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Welding of metals.
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HacTtosiuuit cTaHAapT yCTAHABIMBAET [IPUMEHSIEMBIE B HAYKE, TEXHUKE
U MTPOU3BOJICTBE TEPMUHBI U OTIpe/le/IeHUSI OCHOBHBIX NOHATHI B 00J1aCTH
CBapKH METAJLIOB.

TepMUHBI, YCTRHOBJIEHHBIE CTAHIAPTOM, 00SI3aTebHBI JUIst IPUMEHE -
HMS B JOKYMEHTAllUM BceX BWAOB, HAayYHO-TEXHHYECKOMN, yueOHOU U
CHPaBOYHOM nUTEpATYpE.

JUIst KaXIoro MOHSTHSL YCTAHOBJEH OJUH CTAHIAPTU30BAaHHBINA TEp-
MUH. [IpuMeHeHe TepMHHOB—CHHOHUMOB CTAHIAPTH30BAHHOIO TEPMH-
Ha 3anpelaerca. HemonycTuMmele K MpUMeHEHUIO TEPMUHBI-CHHOHUMBI
MpUBEIEHBl B CTAHAAPTE B KQYECTBE CIMPABOYHBLIX K 0003HaueHb! «Han».

AN OTHeNbHBIX CTAHAAPTU30BAHHBIX TEPMUHOB B CTAHAAPTE NpUBE-
IeHbl B KA4YeCTBE CIPABOYHBIX KpaTKue GopMBbl, KOTOpPbIE paspeluaeTes
MPUMEHSATD B CAYYAsX, UCKITIOYAIOIUIMX BO3MOXHOCTb MX PA3IMYHOIO TOJI-
KOBAaHMSI. ‘

YcTaHOBIEHHbIE OMpeaeNeHUsT MOXHO, NIPH HeOOXOOUMOCTH, U3Me-
HATb 110 (hopMe U3OXKEHHUS, He JOMycKast HapylUieHUs] TPAHUILI MOHSITHIA.

B craHmapre B KauecTBe CIIPABOYHBIX MPUBEAEHBI MHOCTPAHHBIE IK-
BHBJICHTHl CTAHAAPTU30BAHHBIX TEPMUHOB Ha HemeukoM (D), anrumii-
ckoMm (E) u dpannysckom (F) s3bikax.

H3nanme oduimansnoe ' TlepeneyaTka BocnpeieHa
*

© WMagarenncTso cranaapros, 1984

- © HMIIK Hzpatennctso craHaapros, 1997

IepeuzgaHue ¢ U3BMEHEHUSIMU
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JInst OTHENBHBIX CTAHAAPTU30BAHHBIX TEPMHMHOB B KaYECTBE CIIPaBOY-
HBIX [IPHUBEACHBI MOSCHSIOIIME 3CKU3bI.

B cranmapre npuBeneHbl andaBUTHBIC YKa3aTeNlM COMdEpXKALIMXCS B
HEM TEPMUHOB Ha PYCCKOM S3BIKE M MX MHOCTPAHHBIX 3KBUBAJIECHTOB.

CraHgapTH30BaHHbIe TEPMUHBI HAGPaHbI MOJYXUPHBIM LIpUPTOM, MX
kpatkasi bopMa — CBETJIBIM, 2 HEAOTIYCTHMbIE CHHOHUMbBI — KYPCHBOM.

(M3menennaa penakuus, M3m. Ne 1, 2).

TepmuH Onpenenexue
Cpapka IMonyvyeHne  HepasbeMHbIX  COCAMHEHHH
D. Schweissen MOCPEACTBOM  YCTAHOBNCHUS  MEXaTOMHBIX
E. Welding cBsi3eil MeXIy COeOMHSIEeMbIMH YacTAMU MpH MX
F. Soudage HarpeBaHUM ] (mwnn) MJ1aCTHYECKOM

nedopMHpOBaHUH

BUIbI CBAPKH

Pyunas cBapka

D. Handschweissen;
Manuelles Schweissen

E. Manual welding;
Hand welding

F. Soudage manuel

MexaHM3MpOBaHHAA CBapKa

D. Mechanisiertes Schweissen;
Maschinelles Schweissen

E. Mechanized welding

F. Soudage automatique

ABTOMaTHYECKas CBapKa

D. Automatisches Schweissen;
Vollautomatisches Schweissen

E. Automatic welding

F. Soudage automatique

CpapKa ILiaBieHHeM
D. Schmelzschweissen
E. Fusion welding

F. Soudage par fusion

Hamnaska

D. Auftragsschweissen

E. Surfacing;
Bulding-up welding;
Overlaying

F. Rechargement
Déposition

Crapka,  BbIMO/HAEMass  YEJOBEKOM C
MIOMOILIBIO HHCTPYMEHTA, TIOMYYaIOLIEero SHePrio
OT CHELHATbHOTO UCTOYHHKA

CBapKa, BbIMMOJIHACMasAs ¢ MNPUMEHCHHCM
MallfMH U MeXaHU3MOB, YIIpaBJIAEMbIX YCJIOBCKOM

Caapka, BBHIOJTHsieMast MalMHOM,
NeACTBYIOLUEH 110 3aaHHO mnporpamme, 6e3
HENoCPeACTBEHHOTO YYacTHsi YeoBeKa

Caapka, ocyuiecTpasieMast
CILJIaBNEHUEM.  COENMHSEMbIX
MPWIOXEHHS JaBJICHUA

MECTHBIM
yacTel  6e3

Hanecenue MOCPEACTBOM CB2PKH IJ1aBJIEHUEM
CJI0sI MeTajl/la Ha MMOBEPXHOCTh U3AC/INA
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Onpeaenetue

7.

8.

9.

JyroBas cBapka

D. Lichtbogenschweissen

E. Arc welding

F. Soudage al’arc

JyroBas cBapka IL1aBAIUAMCSH

3/IeKTPOOM

CerapKa NIaBsuMMEcs 3JIeKTPOIOM
D. Lichtbogenschweissen mit
abschmelzender Elektrode;

Schweissen mit abschmel-

zender Elektrode
. Consumable electrode arc

welding; MIG-welding;

MAG-welding
. Soudage a ’arc avec élec-

trode consumable;

Soudage MIG (MAG)
Jyropas cBapka HemasflmMMcs
JIeKTPOAOM
CBapKa HernaBsauIMMest 31eKTpo-
I0M
D. Schweissen mit nichtabsch-
melzender Elektrode
Non-consumable electrode
arc welding;

TIG-welding
. Soudage a I'arc avec dlec-
trode non consumable;

Soudage TIG

E.

. Hyrosas cBapka noj ¢aocom

Caapka nog docom
D. Unterpulverlichtbogen-
schweissen;
Unterpulverschweissen;
UP-Schweissen
Submerged arc weldind
. Soudage 4 I'arc sous flux
solide

E.
F

. JlyroBast cBapka B 3aLIUTHOM ra3e

Caapka B 3all{UTHOM rase

Hun. laszosnexmpuueckas ceapka

D. Schutzgaslichtbogenschweissen;
Schutzgasschweissen

E. Gas-shielded arc welding

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

CBapKa NJIaBjicHUEM, NIpH KOTOpOﬁ HarpeB
OCYWIECTBIACTCA SHCKTPHHECKOﬁ nyroﬁ

NlyroBasi cBapka, BBINOJHSAEMasi 3JIEKTPOIOM,
KOTOpBIM, pachliapissch MPH CBAPKE, CIYXHUT
NPUCAROUHBIM METANIOM

Ilyrosaﬂ cBapka, BbINTOAHAECMAsA
HEpacrlapsIlOLMMCS NMPpH CBAPKE 3JICKTPOAOM

JlyroBas cBapka, [py KOTOPOIi fyra FOpUT AOA
c/I0eM cBapovHoro ¢toca

JyroBass cBapka, NpM KOTOpoi ayra u
pacriaBIsieMblil METAMI, @ B HEKOTOPBIX CAYyYasx
Y OCTHIBAIOWIMH LIOB, HAXOMATCH B 3aLUMTHOM
rase, IOJABaEMOM B 30HY CBapKH ¢ IOMOILL{bIO
CIELMABHBIX YCTPOMCTB
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Tepmuu

Onpeaenerue

12.

15.

16.

17.

ApronoayroBas csapka

D. Argon-Lichtbogenschweis-
sen; :
Argonarc-Schweissen

E. Argon-arc welding

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

. JyroBast cBapka B yriaexuciom

raze

Caapka B YIJIEKHC/IOM Tase

D. CO,-Schutzgasschweissen;
CO,-Schweissen

E. CO,-welding

F. Soudage CO,

. IlonBoanas xyrosas cmapka

[ToasoaHas cBapka
Han. Jyeoeas csapka nod
80001

D. Lichtbogenschweissen un-
ter Wasser;
Unterwasserschweissen

E. Underwaterarc welding

F. Soudage a I’arc sous I’eau

HmmyabcHo-ayrosas ceapka

D. Impulslichtbogenschweissen

E. Pulsed arc welding

F. Soudage a courant puis¢;
Soudage par impulsions

Pyynas ayrosas capka

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

E. Manual arc welding;
Hand arc welding

F. Soudage & I’arc manuel

MexaHH3HPOBAHHAS AYTOBAs CBAPKA

Han. Ioayasmomamuueckasn

dyzo6asn ceapka

D. Mechanisiertes Lichtbogen-
schweissen

E. Mechanized arc welding

F. Soudage mécanisé a I’arc

Jlyrosast ceapka, Nnpu KOTOpOH B KayecTse
3alLMTHOTO ra3a UCMHOJIb3yeTCss aproH

JlyroBas cBapka, NpH KOTOpOii B KauyecTBe
3aLUMTHOTO UCTIONB3YeTCsl YIJIEKHUCIbIiA ra3

HlyroBast cBapka, mnpu KOTOpOil Ayry
JOTIO/IHUTEJILHO MUTAIOT MMITYILCAMU TOKA 110
3aaHHO# rporpamMme

[yropas cBapka, npu KOTOpOi#t
BO306yXaAeHHE Ayrd, nojadya 3/MEKTPONA M €ro
nepeMellieHre POBOASTCSA BPYUHYIO

JlyroBasi cBapka, Npd KOTOpOH TMofava
ANIABAILETOCH 3JEKTPOAA WM MPHUCagO4YHOTO
MeTaJlla, WM OTHOCHMTE/IBHOE MepeMeiLeHHe
JAYTM U U3ENHS BHINOJIHAKOTCH C MOMOILBIO
MEXaHU3MOB
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TepmuH

OnpegeneHue

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24.

ABTOMATHYECKAS XYToBasi CBAPKA
D. Automatisches Lichtbogen-
schweissen
E. Automatic arc welding
F. Soudage automatique a
I’arc

JIByxxyroBas cpapka
D. Zweilichtbogenschweissen

Doppellichtbo-
genschweissen

E. Twin-arc welding

F. Soudage & double arc;
Soudage a deux arcs

MuorogyroBas cBapka

D. Mehrfachlichtbogenschweissen
E. Multi-arc welding

F. Soudage a arcs multiples

JIByX3J/IeKTpOaHAN CBAPKA
Han. Ceapka pacujennennom
2/eKmpooom

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

E. Two-electrode welding

F. Soudage a deux édlectrodes

MHoro3/leKTpoaHAs CBapKa

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

E. Multi-electrode welding

F. Soudage avec électrodes
multiples

JyroBast ceapka no dumocy

Csaapka no ¢mocy

D. Schweissen mit Pulverzugabe

E. Semi-submerged arc welding

F. Soudage avec addition de flux

Toueunan ayroBas csapka

D. Lichtbogenpunktschweissen

E. Arc spot welding

F. Soudage par points 4 'arc

2—-229

MexaHH3UpoBaHHasl XYroBasi CBapKa, IIpH
KOTOpO# BO30yXIeHHe JIYTH, nojgaya
IUIABSILIErOcs IeKTpofa WIH TPUCANOYHOTro
METAJUIa ¥ OTHOCUTE/IbHOE NIEPEMENlieHe JYTH ¥
H3IENUs  OCYLIECTRISIIOTCS MeXaHM3MaMH 6e3
HETIOCPENCTBEHHOIO y4acTHUS 4YeJIOBEKa, B TOM
4uclie W TI0 3aJaHHOM IporpaMme

Hyrosast ceapka, TpH KOTOpOH HarpeB
OCYILECTR/ISIETCS ONHOBPEMEHHO ABYMst yTaMy
pa3fie/IbHBIM MIUTAHUEM UX TOKOM

[dyroBast cpapka, NOpW KOTOpoil Harpes
OCYILECTB/ISIETCS.  OTHOBpPeMEHHO 6Gonlee 4eM
JBYMsI JyTaMU C pa3fieIbHBIM IMTAHHEM UX TOKOM

Jyrosas cBapka, TNpH KOTOpOil Harpes
OCYHIECTBASETCS OIHOBPEMEHHO IBYyMst
3]1EKTPOJaMH C OOLLMM ITOABOJOM CBapOYHOTO
TOKa

Hyropas cpapka, IpH KOTOpOH Harpes
OCYLIECTBASIETCS OOHOBpEMeHHO Oosee ueM
OBYMsl 3IEKTpOJaMH ¢ OGLUMM [OABOJOM
CBapo4HOTo TOKa

HyroBass  cBapka, TNpM KOTOpoi Ha
cBapMBacMble KPOMKHM HAHOCHTCA ciiol ¢moca,
TOJMUIHHA  KOTOPOrO  MeEHblle  JYTOBOIO
TIPOMEXYTKa

Jyrosas cBapka 6e3 nepeMeLLIEHHsA 37EKTpoOa
B IUVIOCKOCTH, MNepHeHAUKYIAPHON ero ocH, B
BMIE OTACIBLHBIX TOYEK
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* TepMuH

Ornpenenexue

25. Bubpoayrosas cBapka

26.

27.

28.

29.

30.

