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HacToauwmn CTaHOapT yCTaHaBIliMBaeT NpUMeHdeMble B HAayKe, TEXHUKE U
npon3BoacTBe TEPMUHbI U ornpenerneHna OCHOBHbIX NOHATMI B obGnactn
CBapKun meTarnsos.

TepMuHbI, ycTaHOBMNEHHbIE CTaHAapTOM, 0b6s13aTerbHbL ANA NPUMEHEHUS
B AOKYMEeHTauun Bcex BUOoB, Hay4YHO-TEXHUYECKOM; y4eBbHOM 1 CnpaBoOYHOM
nuteparype.

[ns Kagoro NOHATUS yCTaHOBMEH OANH CTaH4aPTU30BaHHbLIA TEPMUH.
MpuMeHeHne TePMMUHOB-CUHOHUMOB CTaHAAPTU30BAHHOIO TEPMUHA
3anpewaetcs. Hegonyctumble K NPUMEHEHNIO TEPMUHbBI-CUHOHUMBbI
nNpuBEAEHbI B CTaHAApPTE B KAYECTBE CNpaBOYHbIX M 0603Ha4veHbl "Han".

[ns oTAoenbHbIX CTaHAAPTU30BaHHLIX TEPMUHOB B CTaHAapTe NpuBeaeHsi
B KQ4eCTBe CnpaBOYHbIX KpaTkue hopMbl; KOTOpbie paspellaeTcs
NMPUMEHSATL B CINyYasx, UCKMHYaOLMX:BO3MOXHOCTb MX Pa3nMYHOro
TONKOBaHUS.

YcTaHoBMNEHHblE onpeaneneHna MoxHo, npu HeobxoaMMOCTN, NBMEHSNATb
no q)opme N3noxxXeHud, He aonyckas HapylwleHuna rpaHuny NOHATUN.

B ctaHpapTte B kayecTBe cnpaBoYHbIX NPUBELEHbI MIHOCTPAHHbIE
SKBMBaNeHTbl CTaHAAPTU30BaHHbLIX TEPMUHOB Ha HeMeukoM (D), aHrnminckom
(E) n dppaHuysckom (F) asbikax.

[na oTaenbHbIX CTaHOapTU30BaHHbIX TEPMWHOB B Ka4eCTBe CnpaBOYHbIX
npuseaeHbl NOACHAKLNE 3CKN3bI.

B cTtangapTe npuBeAeHbl andaBuTHbIE yKasaTenn coaepXKalluxcsi B Hem
TEPMUHOB Ha PYCCKOM $3bIKE M MX MHOCTPAHHbIX 3KBMBANEHTOB.

CTtaHOapTn30oBaHHbIE TEPMUHbI HabpaHbl NOMYXUPHBLIM LPUATOM, UX
KpaTkasi opmMa. - CBETIbIM, @ HEAOMYCTUMbIE CUHOHMMbI - KYPCUBOM.

(M3meHeHHasa penakums, M3m. Ne 1, 2).

TepMuH OnpepgeneHne


http://www2.kodeks.net:9000/n-nstopliv?d&nd=1200001362&prevDoc=1200004380

1. CBapka Mony4eHne Hepa3bEMHbIX COEANHEHNI
NnocpeacTBOM YCTaHOBIEHUS

D. Schweissen MeXaTOMHbIX CBA3En Mexay

E. Welding COeNHSAEMbIMU YacTAMM NPU UX

F. Soudage HarpeBaHun n (UnNn) NNacTU4ECKoM
nedopmMmupoBaHum

B Obl CBAPKA

2. Py4yHasa cBapka CBapka, BbINONIHAEMAas 4eN0BEKOM C
NMOMOLLIbIO MHCTPYMEHTA, Nosy4varoLLero
D. Handschweissen; 9HEPruto OT crneynasnbHOro UCTOYHMKA

Manuelles Schweissen
E. Manual welding;
Hand welding

F. Soudage manuel

3. MexaHu3snpoBaHHas cBapka | Csapka, BbiNOfHAEMada C NPMMEHEHNEM
MaLLMH U MEXaHW3MOB, yrpaBnsaeMbIX

D. Mechanisiertes Schweissen; |4yenoBekom

Maschinelles Schweissen

E. Mechanized welding

F. Soudage automatique

4. ABTOMaTU4eCcKana cBapka CBapka, BbIMonHAemMas MaLlHOMN,
JeincTByoLLen no 3agaHHon nporpaMmme,
D. Automatisches Schweissen; |6e3 HernocpenCTBEHHOro yyacTtum4a
Vollautomatisches Schweissen. 4enoseka

E. Automatic welding |

F. Soudage automatique |

5. CBapka nnaBneHuem Csapka, ocyuiectBnsgemMas MeCTHbIM
cnnasfieHMeM coeuHsAeMbIX YacTen 6e3
D. Schmelzschweissen NpPUNOXeHNa OaBreHus

E. Fusion welding
F. Soudage par fusion

6. HannaBka HaHeceHne nocpeacTBOM CBapKu
nnaefeHneM cnosi MeTanna Ha

D. Auftragsschweissen NOBEPXHOCTb U3aenns

E. Surfacing;

Building-up welding;

Overlaying

F. Rechargement Déposition



7. lyroBas cBapkKa CBapka nnaBneHMem, Npm KOTOPOoWn
HarpeB OCYLLECTBIISETCHA 3MEeKTPUYECKOon

D. Lichtbogenschweissen ayrou

E. Arc welding

F. Soudage #l'arc

8. [lyroBas cBapkKa [lyroBasa cBapka, BblnonHgemasi

nnaBsLWMUMCS 31EKTPOAOM 3NeKTPOAOM, KOTOPbIA, pachAaBnAsaCh
npwu ceapke, CIy>XUT NpucagoyHbIM

Ceapka nnasswmnmcs MeTannom

3MeKTpoaoM

D. Lichtbogenschweissen mit
abschmelzender Elektrode;
Schweissen mit abschmelzender
Elektrode

E. Consumable electrode arc
welding; MIG-weiding;
MAG-welding

F. Soudage l'arc avec ®lectrode
consumable;

Soudage MIG (MAG)

9. lyroBas cBapka [lyroBasi.cBapka, BbinosiHsemas
HennaBALWMMCSA INEeKTPOAOM |Hepacnnasn;|+ou.l,wmc;| npw ceapke
|9N1EKTPOAOM

Cgapka Hennassawmmca
3NEeKTPOAOM !

D. Schweissen mit nichtabsch- |
melzender Elektrode

E. Non-consumable electrode |
arc welding;

TIG-welding

F. Soudage #I'arc avec Plectrode
non consumable;

Soudage TIG
10. AlyroBas cBapka-non [lyroBasa cBapka, npu KOTOPOW ayra roput
¢dnrocom noa crnoem ceBapo4vHoro noca

Csapka nog, droecom

D. Unterpulverlichtbogen-
schweissen;
Unterpulverschweissen;
UP-Schweissen

E. Submerged arc weldind



F. Soudage #I'arc sous flux

solide

11. lyroBas cBapka B [lyroBasi cBapka, npu KOTopon.ayra u

3alWMUTHOM rase pacnnasnsgemMbli MeTans, a B HEKOTOPbIX
Cny4yasx u OCTbIBaOLLNNA LLIOB; HAXOAATCS

Csapka B 3allMTHOM rase B 3alMTHOM rase, NnogaBaeMoM B 30HY
CBapKN C NOMOLLbIO cneunanbHbIX

Haon. Maszoanekmpuyeckasi YyCTPOWCTB

ceapka

D.

Schutzgaslichtbogenschweissen,;

Schutzgasschweissen

E. Gas-shielded arc welding

F. Soudage #I'arc sous

protection gazeuse

12. AproHogyroBasi cBapka [lyroBas cBapka, npu KOTOPOW B Ka4ecTBe

3aLlMTHOIO rasa Ncnosib3yeTcsa aprox
D. Argon-Lichtbogenschweissen;
Argonarc-Schweissen
E. Argon-arc welding
F. Procédé grgonarc;
Soudage @l'arc sous argon;
Soudage #I'argonarc |
|

13. [lyroBas cBapka B [HlyroBasi cBapka, npuv KOTOpoOn B KayecTse
yrneKucrnom rase 3aLLUMTHOrO UCNOMb3yeTCs YrNeKUCrbin ras

CBapka B yrrnekucrom rase

D. CO2-Schutzgasschweissen;
CO2-Schweissen

E. COZ2-welding

F. Soudage CO*=

14. NopBoaHast gyrosas -
cBapka

MooBoaHasa cBapka

Han. [yzaoeas.ceapka nod sodol
D. Lichtbogenschweissen unter
Wasser;

Unterwasserschweissen

E. Underwater arc welding



F. Soudage #I'arc sous I'eau

15. UMnynbcHo-ayrosas
cBapka

D. Impulslichtbogenschweissen
E. Pulsed arc welding

F. Soudage #courant PU's;
Soudage par impulsions

16. Py4yHasa ayroBas cBapka

D. Handlichbogenschweissen;
Lichtbogenhandschweissen,
Lichtbogenschweissen von
Hand;

E-Handschweissen;
Manuelles
Lichtbogenschweissen

E. Manual arc welding;

Hand arc welding

F. Soudage #I'arc manuel

17. MexaHu3npoBaHHas
Ayrosasi cBapka

Haon. Nonyaemomamuyeckasi
Oyzoeasi ceapKa

D. Mechanisiertes
Lichtbogenschweissen

E. Mechanized arc welding
F. Soudage ™Métanis2 a|'grc

18. ABTOMaTU4eckas gyrosas
cBapka

D. Automatisches
Lichtbogenschweissen

E. Automatic arc welding

F. Soudage automatique I'arc

19. IByxayroBas cBapka

D. Zweilichtbogenschweissen
Doppellichtbogenschweissen
E. Twin-arc welding

[yroBas cBapka, npu KOTOpoun Ayry
OOMONHUTENBHO NUTAT UMAYAbCAMU
TOKa no 3agaHHOW nporpamMmme

[lyroBaga ceapka, npu-KOToOpou
BO30Yy)XaeHWe ayru; nofava anekrpoaa u
ero nepemMeLlleHme NpPoOBOASATCA BPYYHYHO

Hyrosasi cBapka, npu KOTOpoun rnogaya
|nnaB;|u.|,eroc;| anekTpoga unu
'NpyYcafoYHoro MeTanna, unu
JOTHOCUTENbHOE NepeMeLleHne ayrm um
n3nenns BbINOMHSATCS C MOMOLLbIO
MeXaHn3MoB

MexaHu3npoBaHHas gyroeasi cBapka, npw
KOTOpOW BO36YyXaeHune ayru, nogada
nnaBsiLerocs anekTpoaa unu
npucagoyHOro MeTanna v OTHOCUTENbHOE
nepemeLlleHne oyrm u nsgenus
OCYLLECTBNATCA MexaHn3mamm 6e3
HenocpeacTBEHHOMO y4acTus YernoBeka, B
TOM 4Yucne 1 No 3agaHHON nporpamme

[lyroBaga cBapka, npu KOTOPOW Harpes
ocyLlecTsngeTcs 0QHOBPEMEHHO ABYMSA
ayramu ¢ pasgenbHbIM MUTaHUEM KX
TOKOM



F. Soudage #double arc;
Soudage #deux arcs

20. MHoroayroBasi cBapkKa

D.
Mehrfachlichtbogenschweissen
E. Multi-arc welding

F. Soudage #arcs multiples

21. IByxaneKkTpoaHas cBapka

Han. Ceapka pacwenneHHbIM
351eKmMmpooom

D. Zweielektrodenschweissen;
Schweissen mit
Zwillingselektrode;

Schweissen mit Doppelelektrode
E. Two-electrode welding

F. Soudage #deux *lectrades

22. MHoroanekTpoaHas
cBapka

D. Mehrdrahtschweissen;
Schweissen mit
Mehrfachelektrode
Multi-electrode

E. Multi-electrode welding
F. Soudage avec ®lectrodes
multiples

23. AlyroBas cBapka no cniocy
Csapka no dnitocy

D. Schweissen mit Pulverzugabe
E. Semi-submerged arc welding
F. Soudage avec addition de flux

24. ToyeuyHaa ayroBas cBapka

D. Lichtbegenpunktschweissen
E. Arc spot welding
F. Soudage par points #I'arc

[lyroBasa cBapka, npu KOTOpOW Harpes
OCyLLEeCTBNAeTCA O4HOBPEMEHHO Bonee
4YyeM OBYMS Ayramu ¢ pasgenbHbIM
NMUTAHNUEM NX TOKOM

[lyroBasa ceapka, Npu-KOTOPOW Harpes
OCyLLeCcTBNAETCA 04HOBPEMEHHO ABYMS
3neKkTpogamu ¢odLWwmMmMnogBoaom
CBapPOYHOro ToKa

[lyroBasicBapka, npu KOTOPOUN Harpes
ocyulecTBnsaeTca ogHoBpeMeHHOo bonee
4YyeM ABYMS 3reKkTpogamm ¢ obLwmm
\NOABOAOM CBapOYHOrO TOKa

|

[lyroBaga cBapka, npu KOTOPOW Ha
cBapuBaeMble KPOMKN HAHOCUTCS CIow
dontoca, TonwmHa KOToporo MeHbLLe
AYyroBOro npomexyTka

[yrosas cBapka 6e3 nepemeLleHuns
3NeKTpoaa B NIIOCKOCTH,
nepneHAanKynsipHoOW ero ocu, B Buae
OTAENbHbIX TOYEK



25. BubpoayroBas cBapka

D. Lichtbogenschweissen mit
vibrierender Elektrode

E. Vibrating electrode arc
welding

F. Soudage #l'arc avec ®lectrode
vibratoire

26. CBapka nexadumm
3NeKTpoaAoM

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

E. Firecracker welding;
EHV-welding

F. Soudage avec electrode couchée

27. CBapKa HaKNOHHbIM
3NeKTpoaoM

Haon. MpasumayuoHHas ceapka
D. Schwehrkraftschweissen

E. Gravity welding

F. Soudage par 2ravite

28. Nna3meHHan cBapkKa

Han. Ceapka nnasmeHHou 0y200 |

lMnasmeHHoOyz208as ceapka
D. Plasmaschweissen

E. Plasma-arc welding

F. Soudage au plasmad‘arc
(# l'arc plasma);

Soudage au plasma

29. OneKkTpolnakoBas cBapka
LLInakoBasi cBapka

D. Elektroschlackeschweissen;
ES-Schweissen
E. Electroslag welding

F. Soudage sous laitier
électrucnnuilcteur;

[yroBasi cBapka nnassiLMmcs
3NeKTPoAOoM, KOTOpbIN BUBpUpyerT,
BCreACTBME Yero Ayrosble paspsabl
YyepeayrTcsi C KOPOTKMMU 3aMblKaHUSIMU

