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Hacroamnfi cragiapt yCTaHABJIHBaeT TNpHMeHsieMble B HayKe, TeX-
HHKE H NPOM3BOJACTBE TEPMHHBLI U ONpELeJeHHS OCHOBHBIX NOHATHHA B
0o6JracTH CBapKH MeTaJljIoB.

TepMiuHbl, YCTAHOBJIEHHBIE HACTOSILHM CTaHIApTOM. 0O6sI3aTeNbHBI
IJisl TpHMEHEeHHsi B JOKYMEHTAalMH BCeX BHIAOB, yueOHHKAXx, yueGHbIX
noco6GUAX, TEXHHUECKON M CIpaBOUHOi Jureparype. B ocranbubix caay-
yasix MpUMeHeHHe 3THX TePMHHOB PEKOMEHIyeTcs.

Jnst KaXJA0ro NOHATHS YCTAHOBJEH OJHH CTaHIapTH30BaHHHIH Tep-
mvuH. [IpuMeHeHHe TepMHHOB-CHHOHHMOB CTaHIapTH30BAHHOrO TEpMHHA
sanpemaercs. HejgomycTHMble K DPHMEHEHHIO TePMHHBI-CHHOHHMBL
nprBedeHsl B CTAHJapTe B KauecTBe CIPABOYHBLIX H 0GO3HAUEHH TMOMe-
toii «Ham».

B craniapre B KauecTBe CHPaBOYHHIX MpHBENEHB HHOCTPaHHbIE
3KBHBAJIEHTHl CTAHAAPTU30BAaHHBLIX TEPMHHOB Ha HeMmenkoMm (D), aur-
auiickom (E) u ¢pannysckom (F) sswbikax.

B cayuae, Korja cylilecTBeHHble NPH3HaKH MOHATHA COAepKarTcs
B OyKBaJbHOM 3HAYeHHH TePMHHA, ONpejesieHHe He NPHBEIEHO H COOT-
percTBeHHo B rpade «OmnpeneseHie» nocTasieH Npoyepk.

Jas oTaeJdbHBIX CTaHAApPTH30BaHHLIX TEPMHHOB B KayecTBe CIpa-
BOUHLIX NPHBEAEHH NOSCHAIOLIHE 3CKH3HI.

B cranzapre npuBeleHnl aji(paBUTHblE YKa3aTeqH COAEPKAaIIHXCH
B HeM TEepMHHOB Ha PVCCKOM fi3blké H HX HHOCTPAHHBIX 3KBHBAJIEHTOB.

CraHnapTH30BaHHbBIE TEPMHHBL HaOpaHb NOJYXKHDHLIM IWPHDTOM,
a HeoMyCTHMble CHHOHHMBI — KyPCHBOM.

Hspanue ohuumansHoe Nepenevatka Bocnpeljena
*

© Usparenscteo craHgapros, 1974
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TepMAn Onpenenesne
HAbl CBAPKH
1. Ceapka [Tpouecc moayuyeHHs Hepa3bEMHBIX COeLHHE-
D. Schweilen HHIl NOCPECTBOM YCTAHOB.IEHHS MEXaTOMHEIX
E. Welding cBsi3el MeKAy CBAapHBAEeMEIMH 4YacTAMH TNpH
F. Soudage HX MeCTHOM HJH 0OIleM HarpeBe uIH NJa-
CTHYECKOM  1eOpPMHPOBAHUH, HIH COBMECT-
HbIM JEACTBHEM TOTO H ADYroro
2. Hannaska Hanecenne ¢ momombio CBapKH cios Me-
D. Auftragsschweiflen Ta;Jla Ha NIOBEPXHOCTb H3AeJHS
E. Surfacing
F. Rechargement
3. Ceapxa maasJeHneM CBapka ¢ MeCTHBIM pacHIaBJeHHEM COeIH-
D. Schmelzschweien HAeMBIX YacTell 0e3 NpHMeHEHHS NPHOOS
E. Fusion welding
F. Soudage par fusjon
4, Jlyrosas cBapka Csapka nnaBieHHeM, Hpd KOTOPOH Harpes
D. Lichtbogenschweifien OCYHIECTBASIETCA 3JMEKTPHYECKOl Xyrof
E. Arc welding
F. Soudage a l'arc
5. JyroBas cBapka nJaasuuIUMCS ZlyroBas cBapka, BHIOJHAEMas 3JEKTPO-
MEKTPOROM A0M, KOTOpHIA, pacmaaBissicb NpPH CBapke,
D. Schweifien mit einer abschmel | cayXHT npHcagounHIM MeTaLIOM
zenden Electrode
E. Consumable electrode welding
F. Soudage avec fil fusible
6. Ceapka OTKDBITOH RYroH IlyroBas cBapxa NIaBaUIEMCS 3JIEKTPONOM,
D. Lichtbogenschweiflen mit ocyulecTBasieMass Ge3 NoJa4d 3aUIHTHOro ra-
Selbstschutzdraht 3a HJM CBapouHoro (uuoca, ApH KOTOpod 30HA
E. Open arc welding AYTH JAOCTYNHA HAG.II0JeRHIO
F. Soudage a V'arc a l'air libre
7. JlyroBasi cBapka HenaasgmHM- Jyrosas cBapka, BEIOaHAE€MAan HEPACHAAB-