D. Lichtbogenschweissen mit
vibrierender Elektrode

E. Vibrating electrode arc welding

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

CBapka neXayuM 3JIeKTPpOIoM

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

E. Firecracker welding;
EHV-welding

F. Soudage avec électrode
couchéde

Cpapka HaKJIOHHBIM 3JIEKTPO-
JIoM

Han. Ipasumayuonnas ceapka
D. Schwehrkraftschweissen

E. Gravity welding

F. Soudage par gravité

[Lna3menHas cBapka

Han. Ceapka naazmennoii dyzoi
Ina3mennodyeosas ceapra

D. Plasmaschweissen

E. Plasma-arc weldind

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

Soudage au plasma
DIeKTPOLUIAKOBAA CBAPKA
InakoBast cBapka

D. Elektroschlackeschweissen;

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

roconducteur;

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

ctrons;

Soudage par bombardement

électronique

JlyroBas cBapKa IUTaBSILUMMCST 3JIEKTPOAOM,
KOTOpBIA BUGPHDYET, BCIIEACTBUE YETO AYTOBBIE

paspsibl YepeayoTcs c KOPOTKMMH
3aMBIKAHUSAMH

Hyropas cBapka, npH KOTOpOif
HETIOABHXHBIN MOKPABITHI 3NEKTPOLL

YKJIaibIBaeTcsl BAOJL CBApUBAEMBIX KPOMOK, a
Iyra mMepeMellaeTcsl MO0 Mepe PpaciUlaBIeHHs
3fleKTposia

JlyroBasi cBapKa, NpH KOTOPOil MOKPHITHIMH
3NEKTPOR pACrojaraeTcs HakJIOHHO BIOJAb
CBApHMBAEMBIX KPOMOK, OIIMPAsICh Ha HUX, H 1O
Mepe pacTUIaBjIeHHsT IBUXETCH 1ojl AefiCTBHEM
CHUIbl TAXECTH WIM TIPYXHHBI, a [yra
MepeMeliaeTcs BOOMb 1Ba

CsapKa IjiaBlneHHEM, NpPH KOTOPOH Harpes
MPOBONUTCH CXaToN Ayroi

Cpapka IUIaBJI€HMEM, TpH KOTOPOH MUIs
HarpeBa HCHOJb3YETCS TEIUIO, BbLAC/SIOLIEEcs
MIPU TPOXOXIEHUH SJIEKTPUYECKOTO TOKA Yepe3d
pacIUiaB/IeHHBINA 1U1aK

CBapka IUIaB/ieHMEM, MNpPH KOTOpOH s
HarpeBa MHCIIONb3YeTCS 3IHEPTHS YCKOPEHHBIX
3NIEKTPOHOB
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Tepmuu

Onpeaenenne

31.

32,

33.

34.

35.

36.

37.

38.

2*

Jlazepnas cpapka

D. Laserschweissen;
Laserstrahschweissen

E. Laser welding;
Laser beam welding

F. Soudage au laser
Soudage par faisceau laser

FazoBan ceapka

D. Gasschweissen,;
Gasschmelzschweissen

E. Gas welding

F. Soudage autogéne;
Soudage 3 la flamme

TepmuTHAA CBApKa

D. Aluminothermisches;
Schweissen;
Thermitschweissen

E. Thermit welding .

F. Soudage aluminothermique

Caapga ¢ NpUMeHeHHeM Japie-

HHA

D. Schweissen mit Druck

E. Welding with pressure

F. Soudage avec pression

Hagapka

D. Aufragsschweissen mit
Druck

E. Welding-on with pressure

F. Rechargement avec pression

KoHTakTHas capka

D. Widerstandsschweissen

E. Resistance welding

F. Soudage par résistance

CrpikoBasi KOHTAKTHAS CBAPKA

CrbikoBad cBapKa

D. Widerstandsstumpfschweissen

E. Resistance butt welding

F. Soudage en bout par résis-
tance

CThIKOBaf cBapka oILIaBJe-

HHeM

Cpapxa oIUIaBIcHUEM

D. Abbrennstumpfschweissen

E. Flash butt welding

F. Soudage par étincelage

CBapka IUIaBIEHHEM, TNPH KOTOPOW Ui
HarpeBa WCTIONB3YETCS OJHEPIMA WATyYeHNs
Jlazepa

CBapka IUIaBIIEHHEM, [pH KOTOpoH Ui
HarpeBa MCHOb3yeTCd TEIUIO IUTAMEHM CMecH
ra3oB, CXMIracMoii C TOMOLLBIO rOpesKU

Cpapka, T1pu KOTOpPOH [l  Harpesa
UCTIONIb3YETCS]  3HEPIWsl TOPEHWs] TEPMMTHOIM
cMecH

HaneceHue cnost Metauia Ha NOBCPXHOCTD
H3ICIUS NMOCPCACTBOM CBapKH C NMPHUMCHEHHEM
OSaBJICHUA

CBapKa ¢ TNPHMCHECHHEM [aBJICHHs, INpH
KOTOpOH UCTIONB3YETCA TEIUTO, BhIIEAAIOLICECS B

KOHTaKTe CBapUBaeMbIX Yyacrtei npu
MPOXOXACHUH TEKTPHYECKOTO TOKa
KoHTakTHasg  cBapka, MpH  KOTOpoit

COeIMHEHUE CBApUBAEMbIX YacTEl MPOMCXOUT
10 MOBEPXHOCTH CTHIKYEMBIX TOPLIOB

CThiIKOBAsI KOHTAaKTHAsl CBapKa, IIPX KOTOPOiA
HArpeB MeTajyla CONPOBOXIAETCS OIUIaBIeHUeM
CTBIKYEMBIX TOPIOB
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Tepmun

OripeaencHue

39.

40.

41.

42.

43.

44.

45.

CrpikoBas cBapKa CONpPOTHB-

JieHHEM

CpapKa CONpOTHBIEHHEM

D. Pressstumpfschweissen

E. Upset welding;
Resistance butt welding

F. Soudage en bout par résistance

Toueynas KOHTAKTHAs CBAPKa

TouyeyHasi cBapka

D. Punktschweissen

E. Resistance-spot welding

F. Soudage par points

Pemednas cBapka

D. Buckelschweissen

E. Projection welding;
Point welding

F. Soudage par bossages

IlloBHAaA KOHTAKTHas CBapKa

IlloBHas cBapka

Huan. Poauxosas ceapxa

D. Rollennaht-Widerstands-
schweissen;
Roliennahtschweissen;
Nahtschweissen

E. Resictance-seam welding;
Seam welding

F. Soudage par resistance a
la molette;
Soudage a4 la molette;
Soudage au galet

IiloBHO-CTBIKOBas CBapKa

D. Rollennahtschweissen von
Stumpfstdssen

E. Butt-seam welding

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

écrasement
BhicoxouacToTHasi cBapKa
D. Hochfrequenzschweissen
E. High frequency welding
F. Soudage 4 haute fréquence
Caapka B3phIBOM
D. Sprengschweissen;
Explosionschweissen
E. Explosion welding
F. Soudage par explosion

CTpikOBasi KOHTaKTHas CBapKa, TMpH
KOTOpO#l Harpes MeTata ocyulecTiseTcs 6es
OTUIABJIEHUS CTBIKYEMBIX TOPLIOB

KoHTakTHad cBapKa, MpH KOTOpoii cBapHoe
COeAMHEHHE TIOJNyYaeTcsl Mexay TopLiaMu
3/IEKTPONOB, MEPeaIONX YCHIIHE CXKaTHs

KoHTakTHas cBapKa, IIpy KOTOpO# cBapHoe
coelHHeHHEe TIoflydyaeTcs Ha  OTAEIbHBIX
Y4acTKax, o6yCJIOBIEHHBIX HX TEOMETPHYECKOiH
¢opMoii, B TOM YHCIIe TTO BBICTYIIaM

KoHTakTHass  cBapka, TpM  KOTOpPOM
COEIMHEHHE CBAPUBAEMBIX YaCTEH MPONCXOOMT
MeXIy BpALL@IOILIAMUCS IHMCKOBBIMH
3/IEKTPOAAMH, NEPEAAIOIMMH YCHIIUE CXATUS

KoHTakTHass cBapka C  TOJy4eHHEM
CTHIKOBOTIO 1IIBa BPaILAIOLIMMHCH THCKOBEIMU
3/IEKTPOAAMH,  OTHOCHMTEJIBHO  KOTODBIX
HepeMellalTcss  JeTaid, CcoOpaHHble ¢

HeOONbILIOH HAXIECTKON WK BCTHIK

Cpapka ¢ MpUMEHEHHEM [aBJeHUs, NPH
KOTOpO#i HarpeB OCYLIECTRISETCS TOKaMH
BBICOKOH 4acTOThI

Cpapka ¢ NpUMECHEHHWEM J[aBEHHs, MNP
KOTOPOM COeIWHEHHE OCYIUECTBISCTCS: B
pe3yABTATE BbI3BAHHOTO B3PLIBOM COYNApeHUs
cBapHBaeMbIX yacTei
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TepMuH

OnpeneneHue

46.

47.

48.

49.

50.

51.

52.

53.

MarHuTHO-HMITYIbCHASE CBAPKA
D. Magnet-Impuls Scweissen

E. Magnetic-pulse welding
F. Soudage par pulsations

magnétiques
Cpapka TpeHHeM
D. Reibschweissen
E. Friction welding
F. Soudage par friction
Caapka JaBJieHHEM

Hnn. Ceapxa 6 meepooii paze
Ceapka 6 meepdom coc-

mosnuu

D. Pressschweissen;
Druckscweissen

E. Pressure welding

F. Soudage par pression

[leynas ceapka

D. Feuerschweissen

E. Pressure welding with
furnace heating

F. Soudage par pression au four

Ky3sueunas cBapka

D. Hammerschweissen

E. Forge welding;
Hammer welding

F. Soudage a la forge
Soudage par forgeage

Cpapka npokaTkoi

D. Walzschweissen

E. Roll welding

F. Soudage aux galets

I'azonpeccoBas cBapka

D. Gaspressschweissen

E. Pressure gas welding

F. Soudage autogéne par
pression

Inddysnonnas csapka

D. Diffusionsschweissen

E. Diffusion welding

F. Soudage par diffusion

CBapKa C TMPUMCHCHUCM JaBJICHMA, IIpH
KOTOpO# COCIHUHEHHUE OCYLUCCTB/IACTCS B
pe3yibTaTe COYAApeHUsl CBapUBacMBIX YacTel,
BBI3BBAHHOIO BO3aeCTBUEM HUMITIYJIBCHOTO
MarHMTHOIO noias

Cpapka ¢ MNpUMEHCHMEM [aBICHHUSA, MpU
KOTOpOif harpeB OCYIUECTBISAETCS TpEHMEM,
BBI3BAHHBIM OTHOCUTEJIbHBIM FlEpeMELLIEHUEM
CBapMBaeMbIX YacTel WJIM HHCTpyMEHTa

CBapka ¢  npUMEHEHHWEM  [JaBJIeHHs,
OCyLIeCTRIsiEMasi 33  CYeT  TUIAaCTHYECKOi
nebopMalMH  CBapMBaeMbIX  YacTeill  MpH

TeMIlepaType HHUXE TEMIEPaTypsl MUIaBIeHHS

Cpapka [daBleHMEM, TIpHM KOTOpPOH HarpeB
MPOBOAUTCS B NeYax WIH TOpHax

TMeynast cBapka, mOpud KoOTOpOH ocagka
BBIMOJHAETCS YAapaMy MoJIOTa

MeyHast cBapka, pHM KOTOPOH IUIACTHYECKOE
ZehOpMUPOBAHHME OCYLLECTRIAETCS B MPOKATHBIX
BaJIKax

Cpapka JaB/leHMEM, TIpH KOTOpoH s
HarpeBa UCHOJIb3YeTCS TEIUIO IUTAMEHU CMECHU
ra3oB, CXXUraeMoi ¢ MOMOLIbIO TOPEJIKH

CBapKa JaBICHUEM, OCYLIECTR/IIEMAs 3a CUYET

B3auMHONH  1mnddysMn aToMOB B TOHKHX
MOBEPXHOCTHBIX  CJIOAX  KOHTAKTHUPYIOIIMX
qyacTei.

MMpumeuanmue. Iuddysnonnas

CBApKa OCYIUECTBJACTCS TIPU OTHOCHTEILHO
JUTUTEJIBHOM BO3JEHCTBUN MOBLILLICHHON
TEMNEPATYPH! ¥ HE3HAYUTENLHONU MIACTUYECKON
nedopMalii
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Tepmun

Onpenenenne

54.

55.

56.

57.

58.

59.

YabTpassykosas cBapKa

D. Ultraschallschweissen

E. Ultrasonic welding

F. Soudage par ultrasons

XonomHas cBapka

D. Kaltpressschweissen
Kaltschweissen;

E. Cold welding;
Cold pressure welding

F. Soudage a froid

CBapka B KOHTPOJIMPYeMOii aT-

moctepe

D. Schweissen in kontrolierter
Atmosphire

E. Welding under controlled
atmosphere

F. Soudage en atmosphére conrollée

CBapka namiieHHEM, OCYLIECTBIsieMass MpU
BO3ACHCTBUM YILTPa3BYKOBBIX KojeGaHMit

Cpapka JaBlieHHEM TNPH 3HAYUTENBHOIM
ItacTddecko  Jedopmaiuu  Ge3 Harpesa
CBapUBacMbIX 4acTel BHEIUHMMHU MCTOYHHKAMY
Teria

Cpapka, ocyilecTBiIsieMas B  KaMepe,
3aTOJIHEHHOM rasoM OlpeAe/IeHHOro cocTaBa

CBAPHBIE COEIMHEHNSI U 1IIBbI

CaapHoe coeMHeHHe

D. Schweissverbindung

E. Welded joint

F. Joint soudée;
Assemblage soudée;
Soudure

CThikoBOe coeqHHeHMe

D. Stumpfstoss;
Stumpfschweissverbindung

E. Butt joint

F. Assemblage en bout;
Joint en bout

YriioBoe coenunenne

D. Eckstoss;
Eckverbindung

E. Corner joint;
Fillet weld

F. Joint d’angle;
Soudure en corniche

HepasbeMHOe coeaMHeHHe, BBITOJHEHHOE
CBapKosi

CBapHOe COeIMHEHHe [BYX 3JIEMEHTOB,
TIPUMBIKAIOIMX JIPYT K APYTY TOPLOBBLIMH
MOBEPXHOCTAMHU

AT

CBapHOC COCIMHCHHUE JBYX 3JICMCHTOB,
PACnOJIOXKECHHBIX IMOA YIIIOM H CBAapC€HHBLIX B
MECTEC NMPUMBIKaAHHUA UX KpacB

AN\
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Onpenenetne

60.

61.

62.

63.

64.

65.

