE
Pe6po nputynnexHnsa kpomMmkm 6okosoe

Pe6po nputynneHnsa KpOMKM NpoaonbHoOe
Pe6po pacnnaBnaemon noBepxHOCTHN 6oKoBOE
Pebpo ckoweHHON KpoMKkn 60koBOe

Pebpo ckOWEHHON KPOMKWM NpoAonbHOe
Pebpo cTbikyemMoN NOBepXHOCTH

Psg ABOMHOWN CBapHbIX TOYEK, PaCNOMOXEHHbIX B WaXMaT-
HOM nopsagke

Cc

COopka Nnoa KOHTAKTHYI0 TOYEYHYIO W WOBHYO CBapKN
C pasnaBnMBaHUEM KPOMOK

C6opka noa WOBHYHO KOHTAKTHYIO CTLIKOBYIO CBapKy
no ¢onbre

Csapka naBneHmem

Csapka nnaBneHuem

Cnon 3anonHAKLIWMX NPOX0A0B

Cnon 06nMUOBOYHLIX NPOXOA0B

CmelleHne ToveK B cocegHUX psaaax NpoaonbHoOe
CoeaunHeHnne

CoeavnHeHne KpecToobpasHoe

CoeavHeHne HaxnecToyHoe

CoepvHeHne HeCKONbLKUX aeTanen

CoeanHeHne napannensHoe

26

PucyHok/nyHkT

PucyHkn 3—5
Pucyrkn 6 n 7
Pucyrkn 2, 31 8
Pucyrkn 3,4,5n7
34

PucyHok 13 a)
PucyHok 2

PucyHok 3

PucyHok 8

PucyHok 5

PucyHok 4
PucyHok 6

PucyHok 7
PucyHok 3
PucyHok 13
PucyHok 12
Pucyrkm 3,4,5n7
3.6

PucyHok 16 a)—d)
PucyHok 16 d)

PucyHok 8
PucyHok 5
PucyHok 9 a), b), c)
PucyHok 17 f)
PucyHok 17 f)
PucyHok 2
PucyHok 8
PucyHkn 4,5n 7
PucyHkn 6 n 7
PucyHok 2
PucyHkm 4 n 7
PucyHkn 5n 7
PvcyHkn 2 n 10

PucyHok 17 f)

Pucynok 10

PucyHok 11

33

3.2

PucyHok 16 ay—d)
PucyHok 16 ay—d)
PucyHok 17 f)

3.1

3.11; PucyHok 1 e)
3.9; PucyHok 1 c)
3.15; PucyHok 1 i)
3.8; Pucyhok 1 b)