CH 3JIEKTPOAOM
. Lichtbogenschweifien mit nich-
tabschmelzender Electrode
. Arc welding using a noncon-
sumable electrode
Soudage a l'arc avec électro-
de réfractaire
Ceapka noj awcom
. Unterpulverschweifien
. Submerged arc welding
. Soudage a Tarc sous flux
9. lyrosaa csapka B 3aHTHOM
rase
Han. lasosaextpuscckas csapra
D. Schutzgaslichtbogenschweiflen
E. Gas-shielded arc welding
F. Soudage a l'arc sous protec-
tion gazeuse

mHoe m Mmoo

JAAIOMUMCH OPH CBapKE SJCKTPOIAOM

JyroBasi cBapka, mpH KOTOPOH ayra TOpuT
MO CIO8M CBAapOYHOTO (uiioca

JyroBas cBapka, NpH KOTOPOH B 30HY
AVFH nonaercs 3aHTHHH ras
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[Ipodoancerue

TepMndg

Onpeaenenne

10. Aprosoanyrosas cBapka

D. Argon-Lichtbogenschweiflen
E. Argon-shielded arc welding
F. Soudage ,Argonarc”

11. Ceapxa B yriekucaom rase
D. CO,-Schutzgasschweiflen

E. CO,-welding

F. Soudage sous CO»

12. Noasoauas cBapka

D. UnterwasserschweiBien

E. Underwater welding

F. Soudage sous ['eau

13. MmnyaucHo-ayrosasi cBapka
D. Impuls-Lichtbogenschweifien
E. Pulsed arc welding

F. Soudage a l'arc pulsant

14. AsToMaruyecKkas Ayrosas
crapka
D. Automatisches Lichtbogen-
schweiflen

E. Automatic arc welding

F. Soudage automatique & l'arc

15. Jlsyxnpyrosas cBapka

D. Zweilichtbogen-Schweiflen

E. Double-arc welding

F. Soudage & I'arc double

16. Muoropyrosas ceapxa

D. Mehrlichtbogen-Schweiflen

E. Multi-are welding

F. Soudage a l'arc multiple
17. JAByxanexkTponHas csapka

D. Zweielektrodenschweifien

E. Twin electrode welding

F. Soudage avec deux électrodes

paralléles

18. MHoroatexTpoaHas CBapka

D. Mehrelektroden-Schweifien

E. Multi-electrode welding

F. Soudage avec électrodes pa-

ralléles multiple
19. Csapka no dguocy
D Schweilen mit Pulverzugabe

E. Arc welding with additive
flux

F. Soudage avec addition de
flux

20. IonyasromaTHueckas Ayro-
pas cBapka
D. Halbautomatisches Schweifien
E. Semi-automatic arc welding
F. Soudage & I’arc semi-automa-
tique

Nyrosast cBapka B 3allWTHOM rase, mpH
KOTOPO B KayecTBE 3aUIHTHOTO a3a HCNOJib-
3yeTca apro

Jyrosast csapka B 3allHTHOM Trase, NpH
KOTOpOH B 30HY JYIH Tofaercs YIVIEKHCAKH
ra3