HaxnectouHoe coequnenue
D. Uberlappstoss;

Uberlappverbindung
E. Lap joint;

Overlap joint
F. Assemblage A recouvre-

ment;

Joint 4 recouvrement
TaspoBoe coeuHeHue
Han. Coedunenue enpumsik
D. N-Stoss;

.T-Verbindung
E. Tee joint;

T-joint
F. Assemblage en T;

JointenT

TopuoBoe coeauneHue

"Han. boxosoe coedunenue

D. Stirnstoss

E. Edge joint;
Flande joint

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

Cpaphas KOHCTPYKUMA

D. Schweisskonstruktion

E. Welded structure

F. Construction soudée

CpapHnoii y3en

D. Schweissteil;
Schweisseinheit

E. Welded assembly

F. Encemble soudée
Assemblage soudée

Cpapnoii mos

[os

D. Schweissnaht

E. Weld

F. Soudure

CBapHoe coeiIMHEHHE, B KOTOPOM CBapeHHbIE
3/MIEMEHThl  PacloIOKEHbl  MapallebHo |
YaCTUUHO MEPEKPHIBAICT APYT ApYra

A

CpapHoe coeiMHEeHHe, B KOTOpOM Topeu
O/IHOTO 3JIeMEHTa TIPUMbIKAeT IO YIJIIOM M
npuBapeH K OOKOBOH MOBEPXHOCTH [APYroro
3JIeMeHTa .

LA

CpapHoe coeMHeHHe, B KOTOpOM GOKOBBIE

NOBEPXHOCTH CBApEeHHbBIX 3JIEMEHTOB
NIPUMBIKAIOT APYT K APYTY
MeTannnyeckas KOHCTPYKLUS, W3ro-

TOBJICHHAs! CBAPKOW OTAENbHBIX ACTaNe

YacTe KOHCTPYKUMM, B KOTOPOH CBapeHbl
TIPUMBIKAIOLIME APYT K APYTY 3/1eMEeHTbI

YyacTok CBapHOTO COEIMHEHMS,
06pa3zoBaBILUICS B pe3y/ibTaTe KpUCTALTHIaLUH
pacraBiieHHOro MeTajlla WIM B pesyiabTare
nnacryyeckoir  gedopMaumMu MpU  CBApKe
NaBNEHUEM WIM COYETaHHS KpHMCTALTU3aLMM U
nedopmanuu
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TepMuH

Onpegaenenne

66. CThIKOBOH OB
D. Stumpfnaht;
Stossnaht
E. Butt weld
F. Soudure en bout;
Soudure bout 4 bout

67. Yriosoii mos
D. Kehlnaht
E. Fillet weld
F. Soudure d’angle
68. Toveunbrii moB
D. Punktschweissung
E. Spot weld
F. Soudure par points
69. Cpapnas To4ka
*D. Schweisspunkt
E. Weld spot;
Weld point
F. Point de soudure;
Point soudée
70. Slnpo ToYKM
D. Schweisslinse
E. Weld nugget;
Spot weld nugget
F. Noyau de soudure;
Lentille de soudure
71. HenpepbiBubii mos
Hon. Cnaownoii woe
D. Durchlaufende Naht
E. Continuous weld;
Uninterrupted weld
F. Soudure continue
72. IlpepbBHCTBIA MIOB
D. Unterbrochene Naht
E. Interrupted weld;
Intermittent weld
F. Soudure discontinue;
Soudure intermittente
73. enHoii npepbIBUCTLIN 110B
LenHoi 0B
D. Symmetrisch unterbroche-
ne Naht
E. Chain intermittent weld;
Chain intermittent fillet weld
F. Soudure discontinue sym-
métrique

CBapHOﬁ LLIOB CTBIKOBOT'O COCAUHEHHUST

CBapHoii 1LOB YIIOBOrO, HaXJIECTOYHOTO MM
TaBPOBOrC COEOHMHEHHMH

CBapHOlf 1IOB, B KOTOPOM CBSI3b MeXIy
CBapeHHbIMH YacTsIMHU OCYILIECTRISETCS
CBapHBIMHM TOYKAMH

BNIeMEHT TOYEYHOTO 111Ba, MPEACTABISIONIMIA
co60il B IiaHe KPYyT WIH JUIHIC

30Ha CBapHON TOYKM, MeTall KOTOpo¥
TNoJBEPTra/iCsl PacIUIaBIEHHIO

CBapHO# LLIOB MPOMEXYTKOB MO JUTHHE

CBapHOH 1LIOB ¢ IIPOMEXYTKaMH TI0 [UIHHE

JIByXCTOPOHHM# NpEPBIBUCTHIA 1IOB, Y
KOTOPOTO MPOMEXYTKH PACHO/IOXEHB! N0 06eHM
CTOpOHAM CTEHKH OIUH MPOTUB IPYTOTOo
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TepMuH

OnpepeneHne

74. 1llaxmaTHbli DPEPLIBUCTEIIH LIIOB

75.

76.

77.

78.

79.

80.

3—229

HlaxmaTHBI 110B
D. Unterbrochene versetzte

E.
F.

Naht
Staggered intermittent

weld

Soudure discontinue alter-
née

MpmorocyioiHbIi 110B
D. Mehrlagennaht
E. Multi-run weld;

F.

Multi-pass weld

Soudure en plusieurs pas-
ses;

Soudure a couches multi-
ples;

Soudure a plusieurs couches

IopBapounpii wos
D. Gegennaht

E.
F.

Sealing bead
Cordon support;
Cordon a ’envers

TIpuxeaTka

D. Heftnaht

E. Tack weld

F. Soudure de pointage

MoHTaXnpIi 1WoB
D. Baustellenschweissnaht;

E.
F.

Montageschweissung
Site weld
Soudure de montage

Bamik
D. Schweissraupe

E.
F.

Weld bead;
Bead
Cordon

Cho#t ceapHoro mma
Cnott

D. Lage

E. Layer

F. Couche

JIBYXCTOPOHHMIf TpEepbIBUCTBIA LUOB, Yy
KOTOpOro IpOMEXYTKM Ha OXHOH CTOpOHE

CTEHKH pACTIOJIOXeHbl TPOTHB  CBapeHHbIX
YYaCTKOB 1lIBa C APYrOM €e CTOPOHBI
1 |
E (susnunnl %
L ]
%m u.u.u.u$
{ -
MeHbliasi 4acThb  JBYXCTODOHHErO  1UBa,
BbINONHsIEMAs npeaBapUTe/IbHO ISt

TIPEAOTBPALLEHMS NPOXOroB NPH MOCACKYIOWIEH
CBapKe WIH HaxlagplBaeMasi B IIOCJEAHIOI
ouepenb B KOPEHb LIBa

Kopotkuit cBapHo¥M 1w0B 114 duKcaLuu
B3aHMHOTO PACIONIOXKEHUS MOLNEXKALUX CBAPKE
neranei

CaapHof 1110B, BBINOAHSACMbI IIPH MOHTAXE

 KOHCTPYKUHH

Merann CBAPHOrO MIBa, HalUlaBlIeHHBIA WIH
HepeﬂllaBJ'lCHHblﬁ 3a OIHUH IpOoXoa

Yacte MeTana CBapHOro uiBa, KoOTOpas
COCTOHUT U3 QHOIO WIM HECKOJIBKMX BAIMKOB,
pacnonaramumxcs Ha OJHOM YPOBHC
NonepeyHoOro ce4YcHUs UiBa
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Tepmun

OnpeneneHue

81. Kopenn msa
D. Nahtwurzel;
Wurzel
E. Weld root
F. Racine de la soudure

82. BomyknocTh CBAPHOTO MIBA
BoinmykiiocTs 1iiBa
Han. Yeusenue wea
D. Nahtiiberhohung
E. Weld reinforcement;
Weld convexity
F. Surépaisseur de la soudure

83. BorHyTocTh YTJI0BOTO LIBA
BorHyTocTb 111Ba
Han. Ocaabaenue wea
D. Konkavitit der Kehinaht
E. Fillet weld concavity
F. Concavité de la soudure

YacTb cBapHOTO 1IBa, Hanbonee yaaleHHas OT
€T0 JIMLIEBOI1 MOBEPXHOCTH

Kopews wha

Brinyknocts 1IBa, onpenenseMast
PacCTOSTHHEM MEXAY IUIOCKOCTBIO, MpoXonsileit
yepe3 BUAMMBIEC JTHHUHN I'PAaHMLBI CBAPHOTO 1LIBa
C OCHOBHBIM METAJUIOM M  TOBEPXHOCTBIO
CBapHOTO LIBa, M3MEPEHHLIM B  MecTe
HauOONbILCH BBITYKIOCTH

N

o)

BorHyTrocth, onpenenseMas pacCTOSSHHUEM
MeXay IUIOCKOCTBIO, Tpoxoisiliei  uyepe3
BUIOUMbIC JIMHMM TpaHMULbBl YIJIOBOTrO 1UBA C
OCHOBHBIM METAJUIOM H MOBEPXHOCTBIO 1lIBa,
HM3MEPEHHBIM B MecTe HaubOoJbllIei BOTHYTOCTH
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Tepmun

Onpeaenerine

84.

85.

86.

87.

3

Tomumna yriaoBoro uipa
D. Nahthéhe;
Kehlnahtdicke
E. Fillet weld throat
thickness
F. Epaisseur a clin;
Epaisseur d’'une soudure en

angle

Pacuemsan BhicoTa yTiioBoro uma

PacyerHas BbicoTa 1iBa

D. Rechnerische Nahtdicke

E. Design throat thickness

F. Epaisseur nominale de la
soudure

Karer yrioBoro uma

Karer wiBa

D. Schenkelldnge,
Nahtschenkel

E. Fillet weld leg

F. Cote de la soudure d’angle

Ilinpuna cBapHoro WBA
HlupuHa wiBa

D. Nahtbreite

E. Weld width

F. Largeur de la soudure

Haunbonbiiee paccTosiHie OT TNOBEPXHOCTH
YIJIOBOTO 1IBA OO0 TOYKM MAKCHMAaJbHOTO
TIPOINaBIeHHUs] OCHOBHOTO MeTalla

@

OnuHa TeprneHpuKy/Ispa, ONYLWICHHOTO W3
TOYKH MaKCUMANBHOIO MpPOIUIARICHMS B MecTe
CONPSKEHHMA  CBapMBaeMbiX  4acted  Ha
[UMINOTEHY3y HauOOBUIETO  BMNMCAaHHOIO BO
BHELTHIOK YACTb YIJIOBOTO 1iBa NPSMOYTOIBHOTO
TpeyroibHUKa

Kparuaiiluee pacCTOsiHME OT [IOBEPXHOCTH
ONHOW W3 CBapvBaeMbIX 4YacTed OO TI'paHMLbI
YyIJI0OBOro 1UBa Ha TIOBEPXHOCTH  BTOPOH
CBApHBacMOM 4acTH

o

NN

PaccrosiHMe MeXOy BHAMMBIMH JIMHHSIMU
CILIaRIEHMS Ha JIMLIEBOM CTOPOHE CBAPHOTO ILBA
TIpH CBapKe IUIaBIEHUEM
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TepMuu

OnpeaeneHne

88. Koadpuument dopmsi cBapHo-
ro Ba :
KoadduureHr popMbl uiBa
D. Nahtformfaktor
E. Weld shape factor;

Weld geometry factor
F. Facteur géométrique de la
soudure

89. MexaHuyecKas HEOXHOPOAHOCTD
CBAPHOTO COEJAMHEHHs
Mexanuyeckast HEOMHOPOIHOCTh
D. Mechanishe Inhomogenitit
E. Mechanical heterogeneity
F. Hétérogénéité mécanique

907 Msrkas mpocJioiika CBAPHOIO co-
eIMHeHHs
Msirkast npocioika
D. Weiche Zwischenlage
E. Soft interlayer
F. Couche intermédiére douce

91. Tseppas npociioiika cBapHOro co-
eMHeHHA
Trepnas mpocioiika
D. Harte Zwischenlage
E. Hard interlayer
F. Couche intermédiére dure

92. PasynpouHeHHbIi YYacTOK CBap-
HOIO CoeHHeHHSA
PasynpoyHeHHbI# yyacToK
D. Infestigte Zone
E. Weakened zone
F. Zone affaiblie

93. KoHTakTHOe ympouYHeHHe MAT-
KOH MPOCHOMKH
KoHTakTHOE ynpoyHeHHe
D. Lokale Verfestigung
E. Local strengthening
F. Raffermissement locale

KoadduumeHT, BhIpaxaeMblil OTHOILEHHEM
HIMPHHBI CTHIKOBOFO WJIM YIJIOBOIO 1LBA K €ro
TOJILUHE

Paznuune MexaHMYECKMX CBOHCTB OTIAEJIbHBIX
Y4aCTKOB CBApPHOI'0 COCIUHCHUA

YYacTOK CBapHOTO COCAMHEHHsI, B KCTOPOM
METa/T MMeeT TMOHMXeHHble IOKa3aTeNln
TBEPOOCTH H (WIN) MPOYHOCTH MO CPABHEHHIO C
META/UIOM COCEAHMX YYacTKOB

Y4acToK CBapHOTO COSOMHEHHUS, B KOTOPOM
METaJUI UMeeT [OBBbIIEHHBIE  I[IOKA3aTesu
TBEPAOCTH M (WJIH) MPOYHOCTH MO CPAaBHEHHUIO C
METa/UIOM COCEIHHMX Y4aCTKOB

YyacToK 30HBI TEPMHUYCCKOIO BIMAHHA, B
KOTOpPOM TMNPOM3OLUIO CHMXEHHE IIPOYHOCTH
OCHOBHOro MfTa/Uia

TNoBbillieHWe  coNMpoTMRAEHUS  HecopMuU-
POBaHHIO  MATKOM  TIPOCIOMKH  CBapHOro
COeMHEHMs] 3a CYET CHSPXMBaHMs e

nedopMaumii coceiHuMM Gosiee MMPOYHBIMU €r0
YacTAMH

TEXHOJIOITISI CBAPKH

94. HamnpasjieHne cCBAPKH
D. Schweissrichtung
- E. Direction of welding
F. Sens de la soudure;
Direction de la soudure

Hal’lpaBJICHHC JABHKCHHUST HCTOYHHKa TCIUIa
BOOJIb l'[pO}lOJIbHOf:[ OCH CBapHOro COCAMHCHHA
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Tepmmn

Onpenenenne

95.

96.

97.

98.

99.