Moaunums

mo—m

12

20
24

26
10
33
43
42

23
14
13

15

21
22
41
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PucyHok/myHkT
CoeanHeHne nepekpecTHoe 3.16; PucyHok 1j)
CoeanHeHne CTbIKOBOE 3.7; Pucynok 1 a)
CoeanHeHne € ycTynom PucyHok 18.39
CoeavnHeHne TaBpoBOe NoA OCTPLIM YINOM 3.12; PucyHok 1 f)
CoeanHeHve TaBpoBOe NoA NPAMbIM YINIOM 3.10; PucyHok 1 d)
CoeanHeHne TopuoBOe 3.14; PucyHok 1 h)
CoeanHeHne yrnosoe 3.13; PucyHok 1 g)
Cropona petann o6patnan PucyHm 2n 3
CTbIK 0T60PTOBAHHLIX KPOMOK PucyHok 8
T
TonwmHa NNacTUHLI PucyHkn 2—6, 8, 9 a), 10, 11
TonwwuHa coegnHeHus PucyHkn 2—5
TonwwmHa ponbru PucyHkm 11
TonwuHa WwBa MakcumanbHas 3.17; Pucynkun 13 a)—d), 14 a),
b)u 15 a) f)
TonwwHa wBa NPoeKTHanA 3.18; Pucynkmn 13 a)—d), 14 a),
b) n 15 a)—f)
TonwwmHa wBa TeopeTnyeckas 3.19
Pucyuku 14 a), b) n 15 a)—f)
TonwmHa agpa cBapHOW TOYKN PucyHok 17 g), h)
TonwmHb! yrnoBbIX WBOB PucyHok 14
Yy
Yron nepexoaa wBa K OCHOBHOMY MeTanny PucyHok 13 a)
Yron pasgenkv Kpomok PucyHku 4, 5
Yron ckoca KpoMKm Pucynkn 4,5n7
P
dopma coegnHeHnin Npy penbecdHON cBapke PucyHok 9
w
LWar BbicTyna PucyHok 9 a), b), ¢)
Lar cBapHbIX TOYeK PucyHok 17d), f)
LLnpuHa BbINYKNOCTU KOPHSA WBa PucyHok 13 a)
LUnpwuHa BbICcTyNna PucyHok 9 b), ¢)
LWnpwuHa petanu PuncyHok 11
LUnpuHa HaxnecTkn PucyHok 10
LLinpuHa obpaboTkn KPOMKM Pucynkn 4,5n7
LLinpuHa pa3aenkn coeguHeHnA Pucynkn 3—5, 7
LLinpuHa ckOWeHHON NOBEPXHOCTH Pucynok 4
WuvpwuHa donbru PucyHok 11
LUnpwnHa wsa PucyHok 12 a)
LUoB npy npnBapke WNUMbKK PucyHok 17 ¢)
LLoB npu penbedHon cBapke PucyHok 17 h)
LLioB npu cTLIKOBOW CBapKe € rpaTom PucyHok 17 b)
LLloB npn CTLIKOBOW CBapKe CONPOTUBIIEHNEM PucyHok 17 a)
LLoB npn TOYe4HOW KOHTAKTHON CBapke PucyHok 17 d), g)
LLioB npn LWOBHON KOHTAKTHOW CBapkKe PucyHok 17 e)
LLoB CTLIKOBOW € HENOMHLIM NPONIaBneHnemM PucyHok 13 ¢)
LLoB cTbikoBOW ¢ V-06pa3HON pa3fnenkon KpOMOK PucyHok 12 a)

LWos cTeikoBON ¢ V-06pa3Hoi pa3aenkoi KpPOMOK 1 ¢ nogBa- PucyHok 16 ¢)
PO4YHbLIM BalIMKOM

LWoB cTLikoBOM ¢ V-06pa3HoON pa3fgenkoin KPOMOK n ¢ NnpuTyn-PucyHok 16 a)
neHnem

WogB cTbikoBOW ¢ X-06pa3HoNn pa3genkon KpOMOK PucyHok 16 d)
LUoB cTbIkOBOW C NOMHbLIM NponnaBneHnemM Pucyrok 13 b)
LLioB cTbikoBOW TABPOBOro coeauHeHMs PucyHok 13 d)

LUoB cTbikOBOW TAaBPOBOro COeAMHEHNA C OQHOCTOPOHHEeN  PucyHok 16 b)
pa3genxkon KpOMKH

Moanums

24

38
12

13

14
34

16
21
17

27
39
27
30

35
16

19
37

27
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LLoB yrnoBon

Lo yrnoBo# BOrHyTbIN

LLioB yrnoBo# BbINyKNbIN

LLloB yrnoBo# MHOronpoxoaHbIn

LLloB yrnoBow ¢ rmy60kumM nponnaBrieHnem

LLloB yrnoBow ¢ 3a3opom

LLioB yrnoBo# ¢ HENOMNHbLIM NPOMNNaBNeHnem

LLioB yrnoBo# ¢ pa3HbIMK KaTeTaMm
Wnnneka

A

floapo To4YKM cBapHOWM

PucyHok/nyHkT

PucyHok 12 b)
PucyHok 15 b)
PucyHok 15 a)
PucyHok 16 €)
Pucynok 15 f)
PucyHok 15 c)
PucyHok 15 €)
PucyHok 15 d)
Pucyhok 17 c)

PucyHok 17 g), h)

AndaBUTHbLIA yKa3aTenb Ha aHIMTMACKOM A3bIKe

A

abutment of raised edge
actual throat thickness

angle joint

angle of bevel

annular projection diameter
annular projections

arc stud weld

B

butt join

butt weld T-joint

butt weld with flash (flash or friction)
butt weld with upset

Cc

concave fillet weld

configuration for foil-seam-welds
configuration for spot, seam or mash welds
convex fillet weld

corner joint

cross joint

cruciform joint

D

depth of preparation
depth of raised edge
depth of root face
design throat thickness

double row of staggered, spaced spot welds
double V-butt weld

E

edge distance

edge joint
effective throat thickness

28

Figure/reference

Figure 8

3.19

Figures 14 a), b) and 15 a) to f)
3.12; Figure 1 f)