[yroBas cBapka, npu KOTOPOU
HenoABMXXHbIN NOKPbLITHIA 3MEKTPO,
yKnagbiBaeTcs BOOSIb CBapMBaeMbIX
KPOMOK, a iyra nepemMeLLaeTca no mepe
pacnnasneHusanexkTpoaa

[lyroBas.ceapka, npu KOTOPOW MOKPbLITbIN
3NEeKTPO pacnonaraeTcsa HakmoHHO
BAOJb CBApMBaEMbIX KPOMOK, ONupasicb
Ha HUX, U MO Mepe pacnraBneHns
ABMXKETCS No4 OENCTBUEM CUTMbI TSXKECTH
v NPYXWHbI, a gyra nepemeLlaeTcs

||3,1:|or||> lwBa

|CBapKa nnaBfeHnemM, Npn KOTOPOmn

HarpeB MPOBOAMUTCS CXaToW OYron

Csapka nnasneHnem, Npu KOToOpon ans
HarpeBa Ucnonb3yeTcs Tenso,
BblAensaoLeecsa npu NpoxoxaeHnm
9MIEeKTPUYECKOro ToKa Yepes
pacnnaBfieHHbIN LWak



Soudage électroslag

30. AnekTpoHHO-Ny4YeBas Csapka nnasneHnem, Npu KOTOpon aAns

cBapka Harpesa UCMonb3yeTcs 3Heprus
YCKOPEHHbIX 3NIEKTPOHOB

D. Elektronenstrahlschweissen

E. Electron beam welding

F. Soudage par faisceau

d'électrnns;

Soudage par bombardement
electronioue

31. NazepHasn cBapka Ceapka nnaBneHueM, fApu KOTopon Ans
Harpesa UCMosib3yeTcs SHeprus

D. Laserschweissen,; Nn3ny4yeHus nasepa

Laserstrahschweissen

E. Laser welding;

Laser beam welding

F. Soudage au laser

Soudage par faisceau laser

32. Na3oBas cBapka CeapkannaBneHuem, npu KOTopon Ans
HarpeBa UCnosnb3yeTcsa Tenno nNnameHu

D. Gasschweissen; CMECU ra3oB, CKUTAaeMOW C MOMOLLIbIO

Gasschmelzschweissen \ropefku

E. Gas welding I

F. Soudage #utogene; |

Soudage #la flamme

33. TepMuTHaA cBapka ICBapKa, npu KOTOPOW ANs Harpesa
NCNonb3yeTCcs 3HepPrusa ropeHns

D. Aluminothermisches; TEPMUTHOW CMecCH

Schweissen;

Thermitschweissen

E. Thermit welding

F. Soudage aluminothermique

34. CBapka c NpMMEHEHUEM -
AaBneHus

D. Schweissen mit Druck
E. Welding with pressure
F. Soudage.avec pression

35. HaBapka HaHeceHne cnoga metanna Ha
NOBEPXHOCTb N3Oenus NnocpeacTsoM



D. Aufragsschweissen mit Druck

E. Welding-on with pressure

F. Rechargement avec pression

36. KoHTakTHaAa cBapka

D. Widerstandsschweissen
E. Resistance welding
F. Soudage par resistance

37. CTblIKkOBas KOHTaKTHas
cBapka

CTbikoBasi cBapka

D.
Widerstandsstumpfschweissen
E. Resistance butt welding

F. Soudage en bout par résistance

38. CTbikOBas cBapka
onnasreHuem

Cgapka onnaBneHnem

D. Abbrennstumpfschweissen
E. Flash butt welding

F. Soudage par gtincelage

39. CTbikOBas cBapka
COMpPOTUBNEHNEM

Csapka conpoTuBneHvem
D. Pressstumpfschweissen

E. Upset welding;
Resistance butt welding

F. Soudage en bout par résistance

40. ToyeyHana KOHTaKTHaA
cBapka

To4yeyHas.cBapka

D. Punktschweissen
E. Resistance-spot welding

CBapKu C npumeHeHnemM aaBrieHn4

CBapka c npumeHeHneM gaBrieHus, npu
KOTOPOW UCMonb3yeTcs TEMNO,
BblAensoLieecs B KOHTaKTe
cBapuBaeMbIX YacTeun Npu NPOXOXAEeHUN
SNEeKTPUYECKOro Toka

KoHTakTHasa cBapka, fpu KOTopou
coefuHeHne CBapuBaeMBbIX YacTemn
NPOUCXOAUT MO MOBEPXHOCTU CTbIKyEeMbIX
TOopLUOB

CTblkOBas KOHTaKTHaA cBapka, npu
KOTOpOW-Harpes meTanna
COMNpOBOXOaeTcs onnasrieHnemM
CTbIKyeMbIX TOpLOB

———

CTblkOBasi KOHTaAKTHaA cBapka, npu
|K0T0p0|7| HarpeB meTanna
ocywiectengetcs 6e3 onnasneHns
CTbIKyeMbIX TOPLIOB

KoHTakTHasa cBapka, npu KOTopou
CBapHOe CoeINHEHME Mnory4yaeTcsa Mexay
TopUamu INEeKTPOAOB, NepeaaroLmnx
ycunue cxartus



F. Soudage par points

41. PenbecHasn cBapka

D. Buckelschweissen

E. Projection welding;
Point welding

F. Soudage par bossages

42. llloBHaA KOHTaKTHas
cBapka

LLloBHas cBapka

Haon. Ponukosasi ceapka

D. Rollennaht-
Widerstandsschweissen;
Rollennahtschweissen;
Nahtschweissen

E. Resictance-seam welding;
Seam welding

F. Soudage par resistance ?la
molette;

Soudage @la molette;
Soudage au galet

43. LLloBHO-CTbIKOBasA cBapkKa

D. Rollennahtschweissen von
Sturmpfstissen

E. Butt-seam welding

F. Soudage au galet par
écraaement;

Soudage #la mollette par
ecrasement

44. BbiICOKOYacTOTHasa cCBapkKa

D. Hochfrequenzsechweissen
E. High frequency.welding

F. Soudage #haute Téauence

45. CBapka B3pbIBOM

D. Sprengschweissen,;
Explosionschweissen

KoHTakTHas cBapka, npu KOTopou
cBapHoe coeinHeHue nosiyyaeTcq Ha
OTAenNbHbIX y4acTKax, 00yCnoBAEHHbIX NX
reomeTpuyeckon opmMou, B:.TOM Hucne
Nno BbICTynam

KoHTakTHasa csBapka, npyu KOTOpou
coefuHeHne cBapuBaeMblX YacTen
NPOMCXOAUT Mexay BpalwaoLwmnMmcs
AUCKOBbLIMUY 3reKTpoAamu, nepejaroLumm
ycunue cxartuns

\KoHTakTHas ceapka c nosy4yeHvnem
CTbIKOBOIO LUBA BpallaloLLmMMncs
AUCKOBbLIMU 3MEKTpoAaMM, OTHOCUTENbHO
lKOTOprX nepemeLLaloTcsa getanm,
|cobpaHHble C HEBOIbLLON HaxNecTKoV
NN BCTbIK

CBapka c npMmMeHeHneM gaBfieHus:, Npu
KOTOPOW HarpeB OCYLLECTBNAETCA TOKaMu
BbICOKOM 4YacTOThbl

CBapka C npuMeHeHneM AaBreHus, npu
KOTOpOW COeANHEHME OCYLLIECTBNSAETCH B
pesyrnbTaTe Bbl3BAHHOIO B3PbIBOM
coyaapeHuns cBapvBaeMblX YacTen



E. Explosion welding
F. Soudage par explosion

46. MarHUTHO-MMNYyJbCHas
cBapka

D. Magnet-Impuls Schweissen
E. Magnetic-pulse welding

F. Soudage par pulsations
ragnétiques

47. CBapka TpeHnem

D. Reibschweissen
E. Friction welding
F. Soudage par friction

48. CBapka naBneHnem

Haon. Ceapka 8 meepoou hase
Ceapka 8 meepdoM cOCMOsHUU
D. Pressschweissen;
Druckschweissen

E. Pressure welding

CBapka c npMmMeHeHneM gaBneHust, npu
KOTOPOW coeauHEeHMe OCyLLEeCTBASETCS B
pesynbTaTe coygapeHus CBapuBaeMbIX
YyacTen, BbI3BAHHOIO BO3OENCTBUEM
MMMYJbCHOrO MarHUTHOIO MNOMAA

CBapka C NpUMeHeHEM JaBneHus, npu
KOTOPOW Harpes ocyllecTBnseTcs
TPEHUEM, BbI3BaHHbIM OTHOCUTETbHbLIM
nepemMelleHeM CBapBaeMbIX YacTen
NN UHCTPYMEHTa

CBapka c.npMMeHeHNeEM JaBneHus,
OCyLLeCcTBNgemMas 3a cyeT nracTuyeckomn
nedopmManum ceapnBaeMblX YacTen nNpu
TeMmrepaTtype HUxe TemnepaTypsbl
nsiaBreHus

F. Soudage par pression |
|

CBapka AaBneHuem, npu KOTopoi Harpes
\IPOBOAMTCSA B NeYax Unm ropHax

49. Ne4yHan cBapka

D. Feuerschweissen

E. Pressure welding with furnace |
heating

F. Soudage par pression au four

50. Ky3HeyHas cBapka [MeyHas cBapka, Npu KOTOPOW OcagKka
BbINOSIHAETCA yaapamu MornoTa

D. Hammerschweissen

E. Forge welding;

Hammer welding

F. Soudage #la forge

Soudage par forgeage

51. CBapka npokaTKoun MeyHaqa ceapka, Npu KOTOPOWN
nractnyeckoe aecopMmmpoBaHue
D. Walzschweissen OCYLLIeCTBMNAETCA B MPOKATHbIX Barkax

E. Roll welding



F. Soudage aux galets

52. M'azonpeccoBasi cBapka Csapka gasrieHnem, npu KOTOpown ans

HarpeBa Ucnonb3yeTcs Tenno.nnamMeHn
D. Gaspressschweissen CMEeCH rasoB, CKUraemMom C MomMoLlbHo
E. Pressure gas welding ropenkm

F. Soudage @1°98ne par pression

53. Ouddy3noHHas cBapka Csapka gaBrieHnem,/ocyllecTensemas 3a
cyeT B3auMHon gndpdpy3mm.aToMoB B

D. Diffusionsschweissen TOHKNX NOBEPXHOCTHBIX CNOSAX

E. Diffusion welding KOHTaKTMPYHOLLMX-HaCTEN.

F. Soudage par diffusion
Mpumevanue. OuddysnoHHas ceapka
ocyLlecTBngeTcs, Npu OTHOCUTENbHO
ONNTErNbHOM BO34ENCTBUMN NMOBbLILLEHHOW
TemnepaTypbl.n HE3HAYUTESTbHOM
nnacTuieckon gedopmauum

54. YnbTpa3BykoBas cBapka Csapka gaBrieHnem, ocyllecTensemas
npu BO3AEUCTBUN YNbTPa3BYKOBbIX

D. Ultraschallschweissen konebaHumn

E. Ultrasonic welding

F. Soudage par ultrasons

55. XonoagHasa cBapka |CBapKa OaBliEHMEM MPU 3HAYNTENBLHON
'RRacTuyeckoit gecopmauum 6e3 Harpesa

D. Kaltpressschweissen CBapuBaeMbIX YacTen BHELLUHUMU

Kaltschweissen; [MCTOYHUKaMM Tenna

E. Cold welding;

Cold pressure welding |
F. Soudage # froid

56. CBapka B Csapka, ocyliectBnsiemas B kamepe,

KOHTponupyemomn atmocdepe |3anofiHEHHON ra3oM onpeaeneHHoro
coctaBa

D. Schweissen in kontrolierter

Atrnosphare

E. Welding under controlled

atmosphere

F. Soudage en atrmosphére conrolie

CBAPHbLIE COEAMHEHNA U LLBbI



57. CBapHoe coegnHeHune

D. Schweissverbindung
E. Welded joint

F. Joint soudee
Assemblage soude;
Soudure

58. CTbikOoBOe coeaAnHeHUue

D. Stumpfstoss;
Stumpfschweissverbindung
E. Butt joint

F. Assemblage en bout;
Joint en bout

59. YrnoBoe coeguHeHue

D. Eckstoss;
Eckverbindung

E. Corner joint;

Fillet weld

F. Joint d'angle;
Soudure en corniche

60. HaxnecTo4Hoe
coeaAnHeHue

D, Uberlappstoss.
Unerlappremindung
E. Lap joint;
Overlap joint

F. Assemblage @ recouvrement;

Joint @ recouvrement

61. TaBpoBoOe coeanHeHne

Hon. CoeduHeHue 8rpumaik
D. N-Stoss;

T-Verbindung

E. Tee joint;

T-joint

F. Assemblage en T,
Jointen T

62. TopuoBOe coeanHeHUue

HepasbeMHoOe coeanHeHue,
BbIMOJSIHEHHOE CBapPKOW

CBapHoe coeaHeHMe ABYX 31IEMEHTOB,
NPUMbIKaLLNX APpYr K ApYry TOPLOBbLIMU
NOBEPXHOCTSAMU

A

CBapHoe coeaguHeHne ABYX 31IEMEHTOB,
pPacnonOXeHHbIX Mo YrioM U CBapeHHbIX
B MECTEAPUMBIKaHUS UX KpaeB

L
'CBapHoe coeguHEHNE, B KOTOPOM
|CBAPEHHbIE 3N1EMEHTbI PaCnoNOXKeHbI
napannenbHO 1 YacTUYHO NepeKkpbIBaT

ApYr Apyra

| W

CBapHoe coefiMHeHne, B KOTOPOM Topel|
OOHOro areMeHTa NpUMbIKaeT NoA Yriom
N NpuBapeH kK 6OKOBOW NOBEPXHOCTU
ApYroro anemeHTa