OopaTHocTyneHyaTas cBapKa

D. Pilgerschrittschweissen

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

F. Soudage a pas de pélerine

Caapka GiokamMu

D. Absatzweises Mehrlagen-
schweissen

E. Block sequence

F. Soudage par blocs succes-
sifs

Cpapka Kackaaom

D. Kackadenschweissung
E. Cascade welding

F. Soudage en cascade

[Ipoxon npu ceapke
[Mpoxon
D. Schweissgang
E. Pass;
Run
F. Passe

Caapka Hanpoxox

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

Cpapka, TIpH KOTOpOii CBapHOH WIOB
BBIMOAHACTCS CHEAYIOLIMMHM ONMH 3a JAPYIUM
Y4acTKaMM B HarpamlieHuH, OOpaTHOM o0lieMy
TIPUPALUEHHUIO JUTHHBI LUBa

O6parHocTyneHyaTasi ¢BapKa, NpM KOTOpPOH
MHOTOCJIOHHDBINM 11108 BLITIONHAIOT OTIAENbHBIMHU
Y4YacTKaMU C TIOJIHBIM 3aTIOJIHEHUEM KaXI0To U3
HHX

.

:@k_j\ '

Caapka, pH KOTOPOIl KaXablil MOCIeyOL{Hii
y4acTOK MHOTOCJIOMHOTO 11iBa NepeKphiBaeT BeCh
NPEAbIAYILMIA Y4aCTOK WIIN €T0 YacThb

OaHOKpaTHOE TNEepeMeIiCHUWE B OAHOM
HanpapieHUM MCTOYHMKA TerUla NpH CBapke W
(wnu) HannaBke

|

i

Caapka, npu KOTOpOii HamnpaBiaeHHE CBapKu

| HCU3MCHHO

|



C. 18 TOCT 2601—84

Tepmun

Onpegenenyie

100. Csapka Bpa3bpoc
D. Absatzweises Schweissen
E. Skip welding
F. Soudage fractionnée
101. Cpapka cBepxy BHM3
D. Fallnahtschweissen;
Abwirtsschweissen
E. Downhill welding
F. Soudage descendant
102. Cpapka cHM3y BBepX
D. Aufwirtsschweissen
E. Uphill weiding
F. Soudage montant;
Soudage ascendant
103. Cpapka Ha cnyck
D. Bergabschweissen
E. Downward welding (in the
inclined position)
F. Soudage descendant (en
position inclinée)
104. Cpapka Ha noanem
D. Schriagaufwirtsschweissen
Bergaufschweissen
E. Upward welding (in the
inclined position)
F. Soudage montant (en posi-
tion inclinée)
105. Ceapka yrnom Bnepen
D. Schweissen mit stechender
Brennerstellung
E. Welding with electrode in-
clined under acute angle
F. Soudage avec électrode
inclinée en avant
106. Csapka yrjioMm Ha3aj
D. Schweissen mit schleppen-
der Brennerstellung
E. Welding with electrode in-
clined under obtuse angle
F. Soudage avec électrode in-
clinée en arriére
107. Cmapka Ha Becy
D. Schweissen ohne Unterla-

ge
E. Welding without backing
F. Soudage sans support

Cpapka, TMpH KOTOpOii CBapHOH 1UOB
BBITIOJIHSAETCS YYacTKaMM, PacIiojIoOKeHHBIMU B
Pa3HBIX MECTaX IO ero [IMHe

Cpapka [UIaBIeHHEM B  BEepPTHKAILHOM
MONOXEHUH, TPU KOTOPOil CBapOYHast BaHHa
MEpeMEILIAeTCS CBEPXY BHM3

Cpapka IUIaBIEHHEM B  BEPTHKAJIbHOM
MOJNIOXEHNH, MpPU KOTOPOil CBapo4YHasi BaHHA
nepemelaeTcss CHU3y BBEPX

CBapka  IUIaBJICHHEM B  HaKJIOHHOM
NOJIOXEHNH, TIPH KOTOPOH CBapoyHas BaHHa
nepeMeiliaeTcs CBEpXy BHU3

Cpapka  IUIaBleHHEM B HakKJMOHHOM
NOJIOXEHNH, APH KOTOpOH CcBapovyHasd BaHHa
nepeMeLIaeTcss CHU3y BBEPX

HyroBasi cBapka, MpH KOTOpOH 3NEKTPOA
Hak/IOHEH MO OCTPBIM YIJIOM K HANPABIEHHIO
CBapKH

JlyroBass cBapka, NpH KOTOPOW 3/€KTpoA
HaKJIOHEH IIO[ TYIIbIM YIJIOM K HAMPABJIEHHIO
CBapKH

OnHOCTOpOHHSAST CcBapKka CcO  CKBO3HBIM
OpOILIaBleHUEM KpOMOK ©e3 HCIo/Nb30BaHMs
NOAK/IANOK
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Tepmun

Onpenenenue

108. Csapka HenoBOPOTHLIX CTHIKOB
D. Schweissen in Zwangspo-
sition
E. Position pipe-welding;
Orbital welding
F. Soudage des joints fixes;
Soudage orbital

109. IMomays 3ammKTHOrO ra3a
D. Schutzgaszufuhr von
Riishkseite der Naht
E. Weld root gas shielding
F. Protection par gas de la
racine de soudure
110. Pa3nenka KpoMok
D. Fugenvorbereitung;
Kantenvorbereitung;
Nahtvorbereitung
E. Edge preparation
F. Préparation des bords;
Chanfreinage
111. Ckoc KpoMKu
D. Kantenabschridgung
E. Edge bevelling
F. Chanfrein

112. TlpuTyieHHe KPOMKH
D. Stegflanke
E. Root face
F. Méplat;
Talon
113. Yron ckoca KpoMKH
Yron ckoca
D. Abschrigungswinkel
E. Bevel angle
F. Angle du chanfrein
(de chanfreinage)

114. VYroa pasmenxu KpomMok
Yron pa3fenku
D. Offnungswinkel
E. Groove angle
F. Angle d’ouverture

Ceapka MO 3aMKHYTOMY KOHTYpY BO BCeX
NPOCTPAHCTBEHHBIX MONOXKEHUsIX, TIPH KOTOpOif
0ObEeKT CBAPKU HEMOABHUXCH

ITogaya 3allMTHOIO rasa K oOpaTHOI CTOpPOHE
CcoeJMHAEMBbIX YacTeil IS 3alUMThI UX MIPU CBapKe
OT BO3ICHCTBMS BO3ayXa

[punaHue KpomkaM, MOMIEXAlIM CBapKe,
Heobxonumol ¢GopMbl

[psiMonuHeENHbIA HAKJIOHHBIA Cpe3 KPOMKH,
noiexailues cBapke

AN

HeckolwiedHas  vacTb  Topla
noaaexKauleid ceapke

NN

OcTpblit  yron Mexay IUIOCKOCTBI) CKoca
KPOMKH H IUIOCKOCTBIO TOpLA

p

KPOMKH,

Yron Mexay
CBapUBacMbIX YacTeH

CKOIUCHHbIMH KpOMKaMH

04
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Tepmunu Onpeaenenue
114a. 3azop Kparyaiilee paccrosinue Mexay KpoMkamu
D. Spalt; Spaltbreite; COOpaHHbIX U1l CBAPKM AeTaseil
Stegabstand
E. Gap; Air gap;
Root opening

F. Ecartment des bords

115. Ocnosnoii MeTamn
D. Grandwerkstoff
E. Base metal,
Parent metal
F. Métal de base

116. Tay6uHa npomnasienus
D. Einbrabdtiefe
E. Depth of penetration
F. Profondeur de pénétration

117. CpapoyHas BanHa
D. Schweissbad
E. Welding pool;
Welding bath;
Welding puddle
F. Bain de fusion;
Bain de soudage

118. Kparep
D. Krater
E. Crater
F. Cratére
119. TIpucanounsiit MeTann
D. ZusatzwerkstofT:
Zusatzmetall
E. Filler metal
F. Métal d’apport

120. HannasnenHsliii MeTasn
D. Eingetragenes Schweissgut;
Reines Schweissgut
E. Deposited metal
F. Meétal déposée
121. Merann uBa
D. Schweissgut
E. Weld metal
F. Métal de la soudure
122. Ilpomap
D. Einbrand
E. Complete fusion
F. Fusion compléte

MeTtann MOABEPTAIOLINXCS CBapkKe
COeUHSEMBIX YacTei

Haub6onbiias rIyOuHa pacriaBieHus
OCHOBHOrO MeTa/lla B CEeYCHMM IUBa WIM
HarUIaBJIeHHOTO BAJIHKa

Yacrb MeTaia CBapHUBacMoro 1uBa,
HaxoAs1ascs npy CBapKe IJiaBJIeHUEM B XXUAKOM
COCTOAHHUH

Yray6nenue, ofpasyoliieecs B KOHLE BaIMKa
noj AefCTBMEM JHaBJICHMS OYTM M OOBEMHOIA
ycaiKy MeTauia liBa

Mertann nist BBegeHusi B CBapo4HylO BaHHY B
[OTIOJIHEHHE K  PacIUIaBICHHOMY OCHOBHOMY
MeTanny

MepennaBneHHslil  NpUCaNOYHbIE  MeTall,
BBEJEHHBIA B  CBApOYHYI0  BaHHY WM
HarJlaB/IeHHbi H2 OCHOBHO# MeTalUl

CnnaB, o00pa3oBaHHBI  pacraBleHHBIM
OCHOBHBIM M HAaIUIABJIEHHBIM METUIaMH  WIH
TOJIbKO MEPETUIaBICHHBIM OCHOBHBIM METALIIOM

CruioliHasi  MeTajliMyeckast cBs3b MeEXny
CBapUBacMbIMHU NOBCPXHOCTAMH OCHOBHOTO
MeTajla, CIOAMH M BaJIHKaMH CBAPHOIO LUBa
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TepMmus

Onpenenexue

123. 3oHa cniaB/IeHHS NIPH CBapKe
3oHa cruiaBaeHUs
D. Zusammenschmelzzone
E. Fusion zone
F. Zone de liaison
124. 3oHa TepMHYECKOrO BIHSIHHUS
TIPH cBapKe
30Ha TepMHUUECKOTO BIUSIHHUSA
Han. [llepexoonas 3ona
D. Wirmeeinflusszone
E. Heat affected zone
F. Zone thermiquement affectée;
Zone influencée thermiquement
125. Cxartas xyra
D. Eingeschniirter Lichtbogen
E. Constricted arc
F. Arc contracté;
Arc étranglé
126. Jlyra npsiMoro aeiicTBns
D. Direktor Lichtbogen
E. Transferred arc
F. Arc transféré
127. JIyra KocBeHHOro JeicTBHA
D. Nichtiibertragener Lichtbogen;
Indirektor Lichtbogen
E. Non-transferred arc
F. Arc non transféré
128. IIpsamas noaspHocTb
D. Minuspolung;
Normale Polung
E. Straight polarity
F. Polarité normale (directe)
129. ObpaThas nonspHOCTL
D. Pluspolung;
Umgekehrte Polung
E. Reversed polarity
F. Polarité inverse (négative)
130. MarantHoe ayThe
D. Magnetische Blaswirkung
E. Magnetic arc blow
F. Soufflage magnétique
131. Ocaaka npn cBapke
Ocaaka
D. Stauchen;
Stauchung
E. Upsetting
F. Réfoulement

4229

30Ha YacTUYHO OILIABUBLIMXCA 3€pPEH Ha
rpaHulEe OCHOBHOrO MeTtajlia U MeTajula HiBa

Yyactok OCHOBHOTO MeTaana, He
MoABEPTL Uiics pacIIaBlEHUIO, CTPYKTYpa M
CBOICTBA KOTOPOrO M3MEHWIMCh B pe3yibTaTe
HarpeBsa IpH CBapKe WJIH HariaBKe

Hyra, cTon® KOTOpOH CXaT C NOMOILbIO
coma nyiasMeHHO ropesiky, MoToka rasa Win
BHEIIIHETO 3/1EKTPOMArHUTHOTO MO

Jyra, nIp1 KOTOPOit 06BEKT CBapKH BIJTIOUEH
B LieNb CBapo4HOTO TOKa

Hyra, npd koTopoil 0OBEKT CBapkKu He
BKJIIOYEH B Li€Mb CBAPOYHOTO TOKA

MonsipHocTb, NPU  KOTOPOH  BJIEKTPOL
NPUCOEANHAETCA K OTPHUATEALHOMY MOMIOCY
MCTOYHMKA [TUTAHUS AYTH, a OOBEKT CBapKH —
K TIONOXUTEABHOMY

MonspHocTs, npu KOTOpo#  3neKTpOd
MPUCOEONHSETCS] K MONOXKUTEIBHOMY HOJIOCY
MCTOYHMKA TIUTAHWA AyTH, a OOBEKT CBAPKH —
K OTpULATE/IbHOMY

OTKIOHEeHHe OyrM B pe3yibTate AeHCTBUS
MarHMTHbIX Mosiel Win deppoMarHUTHbBIX Macc
npu cBapKe

Onepauus MeCTHOH M1aCTHYECKOM
nedopmauriy cBapvBaeMbIX HacTel NpH cBapke
C IpUMEHEHUEM aaBJieHUst
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TepMmun

OripeaeneHue

132. T'par npu cBapke
[pat
D. Schweissgrat
E. Upset metal;
Flash
F. Métal refoulé; Bavure

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

134. YcraHoBoYHAst JUIHHA CBApHBae-
MBIX YacTeil
YcTaHOBOYHas UIMHA
D. Einspannlinge
E. Initial extension
F. Longueur hors-mors

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

136. Koadduuuenr pacriapienus
D. Abschmelzkoeffizient;
Abschmelzfaktor
E. Fusion coefficient
F. Coefficient de fusion

137. Koath¢uumueHr Hamiasku npu
cBapke
Koadduumenr Hannasku
D. Auftragskoeffizient
E. Metal deposit factor
F. Coefficient de dépot (dé-
" position)
138. Koadduumenr noreps npu
cBapKe
Koadduument noreps
D. Relativer Schweissgutver-
lust
E. Relative loss of filler me-
tal during deposition
F. Coefficient de perte en mé-
tal

Merajun, BblIaBleHHBIM 33 CYET OCANKM TIpU
CBapKe

TMoTepn MeTasna Ha MCMapeHHe M OKUCNIEHHE
TIPYU CBapKe :

HnuHa cBapuBaeMbIX YacTeil, BBICTYMAIOLLMX
3a 3aXHMHbIE NPUCHOCOOIEHUS! NIPH CTHIKOBOM
KOHTAKTHOI{ CBapKe M CBapKe TPEHHEM