Figures 4, 5and 7

Figure 9 c)

Figure 9 c)

Figure 17 c)

B

3.7; Figure 1 a)
Figure 13 d)
Figure 17 b)
Figure 17 a)

Cc

Figure 15 b)
Figure 11

Figure 10
Figure 15 a)
3.13; Figure 1 g)
3.16; Figure 1))
3.11; Figure 1 e)

D

Figures 4 and 7

Figure 8

Figures 3,4,5and 7

3.18

Figures 13 a) to d), 14 a), b) and 15 a) to f)
Figure 17 f)

Figure 16 d)

E

Figure 9 a), b), ¢)

Figure 17 f)

3.14; Figure 1 h)

3.20

Figures 13 b), c¢), d), 14 a), b) and 15 a) to f)

Moanuwms

45

32

Identification

24
14

17
32

18
25
12

33
43

15



elongated projections
excess weld metal

F
faying surface
fillet weld

fillet weld with deep penetration
fillet weld with gap

fillet weld with incomplete penetration

fillet weld with unequal legs
first run on the second side
flash

foil contact surface

foil length

foil thickness

foil width

forms of projection welds
full penetration butt weld
fusion penetration

fusion face (fillet weld)
fusion face (prepared)
fusion face (unprepared)
fusion line

fusion penetration

fusion welding

fusion zone

G

general view of butt weld
H

heat-affected zone

|

included angle
incomplete penetration
incomplete penetration butt weld
indentation

indentation depth

J

joggle joint

joint

joint length

joint thickness

joint width

L

land

lap joint

lap length

lapped area

lap width

layer of capping runs
layers of filling runs
leg length

length of raised edge
longitudinal edge of preparation
longitudinal edge of root face
longitudinal side of raised edge

Figure/reference

Figure 9 b)
Figure 12 a), b)

F

3.4

Figure 12 b)
Figure 15 f)
Figure 15 c)
Figure 15 e)
Figure 15 d)
Figure 16 d)
Figure 17 b), c)
Figure 11

Figure 11

Figure 11

Figure 11

Figure 9

Figure 13 b)
Figure 16 e)
Figures 6 and 7
Figures 3, 4,5and 7
Figures 2, 3 and 8
Figure 12 a), b)
Figures 12 a), b), 16 )
3.2

Figure 12 a), b)

G

Figure 13 a)

H

Figure 12 a), b)
|

Figures 3—7
3.6

Figure 13 ¢)
Figure 17 @)
Figure 17 g)

J

Figure 18.39

3.1

Figures 2, 5 and 6
Figures 2—5
Figures 3—5 and 7

L

Figure 5

3.9; Figure 1 ¢)
Figure 10

Figure 10

Figure 10

Figure 16 a) to d)
Figure 16 a) to d)
3.21

Figures 12 b) and 16 €)
Figure 8

Figures 5 and 7
Figures 6 and 7
Figure 8

Identification
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35
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M
maximum throat thickness

multiple joint
multi-run fillet weld
N

nugget diameter
nugget overlap
nugget thickness

P

parallel joint

parent metal

partial penetration
penetration bead thickness
pitch (of projections)

plate edge

plate thickness

preparation for butt weld between plates with raised edges
preparation for double-bevel T-butt welds

preparation for fillet weld (T-joint)

preparation for single bevel butt weld with backing

preparation for single U-butt weld
preparation for single V-butt weld
preparation for square butt weld
projection diameter

projection height

projection length

projection weld

projection width

R

radius of raised edge
resistance spot weld
reverse side

root face

root gap

root of weld

root penetration

root radius

root run

root width

round projections
row pitch

S

sealing run

seam weld

side edge of preparation

side edge of root face

side edge of workpiece

side of fusion face

side of gap face

single bevel T-butt weld

single V-butt weld

single V-butt weld with root face
single V-butt weld with sealing run
spot welds

stagger

stud

30

Figure/reference
M
3.17

Figures 13 a)to d), 14 a), b) and 15 a) to f)