CBapHoe coeJuUHeHNe, B KOTOPOM



GokoBble NOBEPXHOCTN CBApPEeHHbIX

Han. Bokosoe coeduHeHue 3M1EMEHTOB MPUMbIKAIOT APYr K ApYry

D. Stirnstoss
E. Edge joint;
Flande joint

F. Joint des plaques juxtapo $¢&s;

Joint @ bords relevées

63. CBapHas KOHCTPYKLUUS MeTannuyeckas KOHCTPYKLUS,

D. Schweisskonstruktion

E. Welded structure
F. Construction soute

64. CBapHoOM y3en

D. Schweissteil;
Schweisseinheit

E. Welded assembly
F. Encemble soudee
Assemblage soutee

65. CBapHoOM WwoB
Loe

D. Schweissnaht
E. Weld
F. Soudure

66. CTbiIKkOBOM LLOB

D. Stumpfnaht;
Stossnaht

E. Butt weld

F. Soudure en bout;
Soudure bout @ bout

67. YrnoBo# woB
D. Kehlnaht

E. Fillet weld
F. Soudure.d'angle

68. ToyeYHbIN LLOB

N3roToBrEeHHasa CBapPKon OTAENbHbIX
agetanen

YacTb KOHCTPYKUMKN, B KOTOPOW CBapEHDI
npUMbIKaOWne Apyr K 4pyry anemMeHTbl

Y4yaeToK CBapHOro coeAHeHNS,
obpasoBaBLIMNCS B pesynbraTe
|KpVICTaJ'IJ'IVISaLI,VIVI pacnnasneHHOoro
‘meTanna wnu B pesynbTaTe
[AnacTnyeckon gedpopmaunmm npu ceapke
AaBNeHneM unum covetTaHns
Kpuctannusauum v aedopmaunm

lCBapH017| LLIOB CTbIKOBOIO CO€AMHEHUS

CBapHOM LWOB YrioBoro, HaxmnecTo4YHOro
WUNn TaBpOBOro CoeanHEHNN

CBapHOM LIOB, B KOTOPOM CBSI3b MEXAy
CBapeHHbIMW YacTSMK OCyLLeCTBRseTCS



D. Punktschweissung
E. Spot weld
F. Soudure par points

69. CBapHas To4ka

D. Schweisspunkt
E. Weld spot;

Weld point

F. Point de soudure;
Point soudee

70. Appo TOuUKMK

D. Schweisslinse

E. Weld nugget;

Spot weld nugget

F. Noyau de soudure;
Lentille de soudure

71. HenpepbIBHbIN LWOB

Han. CrnnowHol woes
D. Durchlaufende Naht
E. Continuous weld;
Uninterrupted weld

F. Soudure continue

72. NpepbIBUCTbIN LLOB

D. Unterbrochene Naht
E. Interrupted weld;
Intermittent weld

F. Soudure discontinue;
Soudure intermittente

73. LlenHon npepbIBUCTLIN
OB

LlenHon wos

D. Symmetrisch'unterbrochene
Naht

E. Chain intermittent weld;
Chain intermittent fillet weld

F. Soudure discontinue

CBapHbIMU TOYKaAMU

OrieMeHT TOYEYHOrO LUBa,
npeAacTaBnsAwLwWwmi cobon B nsaHe Kpyr
nnwn annunc

30Ha cBapHOM TOYKU, MeTarn KoTopown
noAaBeprancs pacnjaBneHunto

CBapHon OB 6e3 NPpOMEeXyTKOB Mo
AnvHe

1CBapHOI OB C NPOMEXyTKamun Nno afvHe

[1BYXCTOPOHHMI NPEepbIBUCTLIN LLOB, Y
KOTOPOro NpoMeXyTKN pacnosioXeHbl rno
obenm CToOpoHaM CTEHKM OOUH NPOTUB
apyroro



symimétrique

74. lHlaxmaTHbIN
npepbIBUCTbIN LLOB

LaxmaTHbIN LWWOB

D. Unterbrochene versetzte Naht
E. Staggered intermittent weld
F. Soudure discontinue @lternée

75. MHOrocnovHbIN LWOB

D. Mehrlagennaht

E. Multi-run weld;

Multi-pass weld

F. Soudure en plusieurs passes;
Soudure @ couches multiples;
Soudure @ plusieurs couches

76. NoaBapoO4HbIN LWIOB

D. Gegennaht

E. Sealing bead

F. Cordon support;
Cordon #l'envers

77. NpuxBaTtka

D. Heftnaht
E. Tack weld
F. Soudure de pointage

78. MOHTaXHbIN LWOB

D. Baustellenschweissnaht;
Montageschweissung

E. Site weld

F. Soudure de.montage

79. Banuk

D. Schweissraupe
E. Weld bead;
Bead

[1BYXCTOPOHHMI NPEepbIBUCTLIN LLOB, Y
KOTOPOro NpoMeXyTKN Ha OAHOM CTOPOHE
CTEHKM pacnorioXeHbl MPOTUB CBAPEHHbIX
y4acTKOB LLIBa C APYrov ee CTOPOHbI

MeHbLIas yacTb ABYXCTOPOHHErO LWBA,
BbIMOSIHAEMas npeaBapuUTesibHO Ans
npegoTBpaLLeHNs NPOXOros npu
nocneayroLulen ceapke unm
HaknagblBaeMas B MOCNeaHIon ovepeb
'BIKOPEHb LLIBa

KopoTkui cBapHOW LWLOB AN domkcaunm
B3aMMHOro pacrnonoXxeHus nognexatimnx
ICBapKe netanen

CBapHoOM LWOB, BbIMNOSIHAEMbIN NMpwn
MOHTa)e KOHCTPYKLMKU

MeTann ceapHoOro LBa, HanmnaBrneHHbIN
NN NepennaBneHHbIN 3a OAUH NPOXos



F. Cordon

80. Cnom cBapHoro wBa
Cnon

D. Lage
E. Layer
F. Couche

81. KopeHb wWwBa

D. Nahtwurzel;

Wurzel

E. Weld root

F. Racine de la soudure

82. BbInyknocTb CBapHOro
wea

BbinyknocTb wea

Han. Yecunernue wea
D. Mahtiiberhohung

E. Weld reinforcement;
Weld convexity
F. Surépaisseude |a soudure

83. BorHyToCTb yrnoBoro wBa
BorHyTocTb LiBa

Han. OcnabneHue wea
D. Konkawitat der Kehlnaht
E. Fillet weld concavity
F. Concavité de | soudure

YacTb meTanna CBapHOro wBa, KotTopad
COCTOUT U3 OOHOIo NN HECKOJIbKNX
BaJIMKOB, pacnonararowmnxcda Ha ogHoOM
YpOBHE nonepe4vyHoro ce4yeHu4d LiBa

YacTb cBapHoro LiBa, Hanbonee
yAaneHHasi OT ero.JiMLeBoin NOBEPXHOCTH

BbinyKnocCTb WBa, onpeaensemas
pacCTosiHNEM MeXay NIOCKOCTbIO,
npoxoasiiien Yepes BUAUMbIE NNHUN
|FpPaHULbl CBAPHOro LWBa C OCHOBHbLIM
MeTasINIoM 1 NOBEPXHOCTbIO CBAPHOro
LLBa, NU3MEPEHHbLIM B MeCTe HanbonbLuen

BbIMYKITOCTH
I

S

BorHyTOCTb, Onpepensiemas
pacCcTosiHNEM MeXAY NIIOCKOCTbIO,
npoxoaswen Yepes BUAUMbIE NTUHUN
rPaHuLbl YrioBOro LWBa C OCHOBHbLIM
MeTarnsioM 1 NOBEPXHOCTLIO LLBA,
N3MEPEHHbIM B MECTE HanbonbLlen
BOTHYTOCTM



84. TonwmuHa yrnoBoro wwBa

D. Mahthdhe -

Kehlnahtdicke

E. Fillet weld throat thickness
F. Epaisseur #clin;
Epaisseur d'une soudure en
angle

85. PacyeTHasa BbicOoTa
yrnoBoro wea

PacuyeTHas BbicoTa WBa

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

86. KateT yrnoBoro wBa
KaTtet waa

D. Schenkelange .

Nahtschenkel
E. Fillet weld leg

F. Cite de la soudure d'angle

87. lLlmpnHa cBapHoro wBa
WnpuHa wea

D. Nahtbreite

Haunbonbliee paccTtosiHue OT
NOBEPXHOCTWU YrIOBOrO LWBa. 40 TOYKM
MaKCUMarbHOro. nponaBneHns
OCHOBHOro MeTanna

v

[nuHa nepnexaukynsapa, onyLwHHOro n3
TOYKU MakCUmarnbHOro nponnasneHus B
MeCTe COMPSKEeHNsI CBapuBaeMbIX YacTen
Ha MMAOTEHY3y HanbonbLIEero BIMCAHHOIO
BO BHELUHIO YacTb YrroBoOro LiBa

| MPAMOYroNbHOro TpeyronbHMKa

KpaTyanluee paccTogHME OT NMOBEPXHOCTU
OQHOW 13 CBapuBaeMbIX YacTen Oo
rPaHuLbl YrioBOro LWBa Ha NOBEPXHOCTH
BTOPOW CBapmMBaeMomn 4acTu

- -

N ] £

£ %
¥
[ N
NN
PacctogaHue mMexay snanMbiMn IMHNAMIN

CcnnaBneHust Ha NMUEeBOK CTOpOHE
CBApPHOro LwBa rnpun ceBapke nnaBjieHnem




E. Weld width
F. Largeur de la soudure

88. KoachdbmumeHT chopmbl KoadhdnumeHT, BoipakaemMbii
CBapHoOro wBa OTHOLLUEHNEM LUMPUHBI CTLIKOBOIO MUK

YyrnoBoro wwBea K ero TonwuHe
KoadpdunumeHT doopmbl WwBa

D. Nahtformfaktor

E. Weld shape factor;
Weld geometry factor

F. Facteur 2e0metiquede |g

soudure

89. MexaHuueckas Pasnnyne mexaHn4yeckmux CBOMCTB
HEeO4HOPOAHOCTb CBApPHOIo OTAEenNbHbIX.y4aCTKOB CBAapHOro
coeguHeHunA coeauNHEHUS

MexaHn4eckaa HeOQHOPOAHOCTb

D. Mechanishe 'nhomogenigt

E. Mechanical heterogeneity
F. Hetérogenéité mecanigue

90. Markas npocnownka |anCT0K CBapHOro coeguHeHus, B

cBapHoOro coeAuHeHus KOTOPOM MeTarnsi uMeeT MOHWXKEHHbIe
nokasatenu TBepAoCcT! un (unu)

Markas npocrionka NPOYHOCTW MO CPaBHEHUIO C MeTarnnom

| COCEIHMX Y4acCTKOB
D. Weiche Zwischenlage

E. Soft interlayer |

F. Couche intermediére douce

91. TBeppasa npocnoumka Y4yacTok cBapHOro CoeaAnHEHUs, B

CBapHOro coeAvHeHus KOTOPOM MeTann MMeeT NOBbILEHHbIE
nokasartenu TBepaocT u (unu)

TeBepaast npocrnonka NPOYHOCTU MO CPABHEHWUIO C METANIOM

cocefiHNX y4acCTKOB
D. Harte Zwischenlage
E. Hard interlayer
F. Couche interédiére dyre

92. Pa3ynpo4HeHHbIN Y4aCTOK |Y4YaCTOK 30Hbl TEPMUYECKOrO BIUSIHUSA, B
cBapHoOro coeAuHeHus KOTOPOM MPOMU3O0LLIIO CHUXEHWE

NPOYHOCTU OCHOBHOrO MeTanna
PasynpoyHeHHbIn y4acTok



D. Infestigte Zone
E. Weakened zone
F. Zone affaiblie

93. KoHTakTHOE ynpo4HeHue
MSIFKOM NMPOCIONKMH

KoHTakTHOe ynpo4yHeHue
D. Lokale Verfestigung

E. Local strengthening
F. Raffermissement locale

[NoBblWEeHNE coNPOTMBIIEHNS
nedopMrpoBaHUD MATKOW NPOCNONKK
CBapHOro coeguMHeHna 3a cyeT
caepXxumBaHus ee geopmaunn
cocegHMMm 6onee NPOYHbLINN Ero
yacTamu

TEXHONOIMA CBAPKA

94. HanpaBrneHune cBapku

D. Schweissrichtung

E. Direction of welding
F. Sens de la soudure;
Direction de la soudure

95. O6paTHOCTYyneH4aTas
cBapka

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

F. Soudage pas de Pelerine

96. CBapka bnokamu

D. Absatzweises
Mehrlagenschweissen

E. Block sequence

F. Soudage parblocs successifs

HanpaBneHne ABMKEHNS NCTOYHMKA
Tenna BAONb APOAOSbHOM OCU CBApPHOIO
coeNHEHUS

|CBapKa, npwv KOTOPOWN CBApHOW LLIOB

| BbINOSTHAETCA CreayLumMm OAvH 3a
APYFUM y4yacTkaMu B HanpaBreHuu,
obpaTHOM 0bOLLeMY NpUpaLLEHUIO OSTNHBbI
LBa

|

Ob6paTHoCcTyneH4aTas cBapka, npu
KOTOPOW MHOIOCMOMHbLIN LLOB BbIMOSTHAKT
OTAENbHBIMU Y4aCTKaMu C NOSHbIM
3anofIHEHNEM KaXX4oro U3 HMUX




97. CBapka Kackagom
D. Kackadenschweissung

E. Cascade welding
F. Soudage en cascade

98. NMpoxoa npu cBapke
Mpoxoa

D. Schweissgang

E. Pass;

Run
F. Passe

99. CBapka Ha npoxopf,
D. Einrichtungschweissen

E. One direction welding
F. Soudage dans un sens

100. CBapka Bpa3bpoc

D. Absatzweises Schweissen

E. Skip welding
F. Soudage Tfractionree

101. CBapka cBepxy BHU3

D. Fallnahtschweissen;
Abwartsschweisen

E. Downhill welding

F. Soudage descendant

102. CBapka CHU3y BBepX

D. Aufwartsschweissen

E. Uphill welding
F. Soudage montant;
Soudage ascendant

103. CBapka Ha cnyck

CBapka, npu KOTOPOW Kaxxabin
nocrenyrLumn y4actTok MHOroCTIOMHOIo
LBA NepekpbiBaeT BECb NpeablayLLnii
y4aCTOK UMK €ro 4YacTb