Mo F'OCT 29273

Koadduument, BbIpaXeHHbI OTHOLIEHHEM
Macchl 3/ICKTPOJA, PACIUIABIEHHON 33 €IHHMLY
BPEMEHH TOPEHUS JyTH, OTHECEHHOM K eIuHMLE
CBapOYHOTO TOKa

KoadduumreHT, BbipaxeHHbI OTHOLIEHHEM
MacChl MeTalla, HarUIaBlCHHON 3a eRuHHMIY
BPEMECHH TOPEHUS AYTH, OTHECEHHON K eMHULIE
CBapOYHOTO TOKa

KoadduumeHt, BbipakeHHbII# OTHOUIEHHEM
noteph MeTajjla TpM CBapke Ha yrap U
pa3bpblaTMBaHME K Macce pacilIaBJICHHOro
MPUCAIOYHOrO MeTajula



TepMuu

139. Tlorouuas 3Heprus
D. Streckenenergie
E. Heat input
F. Energie absorbée par uni-
t¢ de longueur

I'OCT 260184 C. 23

OnpeneneHue

DHeprus, 3aTpauyeHHass Ha €AMHUIY [UIMHbBI
CBAPHOTO 1LiBA MPU CBapKe NaBJeHUEM

OBOPYJIOBAHNE 1 MATEPHAJIbL

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

142. ABTOMAT AJISl AYTOBO#H CBAPKM
ABTOMAT
D. Lichtbogenschweissautomat
E. Automatic arc welding
machine
F. Machine automatique de
soudage & ['arc
143. HonyasToMaTt Qs AYTOBOH
" cBapKu
IMonayasTomar
D. Halbautomat fiir Lichtbo-
genschweissen
E. Semi-automatic arc wel-
ding machine
F. Machine semi-automatiguie
de soudage a I'arc
144. Ceapoynas roiorka
D. Schweisskopf
E. Welding head
F. Téte de soudage

145. Mysmurmyk cBapoyHo#i rojioB-
KM
D. Kontakt- und Fithrungs-
rohr
E. Nozzle
F. Buse

4

t

CneunasibHo o6opyaoBaHHoe paboyee MecTo
115t CBapKH

YCTaHOBKﬂ, cocTosLwas H3 HCTOYHUKa
NUTaHWsA, CBapOYHOrO annapata WMWiK MailHWHbl
st CBapkKH M MEXaHM3MOB OTHOCHUTE/IBHOIO

nepeMellieHUss  CBapO4YHOW  anmnapaTtypel U
n3genus
Annapat Ui aBTOMaTHYeCcKOW AyroBoi
CBapKH

Annapat i1 MeXaHH3MPOBaHHOH OyroBoi
CBapKH, BKJIIOYAIOLUMIA Tropenky MU MEeXaHHU3M
MoJayyu TMpOBOJOKH C PYYHBIM IepeMelLeHUEM
TOPEsIKH

nogauy
noaaepxKaHue

YcTpoicTBO, * OCyLUecTRAAOWES
CBApOYHO!  MPOBOJIOKU  H
3a]aHHOTO PEeXKMMa CBapKH.

MMpunMeuan ue . CBapoyHasi rofoBka
MOXeT COCTaB/IAATh YacTb aBTOMaTa sl NyroBoi
CBapKy

YacTb cBapovHOIt ronoBKi, NpegHa3Ha4YeHHast
[/ HATIPapJICHHs CBapOYHON MPOBOJIOKH B 30HY
CBAapKH ¥ NOABOAA K Hell 3MeKTPHUYECKOTo TOKa
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TepMuu

Onpenenenue

146. Tpakrop A1s AYTOBOH CBapKM
D. Schweisstraktor
E. Welding tractor
F. Tracteur de soudage a 1’arc

147. Topeaxa anst AYToBO# CBapKH
D. Lichtbogenschweissbrenner
E. Arc welding torch
F. Chalumeau (torche) de
soudage a |’arc

148. Comio TOpeIKH LISl AYTOBOM
CBapKH
Comnjo
D. Diise
E. Welding torch nozzle
F. Buse de chalumeau (de
torche) :

149. Dnektponoaepxatenb A ay-
TOBOH CBApKU
DneKkTponoAepXKaTeb
D. Elektrodenhalter
E. Electrode holder
F. Porte-électrode

150. Caapousblii BLINPAMHTED
D. Schweissgleichrichter
E. Welding rectifier
F. Redresseur de soudage

151. CpapouHblii reHepaTop
D. Schweissgenerator
E. Welding generator
F. Générateur de soudage

152. Crapounbii arperar
D. Schweissagregat
E. Welding set
F. Groupe électrogeéne de
soudage

153. Caapounbiii npeoGpasoBaTelb
D. Schweissumformer
E. Welding converter
F. Convertisseur de soudage

154. Copeaxa ansi ra3oBoil CBapkH
[openka
D. Schweissbrenner
E. Gas torch
F. Chalumeau & gas

[MereHocHON anmapat 41s OyroBOKH CBapKH ¢
CaMOXOIHOM TeJIeXKOoi, KoTopasi mnepeMmeiuaet
€r0 BIOJIb CBAPMBAEMBIX KPOMOK NO MOBEPXHOCTH
M30eUA UM MEPEHOCHOMY MYTH

YcrpoiicTBo 411 AyroBO# CBapKH B 3aLLIMTHOM
rase WIA  CaMO3alUMTHONH  TIPOBOJIOKOM,
obecrevyunBaollee MOABOA 3IEKTPUYECKOTO TOKa
K 3JIEKTPOAY W ra3a B 30HY AYIU

Cono g noABoda M HarpaBjJeHMs Ta3a C
LEBIO 3alIMTbl CBapOYHOM BaHHbI Y 3JIEKTpola
OT BO3AENUCTBUST BO3aYXa

Mpucnocobnenue st 3aKpericHHs
3/IeKTpoa M MoABoJa K HEMY TOKa
Arperar, cocToslMid M3 CBApO4HOro

reHeparopa ¥ NpUBOIHOIO ABUraTe/sA

CBapouHblii arperat, B KOTOPOM IPHBOIHbIM
JIBUTaTeNeM SIBISIETCA 3JIEKTPHYCCKUI ABUTaTE b

VcTpoicTBO  MUIsi  ra3oBoH  CBApKH €
PErynMpyeMbIM CMELICHNEM [a30B U CO3NaHUEM
HanpamieHHOro CBapoyHoro rjaaMeHH
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Tepmun

Onpeaenenne

155. MKeKTopHAS ropesiKa
Han. Topeaxa nusxozo dasnenus
D. Injektorschweissbrenner;
Saugschweissbrenner;
Niederdruckschweissbrenner
E. Injector blowpipe;
Injector torch;
Low-pressure torch (blowpipe)
F. Chalumeau a basse pression;
Chalumeau & injecteur

156. Be3nnuKeKTOpHas ropeika
Han. [lopeaxa awcokoeo das-
AeHus
D. Schweissbrenner ohne
Injektor )
E. Pressure welding torch;
Blowpipe without injector
F. Chalumeau sans injecteur;
Chalumeau a haute pres-
sion
157. OxuciMTensHOe cBapovHOe
iams
OKUCIUTENbHOS TUTaMs
D. Oxydierende Flamme
E. Oxidizind flame
R. Flamme oxydante

158. Hayrnepoxusalowmee cBapoy-
Hoe iaMs
Hayrnepoxupaioliiee riams
D. Aufkohlende Flamme
E. Carburizing flame
F. Flamme carburante

159. AuerwieHosblil FeHepaTop
D. Azetylenentwickler;
Azetylenerzeuger
E. Acetylene generator

F. Générateur d’acétyléne

160. DiekTpoan3Ho-BoAHLE] reHe-

patop

D. Wasser-Elektrolyse Gene-
rator

E. Water electrolytic genera-
tor

F. Générateur d’électrolyse
aqueuse

!

Topenka 11s ra3oBoit CBapKH €O BCTPOEHHBIM
WHXEKTOPOM ISt TIOICOCA FOPIOYETo ra3a crpyeil
KHCopoaa

Topesnka [nd ra3oBoil cBapku, B KOTOpoi
MOCTYIUIEHHE TOpIOYero rasa H KUclopoaa B
CMECHUTE/Ib OCYLIECTBIISIETCS IOJ ONUHAKOBLIM
DaBleHuEM

CgapoyHoe IL1aMsl, B CpeflHe 30He KOTOPOTo
UMeeTcst U3BBITOK KHCI0pona

CaapoyHoe namMsl, B Cpe/iHeil 30He KOTOPOro
uMeeTcs CBOGOAHBIA YIliepox

Anpapat s TOJMYYCHUsI  alEeTHIIEHa
NOCPENCTBOM pa3ioXeHUsT Kapbuia KaabLius
BOOO#

Annapar s TIOJTYYCHUSA BOAOPOIHO-
KHCJAOpPOAHOM cMecH SJCKTPOJIMTUYECKHUM
Pa3nOXCHHUEM BOIBI
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Tepmun

OnpeaeneHne

161. T'a3-3ameHuTe]H
D. Ersatzgas
E. Changing gas
F. Gaz de remplacement
162. MexaHHdecKkoe oGopyaoBanHe
JUISl CBAPKH
D. Mechanische Schweissaus-
ristungen
E. Machinery for welding
F. Equipement méchanique
de soudage
163. Cpapounblii BpamiaTeib
D. Drehvorrichtung
E. Manipulator
F. Positionneur;
Manipulateur de soudage
164. YHuBepca/ibHbIH CBAPOIHBIH
BpauiaTeb
D. Dreh- und Schwenkvorrichtung
E. Versatile welding rotator
F. Manipulateur universet de
soudage

165. PojHKOBbIH cBAPOYHBIi Bpa-
mareb
PonukoBbIii Bpallateib
D. Rollen-Drehvorrichtung
E. Driving roller device
F. Manipulateur & rouleaux
166. Cpapounsiii KaHTOBaTENb
KanroBatens
D. Kantapparat;
Kanter
E. Welding tilter
F. Culbuteur de soudage
167. CpapouHbii KOHIYKTOp
Konayxrtop
D. Spannvorrichtung
E. Jig;
Fixture
F. Dispositif de fixation;
Monture
168. dmocosblii ammapat
D. Puiverzufuhr- und-absaug-
vorrichtung
E. Flux apparatus
F. Dispositif d’amenée de flux

Topiouuit ra3, MpHMMEHSEMBI fIpH ra30BOH
cBapKe W Harpese BMECTO alleTWIeHa

O6opynoBaHue, IpeJHa3HaYeHHoe UIA
YCTAHOBKKM CBapMBaeMBbIX dacTeli B ymobGHoe
JUISL CBapKH IPOCTPAHCTBEHHOE TONIOXEHME,
MepeMeILeHUs] MX NpH CBapKe, a TakKke Ui
pasMElCHUsS K MEepeMEIICHHsT CBapOYHOIo
obopyaoBaHus U CBapIlLUKOB npu
BBIMOJIHEHHH CBapOYHBIX OTiepaLui

YCTpoHCTBO Wist BpalllEHUS U3leSHil MpH
CBapKe KOJBLEBBIX IIIBOB M  HaIJIaBKe
ITOBEPXHOCTEN BpallieHHUs

CpapoyHblii BpaliaTeNlb Ul BpalLECHUS
CBapHUBAaEMBbIX M3IEJIMii ¢ Pa3IMYHbIMM YTJIaMH
HAKJIOH& OCH BpALLEHUst

CsapouHblif BpalllaTeiib, B  KOTOPOM
BpalLEeHUE CBapHBaeMBbIX 1) ) 1241
obecreunBaeTcsl IPUBOIHBIMU POIUKAMH

VCTpONCTBO Wisi YCTAHOBKM CBAapHBAeMBbIX
yacTell B yioGHOeE sl CBApKK TIOJIOXEHHE

IMpucniocobnenne  wis cbopku H
3aKpelUICHHS] ApYT OTHOCHMTEJBHO  Jpyra
CBapMBaeMbIX 4YacTeii B  ONpeAeeHHOM
MOJIOKEHUH

Arnnapar i nojayy Wiy nofavyu 1 yoopku
cBapoyHoro ¢uoca



TOCT 2601—84 C. 27

TepmuH

OnpepaeneHue

169. Ilomknanka
D. Feste Badsicherung
E. Backing bar;
Fixed molten pool support
F. Latte;
Support
170. dmocoBas noayika
D. Pulverkissen
E. Flux backing;
Flux cushion
F. Support de flux
171. ®moco-Meanas noaKAaIKa
D. Kupfer-Schweisspulver-
Unterlage
E. Combined copper-flux backing
F. Latte en cuivre en flux
172. CeapouHas npoBosoKa
D. Schweissdraht
E. Welding wire
F. Fil pour soudage;
Fil (baguette) 4 souder
173. DaexTpoasan npoBoJioKa
D. Elektrodendraht
E. Electrode wire
F. Fil-électrode
174. TlpucanoyHast npoBo/ioKa
D. Zusatzdraht;
Schweisszusatzdraht
E. Filler wire
F. Fil d’apport (de soudure)
175. Camo3amupTHas NpoBOJIOKA
D. Selbstschutzdraht
E. Self-shielding wire
F. Fil-¢lecrode autoprotége
176. INopourkosasi mpoBoJIOKa
D. Pulverdraht;
Rohrchendraht
E. Flux cored electrode (wire)
F. Fil fourré

177. HennaBsumiics 31eKTpo] 1ist
IYTOBOM CBapKH
Hennassiuiics anekTpon
D. Nichtabschmelzende

Elektrode
E. Non-consumable electrode
F. Electrode non consumable

Herans  wm  npucrniocoGieHue,  ycTa-
HaBJMBacMbIC TIPU CBapKe IUIARJICHHUEM T101
KPOMKH CBapHBacMbIX YacTei

Moaxsiagka B BUAe npHcrocobiieHus], yaep-
JKUBAIOLLETO pacTUIaBJICHHbIH MeTajul BAHHBI NPU
nomouw dmoca

Monkiagka U3 MeAHOH NAACTHUHBI, TOKPBITOM
TOHKMM cjloeM ¢umoca, obecneynsaloluas
dopMupoBaHue  lIBa, YACpXUBAaHUE  pac-
TJ1aB/IIEMOro MeTalsla M OTBOZ TeIula