3.15; Figure 1)
Figure 16 €)

N

Figure 17 d), e), g), h)

Figure 17 e)
Figure 17 g), h)
P

3.8; Figure 1 b)
Figure 12 a), b)
3.5

Figures 12 a) and 16 a), b)

Figure 9 a), b), c)
Figure 2

Figures 2—86, 8, 9 a), 10, 11

Figure 8
Figure 7
Figure 6
Figure 3
Figure 5
Figure 4
Figure 2
Figure 9 a)
Figure 9 a), b), c)
Figure 9 b)
Figure 17 h)
Figure 9 b), c)
R

Figure 8

Figure 17 g)
Figures 2 and 3
Figures 3—5
Figures 2—7
Figure 12 a), b)

Figures 12 b) and 16 e)

Figure 5

Figure 16 a) to d)
Figure 13 a)
Figure 9 a)
Figure 17 f)

S

Figure 16 c)
Figure 17 e)
Figures 4 and 7
Figures 4,5 and 7
Figure 2

Figure 2

Figures 2 and 10
Figure 16 b)
Figure 12 a)
Figure 16 a)
Figure 16 c)
Figure 17 d)
Figure 17 f)
Figure 17 c)

Identification

12

33

34

11
27

31
28
29

30

26

4 and 11

25

20
27

42

23

15
14

41
45



T

throat thicknesses for fillet welds
T-joint

toe

typical examples of butt welds
typical examples of fusion welds

u

upper workpiece surface
upset metal

w

welding using pressure
weld interface
weld length

weld metal

weld nugget

weld pitch

weld pool backing
weld surface with bead ripples
weld toe angle

weld width

weld zone

width of preparation
width of prepared face
workpiece width

Figure/reference
T

Figure 14
3.10; Figure 1 d)
Figure 16 a) to e)
Figure 13
Figure 12

u

Figures 2 and 3
Figure 17 a)

w

3.3

Figure 17 a), b)
Figure 13 a)
Figure 17 e), f)
Figure 12 a), b)
Figure 17 g), h)
Figure 17 d), f)
Figure 3

Figure 13 a)
Figure 13 a)
Figure 12 a)
Figures 12 a), b) and 17 a), b), ¢)
Figures 4, 5and 7
Figure 4

Figure 11

rOCT P UCO 17659—2009

Identification

19

37
17
38

32
39

18
16

16
19

AndaBUTHBLIN YKa3aTenb Ha (bpaHLy3CKOM A3bIKe

A

angle d’ouverture
angle de raccordement
angle du chanfrein

aréte faciale du chanfrein

aréte faciale du talon

aréte latérale de la piece

aréte latérale du joint aréte

aréte longitudinale du bord relevé
aréte longitudinale du chanfrein

aréte longitudinale du joint

aréte longitudinale du talon
assemblage

assemblage a bords relevés

Figure/Paragraphe

Figures3a7
Figure 13 a)
Figures 4,5et7
Figures 4 et 7
Figures 4,5et7
Figure 2

Figure 2

Figure 8
Figures 5, 7
Figures 2, 10
Figure 8

Figure 7
Paragraphe 3.1
Figure 8

Identification

31
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assemblage a joints multiples
assemblage a recouvrement
assemblage a recouvrement total

assemblage bout a bout
assemblage de fils (ou de ronds) en croix

assemblage en angle a forte inclinaison

assemblage en angle extérieur
assemblage en croix
assemblageen T

assemblage sur chant

B

bavure

bossages allongés
bossages annulaires
bossages ronds
bourrelet de refoulement

Cc

chant de la piece

configuration pour soudure a la molette avec feuillard

d’apport

configuration pour soudure par points, a la molette ou

parécrasement
coté
D

décalage des noyaux

diamétre du bossage

diamétre du bossage annulaire
diamétre du noyau

distance au bord (de la piéce)

double rangée de soudures
par points en quinconce

E

écartement a la racine
écartement des bords

écartement des rangées
entraxe (des bossages)
entraxe (des points de soudure)

épaisseur de la piece
épaisseur du feuillard
épaisseur du noyau
spaisseur efficace
épaisseur réelle
épaisseur théorique
épaisseur totale

exemples types de soudures bout a bout
exemples types de soudures par fusion

32

Figure/Paragraphe

Paragraphe 3.15; Figure 1)
Paragraphe 3.9; Figure 1 ¢)