OpHokpaTHOe nepeMeLleHune B OAHOM
HanpaBneHUn UCTOYHMKA Tenna npwm
cBapke 1 (Mnun) HansiaBke

Csapka, npu. KOTOPOW HanpasreHue
CBapKu _HEN3MEHHO

l—CBapKa, npu KOTOPOW CBapHOW LLIOB
BbINOMHAETCA y4acTkamu,
pacnosioXXeHHbIMU B pa3HbIX MecTax Mo

ero anvHe
|

a

Ceapka nnaBneHNneM B BepTHKarbHOM
MONOXEHUN, NMPU KOTOPOWN cBapoYHas
BaHHa NepemeLLaeTcsl CBEPXY BHU3

Capka nnaBneHnem B BepTUKanbHOM
MONOXEeHUN, NPU KOTOPOW cBapo4vHas
BaHHa NepemellaeTcs CHU3Yy BBEPX

CBapKa njasjieHnemM B HakJioHHOM



D. Bergabschweissen

E. Downward welding (in the
inclined position)

F. Soudage descendant (en
position inE”ﬁéE)

104. CBapka Ha nogbLem

D. Schragaufuansschweisen

Bergaufschweissen

E. Upward welding (in the
inclined position)

F. Soudage montant (en position
inu:linée)

105. CBapka yrnom Bnepea

D. Schweissen mit stechender
Brennerstellung

E. Welding with electrode
inclined under acute angle

F. Soudage avec électrode inclirée
en avant

106. CBapka yrrnom Ha3ag

NONOXEeHUN, NPU KOTOPOW cBapo4vHas
BaHHa NepemelLaeTcs CBEpPXY BHU3

Capka nnaBrneHMem B HaKNOHHOM
NONOXEeHUN, NPU KOTOPOW cBapo4vHas
BaHHa nepemeLLaeTes CHN3Y BBEPX

[lyroBag cBapka, Apy KOTOPOW 3reKTpos
HaKITOHEH No4 OCTPbIM YrIIOM K
HanpaBfAEHUO CBapKK

'D,yrosaﬂ cBapka, Npu KOTOPOU 3NeKTpos
[HaKMoHeH nopg TynbIM Yrriom K

D. Schweissen mit schleppender 'HanpasneHunio cBapku

Brennerstellung
E. Welding with electrode
inclined under obtuse angle

F. Soudage avec ®lectrode inclinge
en ariere

107. CBapka Ha Becy

D. Schweissen ohne Unterlage
E. Welding without:-backing
F. Soudage sans support

108. CBapka HEMOBOPOTHbLIX
CTbIKOB

D. Schweissen in
Zwangsposition
E. Position pipe-welding;

OLHOCTOPOHHASA CBapKa CO CKBO3HbLIM
nponnasneHmem Kpomok 6e3
MCNONb30BaHUSA NoaKNaaokK

CBapka Mo 3aMKHYTOMY KOHTYpY BO BCEX
MPOCTPaHCTBEHHBIX MOMOXEHUSAX, NPU
KOTOPOW OOBEKT CBapKM HEMOABMXEH



Orbital welding
F. Soudage des joints fixes;
Soudage orbital

109. Nopays 3awmMTHOrO rasa

D. Schutzgaszufuhr von
Riishkseiteder Naht

E. Weld root gas shielding
F. Protection par gas de la
racine de soudure

110. Pa3penka KpOMOK

D. Fugenvorbereitung;
Kantenvorbereitung;
Nahtvorbereitung

E. Edge preparation
F. Prénarationges bords;
Chanfreinage

111. CKoc KpOMKM

D. Kantenabshragung

E. Edge bevelling
F. Chanfrein

112. MputynneHne KPOMKU

D. Stegflanke

E. Root face
F. Méplat;

Talon

113. Yron ckoca KpOMKuU
Yron ckoca

D. Abschragungswinkd

E. Bevel angle
F. Angle du chanfrein (de
chanfreinage)

114. Yron pa3aenkum KpoMok

Yron pasgenku

Mogaya 3awmnTHOro rasa K o6paTHoOu
CTOPOHE COeaMHSAEMbIX YacTeun s
3aWmTbl X NpU CBapke OT BO3OENCTBUS
BO34yxa

MpuaaHne kpoMKkam, noanexawmm
cBapke, Heobxoaumon hopmbl

[MpAMOANHENHBIN HAKMOHHLIN Cpe3
KPOMKM, noanexatlen csapke

| _

HeckolueHHas YacTb TopLa KPOMKM,
‘noanexatlen ceapke

| m

OcTpbIr yron mexay niocKoCTbio Ckoca
KPOMKM M NITIOCKOCTbIO TOopLa

S

Yron mexagy CKoLeHHbIMU KpOMKaMu
cBapuBaeMbIX YacTteun



D. Offhungswirkel

E. Groove angle
F. Angle d'ouverture

114a. 3a3op

D. Spalt; Spaltbreite;
Stegabstand

E. Gap; Air gap;
Root opening

F. Ecatmentdes bords

115. OcHOoBHOM MeTann

D. Grandwerkstoff
E. Base metal;
Parent metal

F. Métalde base

116. FnybuHa nponnaBneHus

D. Einbrabdtiefe
E. Depth of penetration
F. Profondeur de Penétration

117. CBapoy4Hasi BaHHa

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

118. Kpatep

D. Krater

E. Crater
F. Cratere

119. NpucagouHbIN meTann

D. Zusatzwerkstoff;
Zusatzmetall

KpaTyaniiee paccToaHne Mexay
KpOMKamun CoOOpaHHbIX Arisi CBapKu
nertanen

MeTann nogBeprarLnxcs ceapke
coeanHsAeMbIX YyacTen

Haubonblwaga rnybuHa pacnnasneHus
OCHOBHOTO MeTanna B CeyYeHuu Lwea nnm
HanmaBneHHOro Banuka

i
—_—

Yactb meTtanna cBapmBaeMoro LiBa,

IHaXOﬂ,FILI.l,aFICFI npwn ceBapke niasneHneEM B

XNOKOM COCTOAHUN

YrnybneHne, obpasytowleecs B KOHLE
Banuka nog AencTBMeM AaBneHus ayru u
obbemMHoOn ycagku metanna wea

MeTann ons BBeAEHWS1 B CBAPOYHYHO
BaHHY B AOMOMHEHWE K pacnnaBneHHoMy
OCHOBHOMY MeTanny



E. Filler metal
F. Métald'apport

120. HannaBneHHbIN MeTann [NepennaBreHHbIn NpUCcCagOYHbIN MeTans,
BBEJEHHbI B CBAPOYHYIO BaAHHY UK

D. Eingetragenes Schweissgut; |HannaBneHHbIN HA OCHOBHOW-MeTanNN

Reines Schweissgut

E. Deposited metal
F. Métal déposée

121. MeTann wBa Cnnag, o6pa3oBaHHBIN pacnfiaBneHHbIM

OCHOBHbIM U HannaBIEHHbIM MeTanIamm
D. Schweissgut NN TONbKO NepennaBfeHHbIM OCHOBHbLIM
E. Weld metal MeTaniom

F. Métalde |a soudure

122. NMpoBap CnnouwkHag meTasnnnyeckas CBa3b Mexay
cBapuBaeMbIMU NOBEPXHOCTAMM

D. Einbrand OCHOBHOTrO:MeTarnsa, crosaMmum u Bannkamm

E. Complete fusion CBapHOro LwBa

F. Fusion tompete

123. 30Ha cnnaBneHusa nNpu 30Ha 4YacTUYHO ONMaBUBLLMXCA 3EPEH Ha
cBapke |rpaHv|u,e OCHOBHOrO MeTanna n metanna
|LUBa

30Ha cnnaBrneHus |
D. Zusammenschmelzzone

E. Fusion zone |
F. Zone de liaison |

124. 3oHa TepMUYecKoro YyacTok OCHOBHOro metanna, He

BIIUSIHUA NPU CBapkKe noaBeprninca pacnnasseHuIo,
CTPYKTypa 1 CBOMCTBa KOTOPOro

30Ha TepMUYECKOro BrnUsHUS N3MEHWUNNCb B pe3ynbTaTe Harpesa npwu

cBapKe WUnun Hannaeke
Haon. lNepexodHasi 30Ha

D. “Warmeeinflugszone

E. Heat affected zone
F. Zone thermiquement =ffectee -
Zone influent2ethermiquement

) Tas ayr ra, ctonod Kot M cXaT C NOMOLLb

125. CxaTa a a, CTONO KOTOPOW CXAaT C NOMOLLbIO
conna nnasmeHHOW ropenku, NoToka rasa

D. Eingeschrifer | jchtbogen NI BHELUHEro 3MeKTPOMarHMTHOro nons



E. Constricted arc
F. Arc tontracte -
Arc Etranglé

126. lyra npamoro nencreus

D. Direktor Lichtbogen
E. Transferred arc
F. Arc transtére

127. lyra KOCBEHHOro
aencreus

D. Michtibedragens Lichtbogen;
Indirektor Lichtbogen

E. Non-transferred arc

F. Arc non transfre

128. Npsimas nonsApHOCTbL

D. Minuspolung;

Normale Polung

E. Straight polarity

F. Folarie normale (directe)

129. ObpaTHas NONAPHOCTb

D. Pluspolung;
Umgekehrte Pollung

E. Reversed polarity

F. Polari inverse (negative )

130. MaruuTHOE AyTHLE

D. Magnetische Blaswirkung
E. Magnetic arc blow
F. Soufflage Magretique

131. Ocapka npu cBapke
Ocapka
D. Stauchen;

Stauchung
E. Upsetting

[yra, npn KOTOpon 06BHLEKT CBAPKK
BKIHOYEH B LieNb CBAPOYHOIO TOKa

[yra, npyn KOTOpor OBBLEKT CBAPKN HE
BKIHOYEH B LiENb.CBAPOYHOIro TOKa

[MonspHOCTB;. Py KOTOPOW 9NeKTpoa
NnpUcoeanHAETCH K oTpuuaTenbHOMY
NOSIOCY NCTOYHMKA NUTaHUSA ayru, a

0OBbeKT CBapKM - K NONTOXUTENBHOMY

T

\[109pHOCTb, NPU KOTOPOW 3N1EKTPOL,
npPUcoeanHAETCA K NOSIOXKUTENBHOMY
NOJIOCY NCTOYHUKA NUTaHNA OYyru, a

'06bEKT CBapKM - K oTpuuaTenbHoOMy

OTknoHeHne Oyru B pesynbtaTte 4eNCTBUA
MarHUTHbIX NoNen UM eppomMarHUTHbIX
Macc npu ceapke

Onepauuns MeCTHOW NNacTU4ECKOMN
aedopmauum cBapnBaeMbIX YacTen npu
CBapKe C NpUMEHEHNEM JaBneHns



F. Refoulement

132. 'paT npu cBapke MeTann, BblgaBneHHbIN 3a CHET OCagKu
npwu ceapke
pat

D. Schweissgrat

E. Upset metal;
Flash

F. Métal refu:uulé; Bavure

133. Yrap npu cBapke lNoTepn meTtannaHa ncnapeHue u
OKUCNeHne npu ceapke
Yrap

D. Abbrandverlust;
Abbrand

E. Burn-out loss;
Burn-out; Burn-off; loss
F. Perte de soudure

134. YcTaHOBOYHasA ANMHA [nnHa esaprBaeMblx YacTewn,

cBapuBaeMbIX YacTen BbICTYNaKLWMX 38 3aXXKUMHbIE
ApUcnocobreHns nNpu CTbIKOBOM

YcTaHOBOYHada AnnHa |KOHTaKTHOl7I CBapKe N cBapKe TpeHuem

|
D. Einspannbnge |
E. Initial extension

F. Longueur hors-mors |

135. CBapuBaemMocCTb lFlo FOCT 29273

D. Schweissbarkeit

E. Weldability

F. Soudahilié

136. KoadhchnumeHT KoadhdunumeHT, BbipakeHHbIN

pacnnaBneHus OTHOLLEHMEM MacChbl 3MeKTpoaa,
pacnfaBreHHON 3a eOUHULY BPEMEHMU

D. Abschmelzkoeffizient; ropeHus oyrn, oTHECEHHOM K eanHuLe

Abschmelzfaktor CBapOYHOro ToKa

E. Fusion coefficient
F. Coefficient.de fusion

137. KoadbchbnumeHT HannaBkm KoadhdMUMEHT, BblpaXXeHHbIN
npu cBapke OTHOLLEHMEM MaccChbl MeTanna,


http://www2.kodeks.net:9000/n-nstopliv?d&nd=1200001362&prevDoc=1200004380

KoadbpuumeHT Hannasku

D. Auftragskoeffizient
E. Metal deposit factor

F. Coefficient de 9erdt (deposition

138. KoadchmumeHT notepb
npu cBapke

KoadpdpuumeHT notepb

D. Relativer Schweissgutverlust
E. Relative loss of filler metal
during deposition

F. Coefficient de perte en mMétal

139. NoroHHas aHeprusa

D. Streckenenergie

E. Heat input

F. Energie absorkee pgr unité de
longueur

HannaBfeHHON 3a eVNHNLY BpEMEHMU
ropeHunda ayru, OTHECEHHOW K eauHuLe
CBapO4HOro ToKa

KoadhdpuuneHT, BblpaXkeHHbIi
OTHOLLUEHWEM NoTepb MeTansna npu
cBapke Ha yrap u pasbpbl3rmBaHue K
Macce pacnnaBleHHOro npucagoyHoro
MeTanna

OHeprus, 3aTpayveHHas Ha eanHuLy
ANWHBI CBapHOTO LIBA NpuU cBapke
nnaBrieHNEM

OBbOPYOOBAHVE W MATEPWAIbI

—r =

140. CBapoO4HbIN NOCT

D. Schweissplatz (mit
Ausrijstungen)

E. Welding station
F. Poste de soudage

141. CBapo4Has ycTaHOBKa

D. Schweissanlage
E. Welding machine
F. Machine #souder

142. ABTOMaT Ans AyroBoun
CBapkKu

ABTOMAT

D. Lichtbogenschweissautomat

CneumnanbHo obopynosaHHoe paboyee

|MeCTO ana cBapkKu

YcTaHoBKa, cocTosLas U3 UCTOYHUKA
NUTaHUSA, CBApOYHOro annapaTa unum
MaLLVHbI A9 CBapKU N MEXaHU3MOB
OTHOCUTESIbHOIO NepemMeLLeHns
CBapoOYHOM annapaTypbl U U3genus

Annapat ans aBTomaTtnyeckon ayrosom
CBapKu



E. Automatic arc welding
machine

F. Machine automatique de
soudage #l'arc

143. NonyaBTOMaT Ans
AYyroBOon CBapKu

MonyasTomaTt

D. Halbautomat r
Lichtbogenschweissen

E. Semi-automatic arc welding
machine

F. Machine semi-automatique de
soudage ?l'arc

144. CBapo4Has rofioBka

D. Schweisskopf
E. Welding head

F. Tée de soudage

145. MyHALWTYK CBapO4YHOM
rofioBKu

D. Kontakt- und Fuhringsrohr
E. Nozzle
F. Buse

146. TpakTop ANs AyroBow
CBapKu

D. Schweisstraktor
E. Welding tractor
F. Tracteur de soudage. @ I'arc

147. T'openka gns oyroBoun
CBapkKu

D. Lichtbogenschweissbrenner
E. Arc welding torch
F. Chalumeau (torche) de

AnnapaTt Ana MmexaHu3npoBaHHON
AYyroBOW CBapKW, BKITOYAOLLNIA TOPESKY U
MeXaHW3M nogayv NPOBONOKU C PYYHbIM
nepemeLleHneM ropernkm

YcTpouncTBo, OcylllecTBnsawLWee nogavy
CBapO4HOM MPOBOSIOKM N NogaepXaHue
3a[1aHHOMO PeXnma CBapKW.