IMpoBosioka Ang MCNO/Nb30BaHWS B KauecTBE
TUIaBsllerocs aekTpona anGo mNpHCaIOYHOTO
MeTana 1py CBapKe MIaBleHUeM

CBapquaﬂ MpOBOAOKa I UCNOJB30BAHUSA B
KayeCTBEe TIaBALLICTOCHA 2NEKTpOoia

CaapoyHasi NpOBOJIOKA, HCMONb3yeMasl Kak
MpUCAJIOUHBIA MeTall U HE sBJsollasics
3NEKTPOLOM

OnexTpoiHasi  MpPOBOJNOKa,  cofepxaluast
BELIECTBA, KOTOPhIC 3alUMLIAIOT pacIaBICHHbIA
MeTajul OT BpeJHOro BO3ACHCTBMSI Bo3dyxa TpH
CBapke

CpapoyHasi NpPOBOJIOKA,
MeTa/UIMYeCKOH  0DOJIOUKH,
NOPOLLIKOOOPa3HbIMU BELLECTBAMU

cocrosliast U3
3aroJTHEHHOM

HeTanb 43 9MeKTPONpPOBOAHOrO Marepuana,
BK/JIIOYaeMast B LIEMb CBapOYHOrO ToOKa MUid
NoABOJa €ro K CBapovMHOW Jyre U He
pacTIaBIAIOWIASCSA TIPH CBAapKe
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TepMuH

OrnpeneneHue

178. Tlnassimiics 3JeKTpoa /s
JYroBOMH CBApKHM
[Tnaesnuuiics smeKTpoa
D. Abschmelzende Elektrode
E. Consumable electrode
F. Electrode consumable

179. TloxkpeITbiit 31€KTPOR
D. Umihiillte Elektrode
E. Covered electrode;
Coated electrode
F. Electrode enrobée

180. TlokpebITHe 21€KTpOa

TlokpbiTHE

Han. O6maska anexmpoda

D. Elektrodenumhiillung;
Elektrodenmantel

E. Electrode coating

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

181. Kos¢pduumeHT Macchl OKpbI-
THA 3JIeKTpola
KoadupuumeHt Maccol NMoKphI-
THS
D. Umbhiillungsmassebeiwert
E. Coating mass factor
F. Facteur de masse du revé-

tement

182. Cpapounslii daroc
Drroc
D. Schweisspulver;
Flussmittel;
Pulver
E. Welding flux
F. Flux de soudage
183. ®moc ana Ayrosoii cBapKH
D. Pulver fiir Lichtbogen-
schweissen
E. Arc welding flux
F. Flux pour le soudage a
’arc
184. TnaBnenHblii cBapousniii gunoc
TnarnenHslit dutoc
D. Schmelzpulver
E. Fused flux
F. Flux fondu en poudre

MeTa/nyeckuii 37eKTpo, BKIIOYAaeMbId B
LeNb CBapOYHOrOo TOKAa IS MOABOAAa €ro K
CBapoOYHO# Iyre, paciulaB/LIIOILMICS fIPpH CBapKe
W CITyXaluuil MpucagoyHbiM META/LIOM

MaBswmiics: 3MeKTpoa A1s AYTOBOM CBapKH,
UMEIOILMA  Ha  MOBEPXHOCTH  TOKPBITHE,
aife3MOHHO CBA3aHHOE C METAJUIOM 3JIEKTpoAa

CMmech BelLleCTB, HAHECEHHAs Ha JIEKTPOL A
YCWICHHS WOHM3aLUMH, 3alllUTHl OT BpeXHOro
BO3ACHCTBHUA cpelpl, METAJUTYpTHYeCKON
06paboTKHU CBapOYHOIN BaHHBI ‘

KoadduimeHt, BoipaxaeMblii OTHOLIECHHEM
Macchl TOKPBITHMSi K Macce ITOKPHITOil 4acTu
CTEpPXHS 3JIeKTpoJa

Matepuasn, ucmonb3yeMblit NpU cBapke sl
XUMMUYECKOH OUHCTKM COEIHHSEMBIX IOBEPX-
HOCTEM Y yIydllleHHsl KauyecTBa LBa

CaapouHblil ¢JiioC, 3AUMLIAIOLKA YTy M
CBapOYHYI0 BaHHY OT BpPEIHOTO BO3ACHCTBHA
OKpYXalollielf cpeibl M OCYLIECTBIISIOLUMH
METAUTYprydecKyro o6paboTKy BaHHEI

@dmoc mis AyroBoit CBapKy, NOJyYeHHbIA
CIUTaBJIeHHEM ero COCTaBJSIIOLMX U
TIOC/e oy IOLLEH rpaHyJIsiLiMed paciuiaBa
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TepMHH

Onpenenexue

185. Kepamuuecknii cBapouRLIi
dmoc
Kepamuyeckuit pmoc
D. Sinterpulver fiir UP-
Schweissen
E. Ceramic agglomerated flux
F. Flux céramique;
Flux aggloméré

®moc ana AyroBodl CBapKW, TIONyYeHHLI
nepeMelIMBaHHeM  TOpOIIKOOOGpasHBIX  Ma-
TEPUAJIOB  CO  CBSI3YIOUMM  BELIECTBOM,
rpaHy/siuMel W TOCHEAYIOLed TepMUYECKON
oSpaboTkoit

JE®EKTbI CBAPHBIX COENUHEHHN

186. TpemmHa cBapHOro coemmuHe-
By
TpeuinHa
D. Riss
E. Crack
F. Fissure
187. TlpomombHasi TpeUIHHA CBAPHO-
ro coefHHeHHs
IpononsHast TpelnHa
D. Lingsriss
E. Longitudinal crack
F. Fissure longitudinale
188. Ilonepeunas Tpemuna ceapHo-
ro coeJHHeHMA
[onepeytas Tpeuimna
D. Querriss
E. Transverse crack
F. Fissure transversale

189. Pa3seTniieHHAs TpelMHa cBap-
HOro CoeHMHeHHs
Pa3peTBneHHas TpeuiuHa
D. Verzweigter Riss
E. Branched crack
F. Fissure ramifiée

190. MukpoTpemHa CBapHOTO coe-
JHHeHUs|
MukpoTpelurHa
D. Mikroriss
E. Micro-crack
F. Microfissure

JedekT cBapHOro coeldHEHHSI B BHIE
paspbiBa B CBADHOM LUBe M (WIH) IpWIETAIOLIMX
K HEMY 30Hax

TpelMHa CBapHOrO COEXMHEHMsl, OpHEH-
THPOBaHHAS! BAOJb OCH CBAPHOTO 1LIBa

1 |
f {
TpemHHa CBapHOIoO COeIHMHEHHs, OpHEH-
THPOBaHHAas MOICPEK OCH CBapHOro IlBa

S

TpcumHa CBAapHOIro COCIUHEHUS, UMCEIoUIas
OTBETBACHUA B PA3NTAYUHBIX HAITPABNICHUAX

2 >

TpemmHa cBapHOTO COEAWHeHMs, ObHa-
pyXeHHas NpH HATHIECATUKPAaTHOM U Gojee
YBEJIMUCHUH
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TepMuH

Onpeaenenue

191. VYcaaounas pakoBHHA CBAPHOIO
HBa
YcanoyHasi pakoBUHA
D. Lunker
E. Shrinkage cavity
F. Retassure

192. Bornyrocts KopHs mBa
D. Konkavitit der Nahtwur-
zel
E. Root concavity
F. Concavité de la racine (de
la soudure)

193. Ceuin B cBApHOM NiBe
Cauig
D. Porengang
E. Worm-hole
F. Soufflure vermiculaire

194. Ilopa B cBapHOM IBe
Iopa
Huan. I'azosoe exarouenue
D. Gaspore;
Gaseinschluss
E. Gas pore;
Blowhole
F. Porosité de la soudure

195. llenoyka nop B cBapHOM HIBe
L{emmouka nop
D. Porenzeile
E. Linear porosity
F. Chaine des pores

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

Hedexr B BUAe NMOMOCTM WIH BNAIMHBL,
obpa3oBaHHBI NpM ycaike Metajlla liBa B
YCIOBMSIX ~ OTCYTCTBHSL  NIMTAHUS  XUAKMM
MeTaJUIoM

=GSG

HedexT B Buae yrimyGieHHs] Ha MOBEPXHOCTH
obpaTHO#f CTOPOHBI CBAPHOTO ONHOCTOPOHHETO

B2
Jedexkr B BuOe BOpPOHKOOGpasHoro yrmy6-
JIEHHA B CBapHOM lLBE

. NN

Hedekt cBapHOro 1IBa B BHIE TIOJOCTH
OKpyIJ10ii (HOpMBI, 3alIOJTHEHHOH ra3oM

I'pynmna nop B cBapHOM 1LBe, PaCIOIOXEHHBIX
B JIMHHUIO

PO

Hedext B BUAE HecIUlaBAeHUS B CBapHOM
COCOMHEHMM BCAEACTBME HEMOJHOTO  pac-
TUIARICHUA KPOMOK WMIM TOBEpPXHOCTEH paHee
BBIMOJTHEHHBIX BAJIMKOB CBapHOTO 11IBa



TOCT 2601—84 C. 31

Tepmun

Ornipenenenne

197. Tlpoxor cBapHoro LBa

Ipoxor

D. Verbrannte Schweissnaht
E. Burn-through

F. Soudure briilée

198. IllnakoBoe BK/mOYeHHE CBAPHO-

TO 1Ba

[I1nakoBOe BKIIOUYCHUE
D. Schiackeeinschluss
E. Slag inclusion

F. Inclusion du laitier

199. Bpuisri MeTauia

D. Spritzer;
Metallspritzer

E. Spatters

F. Eclaboussures

~200. TloBepxHOcTHOE OKMCIIEHMeE

CBapHOIO COeIHHEHHs
[loBepXHOCTHOE OKMCACHUE
D. Oberflache oxydation

E. Surface oxidation

F. Oxydation superficielle

201. Iloape3s 30HbI CILTAB/ICHHSA

TMonpes

D. Einbrandkerbe

E. Undercut

F. Morsure;
Caniveau

202. Hamabis Ha CBRpHOM coeamMe-

HHH

Harunisis

Han. Cmex

D. Wuist

E. Overlap

F. Débordement

203. CMeleHHe CBapeHHBIX KPOMOK

CMellieHUe KpOMOK

D. Kantenversats

E. Edge displacement

F. Dénivellation des bords

(A3menennan pepakupsa, Uam. Ne 1,

Hedekr B BHOE CKBO3HOTO OTBEpCTHSI B
CBapHOM 1lIBe, 0OpA30BAaBIUMNCA B pe3ysbrare
BBITEKAHHsI YaCTH MeTajlUla CBAPOYHOM BaHHBI

[edexT B B BKparieHHUA 1uTaka B CBapHOM
11Be

HedextT B BuAe 3aTBEpPAESBIIMX Kamnedb Ha
MTOBEPXHOCTH CBApHOIO COeIMHEHMNA

HBQ)eKT B BUJC OKAJIHHBI WJIH IVTCHKHW OKHUCJIOB
Ha MOBEPXHOCTHU CBAPHOIO COCANHCHUA

Hedexkr B BHAe yraydjeHus MO JIMHUU
CIUIaB/ICHHS CBapHOro 1LIBA C OCHOBHBIM
METaUIOM

HedexT B BUme HaTeKaHUs MeTajUla WIBa Ha
MOBEPXHOCTb OCHOBHOIO MeTalla MJIM paHee
BBINOJTHEHHOTO BajMKa 6e3 CIUIaBleHHst ¢ HUM

HemnpapuibHoe  MoloxXeHWe
KPOMOK ApPYT OTHOCHTENLHO Apyra

CBapeHHBIX
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AJIGABUTHBIN YKA3ATEIb PYCCKMX TEPMUAHOB

ABTOMAT 142
ABTOMAT ISt AYTOBOH CBAPKM 142
Arperar cBapoYHbIi 152
Armmapar ¢unocoBbiit 168
Bpbizru MeTaia 199
Baymx 79
Banna capounas 117
Brarovenue eazoeoe 194
Bximovyenne cBapHOro WIBa LLIAKOBOE 198
BximoyeHHe 1wtaKkosoe 198
BornyrocTs KopHs wBa 192
Boruyrocts 118a 83
Borxyrocts yriiosore uma 83
Bpaluatens posukoBbIit 165
BpamaTens cBapounsiii 163
Bpamatent cBAPOUHbI POTHKOBBIH 165
Bpamartens cBapouHblii YHHBEPCANLHbII 164
BoinyknocTs 1iBa 82
Bommykiocrs csapHoro mmsa 82
Brmpsmurenn cBapouHbIil 150
BoicoTa yriosoro mBa pacyetHas . 85
BricoTa 1uBa pacyeTHas 85
T'a3-3aMeHuTe D 161
TenepaTop aneTwienorsIi 159
TenepaTop cBapoumbIii 151
TenepaTop 3/1eKTPOIH3HO-BONHBIH 160
[nybuna npomnasnenms 116
Tos0BKa cBapouHan 144
Topenka 154
Topeska GesnnnKeKTOpHAA 156
Topenxa evicokozo daenenus 156
Topenka nas rasosoit ceapkn 154
Topenka ans ayrosoii ceapxu 147
T'openxa MmKexTOpHas 155
Topeaxa nuskozo Oaenenus 155
Ipar 132
I'par npu cBapke 132
Jnvma cBapHBAEMBIX YACTel yCTAHOBOYHAS 134
JnvHa ycTaHOBOYHas 134
Jlyra KOCBEHHOTO JeiCTBHA : 127
Jyra npsaMoro geicTeus 126
Jyra cxkatas 125
Jyme maruuTHOE 130
3a3op 114a
"Sona nepexodnan 124
3oHa cnaBneHUs 123
30Ha crIaBieHHS NPH CBApKe 123
30Ha TEPMUYECKOTO BIIMSHHS 124

30Ha TePMHYECKOrO BIMAHMA PH CBapKe 124



KaHroBatens

KaHToBaTeM CBAPOIHbIH

Karer wBa

Karer yraosoro mmsa

KoHaykrop

KoHAyKTOp CBAPOUHLIH

Konctpykums cBapHas

Kopennb mma

Koadpument Macenl NOKPLITHA
Koadrpuumenr Macchl NOKpPLITHS 37€KTPOAA
KoaddpuumeHt Hariasku
KoaddpuuneHT HanjaBkn npm ceapke
Koadduunenr noreps