Jyropas cBapka, TpH KOTOpoil cBapHBaeMHe
9aCTH HaxXOXATCH NoJA BOxOil

JlyroBas cBapka, mpH KOTOpOil TOK IepHO-
KHYECKH H3MEHAIOT HMAYJIbCAMH 1O 3afaHHOR
nporpaMme

Hyrosast cBapka, @pH XOTopoli mojaava
aAaBslleroca 31€KTPoja H nepeMellleHHe AYCH
BAO.1b CBapHBAEMHX KPOMOK MeXaHH3HDOBAHBL

ABToMaTHYeCKas yroBas cBapia, OCyile-
cTBJAfieMas OJHOBPEMEHHO ABYMS HyraMu ¢
pasie’bHHM NHTAHHEM HX TOKOM

ABTOMaTHUECKAN Ayroeasg cBapka, ocyme-
CTBJIAE€MAass OJHOBPEMEHHO Gosee uyeM ABYMA
AyraMp ¢ PasAejbHbIM TIHTAHHEM HX TOKOM

ABTOMaTHYECKAA Ayrosas (BapxKa, ocyme-
CTB.JIs€Masa OAHOBPEMEHHO JABYMA  3.1€KTPO-
JaM#d ¢ OGIIMM MOJBOJAOM CBAPOYHOrCO TOKA

ApTomaTnueckast Ayrosas cBapka, ocyile-
cTBJfieMasi OXHOBpeMeHHO G6ojee YeM IBYMS
3MEKTPOJaMH ¢ OOIMM NOABOAOM CBapOYHOro
TOKa

ABroMaTHyeckasn Ryrosasi cBapka, NMpH KO-
TOPOR Ha cBapHBaeMble KPOMKH HaHOCHTCA
c10H (aioca, TOAMIAHA KOTODOTO MeHbule AY-
TrOBOTO NIPOMEXKYTKA

JyroBass cBapka, npH KOTOPOH MeXaHH3H-
pOBaHa TOJBKG NOJaua 31EKTPOAHOH nPOBO-
JIOKH
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Il podoaxcenue

TepMuH

Onpenenenue

21. Pyunas pyrosas cBapka

. HandschweiBlen, E-Schweiien

. Manual arc welding

. Soudage mannael

. Bubponyrosas capka

. Lichtbogenschweilen mit vib-

rierender Electrode

. Vibrating electrode arc Wel-

ding

. Soudage a larc
électrode vibrante

. CBapka NexayuM IIEKTPOROM

. Unterschienenschweifien

. Firecracker welding

. Soudage avec électrode co-
uchée

avec une

Mmoo m W ukmmo

24, CBapka HaKJIOHHBIM 3JNEKTPO-

AOM
Han. I'pasurouuonnas csapra
Csapra 8 yeoa

D. Lichtbogenschweiflen mit ge-
neigter Elektrode

E. Gravitation arc welding

F. Soudage a I'arc
électrode appuyée

25. Mlaasmennas cBapka

D. Plasmaschweiflen

E. Plasma-arc welding

F. Le soudage a plasma

26. DNEKTPOUINAKOBAS CBApPKa

D. Elektroschlackeschweifien

E. Electroslag welding

F. Soudage sous laitier é&lectro-
conductive

27. JeKTPOHHO-NY4eRaA CRAPKA

D. Elektronenstrahlschweiflen

E. Electron beam welding

F. Soudage par bombardement
électronique

28. Jlasepuas csapka

D. Schweilen mit Laserstrahlen

E. Laser welding

F. Soudage laser

29. I'azosas cBapka
D. Gasschweiflen
E. Gas welding
F. Soudage aux gaz

avec une

Jlyropas cBapka IUTYYHBIMH 31€KTPOAAMH,
NPH KOTOpOil MOJaya 3JeKTpPoja M Mepemelle-
HHe AYTH BJOJb CBADHBaEMBIX KPOMOK UpoO-
H3BOAATCS BPYUHYIO

JlyroBas cBapka MIaBAIIHMCH 3JIEKTPOLOM,
KOTOpbIT BHEpHpYET, BCIEACTBHE Uero Ayro-
Bole paspsaibl YePeLYOTCS C KOPOTKHMH 3a-
MBIKaHHAMH