MpumeyvaHne. CBapoyHas ronoska MoxeT
COCTaBMATb YacTb aBTOMaTa Ans AyroBoW
cBapku

L —
|

YacTb cBapO4YHOW rOfIOBKY,
npeAHasHayYeHHas ans HanpaBneHus
CBapO4HOM NPOBOSIOKM B 30HY CBapKU U
noaBoAda K HEM 3NeKTPUYECKOro Toka

[MepeHocHoM annapart Ansa gyrosou
CBapKN C CaMOXOHOW TeNeXKon, KoTopas
nepemMeLlaeT ero BAoNb CBapuBaeMbix
KPOMOK MO NOBEPXHOCTW N3Jenusa nunm
nepeHoCHOMY NyTu

YCTpONCTBO N4 AyroBOW CBapKu B
3alWMTHOM rase unm camo3allnTHON
NpoBOIOKON, obecneymBatoLlee Noaeon
3NEKTPUYECKOrO TOKa K aneKkTpoay v rasa
B 30HY Oyru



soudage @ l'arc

148. Conno ropenku ansa Conno ona noasoga v HanpasfeHus rasa

AYyroBou CBapKu C Uenbio 3aLlmTbl CBApPOYHOW BaHHbI U
3neKkTpoAa OT BO3AENCTBUA BO3ayxa

Conno

D. Duse

E. Welding torch nozzle
F. Buse de chalumeau (de

torche)

149. AnekTpopopepxaresnb MpucnocobneHue onsa 3akpenneHus
ANA AyroBon cBapku anekTpoda n noAeoga K HeMy Toka
dnekTpoaoaepxartenb

D. Elektrodenhalter
E. Electrode holder
F. porte_électrnde

150. CBapoO4HbIN -
BbINpAMUTENb

D. Schweissgleichrichter
E. Welding rectifier |
F. Redresseur de soudage |

151. CBapoO4HbIN reHepaTop | -

D. Schweissgenerator
E. Welding generator
F. Génerateur de soudage

152. CBapo4HbIN arperar ArperaT, COCTOSALLNIA N3 CBApPOYHOro
reHepaTopa 1 NpUBOLHOIO ABuraTens

D. Schweissagregat

E. Welding set

F. Groupe #etlrogenede soudage

153. CBapoyHBIN CBapou4HbIN arperaT, B KOTOPOM

npeobGpa3oBarenb NPUBOAHLIM ABUraTeNeM ABnNseTcs
ANEeKTPUYECKUI aBUraTenb

D. Schweissumformer

E. Welding converter



F. Convertisseur de soudage

154. T'openka ans razoBoun YCTPONCTBO 4519 ra3oBon CBApKu C
CBapkKu perynmpyemMbiM CMeLlEHNEM Ta3oB 1

CO34aHMeM HanpaBneHHOro CBapO4YHOro
lopenka nramMeHu

D. Schweissbrenner
E. Gas torch
F. Chalumeau #gas

155. UHXXeKTOpHasa ropenka [lopenka ons ra3eBon CBapku co

BCTPOEHHbLIM MHXEKTOPOM 4115 nogcoca
Han. lNoperika HU3Ko20 roptoyero rasa cTpyen kucrnopoga
OaerieHus

D. Injektorschweissbrenner;
Saugschweissbrenner;
Niederdruckschweissbrenner

E. Injector blowpipe;

Injector torch;

Low-pressure torch (blowpipe)
F. Chalumeau #basse pression;
Chalumeau @injecteur

156. Be3bIHXeKTopHasA IrropenKa ONs ra30BOM CBapKn, B KOTOPOW

roperka \[IOCTYNneHne roproYero rasa u kucrnopoaa
B CMecuTenb OCYLLECTBNAETCA Nog

Haon. Fopernka ebicokozo OAVHAaKOBbLIM AaBNEHNEM

OasrieHusi '

D. Schweissbrenner ohne
Injektor

E. Pressure welding torch;
Blowpipe without injector.

F. Chalumeau sans injecteur;
Chalumeau # haute pression

157. OKncnurenbHoe CBapo4Hoe nnams, B cpegHen 3oHe
cBapoy4Hoe nnams KOTOPOro nmeeTtcs n3bbITOK Kucropoaa

OkucnutenbHoe. Nnams
D. Oxydierende Flamme

E. Oxidizind flame
R. Flamme oxydante



158. HayrnepoxuBatliee CBapo4Hoe nnams, B cpeaHen 3oHe
cBapo4Hoe nnams KOTOpPOro nmeeTtcs cBOOOAHbLIN yrnepos

Hayrnepoxwusatowlee nnams
D. Aufkohlende Flamme

E. Carburizing flame

F. Flamme carburante

159. AueTuneHoBbIN Annapat ans nonyvyeHus aueTuneHa

reHepartop nocpeacTBOM pasnoxeHuns kapbuaa
Kanbumsa BOAON

D. Azetylenentwickler;

Azetylenerzeuger

E. Acetylene generator
F. Geénarateur d'acétyléne

160. AnNeKTponNn3Ho-BOAHbLIN Annapart Ans-nosyyvYeHns Bo4opoLHO-

reHepaTop KMCNOPOAHOM CMECU 3MEKTPOSNTIUTUYECKUM
pasrnoxeHnem Boabl

D. Wasser-Elektrolyse

Generator

E. Water electrolytic generator
F. Génarateur d'électrnlyaeaqueuse

161. F'a3-3ameHnTENb "optounK ras, NpuMeHsiEMbI NPU ra3oBOW CBapKe
N HarpeBe BMeCTO aueTuneHa

D. Ersatzgas

E. Changing gas

F. Gaz de remplacement

162. MexaHu4eckoe O6opynoBaHve, npegHas3HayYeHHoe aAns

obopynoBaHue aAns \YCTaHOBKM CBapyBaeMbIX YyacTteun B ygobHoe ans

CBapKu .CBapKM NPOCTPaHCTBEHHOE MONOXEeHNe,
nepemMeLleHnsa nx Npu ceapke, a Takke ans

D. Mechanische 'pasMeLLeHNs 1 NnepeMeLleHnst CBapo4YHOro

Schweissaus fustungen 060pya0BaHUA 1N CBAPLLMKOB MPU BbIMOMHEHNUN

E. Machinery forwelding |CBapO4HbIX onepauuii
F. Equipement
méchaniquede soudage

163. CBapoOUHbIN YCTPONCTBO ANA BpaLLEHUs n3gennn npu ceapke
BpawjaTtesnb KOIbLIEBbIX LUBOB M HannaBKe NOBEPXHOCTEN
BpaLLeHns

D. Drehvorrichtung
E. Manipulator



F. Positionneur;
Manipulateur de
soudage

164. YHnBepcanbHbin | CBapoO4HbIV BpallaTenb A8 BpaLleHus
CBapOYHbIN cBapuBaeMbIX N30enun ¢ pasnuyHsIMU yrnamm
BpawaTenb HaKnoHa ocu BpaLleHns

D. Dreh- und
Schwenkvorrichtung
E. Versatile welding
rotator

F. Manipulateur
universet de soudage

165. PonnkoBbin CBapou4HbIv Bpallatens, B KOTOPOM BpalleHne
CBapO4HbIN cBapuBaeMblix nsgenun obecneymBaeTcs
BpawjaTtesnb NPUBOAHBLIMU POFfIUKAMMU

PonukoBbI BpallaTenb

D. Rollen-
Drehvorrichtung

E. Driving roller device
F. Manipulateur 2

rouleaux

166. CBapO4HbIN YCTPOWCTBO ANS YCTAHOBKN CBapuBaeMbIX YacTen
KaHToBaTesnb B yAobHOe ONnsA cBapKu NOSoOXeHue

KaHToBartenb

D. Kantapparat;

Kanter

E. Welding tilter |
F. Culbuteur de soudage

167. CBapoy4HbI Mpucnocobnenune gnsa cbopkn 1 3akpenneHus

KOHAYKTOP ApYr OTHOCUTENbLHO Apyra cBapMBaeMbiX YacTeN B
onpeaeneHHOM MOMOXEeHNN

KoHaykTop

D. Spannvorrichtung

E. Jig;

Fixture

F. Dispositif de fixation;



Monture

168. ®dnocoBbLIN
annapar

D. Pulverzufuhr- und-
absaugvorrichtung

E. Flux apparatus

F. Dispositif 9'amenée de
flux

169. Noaknapka

D. Feste Badsicherung
E. Backing bar;

Fixed molten pool
support

F. Latte;

Support

170. dnrocoBas
noayLka

D. Pulverkissen
E. Flux backing;
Flux cushion

F. Support de flux

171. ®dnoco-megHasn
noaknaaka

D. Kupfer-
Schweisspulver-
Unterlage

E. Combined copper-flux™i

backing

F. Latte en cuivre‘en flux |

172. CBapoyHasn
npoBOJiOKa

D. Schweissdraht

E. Welding wire

F. Fil pour soudage;
Fil (baguette) @ souder

Annapat gns nogayv nnu nogaym n yéopku
cBapoO4Horo roca

HeTtanb unn npucnocobnexHue, yctaHaBnMBaemble
npu ceBapke nnasneHnemM noa KPoMKu
CBapuBaeMbIx Yacteun

Moaknagka B BuAe Apmucnocobnenus,
yAepXKUBaOLLEro. pacniaBneHHbIi MeTans BaHHbI
npu nomoLyu- pnroca

Moaknagka n3 MeaHoW NNacTUHbI, MOKPbITOM
TOHKMM croem cntoca, obecneymBatoLlas
dopmupoBaHue WBa, yaepXxuBaHme
pacnraengemMoro Metanna u oTBog Tenna

I'IpOBon0|<a Ona ncnonb3oBaHNA B Ka4yecTBe
nnaBALlerocd anekTpoana nn6o npncago4vyHoro
mMeTarnna npun ceBapke niasneHnem



173. AnekTpopgHasn CBapo4yHas NnpoBOSiOKa ANs UCMOMb30BaHUS B
NpoBOJIOKa KayecTBe NnaBsilLerocs anekrpoaa

D. Elektrodendraht
E. Electrode wire

F. Fil-électrode

174. NpucapoyvHasn CBapoyHas npoBosioka, ucnosibdyemas kak

npoBoOJioKa npucagoYHbii MeTann n He BNALWANCcs
3MEeKTPOAOM

D. Zusatzdraht;

Schweisszusatzdraht

E. Filler wire

F. Fil d'apport (de

soudure)

175. Camo3awmrtHas OneKkTpogHasa NpoBOrioKa, coaepxallas

npoBoOJIOKa BeLlecTBa, KOTOpbIE 3alUnLLaoT pacnsiaBieHHbIN
MeTarnn oT BpeAHOro Bo3aenCcTBus Bo3ayxa npu

D. Selbstschutzdraht cBapke

E. Self-shielding wire

F. Fil-¢'ectrode autoprotege

176. NopowkoBas CBapoyHasi. NpoBoIIOKa, cocTosALWas n3

npoBoOJOKa MeTannmyeckom o60noYKn, 3anonHEHHON

nopoLlkoobpasHbIMKU BeLecTBaMm
D. Pulverdraht;
Ridhrchendraht
E. Flux cored electrode
(wire)
F. Fil fourme

177. HennaBaAwmnncsa [etanb n3 anekTponpoBogHOro matepuana,

aneKkTpoA ANA AYroBOW |BKNoYaemas B Lienb CBapOYHOro Toka Ans

CBapKu 'MoaBoAa ero K CBapOYHON Ayre 1 He
\PacnIaBnALLASCa Npu ceapke

Hennasawmmncs

anekTpoa

D. Nichtabschmelzende
Elektrode

E. Non-consumable
electrode

F. Electrode non
consumable



178. MnaBawunncs MeTannnyecknin anekTpoa, BKIoYaeMbln B LENb
3aneKkTpoAa ANs AYroBOW (CBapO4YHOro TokKa Ans NoaBoga ero K cBapoYHON
cBapkKu ayre, pacnnaBnsaroLwWwmMncs npyu ceapke u

cnyxawmm npucagoyHbIM MeTansiom
MnaBawmncs anekTposq

D. Abschmelzende
Elektrode

E. Consumable
electrode

F. Electrode consumable

179. NMoKpbITbIN MnaBawmncsa anekTpo Ans gyroBon cBapku,

anekTpoa UMEILLNIA Ha NOBEPXHOCTM NOKPbITUE,
aare3noHHO CBA3aHHOEe C MeTasfioM arfiekTpoaa