KoadduuseHT noreps npu cpapke
Ko3gduumenr pacmiapiaenus
KoadduuueHt dopmsl 11sa
Koadpuuuenr popmel cBapHoro mmsa
Kpatep

MeTtann HaniasieHHbI

Mertann ocHoBHOMH

MeTawn nprcaXouHLIH

Metann umsa

MukpotpelimHa

MHKpOTpeiMHA CBAPHOTO COEHHEHHA
Mynmirryk cBapouHoil T0JIOBKH
Hasapka

Hannaeka

Hannwis

HammnB Ha cBAPHOM COeIMHEHHH
HanpagsieHne cBapKu
HeoaHopoaHOCTb MexaHHYeCKast
HeonsopoIHOCTE CBAPHOTO COeIMHEHMSI MeXaHHYECKas
Henposap

Obmaska 3nekmpoda

OGopynosanme A8 CBAPKM MeXaHWuecKoe
OKHCACHHE TTOBEPXHOCTHOE
OxuclienHe cCBAPHOro COEIMHEHHS [OBEPXHOCTHOE
Ocanxa

Ocanka npu capke

Ocnabnenue wea

Tinams nayrnepoxusaloiee

[Mnamst oKUCAUTENBLHOE

Ilnamsa cBapoyHoe HayIJlepoXuBalcillee
Tlnams cBapouHoe OKHCJAMTeLHOE
[Monmys 3amurHoro raza

Hoaxnaaka

Iloaxnagka ¢moco-meanas

Hoppea

[Toape3s 30mb1 cIL1aBIeHHS

IMoxynka dunocosas

TMoxpbiTie

ITokpbITHe 3JeKTpoaa
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166
166
86
86
167
167
63
81
181
181
137
137
138
138
136
88
88
118
120
115
119
121
190
190
145
35
6
202
202
94
89
89
196
180
162
200
200
131
131
83
158
157
158
157
109
169
171
201
201
170
180
180
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IonsipHocTs 0OpaTHAR
TonspHocTsh npaMas
ITonyasromMar

IloxyasToMaT anst xyrosoii cBapkH
ITopa

Tlopa B cBapHOM 1IBe

IocT capounbi
I1peoGpa3oBaTe/ib CBAPOYHBIH
TIpuryniiense KpoMKn

IIpuxsaTka

ITpoeap

IIpoBoJioka noponIKoBast
ITpoBosioka npucagouHas
TIpoBonoka caMo3ammTHAs
IIpoBonoka cBapounas
IIpoBosioka 3neKTponnas

Mpoxor

[Ipoxor ceapHoro msa
Ipocnoiixa mMarkas

ITpocnoitka cBapHOro coeHHEHHS MATKAA
IIpocaoiika ceapHoro coefuHeHHs TBepaas
Ipocnoiika Teepoas

Ipoxon

Ilpoxox npu ceapke

Pazgenxa KpoMox

PakoBHHA CBapHOTO LIBA YCAXOYHAS
PakoBuHa ycagoyHas
CpapuBaeMocTsb

Caapka

Cpapka aBroMaTHYecKas

CBapka aproHoayroBas

Ceapka OJI0KaMH

Cpapka B 3alllUTHOM rase
CBapka B 3aIIMTHOM ra3e Jyrosasi
Cpapka B3pbIBOM

Cpapka BuGponyrosas

Cpapka B KoHTpo/HpYyeMoii aTMoccepe
Caapka Bpa3dpoc

Ceapka 6 meepoom cocmosnuu
Ceapxa ¢ meepdoii gase

Csapka B YIJICKMCJIOM rase
CBapkKa B YTJIEKHCJIOM Ta3e {yrosas
CBapka BLICOKOYACTOTHASA

Caapka ra3zopas

Csapka rasonpeccosast

Ceapka eazoarexmpuyeckas
Ceapka epagumayuonnas

Caapka JaBjieHHeM

Caapka IByXIyrosas

Ceapka ABYX3/eKTpoIHAA

Ceapka ¢ dy3HoHHan

Cpapka gyropas

129
128
143
143
194
194
140
153
112

77
122
176
174
175
172
173
197
197

90

90

91

9

98

98
110
191
191
135

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

32
52
11
27
48
19
21
53



Caapka [Jyroas asToMaTH4ecKas
Crapka Jyroasi MeXaHH3UPOBAHHAS
Csapka jyrosas noasojHas

Csapka dyzosas noayasmomamuueckas
Csaprka ayrosas py4nas

Caapka yToBast ToYeuHas

Crapka HMIYJIbCHO-AyTOBaS
Caapka Kackaxom

CBapKa KOHTAKTHas

CBapKa KOHTAKTHAA CThIKOBas
CaapKka KOHTaKTHAS TOYeYHas
CBapKa KOHTAKTHAS UIOBHAS
CBapKa Ky3HeuHas

Caapka nasepHas

CBapKa JlexayuM 31eKTPOAOM
Caapka MATHUTHO-HMITY/IbCHAS
Crapka MexaHH3HPOBRHHAS

Caapka MHOroIyroBas

CBapka MHOr03/1eKTpoaHAs

Caapka ua Becy

CBapka HAKJIOHHLIM 3JIeKTPOJAOM
Caapka Ba Hogbem

Caapka Ha npoxoj

Caapka Ha cmyck

CBapka HEIIaBSALIUMCS SJIEKTPOIOM
Caapka HelIaBAMMCs MCKTPOAOM TyroBas
CBapKa HEeNoBOPOTHLIX CTHIKOB
Caapka o0parHocTynendaTas
CBapka oIuiaRfneHHEM

CpapKa oIIaBeHHMEM CTLIKOBAS
Capka neyHas

Caapka niaBjieHuemM

Caapka NJIaBAILINAMCS 2IEKTPOIOM
Crapka NAaBsUMMCS SJMEKTPOAOM IyToBas
Ceapka mwia3MeHHast

Cesapka naasmennodyzosas

Ceapxa naasmennoii dyzoii

Csapka noapoaHas

Ceapxa nod eodoli dyzoean

Csapka no ¢mocy

Crapka no dunocy ayrosas

Csapka nox docom

Ceaapka noa ¢rmocoM xyrosas
Caapxa HpoKaTKoii

Ceapxa pacuenaennoim anexmpooom
Ceapka pernetdpnas

Ceapra poauxosas

Caapka pyunas

CBapKa ¢ npuMeHeHMeM JABJICHHS
Ceapka cBepxy BHH3

CBapka CONpOTHRIEHHEM

CaapKa cONPOTHBJIEHHEM CTLIKOBAS

I'OCT 260184 C. 35

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

CBapka cHM3y BBepX

Caapka TepMHTHAS

Cpapka ToyeyHas

Cpapka TpenHeM

Caapka yriiom sriepex

Caapka yIJioM Ha3aj

CBapka yInTpa3ByKoBasi
Caapka Xo/0qHas

Caapka 1LU1aKOBas

Csapka wwoBHast

Caapka LIOBHO-CTHIKOBast
Cpapka 3JIeKTPOHHO- TyueBas
Cpapka 3/1eKTpOLLIAKOBAA
Cauiy

Caunt B cCRBApHOM IIBe

CKoc KpoMKH

Cnoit

Choii cBapHoro msa
CMellieHHe KPOMOK
CMellieHHe CBAPEHHBIX KPOMOK
Coedunenue 60xo6oe
Coedunenue enpumoik
Coemnnenne HaXjiecTouHOE
Coeaunenne cBapHoe
Coemmmenme CTbIKOBOE
Coemmuenne TaBpoBoe
CoemuHenne TopLOBOE
CoennHense yriioBoe

Coruto

Coluto ropesikKn AJis XyroBoii CBADKH
Cmex

Tommuna yraosoro msa

Touka cBapHas

TpaxkTop A8 DyToBOk CBAPKH
Tpeumna

TpelwmHa nonepeyHas
TpellivHa nipogonbHast
TpewwHa pasBeTBieHHas
TpeuniHa cBApHOro coeHHEHHA
Tpemmna cBapHOTo CoeIMHEHMs fonepeHasn
Tpemuna cBapHOro coeMHEHMS NPOAOILHAS
Tpeumia cBAPHOTO coeaMHEHNs PAIBETRICHHAS
Yrap

Yrap npu ceapke

Yron pasaenxu

‘Yron pasaeNnxs KpoMoK

Yroa ckoca

Yroa ckoca KpOMKH

Y3en capHoii

YnpoyHeHHe KOHTAKTHOE
‘YnpouneHne MATKOH NPOC/IoHKH KOHTAKTHOE

37
102
33
40
47
105
106
54
55
29
42
43
30
29
193
193
111
80
80
203
203
62
61
60
57
58
61
62
59
148
148
202
84
69
146
186
188
187
189
186
188
187
189
133
133
114
114
113
113
64
93
93



Yeunenue wea

‘YcraHoBKa cBapouHas

YyacToK pa3ynpoYHeHHbIH

YyacToK cBapouHOro coeMHeHHs1 Pa3ynpoYHeHHLIH
Dsmoc

®moc nns ayroBoit cBApKU

Dmoc KepaMuueckuit

Drnroc nnaBieHHDINH

®moc cBapoyHbIi

®moc cBapoyHbIi KepaMuuecKuil

®moc cBapovHLIH HIAB/IEHHEIH

Lenouka mop

Ilenouka nop B cBapHOM LiBe

Wiupuna wisa

Hiupuna ceaproro mma

los

[Ilos MHOroCHOHHDII

[1IoB MOHTAXKHLII

[lor HenpepuiBHbLIA

[Ilos noasapounblis

1Hlon mpeprBHCTBIH

1lloB mpepbIBUCTBIH LIENHOM

11loB NpepLbIBHCTHEH WIAXMATHBIH

I1loB cBapHoii

loé cnaownoli

Hlo cTrIKOBOMH

los ToyeynbIi

1lloB yraosoi

LloB uenHoit

LLloB waxMaTHbIH

DNeKTpod AN DYTOBOH CBapKH HeILIABALUMHCS
DeKTpoa AN OYTroBoi CBAPKU ILIABAIMIICA
DAEKTPOA HEMaBsLIUCS

DnexTpoa Iiabsiumiics

DNeKTPo NOKPLITLIH
DekTponoaepxarenb
DneKTpoaoIepKaTeb A XYroBOH CBAPKH
DHeprus NoroHHast

flnpo Touku

(N3menennas pegakuusi, Mam. No 1).
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82
141
9
92
182
183
185
184
182
185
184
195
195
87
87
65
75
78
71
76
72
73
74
65
71
66
68
67
73
74
177
178
177
178
179
149
149
139
70



C. 38 I'OCT 2601—84

AJIPABUTHBIN YKA3ATE/IL TEPMUHOB HA HEMELIKOM SI3bIKE

Abbrand 133
Abbrandverlust 133
Abbrennstumpfschweissen 38
Absatzweises Mehrlagenschweissen 96
Absatzweises Schweissen 100
Abschmelzende Elektrode 178
Abschmelzfaktor 136
Abschmelzkoeffizient 136
Abschragungswinkel 113
Abwirtsschweissen 101
Aluminothermisches Schweissen 33
Argonarc-Schweissen 12
Argon-Lichtbogenschweissen 12
Autkohlende Flamme 158
Auftragskoeffizient 137
Auftragsschweissen 6
Auftragsschweissen mit Druck 35
Aufwirtsschweissen 102
Automatisches Lichtbogenschweissen 18
Automatisches Schweissen 4
Azetylenentwickler 159
Azetylenerzeuger T 159
Baustellenschweissnaht 78
Bergabschweissen 103
Bergaufschweissen 104
Buckelschweissen 4]
CO2-Schutzgasschweissen 13
CO»-Schweissen 13
Diffusionsschweissen 2
Direktor Lichtbogen ) 126
Doppellichtbogenschweissen 19
Dreh- und Schwenkvorrichtung 164
Drehvorrichtung 163
Druckschweissen 48
Durchlaufende Naht 71
Diise ‘ 148
Eckstoss 59
Eckverbindung 59
E-Handschweissen 16
ENV-Schweissen 26
Einbrand 122
Einbrandfehler 196
Einbrandkerbe 201
Einbrandtiefe 116
Eingeschniirter Lichtbogen ' ) 125
Eingetragenes Schweissgut 120

Einrichtungschweissen 99



Einspannlinge
Elektrodendraht
Elektrodenhalter
Elektrodenmantel
Elektrodenumhiiliung
Elektronenstrahlschweissen
Elektroschlackeschweissen
Ersatzgas

ES-Schweissen
Explosionschweissen
Fallinahtschweissen

Feste Badsicherung
Feuerschweissen
Flussmittel
Fugenvorbereitung
Gaseinschiuss

Gaspore
Gaspressschweissen
Gasschmelzschweissen
Gasschweissen

Gegennaht
Grandwerkstoff
Halbautomat fiir Lichtbogenschweissen
Hammerschweissen
Handlichtbogenschweissen
Handschweissen

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

Kehlnahtdicke

Konkavitit der Kehinaht
Konkavitit der Nahtwurzel
Kontakt-und Fithrungsrohr
Krater
Kupfer-Schweisspulver-Unterlage
Lage

I'OCT 2601-—-84 C. 39

134
173
149
180
180
30
29
161
29
45
10
169
49
182
110
194
194
52
32
32
76
115
143
50
16
2

9
77
44
5
127
92
155
55
55
196
166
11
203
110
166
97
67
84
83
192
145
19
171
80
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Langsriss

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

Lokale Verfestigung

Lunker

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

Metallspritzer

Mikroriss

Minuspolung

Montageschweissung

Nabhtbreite

Nahtformfaktor

Nahthohe

Nahtschenkel

Nahtschweissen

Nahtiiberhéhung

Nahtvorbereitung

Nahtwurzel

Nichtabschmelzende Elektrode
Nichtiibertragener Lichtbogen
Niederdruckschweissbrenner
Normale Polung

Oberflache oxydation
Offnungswinkel

Oxydierende Flamme
Pilgerschrittschweissen
Plasmaschweissen

Pluspolung

Porengang

Porenzeile

187
31
31
16

142

147

14
25
16
24
93
191
46
130
16

89
162
17

22
20
75
199
190
128
78
87
88
84
86
42
82
110
81
177
127
155
128
200
114
157
95
28
129
193
195