Paragraphe 3.8; Figure 1 b)

Paragraphe 3.7; Figure 1 a)

Paragraphe 3.16; Figure 1)
Paragraphe 3.12; Figure 1 f)
Paragraphe 3.13; Figure 1 g)
Paragraphe 3.11; Figure 1 e)
Paragraphe 3.10; Figure 1 d)
Paragraphe 3.14; Figure 1 h)

Figure 17 b) et c)
Figure 9 b)
Figure 9 c)
Figure 9 a)
Figure 17 a)

Figure 2
Figure 11

Figure 10

Paragraphe 3.21; Figures 12 b) et 16 €)

Figure 17 f)

Figure 9 a)

Figure 9 ¢)

Figure 17 d), ), g) et h)
Figure 9 a), b) et c)
Figure 17 f)

Figure 17 f)

Figures 3,4,5et7
Figures 2 et 6

Figure 17 f)
Figure 9 a), b) et ¢)
Figure 17 d) et f)

Figures 2 a2 6, 8, 9 a), 10 et 11
Figure 11

Figure 17 g) et h)

Paragraphe 3.20; Figure 13 b) ad)
Paragraphe 3.19; Figure 13 a) a d)
Paragraphe 3.18; Figure 13 a) a d)

Paragraphe 3.17; Figure 13 a) a d)
Figure 13
Figure 12

Identification

31

30

10

41
31
32
33
33
43

42
27
39

38
34

15
14
13
12



F

face a souder

face du chanfrein
face inférieure de la piéce

face supérieure de la piece
formes de bossages

G

gorge efficace

gorge réelle
gorges des soudures d’angle

gorge théorique

gorge totale

goujon
H

hauteur du bord relevé
hauteur du bossage
hauteur du talon

indentation
interface

L

largeur de la face du chanfrein

largeur de la piéce
largeur de la soudure
largeur de l'ouverture
largeur de recouvrement
largeur du bossage
largeur du chanfrein
largeur du cordon a la racine
largeur du feuillard
latte-support

levre

longueur de la soudure

longueur de recouvrement

longueur du bord relevé
longueur du bossage
longueur du feuillard
longueur du joint

manque de pénétration
méplat, talon

métal de base

métal fondu

Figure/Paragraphe

Paragraphe 3.4
Figures 2, 3, et 8
Figure 6

Figures 3,4,5et7
Figures 2 et 3
Figures 2 et 3
Figure 9

roCT P UCO 17659—2009

Identification

>wm— O

Paragraphe 3.20; Figures 13 b), c) et d), 14 a) et b)

et15a)af)

15

Paragraphe 3.19; Figures 14 a)etb)et 15a)af) 14

Figure 14

45

Paragraphe 3.18; Figures 13 a)ad), 14 a)etb)et 13

15a)af)

Paragraphe 3.17; Figures 13 a)ad), 14 a)etb)et 12

15a)af)
Figure 17 c)

Figure 8
Figure 9 a)ac)
Figures 3,4,5et7

Figure 17 g)
Figure 17 a) et b)

Figure 4

Figure 11

Figure 12 a)
Figures 3,4,5et7
Figure 10

Figure 9 b) etc)
Figures 4,56t 7
Figure 13 a)
Figure 11

Figure 3

Figure 5

Figure 13 a)
Figure 17 e) et f)
Figure 10

Figure 8

Figure 9 b)
Figure 11
Figures 2,5 et 6

Paragraphe 3.6
Figures 3,4 et 5
Figure 12 a) et b)
Figure 12 a) et b)

45

25
28
12

35
37

19

20
35
30
16
27
37

44
17
38
34
22
29
36

RN

33



rOCT P UCO 17659—2009

N

noyau de la soudure

P

passe de fond

passes de remplissage
passe(s) terminale(s)
pénétration

pénétration a la racine
pénétration partielle
premiére passe a I'envers
préparation en U
préparationen Y

préparation pour soudure bout a bout sur bords
droits

préparation pour soudure en demi-Y avec support

du bain

préparation pour soudures d’angle sur assemblage

enT

préparation pour soudures d’angle sur assemblage

en T avec double chanfrein
profondeur d’indentation
profondeur du chanfrein
profondeur du joint