D. Umhillite Elektrode

E. Covered electrode;

Coated electrode

F. Electrode enrokee

180. NMokpbiTHe Cwmecb BelweCTB; HaHECEHHAA Ha aneKkTpoa Ans
anekrtpoaa yCUNeHns NoHM3aLUnmn, 3awmnTbl OT BPELHOro

BO30EeNCTBUSA Cpeabl, MeTannyprmieckomn
MokpbiTHe 06paboTkM CBapOYHOW BaHHbI

Haon. Obmaska
anekmpoda

D. Elektrodenumhiillung-

Elektrodenmantel
E. Electrode coating
F. Enrobage de
I'electrode;
Revéterment d' electrode

e

181. KoadhbnumeHnr KoadbhuumeHT, Bbipakaembii OTHOLLEHNEM
Maccbl NOKPbITUA 'macchl MOKPbITUSI K Macce MOKPbITOM YacTu
anekTpoaa CTEPXXHS 3nekTpoaa

KoadhpuumeHt.maceen!
NOKPbITUS

D. Lmblllungsmasebehwert

E. Coating mass factor
F. Facteur de masse du
revéternent



182. CBapoO4HbIN
¢dnroc

dntoc

D. Schweisspulver;
Flussmittel;

Pulver

E. Welding flux

F. Flux de soudage

183. ®dnroc ansa
AYyroBOon CBapKu

D. Pulver fur
Lichtbogenschweissen
E. Arc welding flux

F. Flux pour le soudage
4'arc

184. NMnaBneHHbIN
CBapo4HbIN chnroc

MnaBneHHbIN dontoc

D. Schmelzpulver
E. Fused flux
F. Flux fondu en poudre

185.Kepamunyuecknmn
CBapoYHbIN dntoc

Kepamuueckun dntoc

D. Sinterpulver MrUP-
Schweissen

E. Ceramic
agglomerated flux

F. Flux céramique;

Flux agglorméré

MaTepuan, ncnonb3yembli Npu ceapke ans
XUMUYECKOM OUYNCTKMN COeANHSEMbIX
NOBEPXHOCTEN U yIy4lLIEeHNsa KayecTBa WBea

CBapoyHbIn hntoc, 3awmiarowmn oyry
CBapOYHYIO BaHHY OT BPEOHOFO BO34EeNCTBUSA
OKpyXatoLLen cpebl N:0CyLLEeCTBISAIOLWMN
MeTannyprmyeckyto o6paborky BaHHbI

dnioc ona gyroBor CBapku, NOSTyYEHHbIN
cnnaBneHnem ero CoCTaBMALWNX U
nocrnegylowen rpaHynsumnen pacnnasa

dnioc ona yroBon CBapKu, NOJSTyYEHHbIN
nepemMeLlmBaHneM NOPOLLKOOBpPasHbIX
MaTepuanos CO CBA3YHOLIUM BELLECTBOM,
rpaHynsumen n nocnenyrowen TepMmyeckomn
|o6pa60TK017|

OE®EKTbI CBAPHbBIX COEAVMHEHN

186. TpewmHa
CBapHOro coeguHeHus

[ledeKkT cBapHOro coeanHeHMa B Buae paspbiBa

B CBApHOM LUBE U (MNIN) NpUnerarwLwmx K Hemy


http://www.ntcexpert.ru/vic/vic72

TpewuHa

D. Riss
E. Crack
F. Fissure

187. NpoponbHasn
TpewmHa cBapHOro
coeAnHeHus

MNpogonbHas TpewmHa

D. Lanastiss

E. Longitudinal crack
F. Fissure longitudinale

188. NonepeyHan
TpewmnHa CBapHoOro
coeguHeHus

[MonepeyHas TpewmHa

D. Querriss
E. Transverse crack
F. Fissure transversale

189. PasBeTBneHHasn
TpewmHa cBapHOro
coeaANHeHus

PasBeTBneHHas
TpelumHa

D. Verzweigter Riss
E. Branched crack
F. Fissure ramifiee

190. MukpoTpeluuHa
cBapHOro coeAnHeHUs

MukpoTpelunHa
D. Mikroriss

E. Micro-crack
F. Microfissure

191. YcapouyHas

30Hax

TpelmrHa cBapHOro coeauHeHus,
OpPVMEHTUPOBAHHAsA BAONb OCU CBAPHOro LUBa

I ]

=y

TpellrHa cBapHOro coeanHeHUs,
OpVEHTUPOBaHHaA. MOMNEPEK OCK CBAPHOrO LLIBA

S

TpewmHa CBapHOro coeguMHeHUs, umetoLLas
OTBETBIIEHMSA B Pa3NNYHbIX HanpaBneHusax

3 = o

TpelwmnHa cBapHOro coeamHeHns, obHapyXeHHas
npu NATUOECATUKPATHOM 1 Bonee yBennyeHum

[edekT B BUAE NONOCTM UNU BNaguHsbl,



pakoBMHa CBapHOro obpasoBaHHbIV NpY ycaake meTanna wea B

wBa YCIOBUSAX OTCYTCTBUS NMUTAHUS XUOKNM
mMeTannom

Ycago4yHada pakoBuHa

D- Lunker ECCSE
E. Shrinkage cavity

F. Retassure

192. BorHyTocTb KOpHA |[ledekT B Buae yrnybneHus Ha NnoBEPXHOCTHU

wea obpaTHOM CTOPOHbI CBAPHOr0 OAHOCTOPOHHErO
wBea

D. Konkavitit ger

Nahtwurzel M
E. Root concavity

F. Concavite de |a racine

(de la soudure)

193. CBuw, B cBapHoM | [ledbekT B B1AEe :BOPOHKOOHpa3Horo yrnybneHus B
wBe CBapHOM LUBE

Con o, NN

D. Porengang
E. Worm-hole
F. Soufflure vermiculaire

194. Nopa B cBapHOM [edekT cBapHOro wea B BUAE NOMOCTU OKPYrinoun
wBe dopMbl, 3anofIHEHHOW ra3om

MNopa ‘

Han. Masosoe
BKITHOYEHUE

D. Gaspore;
Gaseinschluss '
E. Gas pore;

Blowhole

F. ForosiE de |a soudure

195. LlenoYyka.nop B ['pynna nop B CBApHOM LUBE, PpaCnofoXeHHbIX B
CBapHOM LUBe NUHNIO

Llenoyka nop

D. Porenzeile



E. Linear porosity
F. Chainedes pores

196. HenpoBap

D. Kaltschweissteile;
Einbrandfehler
E. Lack of fusion

F. Manque de pénétration

197. NMpoxor cBapHOro
wea

Mpoxor

D. Verbrannte
Schweissnaht
E. Burn-through

F. Soudure brilée

198. llnakoBoe
BKJ1lOYeHUe CBapHOro
wBa

LLinakoBoe BKMNto4YeHme

D. Schlackeeinschluss
E. Slag inclusion
F. Inclusion du laitier

199. bpbI3ru meTtanna

D. Spritzer;
Metallspritzer

E. Spatters

F. Eclaboussures

200. NMNoBepxHOCTHOE
OKUCIneHune
CBapHOro coeAvHeHus

MoBepxHOCTHOE
OKMCIeHune

D. Oberflache oxydation

X OEODD

[edekT B BUae HecnnasreHns B CBapHOM
COEeNHEHUN BCNeaACTBUE HEMOMNHOro
pacnnaBfieHnst KPOMOK UM NMOBEPXHOCTEN paHee
BbINOSIHEHHbIX BaNMKOB CBaApHOro LBa

[edekT B BUAE CKBO3HOFO OTBEPCTUS B CBAPHOM
wee, obpa3oBaBLUMIACS B pe3yfibTaTe BbiITEKaHUS
4yacTu MeTarnna cBapO4HOW BaHHbI

[edekT B/BNgE BKpanneHus Lwnaka B CBapHOM
wBe

[edekT B BUae 3aTBepaeBLUMX Kanenb Ha

NOBEepPXHOCTUN CBApPHOIro coegnHeHunA

[ledeKkT B BUAe okanuHbl UNn NieHKNn OKUCIIOB Ha
NOBEPXHOCTU CBAPHOro COeaNHEHNS



E. Surface oxidation

F. Oxydation superficielle

201. NMNoape3 30HbI
cnnaBneHus

Mopgpes

D. Einbrandkerbe
E. Undercut

F. Morsure;
Caniveau

202. HannbIB Ha
CBapHOM COeANHEeHUU

HannbiB
Haon. Cmek

D. Wulst

E. Overlap
F. Debordement

203. CmewueHune
CBapeHHbIX KPOMOK

CmeLleHne KpoMokK
D. Kantenversats

E. Edge displacement
F. Cenivellation des bords

HedekT B BUae yrnybneHus no nuHim
cnnaBneHns CBapHOro LWBa C OCHOBHbLIM
mMeTanmnom

[ledeKkT B BUAe HaTekaHus meTanna wBea Ha
NOBEPXHOCTb OCHOBHOIQ MeTanna unum paHee
BbIMOJIHEHHOrO Banuka 6e3 cnnaBneHusi ¢ HUM

HenpaBunbHoe nonoxeHne cBapeHHbIX KPOMOK
Apyr OTHOCUTENbHO Apyra

(M3meHeHHasn peaakumsi, M3m. Ne 1, 2).

AN®ABUTHbIN YKA3ATENb PYCCKUX TEPMMHOB

AsTomat 142
ABTOMaT Ans AyroBou cBapku 142
Arperat cBapo4HbIn 152



Annapat cnrocoBbIn
Bpbi3rn metanna

Banuk

BaHHa cBapoy4Hasn
BkrniroyeHue e2a3oeoe
BknroyeHne cBapHOro LiBa LWNakoBoe
BkntoyeHne winakosoe
BorHyTtocTb KOpHA WBa
BorHyTocTb WwBa
BorHyTOoCTb YrnoBoro wsa
BpawaTenb ponukosbIiv
Bpawartenb cBapoO4HbIN

Bpawartenb cBapoO4HbIN POMINKOBLIN

BpawaTtenb cBapo4YHbI¥ YHUBEpPCanbHbIN

BbinyknocTb wea

BbinyknocTb cBapHOro wBa
BbinpsAsmuTenb cBapoyYHbIN
BbicoTa yrnoBoro wBa pacyeTHas
BoicoTa wBa pacyeTHad

Ma3-zameHuTENb

168

199

79

117

194

198

198

192

83

83

165

163

165

164

82

82

150

85

85

161



FeHepaTOp aueTUNEHOBLIN
FeHepaToOp CBapO4HbIN

FeHepaTOp 3NEKTPONM3HO-BOAHbLIN
FnybuHa nponnaBneHus

FonoBka cBapoyYHas

lopenka

Fopenka 6e3bIHXeKTopHas
l"operika ebicOKO20 OasrieHuUs
Fopenka gnsa razoBown cBapku
Fopenka ona AyroBon cBapKu
Fopenka MHXeKTopHas

opernka HU3Koz2o daerieHus

pat

Fpat npu cBapke

OnuHa cBapmBaeMbix YacTen ycTaHOBOYHas
[nvHa yctaHoBO4YHaA

[yra kocBeHHOro gencTeus

Oyra npsamoro gencTBuA

[yra cxaras

AdyTbe MarHuTtHoe

159

151

160

116

144

154

156

156

154

147

155

155

132

132

134

134

127

126

125

130



3asop

3oHa nepexodHas

30Ha cnnaBneHus

30Ha cnnaBneHus Npu ceapke

30Ha TEPMUYECKOTO BANSHUA

30Ha TepMUYeCcKOro BIIUSIHUA NpU cBapke
KaHToBaTtenb

KaHToBaTenb cBapoYHbIN

KaTteT wea

KateT yrnoBoro wBa

KoHgykTop

KoHaykTOp cBapoO4YHbIN

KoHcTpyKuua cBapHas

KopeHb wBa

KoahdunumeHT maccel NoKpbITUA
KoadpdpuumeHT Macchl NOKpLITUA anekTpoaa
KoadhpunumeHT Hannasku

KoadchmumeHT HannaBku npu cBapke
KoahpunumeHT notepb

KoacpduumeHT notepb npu cBapke

114a

124

123

123

124

124

166

166

86

86

167

167

63

81

181

181

137

137

138

138



KoadchmumeHT pacnnaBneHus
KoapdunumeHT bopmbl WwBa
KoadchnumeHT dbopmbl cBapHOro wBa
KpaTtep

MeTann HannaBneHHbIN

MeTann ocHoBHOM

MeTann npucagoyHbin

MeTtann wBa

MukpoTpeLunHa

MukpoTpewmHa cBapHOro coeanHeHusi
MyHALWTYK CBaApOYHOWN FrONTOBKMU
HaBapka

HannaBka

Hannbis

HannbiB Ha cBapHOM coeauHEeHUU
HanpaBneHue cBapku
HeogHOpPOAHOCTL MeXxaHu4yeckas

HeoaHOpPOAHOCTL CBapHOro coeAuHEeHUs
MexaHu4eckKas

HenpoBap

Obwmaska anekmpoOda

136

88

88

118

120

115

119

121

190

190

145

35

202

202

94

89

89

196

180



O6opynoBaHMe Ans CBapkun MexaHuM4eckoe 162
OkucneHne NnoBepxHOCTHoE 200

OkucneHue cBapHOro coeguHeHus nosepxHoctHoe 200

Ocapgka 131
Ocapgka npu cBapke 131
OcnabrneHue wea 83

Mnamsa HayrnepoxuBatoLlee 158
lNMnams oknucnuTensbHoe 157
Nnams cBapo4yHoOe Hayrnepoxusatrolliee 158
NMnama cBapo4yHOe OKUCIUTEeNnbHOe 157
MopayB 3awmMTHOrO rasa 109
NMopaxknapka 169
NMopknapka cnoco-meanHas 171
Moapes 201
Moapes 30HbLI cnnaBsieHns 201
Moaywka cdnrocoBan 170
MokpbITHe 180
MokpbiTHe anekrpona 180
MonsapHocTb obpaTHasn 129