Pressschweissen
Pressstumpfschweissen

Pulver

Pulver fir Lichtbogenschweissen
Pulverdraht

Pulverkissen

Pulverzufuhr- und-absaugvorrichtung
Punktschweissen

Punktschweissung

Querriss

Rechnerische Nahtdicke
Reibschweissen
.Reines Schweissgut

Relativer Schweissgutverlust

Riss

Rohrchendraht

Rollen-Drehvorrichtung
Rollennahtschweissen
Rollennahtschweissen von Stumpfstisse
Rollennaht-Widerstandsschweissen
Saugschweissbrenner

Schenkellange

Schlackeeinschluss

Schmelzpulver

Schmelzschweissen
Schrigaufwirtsschweissen
Schutzgaslichtbogenschweissen
Schutzgasschweissen

Schutzgaszufuhr von Riickseite der Naht
Schwehrkraftschweissen
Schweissagregat

Schweissanlage

Schweissbad

Schweissbarkeit

Schweissbrenner

Schweissbrenner ohne Injektor
Schweissdraht

Schweisseinheit

Schweissen

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

Schweissen mit liegen der Elektrode
Schweissen mit Mehrfachelektrode
Schweissen mit nichtabschmelzender Elektrode
Schweissen mit Pulverzugabe
Schweissen mit schieppender Brennerstellung
Schweissen mit stechender Brennerstellung
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48
39
182
183
176
170
168
40
68
188
85
47
120
138
186
176
165
42
43
42
155
86
198
184

104
11
11

109
27

152

141

117

135

154

156

172
64

56
108

21
34
26
22

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

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

Spaltbreite
Spannvorrichtung
Speisequelle
Sprengschweissen

Spritzer

Stauchen

Stauchung

Stegabstand

Stegflanke

Stirnstoss

Stossnaht

Streckenenergie
Stumpfnaht
Stumpfschweissverbindung
Stumpfstoss

Symmetrisch unterbrochene Naht
Thermitschweissen

T-Stoss

T-Verbindung
Uberlappstoss
Uberlappverbindung
Ultraschallschweissen
Umgekehrte Polung
Umibiillte Elektrode
Umbhillungsmassebeiwert

21
107
98
151
150
132
121
63
144
70
65
140
182
69
79
94
64
146
151
153
57
174
175
185
114a
114a
167
51
45
199
131
131
114a
112
62
66
139
66
58
58
73
33
61
61
60
60
54
129
179
181
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Unterbrochene Naht 72
Unterbrochene versetzte Naht 74
Unterpulverlichtbogenschweissen ) 10
Unterpulverschweissen 10
Unterschienenschweissen 26
Unterwasserschweissen 14
UP-Schweissen 10
Verbrannte Schweissnaht 197
Verzweigter Riss 189
Vollautomatisches Schweissen 4
Walzschweissen 51
Wirmeeinflusszone 124
Wasser-Elektrolyse Generator 160
Weiche Zwischenlage . 90
Widerstandsschweissen 36
Widerstandsstumpfschweissen 37
Wulst 202
Wurzel 81
Zusammenschmelzzone 123
Zusatzmetall 119
Zusatzwerkstoff 119
Zusatztdraht - 174
Zweielektrodenschweissen 21
Zweilichtbogenschweissen 19

(Mismenennan penakuma, Mzm. Ne 1),
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AJIMABUTHDBIN YKASATEIDL TEPMUHOB HA AHITIMACKOM SI3BIKE

Acetylene generator 159
Air gap 114a
Arc spot welding 24
Arc welding 7
Arc welding flux 183
Arc welding torch 147
Argon-arc welding 12
Automatic arc welding 18
Automatic arc welding machine 142
Automatic welding 4
Backing bar ' 169
Back-step sequence 95
Back-step welding 95
Base metal 115
Bead 79
Bevel angle 113
Block sequence 96
Blowhole 194
Blowpipe without injector 156
Branched crack ) 189
Building-up welding 6
Butt joint 58
Butt-seam welding 43
Butt weld 66
Burn-off loss 133
Burn-out 133
Burn-out loss 133
Burn-through 197
Carburizing flame : 158
Cascade welding 97
Ceramic agglomerated flux 185
Chain intermittent fillet weld 73
Chain intermittent weld 73
Changing gas 161
Coated electrode 179
Coating mass factor 181
COz-welding 13
Cold pressure welding . 55
Cold welding 55
Combined copper-flux backing 171
Complete fusion 122
Constricted arc : 125
Consumable electrode 178
Consumable electrode arc welding 8
Continuous weld : 71
Corner joint : 59
Covered electrode 179
Crack 186

Crater 118
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Deposited metal 120
Depth of penetration 116
Design throat thickness 85
Diffusion welding 53
Direction of welding 94
Downhill welding 101
Downward welding (in the inclined posmon) 103
Driving roller device 165
EHV welding 26
Edge bevelling 111
Edge displacement 203
Edge joint 62
Edge preparation 110
Electrode coating 180
Elektrode holder 149
Electrode wire 173
Electron beam welding 30
Electroslag welding 29
Explosion welding 45
Filler metal 119
Filler wire 174
Fillet weld 59, 67
Fillet weld concavity

Fillet weld leg 86
Fillet weld throat thickness 84
Firecracker welding 26
Fixed molten pool support 169
Fixture 167
Flange joint 62
Flash : 132
Flash butt welding 38
Flux apparatus 168
Flux backing 170
Flux cored electrode (wire) 176
Flux cushion 170
Forse welding 50
Friction welding . 47
Fused flux 184
Fusion coefficient 136
Fusion welding 5
Fusion zone . 123
Gap 114a
Gas pore 194
Gas-shielded arc welding i1
Gas torch 154
Gas welding 32
Gravity welding . 27
Groove angle 114
Hammer welding 50
Hand arc welding 16
Hand welding 2

Hard interlayer 91
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Heat affected zone
Heat input

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

Jig

Lack of fusion

Lap joint

Laser beam welding
Laser welding

Layer

Linear porosity

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

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

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

One direction welding
Orbital welding

Overlap

Overlap joint
Overlaying

Oxidizing flame

Parent metal

Pass

Plasma-arc welding
Point welding

Position pipe-welding
Pressure gas welding
Pressure welding

124
139

134
155
155
72
72
167
196
60
31
31
80
195
93
197
155
130

63
16

162
89
17

137
190

20
22
75
75
177

127
145
99
108
202
60

157
115
98
28
41
108
52
48



Pressure welding torch
Pressure welding with furnace heating
Projection welding

Pulsed arc welding

Relative loss of filler metal during deposition
Resistance welding
Resistance butt welding
Resistance-seam welding
Resistance-spot welding
Reversed polarity

Roll welding

Root concavity

Root face

Root opening

Run

Sealing bead

Seam welding
Self-shielding wire
Semi-automatic arc welding machine
Semi-submerged arc welding
Shrinkage cavity

Site weld

Skip welding

Slag inclusion

Soft interlayer

Spatters

Sport weld

Sport weld nugget
Staggered intermittent weld
Stepcback welding

Straight polarity
Submerged arc welding
Surface oxidation
Surfacing

Tack weld

T-joint

Tee joint

Thermit welding
T1G-welding

Transferred arc

Transverse crack

Twin-arc welding
Two-electrode welding
Ultrasonic welding
Undercut

Underwater arc welding
Uninterrupted weld

Uphill welding

Upset metal

Upsetting

Upset welding

Upward welding (in the inclined position)
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156
49

41

15
138
36
37,39
42

40
129
51
192
112
114a
98
75
42
175
143
23
191
78
100
198
90
199
68
70
74
95
128
10
200
6
77
61
61
33
9
126
188
19
21
54
201
14
T
102
132
131
39
104
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Versatile welding rotator
Vibrating elecrode arc welding
Water electrolytic generator
Weakened zone

Weld

Weldabulity

Weld bead

Weld convexity

Welded assembly

Welded structure

Welded joint

Weld geometry factor
Welding

Welding bath

Welding converter

Welding flux

Welding generator

Welding head

Welding machine
Welding-on with pressure
Welding pool

Welding puddle

Welding rectifier

Welding set

Welding station

Welding tilter

Welding torch nozzle
Welding tractor

Welding under controlled atmosphere
Welding wire

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

Weld nugget

Weld point

Weld reinforcement

Weld root

Weld root gas shielding
Weld shape factor

Weld spot

Weld width

Worm-hole

(M3menennan pemakums, Mam. Ne 1).

164

160
92
65

135
79
82
64
63
57
87

117
153
182
151
144
141
35
117
117
150
152
140
166
148
146
56
172
105
106
107
34
121
70
69
82
81
109
87
69
88
193
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AJIMABUTHBIN YKASATEIL TEPMHHOB HA ®PAHITY3CKOM A3BIKE

Angle d’ouverture

Angle du chanfrein (de chanfreinage)
Arc contracté

Arc étranglé

Arc non transféré

Arc transféré

Assemblage a recouvrement
Assemblage en bout
Assemblageen T

Assemblage soudée

Bain de fusion

Bain de soudage

Bavure

‘Buse -

Buse de chalumeau (de torche)
Caniveaun

Chaine des pores

Chatumeau a basse pression
Chalumeau a gas

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

Chanfreinage

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

Cordon a I’envers

Cordon support

Cote de la soudure d’angle
Couche

Couche intermédiaire douce
Couche intermédiaire dure
Cratére

Culbuteur de soudage
Débordement

Dénivellation des bords
Déposition

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

114
113
125
125
127
126
60
58
61
57,64
117
117
132
145
148
201
195
155
154
156
155
147
156
11
110
137
136
138
192
83
63
153
79
76
76
86
80
90
91
118
166
202
203

94
168
167
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Eclaboussures

Ecartment des bords
Electrode consumable
Electrode eurobée
Electrode non consumable

Energie absorbée par unité de longueur

Enrobage de 1’électrode
Ensemble soudé

Epaisseur a clin

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

Equipement méchanique de soudage

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

Fil d’apport (de soudure)
Fil-électrode

Fil-électrode autoprotége

Fil fourré

Fil pour soudage

Fissure

Fissure longitudinale

Fissure ramifiée

Fissure transversale

Flamme carburante

Flamme oxydante

Flux aggloméré

Flux céramique

Flux de soudage

Flux fondu en poudre

Flux pour le soudage 4 I’arc
Fusion compléte

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

Groupe électrogéne de soudage
Hétérogénéité mécanique
Inclusion du laitier

Joint & bords relevées

Joint & recouvrement

Joint d’angle

Joint des plaques juxtaposées
Joint en bout

Jointen T

Joint soudé

Largeur de la soudure

Latte

Latte en cuivre et en flux
Lentille de soudure

199
114a
178
179
177
139
190
64
84
84
85
162
181
87
172
174

173

175
176
172
186
187
189
188
158
157
185
185
182
184
183

122

161
159
160
151
152
89
198
62
60
59
62
58
61
57
88
169
in
70



Longueur bors-mors
Machine & souder

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

Meétal d’apport

Meétal de base

Meétal de la soudure

Métal déposé

Métal refoulé

Microfissure

Monture

Morsure

Noyau de soudure
Oxydation superficiclle
Passe

Perte de soudure

Point de soudure

Point soudé

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

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

Retassure

Revétement d’électrode
Sens de la soudure
Soudabilité

Soudage

Soudage & arcs multiples
Soudage 4 courant pulsé
Soudage a deux arcs
Soudage 4 deux électrodes
Soudage 4 double arc
Soudage a froid
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134
141
142
143
165
163
164
196
112
119
115
121
120
132
190
167
201
79
200
98
133
69
69
129
128
194
149
163
140
110
12
116
109
81
93
6
35
150
131
191
180
94
135

20
15
19
21
19
55
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Soudage a haute fréquence

Soudage a la flamme

Soudage a la forge

Soudage a la molette

Soudage a a molette par écrasement
Soudage a I’arc

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

Soudage a I’arc sous argon

Soudage a I’arc sous flux solide

Soudage a I’arc sous 1’eau

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

Soudage aluminothermique

Soudage a pas de pélerin

Soudage ascendant

Soudage au galet

Soudage au gatel par écrasement
Soudage au laser

Soudage au plasma

Soudage au plasma d’arc (4 I’arc plasma)
Soudage autogeéne

Soudage autogéne par pression

Soudage automatique

Soudage automatique 2 I’arc

Soudage aux galets

Soudage avec addition de flux

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

Soudage CO-

Soudage dans un sens

Soudage descendant

Soudage descendant (en position inclinée)
Soudage des joints fixes

Soudage électroslag

Soudage en atmosphére controlée
Soudage en bout par résistance

Soudage en cascade

Soudage fractionné

Soudage MAG

Soudage manuet

Soudage mécanisé

Soudage mécanisé a I’arc

Soudage MIG

Soudage montant

32
50
42
43

25
16
12
10
14
11
12
33
95
102
42
43
31
28
28
32
52

18
51
23
26
106
105
22
34
13
99
101
103
108
29
56
37,39
97
100

17
102
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Soudage montant (en position inclinée) 104
Soudage orbital 108
Soudage par blocs successifs 96
Soudage par bombardement électronique 30
Soudage par bossages 41
Soudage par diffusion 53
Soudage par étincelage 38
Soudage par faisceau d’électrons 30
Soudage par faisceau laser 31
Soudage par forgeage 50
Soudage par friction 47
Soudage par fusion 5
Soudage par gradin inverse 96
Soudage par gravité 27
Soudage par explosion 45
Soudage par impulsions 15
Soudage par points 40
Soudage par points a I’arc 24
Soudage par pression 48
Soudage par pression au four 49
Soudage par pulsations magnétiques 46
Soudage par résistance 36
Soudage par resistance a la molette 42
Soudage par ultrasons 54
Soudage sans support 107
Soudage souse laitier électroconducteur 29
Soudage TIG ) 9
Soudure 57, 65
Soudure a couches multiples 75
Soudure a plusieurs couches 75
Soudure bout a bout 66
Soudure brillée 197
Soudure continue 71
Soudure d’angle 67
Soudure de montage 78
Soudure de pointage 77
Soudure discontinue 72
Soudure discontinie alternée 74
Soudure discontinue symmétrique 73
Soudure en bout 66
Soudure en corniche 59
Soudure en plusieurs passes 75
Soudure intermittente 72
Soudure par points ; 68
Soufflage magnétique 130
Soufflure vermiculaire 193
Support 169
Support de flux 170
Surépaisseur de la soadure 82

Talon i 112
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Téte de soudage 144
Tracteur de soudage a I’arc 146
Zone affaiblie 92
Zone de liaison 123
Zone influencée thermiquement 124
Zone thermiquement affectée 124

(U3menennas pemakums, Usm. Ne 1).
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