R

raccordement

racine (de la soudure)
rayon a fond de chanfrein

rayon de pliage du bord relevé
recouvrement des noyaux

reprise a I'envers
S

soudure a pleine pénétration

soudure avec bavure d’étincelage ou de friction
soudure avec bourrelet de refoulement
soudure avec manque de pénétration

soudage avec pression

soudure bout a bout en V

soudure d’angle

soudure d’angle a pénétration partielle

soudure d’angle a pleine pénétration
soudure d’angle asymétrique
soudure d’angle avec jeu

soudure d’angle concave
soudure d’angle convexe
soudure d’angle multipasse
soudure de goujon

soudure en demi-V sur assemblage en T
soudure en ligne continue par points

soudure en V avec reprise a 'envers
soudure en V exécutée d’'un seul cété
soudure en X

34

Figure/Paragraphe

Figure 17 g) et h)

Figure 16 a) a d)
Figure 16 a) a d)
Figure 16 a) a d)

Figures 12 a) et b) et 16 e)

Figures 12 b) et 16 €)
Paragraphe 3.5
Figure 16 d)

Figure 5

Figure 4

Figure 2

Figure 3
Figure 6
Figure 7

Figure 17 g)
Figures 4 et 7
Figures 2, 3,4 et5

Figure 16 a) a e)
Figure 12 a) et b)
Figure 5

Figure 8

Figure 17 e)
Figure 16 c)

Figure 13 b)
Figure 17 b)
Figure 17 a)
Figure 13 c)
Paragraphe 3.3
Figure 12 a)
Figure 12 b)
Figure 15 e)
Figure 15 f)
Figure 15 d)
Figure 15 c)
Figure 15 b)
Figure 15 a)
Figure 16 e)
Figure 17 c)
Figures 13 d) et 16 b)
Figure 17 e)
Figure 16 c)
Figure 16 a)
Figure 16 d)

Identification
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20
21
22
5

25

24

36
18

19

10
26
40
23



soudure par bossage
soudage par fusion
soudure par points

soudure par résistance points
surépaisseur

surépaisseur a la racine

surface de contact du feuillard

surface de la soudure avec vagues de solidification
surface de recouvrement

T
talon
A

vue d’ensemble d’'une soudure bout a bout
Z

zone de dilution

zone de liaison

zone soudée

zone thermiquement affectée

Figure/Paragraphe

Figure 17 h)

Paragraphe 3.2

Figure 17 d)

Figure 17 g)

Figure 12 a) et b)

Figures 12 a) et 16 a) et b) 11
Figure 11

Figure 13 a)

Figure 10

Figures 3,4 et 5

Figure 13 a)

Figure 12 a) et b)
Figure 12 a) et b)
Figures 12 a) et b) et 17 a), b) et c)
Figure 12 a) et b)

Mpunoxexnne b
(cnpaBouHoe)

rOCT P UCO 17659—2009

Identification
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CBefeHNsA 0 COOTBETCTBUM HaLUOHaNbHBIX cTaHgapToB Poccunckon
Penepauum cCbINIOYHbIM MeXAYHapPOAHbIM cTaHAapTaM

Ta6nwuuya A1

0603HavYeHre CChINOYHOro
MeXayHapoaHoro ctaHgapTa

0603Ha4YeHNe U HAaMMEHOBaHWE COOTBETCTBYIOLLIErOo HALUMOHANBHOIO cTaHaapTa

NCO 857-1 FOCT P NCO 857-1—2009 Ceapka v poacTBeHHble npouecchl. Cnoeapb.
YacTtb 1. Mpoueccekl cBapku MeTannoB. TepMuHbl U onpegeneHns

NCO 2553

*

* COOTBETCTBYIOLLMIA HALMOHATBHBIA CTaHaapT OTCYTCTBYET. [l0 ero yrBepxaeHnss peKoMeHayeTcs UCnonb3osaTthb
nepeBo Ha PyCCKUI 513bIK AaHHOIO MeXayHapoaHoro ctangapra. Nepesos gaHHOro mexayHapogHoro ctaHaapra Ha-
xoanTes B QegepanbHOM MHOPMaLMOHHOM (DOHAE TEXHUHYECKUX PErNMamMeHToB 1 CTaH4apToB.

35
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