NMonsapHocTb Npsimas 128



MonyasTomaTt

NMonyaBTOoMaT AnA AyroBon CBapKu

Mopa

Nopa B cBapHOM LWIBe

MocT cBapo4HbLIN

MpeobGpa3oBaTenb CBapOYHbIN
MputynneHne KPoMKun

NMpuxBaTka

MNMpoBap

NMpoBonoka nopowkKoBas

NMpoBonoka npucago4Has

NMpoBonoka camo3awmuTHas

NpoBonoka cBapoyHas

NMpoBonoka anekTpoaHas

Mpoxor

MpoXxor ceBapHoro wBa

lMpocnonka msarkad

NMpocnonka cBapHOro coeaUHEeHUA MArkas
NMpocnonka cBapHOro coeguHeHUA TBepaan

lMpocnowka TBepaas

143

143

194

194

140

153

112

(a4

122

176

174

175

172

173

197

197

90

90

91

91



Mpoxoa

Mpoxoa npu cBapke

Pasgenka KpoMmok

PakoBuHa cBapHOro wBa ycago4yHas
PakoBnHa ycago4dHas
CBapuBaeMocCTb

CBapka

CBapka aBTOMaTunyeckas

CBapka aproHoayroBsas

CBapka bnokamu

Cgapka B 3alUMTHOM rase

CBapka B 3alWMTHOM rase gyrosas
CBapka B3pbIBOM

CBapka BubpopgyroBas

CBapka B KOHTponupyemomn atmocdepe
CBapka Bpa3bpoc

Ceapka 8 meepdoM cOCMOsHUU
Ceapka 6 meepdol ghase

CBapka B YIIIEKUCIIOM rase

CBapKa B yrnekucrnom rase gyroBas

98

98

110

191

191

135

12

96

11

11

45

25

56

100

48

48

13

13



CBapkKa BbICOKOYaCTOTHas

CBapka rasoBas

CBapka rasonpeccoBas

Ceapka 2a303nekmpu4yeckasi

Ceapka epasumauyuoHHas

CBapka paBneHnem

CBapka aoByxayroBas

CBapka AByxaneKkTpoaHas

CBapka audc¢ysnoHHasn

CBapka gyroBas

CBapka ayroBasi aBToMaTu4yeckas
CBapka gyroBasi MexaHM3MpoBaHHas
CBapka gyroBasi nogBoaHas

Ceapka Oyzoeasi rosilyagmomamu4ecKkasi
CBapka gyroBasi py4Has

CBapka ayroBas To4Ye4Hasn

CBapka MMnynbCHO-AyroBas

CBapka Kackagom

CBapkKa KOHTaKTHas

C BapKa KOHTaKTHasA CTbiKoBas

44

32

52

11

27

48

19

21

53

18

17

14

17

16

24

15

97

36

37



CBapkKa KOHTaKTHasi Toue4yHas
CBapKa KOHTaKTHas LWOBHas
CBapka Ky3He4Has

CBapka nasepHas

CBapka nexaumm afnekTpoaom
CBapka MarHMTHO-MMNynbCHas
CBapka MexaHu3MpoBaHHas
CBapka MHoroayroBasi

CBapka MHOroanekrpogHas
CBapka Ha Becy

CBapka HaKNOHHbIM 3N1eKTPOAOM
CBapka Ha nogbem

CBapka Ha npoxop

CBapka Ha cnyck

CBapka HennaBsLWMUMCS 3NeKTpoa0oM
CBapka HennaBALWMUMCH 3NeKTPOAOM AyroBas
CBapka HeNOBOPOTHbLIX CThIKOB
CBapka obpartHoCTyneH4aTas
Ceapka onfiaBneHnem

CBapKa onnaBJyieHNeM CTbiKoBas

40

42

50

31

26

46

20

22

107

27

104

99

103

108

95

38

38



CBapka ne4yHas

CBapka nnaBneHvem

Ceapka nnaBsiLLMMCS 3NEKTPOAOM
CBapka nnaBsilLuMMcs 3NeKTPoaOM AyroBas
CBapka nnasmeHHas

Csapka nnaameHHoOyz208as

Ceapka nnaameHHou dyaou

Ceapka nogBogHas

Ceapka rnod eodol Oyzoeasi

Csapka no dnitocy

Ceapka no c¢nrocy gyroBas

Csapka nog ¢ntocom

Ceapka nop ¢nrocom ayrosas
CBapka npokaTkomn

Ceapka pacuwernneHHbIM 351eKmpooom
CBapka penbecHas

Ceapka ponukosasi

CBapka py4Has

CBapka c npuMeHeHMeM AaBreHus

CBapka cBepxy BHU3

49

28

28

28

14

14

23

23

10

10

51

21

41

42

34

101



Cgapka conpoTuBrneHMem 39

CBapkKa conpoTUBIIEHUEM CTbIKOBas 39
Csapka cTblkoBas 37
CBapka cHU3y BBepXx 102
CBapka TepMuUTHas 33
CBapka To4yeyHas 40
CBapka TpeHnem 47
CBapka yrnom Bnepep 105
CBapka yrnom Hasag 106
CBapka ynbTpa3ByKoBas 54
CBapka xonogHas 55
Ceapka wnakoBas 29
Cgapka LwoBHas 42
CBapkKa LWOBHO-CTbIKOBas 43
CBapka 3neKkTpoHHO-ny4yeBas 30
CBapka anekrtpouwsiakoBas 29
Ceuuy 193
CBuL B CBapHOM LuBe 193
CKOC KpOMKM 111

Cnon 80



Cnown cBapHoro wBa 80

CwmelleHne KpoMok 203
CwmMeleHne cBapeHHbIX KPOMOK 203
CoeduHeHue 6okosoe 62
CoeduHeHue srnpumsik 61
CoeanHeHne HaxnecTo4vyHoe 60
CoeauHeHune cBapHoe 57
CoeanHeHue cTbiKOoBOE 58
CoeaguHeHue TaBpoBOE 61
CoeguHeHue TOpUOBOE 62
CoeauHeHne yrnosoe 59
Conno 148
Conno ropenku Ana AyroBon cBapku 148
Cmek 202
TonwuHa yrnosoro LwwBa 84
Touyka cBapHas 69
TpakTop AnA AyroBon cBapku 146
TpewuHa 186
TpewuHa noriepeyHas 188

TpewmHa npoaoneHas 187



TpewuHa pa3sBeTBreHHas

TpewmHa cBapHOro coeaAMHeHUNA

TpewmHa cBapHOro coeaMHeHUs nonepeyHas
TpewmHa cBapHOro coeaMHeHUs1 npoaosibHas
TpewmnHa cBapHOro coeaMHeHUs1 pa3BeTBIIeHHas
Yrap

Yrap npu cBapke

Yron pasgenku

Yron pasgenkn KpoMoK

Yron ckoca

Yron ckoca KpoMKu

Y3en cBapHom

YNpoYHEHNE KOHTAKTHOE

YnpoyHeHue MArkom nNpPOCNoNKu KOHTaKTHOe
YcuneHue wea

YcTtaHoBKa cBapoy4Has

YyacTok pa3ynpoYHeHHbIN

Y4yacTok cBapOYHOro coeanHEeHUsA pa3ynpoYHeHHbIN
dntoc

dnroc ansa AyroBon cBapku

189

186

188

187

189

133

133

114

114

113

113

64

93

93

82

141

92

92

182

183



dnioc Kepamuyeckmmn

dnioc NnaBneHHbIN

®Pnoc cBapoOYHbIN

®dnoc cBapoYHbIN KepaMu4eckum
®noc cBapOYHbIN NNaBNeHHbIN
Llenoyka nop

Lleno4yka nop B cBapHOM LUBe
WnpuHa wea

LLinpuHa cBapHoro wBa

LWos

LLloB MHOrocnonHbIn

LlLloB MOHTaXHbIN

LLioB HenpepbIBHbIN

LoB noagBapo4HbIN

LLoB npepbIiBUCTbLIN

LLioB npepbIBUCTbIN LLEMHOMN
LLioB npepbIBUCTLIN LWaXMaTHbIN
LlLoB cBapHOM

Llloe crinowHou

LWoB cTbikOBOU

185

184

182

185

184

195

195

87

87

65

75

78

71

76

72

73

74

65

71

66



LLoB ToYye4YHbIN 68

LloB yrnoBown 67
LLloB uenHomn 73
LoB waxmaTHbIN 74
AnekTpoa ANA AYroBOW CBapKu HennaBALWMNCA 177
AneKkTpoa ANA AYyroBOoW CBapKu nnaBsALWMUCA 178
QnekTpoa HennaesALWMnNcs 177
QneKkTpo nnassawmmcs 178
AnekTpoa NOKpPbITbIN 179
dnekTpoaoaepxartenb 149
AnekTpopoaepxatenb ANA AyroBOW CBapkKu 149
JdHeprusi NoroHHas 139
Sapo To4kun 70

(M3meHeHHas pepakums, 3m. Ne 1)

AN®ABUTHbIA.YKA3ATEJIb TEPMUHOB HA HEMELIKOM

A3bIKE
Abbrand 133
Abbrandverlust 133
Abbrennstumpfschweissen 38

Absatzweises Mehrlagenschweissen 96



Absatzweises Schweissen
Abschmelzende Elektrode
Abschmelzfaktor
Abschmelzkoeffizient

Abzchragungswinkd

Abvwartsschweissen

Aluminothermisches Schweissen
Argonarc-Schweissen
Argon-Lichtbogenschweissen
Aufkohlende Flamme
Auftragskoeffizient
Auftragsschweissen
Auftragsschweissen mit Druck

Aufwansschweisen

Automatisches Lichtbogenschweissen

Automatisches Schweissen

Azetylenentwickler

Azetylenerzeuger

Baustellenschweissnaht

100

178

136

136

113

101

33

12

12

158

137

35

102

18

159

159

78



Bergabschweissen 103

Bergaufschweissen 104
Buckelschweissen 41
CO=-Schutzgasschweissen 13
CO2-Schweissen 13
Diffusionsschweissen 2
Direktor Lichtbogen 126
Doppellichtbogenschweissen 19
Dreh- und Schwenkvorrichtung 164
Drehvorrichtung 163
Druckschweissen 48
Durchlaufende Naht 71
Diisse 148
Eckstoss 29
Eckverbindung 59
E-Handschweissen 16
ENV-Schweissen 26
Einbrand 122
Einbrandfehler 196

Einbrandkerbe 201



Einbrandtiefe

Eingeschriner Lichtbogen
Eingetragenes Schweissgut
Einrichtungschweissen

Einspannknge

Elektrodendraht
Elektrodenhalter
Elektrodenmantel

Elektrodenumhiillung

Elektronenstrahlschweissen
Elektroschlackeschweissen
Ersatzgas

ES-Schweissen
Explosionschweissen
Fallinahtschweissen

Feste Badsicherung
Feuerschweissen
Flussmittel

Fugenvorbereitung

116

125

120

99

134

173

149

180

180

30

29

161

29

45

10

169

49

182

110



Gaseinschluss

Gaspore
Gaspressschweissen
Gasschmelzschweissen
Gasschweissen
Gegennaht

Grandwerkstoff

Halbautomat ™r Lichtbogenschweissen

Hammerschweissen
Handlichtbogenschweissen
Handschweissen

Harte Zwischenlage
Heftnaht
Hochfrequenzschweissen
Impulslichtbogenschweissen
Indirektor Lichtbogen
Infestigte Zone
Injektorschweissbrenner
Kaltpressschweissen

Kaltschweissen

194

194

52

32

32

76

115

143

50

16

77

44

127

92

155

95

95



Kaltschweissteile 196

Kantapparat 166
Kantenabsthragung 111
Kantenversatz 203
Kantenvorbereitung 110
Kanter 166
Kaskadenschweissung 97
Kehlnaht 67
Kehlnahtdicke 84
Konkavitat der Kehlnaht 83
Konkavitdt der Nahtwurzel 192
Kontakt-und Fhrungsrohr 145
Krater 19
Kupfer-Schweisspulver-Unterlage 171
Lage 80
Langstiss 187
Laserschweissen 31
Laserstrahlschweissen 31

Lichtbogenhandschweissen 16



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 nhemagenit
Mechanische Srhweisgsalsiistungen
Mechanisiertes Lichtbogenschweissen

Mechanisiertes Schweissen

Mehrdrahtschweissen

142

147

14

25

16

24

93

191

46

130

16

89

162

17

22



Mehrfachlichtbogenschweissen
Mehrlagennaht

Metallspritzer

Mikroriss

Minuspolung
Montageschweissung
Nahtbreite

Nahtformfaktor

Mahthiohe

Nahtschenkel
Nahtschweissen

Mahtiberhohung

Nahtvorbereitung
Nahtwurzel

Nichtabschmelzende Elektrode

Michfihertragens | jchtbegen
Niederdruckschweissbrenner
Normale Polung

Oberflache oxydation

Sffrungswirkel

20

75

199

190

128

78

87

88

84

86

42

82

110

81

177

127

155

128

200

114



Owydierende Flamme
Pilgerschrittschweissen
Plasmaschweissen

Pluspolung

Porengang

Porenzeile

Pressschweissen
Pressstumpfschweissen

Pulver

Pulver TrLichtbogenschweissen
Pulverdraht

Pulverkissen

Pulverzufuhr- und-absaugvorrichtung
Punktschweissen
Punktschweissung

Querriss

Rechnerische Nahtdicke
Reibschweissen

Reines Schweissgut

157

95

28

129

193

195

48

39

182

183

176

170

168

40

68

188

85

47

120



Relativer Schweissgutverlust
Riss

Rahrchendratt

Rollen-Drehvorrichtung

Rollennahtschweissen

Rollennahtschweissen von Stumpfstisse
Rollennaht-Widerstandsschweissen
Saugschweissbrenner

SchenkelEnge

Schlackeeinschluss
Schmelzpulver
Schmelzschweissen

Schragaufwantsschweisen

Schutzgaslichtbogenschweissen
Schutzgasschweissen
Schutzgaszufuhrvon Fickseiteder Naht
Schwehrkraftschweissen
Schweissagregat

Schweissanlage

138

186

176

165

42

43

42

155

86

198

184

104

11

11

109

27

152

141



Schweissbad

Schweissbarkeit
Schweissbrenner
Schweissbrenner ohne Injektor
Schweissdraht
Schweisseinheit

Schweissen

Schweissen in kontrolierter #fmosphare
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 schleppender Brennerstellung
Schweissen mit:stechender Brennerstellung
Schweissen mit'Zwillingselektrode

Schweissen ohne Unterlage

117

135

154

156

172

64

56

108

21

34

26

22

23

106

105

21

107



Schweissgang
Schweissgenerator
Schweissgleichrichter
Schweissgrat
Schweissgut
Schweisskonstruktion
Schweisskopf
Schweisslinse

Schweissnaht

Schweissplatz (mit AHsmstungen)

Schweisspulver
Schweisspunkt
Schweissraupe
Schweissrichtung
Schweissteill
Schweisstraktor
Schweisstromquellen
Schweissumformer
Schweissverbindung

Schweisszusatzdraht

98

151

150

132

121

63

144

70

65

140

182

69

79

94

64

146

151

153

57

174



Selbstschutzdraht

Sinterpulver ™" UP-Schweissen

Spalt

Spaltbreite
Spannvorrichtung
Speisequelle
Sprengschweissen
Spritzer
Stauchen
Stauchung
Stegabstand
Stegflanke
Stirnstoss
Stossnaht
Streckenenergie

Stumpfnaht

Stumpfschweissverbindung

Stumpfstoss

Symmetrisch unterbrochene Naht

Thermitschweissen

175

185

114a

114a

167

51

45

199

131

131

114a

112

62

66

139

66

58

58

73

33



T-Stoss 61

T-Verbindung 61
Unerlappstss 60
Uherlappremindung 60
Ultraschallschweissen 54
Umgekehrte Polung 129
Umhiilte Elektrode 179
Urnhlllungsmasebeiwert 181
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



Warmeeinflusszone

Wasser-Elektrolyse Generator
Weiche Zwischenlage
Widerstandsschweissen
Widerstandsstumpfschweissen
Woulst

Wurzel
Zusammenschmelzzone
Zusatzmetall

Zusatzwerkstoff

Zusatztdraht
Zweielektrodenschweissen

Zweilichtbogenschweissen

124

160

90

36

37

202

81

123

119

119

174

21

19

(M3meHeHHas pepakums, M3m. Ne 1).
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Acetylene generator
Air gap

Arc spot welding

A3bIKE

159

114a

24



Arc welding

Arc welding flux
Arc welding torch
Argon-arc welding

Automatic arc welding

Automatic arc welding machine

Automatic welding
Backing bar
Back-step sequence
Back-step welding
Base metal

Bead

Bevel angle

Block sequence
Blowhole

Blowpipe without injector
Branched crack
Building-up welding
Butt joint

Butt-seam welding

183

147

12

18

142

169

95

95

115

79

113

96

194

156

189

58

43



Butt weld

Burn-off loss

Burn-out

Burn-out loss
Burn-through

Carburizing flame
Cascade welding

Ceramic agglomerated flux
Chain intermittent fillet weld
Chain intermittent weld
Changing gas

Coated electrode

Coating mass factor

CO2-welding

Cold pressure welding

Cold welding

Combined copper-flux backing
Complete fusion

Constricted arc

Consumable electrode

66

133

133

133

197

158

97

185

73

73

161

179

181

13

55

55

171

122

125

178



Consumable electrode arc welding
Continuous weld

Corner joint

Covered electrode
Crack

Crater

Deposited metal

Depth of penetration
Design throat thickness
Diffusion welding
Direction of welding

Downhill welding

Downward welding (in the inclined position)

Driving roller device
EHV welding

Edge bevelling
Edge displacement
Edge joint

Edge preparation

Electrode coating

71

59

179

186

118

120

116

85

53

94

101

103

165

26

111

203

62

110

180



Electrode holder
Electrode wire

Electron beam welding
Electroslag welding
Explosion welding

Filler metal

Filler wire

Fillet weld

Fillet weld concavity

Fillet weld leg

Fillet weld throat thickness
Firecracker welding

Fixed molten pool support
Fixture

Flange joint

Flash

Flash butt welding

Flux apparatus

Flux backing

Flux cored electrode (wire)

149

173

30

29

45

119

174

59, 67

83

86

84

26

169

167

62

132

38

168

170

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 11
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
Heat affectedzone 124

Heat input 139



High frequency welding 44

Initial extension 134
Injector blowpipe 155
Injector torch 155
Intermittent weld 72
Interrupted weld 72
Jig 167
Lack of fusion 196
Lap joint 60
Laser beam welding 31
Laser welding 31
Layer 80
Linear porosity 195
Local strengthening 93
Longitudinal crack 197
Low-pressure torch (blowpipe) 155
Magnetic arc blow 130
Magnetic-pulse.welding 46
MAG-welding 8

Manipulator 63



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
Nozzle

One direction:welding
Orbital welding

Overlap

16

162

89

17

137

190

20

22

75

75

177

127

145

99

108

202



Overlap joint

Overlaying

Oxidizing flame

Parent metal

Pass

Plasma-arc welding

Point welding

Position pipe-welding

Pressure gas welding

Pressure welding

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

60

157

115

98

28

41

108

52

48

156

49

41

15

138

36

37, 39

42

40

129



Roll welding 51

Root concavity 192
Root face 112
Root opening 114a
Run 98
Sealing bead 75
Seam welding 42
Self-shielding wire 175
Semi-automatic arc welding machine 143
Semi-submerged arc welding 23
Shrinkage cavity 191
Site weld 78
Skip welding 100
Slag inclusion 198
Soft interlayer 90
Spatters 199
Sport weld 68
Sport weld nugget 70
Staggeredintermitient weld 74

Step-back welding 95



Straight polarity
Submerged arc welding
Surface oxidation
Surfacing

Tack weld

T-joint

Tee joint

Thermit welding
TIG-welding
Transferred arc
Transverse crack
Twin-arc welding
Two-electrode welding
Ultrasonic welding
Undercut

Underwater arc welding
Uninterrupted weld
Uphill welding

Upset metal

Upsetting

128

10

200

144

61

61

33

126

188

19

21

54

201

14

71

102

132

131



Upset welding 39

Upward welding (in the inclined position) 104
Versatile welding rotator 164
Vibrating elecrode arc welding 25
Water electrolytic generator 160
Weakened zone 92
Weld 65
Weldabulity 135
Weld bead 79
Weld convexity 82
Welded assembly 64
Welded structure 63
Welded joint 57
Weld geometry factor 87
Welding 1
Welding bath 117
Welding converter 153
Welding flux 182
Welding generator 151

Welding head 144



Welding machine

Welding-on with pressure

Welding pool

Welding puddle

Welding rectifier

Welding set

Welding station

Welding filter

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

141

35

117

117

150

152

140

166

148

146

56

172

105

106

107

34

121

70

69

82



Weld root 81

Weld root gas shielding 109
Weld shape factor 87
Weld spot 69
Weld width 88
Worm-hole 193

(M3meHeHHasn pepakums, M3m. Ne 1).
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Angle d'ouverture 114
Angle du chanfrein (de chanfreinage) 113
Arc tontracts 125
Arc Etranglé 125
Arc non tfranstre 127
Arc transfré 126
Assemblage @recouvrement 60
Assemblage en bout 58
Assemblageen. T 61
Assemblage stutee 57, 64

Bain de fusion 117



Bain de soudage

Bavure

Buse

Buse de chalumeau (de torche)
Caniveau

Chaine des pores

Chalumeau @ basse pression
Chalumeau @gas

Chalumeau # haute pression
Chalumeau @ injecteur

Chalumeau (torche) de soudage #l'are
Chalumeau sans injecteur
Chanfrein

Chanfreinage

Coefficient de dérdt (denosition)
Coefficient de fusion

Coefficient de perte en, métal
Concavité de la‘racine (de la soudure)
Concavité de laisoudure

Construction soutee

117

132

145

148

201

195

155

154

156

155

147

156

111

110

137

136

138

192

83

63



Convertisseur de soudage
Cordon

Cordon #l'envers

Cordon support

Cite de la soudure d'angle
Couche

Couche intermédiairedoyce
Couche intermediairedyre

Cratére

Culbuteur de soudage

Débordement

Denivellation des bords

Déposition

Direction de la soudure
Dispositif d' 2meree; de flux
Dispositif de fixation
Eclaboussures
Ecartment'des bords

Electrode consumable

153

79

76

76

86

80

90

91

118

166

202

203

94

168

167

199

114a

178



Electrode eurobée

Electrode non consumable

Energie absortee pgr unite de longueur

Enrobage de électrode

Ensemble soute

Epaisseur 4 clin

Epaisseur d'une soudure en angle
Epaisseur nominale de la soudure
Equipement Mechaniqueqe soudage
Facteur de masse du revétement
Facteur 28ometinuede |a soudure
Fil (baguette) @ souder

Fil d'apport (de soudure)

Fil- electrode
Fil-&lectrode autoprotege
Fi| fourre

Fil pour soudage
Fissure

Fissure longitudinale

Fissure ramifice

179

177

139

180

64

84

84

85

162

181

87

172

174

173

175

176

172

186

187

189



Fissure transversale
Flamme carburante
Flamme oxydante

Flux agglorméré

Flux cEeramigue

Flux de soudage

Flux fondu en poudre

Flux pour le soudage #l'arc
Fusion compléte

Gaz de remplacement

Genérateur d'acetyl éne

G énérateur d'électrulyseaqueuse

Génerateur de soudage

Groupe ®#lectroséne de soudage

Hétérogénéité mecanique

Inclusion du laitier
Joint @ bords televées
Joint @ recouvrement

Joint d'angle

188

158

157

185

185

182

184

183

122

161

159

160

151

152

89

198

62

60

59



Joint des plaques Wdaposées

Joint en bout

Jointen T

Joint soud

Largeur de la soudure

Latte

Latte en cuivre et en flux

Lentille de soudure

Longueur bors-mors

Machine #souder

Machine automatique de soudage @I'arc
Machine semi-automatique de soudage l'arc
Manipulateur @ rouleaux

Manipulateur de soudage

Manipulateur iniversel de soudage
Manque de Penétration

M eplat

M etal d'apport
Metalde base

Métalde |a soudure

62

58

61

o7

88

169

171

70

134

141

142

143

165

163

164

196

112

119

115

121



Métal deposé

b étal refoule

Microfissure

Monture

Morsure

Noyau de soudure
Oxydation superficielle
Passe

Perte de soudure
Point de soudure
Point soud

Folarigé jnverse (négative )
Folarie normale (directe)
Forosie de la soudure
Porte- électrode
Positionneur

Poste de soudage
Préparatinndes bords

Procéde argonarc

120

132

190

167

201

70

200

98

133

69

69

129

128

194

149

163

140

110

12



Profondeur de Penétration

Protection par gaz de la racine de soudure

Racine de la soudure

Raffermissement locale

Rechargement

Rechargement avec pression

Redresseur de soudage

Réfoulement

Retassure

Fevéternent d électrode

Sens de la soudure

Soudahilig

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

3 arcs multiples
4 courant Pulse
3 deux arcs

3 deux 2lectrodes
ddouble arc

4 froid

116

109

81

93

35

150

131

191

180

94

135

20

15

19

21

19

55



Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

Soudage

3 haute fréguence

4 |a flamme

4 |a forge

3 la molette

3 ]a molette par ecrasement

4 |'arc

4 |'arc avec Electrode consumable
4 |'arc avec #lectrode non consumable
4 |'arc avec Elettrodevipratoire

4 'arc manuel

3 |'arc sous argon

3 |'arc sous flux solide

3 |'arc sous l'eau

4 |'arc sous protection gazeuse

4 |'argonarc

Soudage aluminothermique

Soudage

3 pas de pelerin

Soudage ascendant

Soudage_au galet

Soudage au gatel par &crasement

44

32

50

42

43

25

16

12

10

14

11

12

33

95

102

42

43



Soudage au laser

Soudage au plasma

Soudage au plasma d'arc (# I'arc plasma)

SoudageaUMQME

Soudage #U198ene par pression
Soudage automatique

Soudage automatique I'arc
Soudage aux galets

Soudage avec addition de flux
Soudage avec #lectrode couchée
Soudage avec &lectrode inclinge en arriere
Soudageavecémmmdemﬂméeenavant
Soudage avec élettrodes myltiples

Soudage avec pression

Soudage CO*?
Soudage dans un sens

Soudage descendant

Soudage descendant (en position incliree)

Soudage desjoints fixes

Soudage électroslag

31

28

32

52

18

51

23

26

106

105

22

34

13

99

101

103

108

29



Soudage en atmosphere contrilée 56

Soudage en bout par resistance 37,39
Soudage en cascade 97
Soudage fractionne 100
Soudage MAG 8
Soudage manuel 2
Soudage Mmécanisé 3
Soudage Mécanisk @ |'grc 17
Soudage MIG 8
Soudage montant 102
Soudage montant (en position inclinge ) 104
Soudage orbital 108
Soudage par blocs successifs 96
Soudage par bombardement #'ectroniaue 30
Soudage par bossages 41
Soudage par diffusion 53
Soudage par #tinzelage 38
Soudage parfaisceau d'electrons 30
Soudage parfaisceau laser 31

Soudage par forgeage 50



Soudage par friction

Soudage par fusion

Soudage par gradin inverse
Soudage par 9ravité

Soudage par explosion

Soudage par impulsions

Soudage par points

Soudage par points #I'arc

Soudage par pression

Soudage par pression au four
Soudage par pulsations Mmagrétiques
Soudage par résistance

Soudage par resistance #la molette
Soudage par ultrasons

Soudage sans support

Soudage souse laitier €lectratondicteur
Soudage TIG

Soudure

Soudure #couches multiples

Soudure @ plusieurs couches

47

96

27

45

15

40

24

48

49

46

36

42

54

107

29

57, 65

75

75



Soudure bout #bout
Soudure brilée

Soudure continue

Soudure d'angle

Soudure de montage
Soudure de pointage
Soudure discontinue
Soudure discontinue 2ltermee
Soudure discontinue s¥mmeétrique
Soudure en bout

Soudure en corniche
Soudure en plusieurs passes
Soudure intermittente
Soudure par points
Soufflage magrétiaue
Soufflure vermiculaire
Support

Support de flux

Surepaisseltde. g soudure

Talon

66

197

71

67

78

a4

72

74

73

66

59

75

72

68

130

193

169

170

82

112



Tée de soudage 144

Tracteur de soudage l'arc 146
Zone affaiblie 92

Zone de liaison 123
Zone influentée thermiquement 124
Zone thermiquement affectée 124

(M3meHeHHas pepakums, A3m. Ne 1)
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