Hlyropas cBapka, NPH KOTOPOIl HENOABHK-
HBIfl nJaBsiUiMACA  SNeKTPOA  VKJAIHBaeTcs
BJOJIb CBapHBAEMBIX KPOMOK, a Jyra mnepe-
MellaeTcss no Mepe pacljaBjaeHHs 3.JeKTpoja

JyroBas cBapka, NpH KOTODOH TJaBAUIAf-
€ 3JEKTPOJA Pacnosaraercss HakJAOHHO BAO.IL
cBApHBAaEMHX KDOMOK H II0 Mepe pacniabie-
HHst JBHXKETCA O] AEHCTBHEM CH.bl THXKECTH
HJIH OPYKHHL

CBapka naaejeHHeM, NpH KOTOpPOE Harpep
OPOH3BOJAUTCH CHATOH Xyroit

Cpapka NLIaBJeHHEM, OpPH KOTOPOR A4A Ha-
rpepa MeraJia MCOOAb3YeTCA Tenjo. BblAe-
Jsouieecss NPH NMPOXOXICHHUH SJIEKTPUYECKOTO-
TOKAa uepe3 pacliiaBieHHbl WIaK

CBapka naiaBjeHHeM, NPH KOTOPOR 151 Ha-
TPEBa COGNMHSIEMHX dacTeil HUCMOIb3YeTCs
3HEepTHS 3AEKTPOHHOrO Jyda

Ceapka OnaBjieHHeM, 0OpH KOTOpCH  Xs
MECTHOr0 pacnyaBieHHs COeJHHSAEMBIX Uac-
Tell MCIOAb3VETCA 3JHEPrHsl CBETOBOTO Jyua,
NOJYYeHHOr0 OT ONTHYEeCKOr0 KBaHTOBOrO re-
HepaTopa

Ceapka n:;apJeHMeM, NpH KOTOpoff Harpes
KPOMOK COERHHSIEMBIX HacTefi MNPOH3BOIUTCH
nJjaMeneM rasoB, CKHraeMblX Ha BHXO0JAE ToO-

peJKHn 15 rasoBoil CBapKu
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Il podoaxcenue

TepMun

Onpenenenne

30. TepmurHad cBapka

D. Aluminothermisches Schweiben
E. Thermit welding

F. Soudage aluminothermique
31. KontakrHasl cBapka

D. Widerstandsschweifien

E. Resistance welding

F. Soudage par résistance

32. CrpikoBas KOHTRKTHAas CBapKa

D. Widerstands-Stumpisch-
weiflen

E. Resistance butt welding

F. Soudage en bout par résis-
tance

33. Crbikopasi cBapka onaasie-

HHEM

D Abbrennstumpfschweiflen

E. Flash welding

F. Soudage par é&tincelle

34. CrnikoBasi cBapKa CONpPOTHB-

JeHHEM

D. Pre8stumpischweilen

E. Upset welding

F. Soudage en bout par résis-
tance pure

35. ToyeuHass KOHTAKTHast CBapKa

D. Punktschweilen

E. Spot welding

F. Soudage par points

36. PenbedHas csapka

D. Biickelschweiflen

E. Projection welding

F. Soudage par bossages

37. llloBHas KOHTaKTHAR CBApKa

Han. Poauxesas csapra

D. Nahtschweifien

E. Resistance seam welding

F. Soudage en ligne continue

38. lJaroBas moBHas ceapxa

D. Schrittschweifien

E. Step-by-step welding

F. Soudage de proche en proche

39. IlloBHO-cTHIKOBAS CBapxa

D. Rollennahtschweiien von
StumpfstdBen

E. Butt-seam welding

F. Soudage en bout au galet

2  3ar 52

Ceapxa, npH KoTopoit Harpes OCYDIECTBJIsSt-
ercst CKHraHHeM TepMHTa

CBapra ¢ NpHMeHEHHEeM HNaBJeHHS, NPH KO-
TOpPOR Harpes MPOH3BOAMTCA Tel/JIOM, BHAE-
JSIeMBM TIPH MPOXOKIEHHH 3JIEKTPHUECKOro
TOKa uepe3 HAXOAALIHecs B KOHTakKTe coe-
AHHsieMble YacTH

KounrtaktHass cBapka, TpH KOTOPOW CO€IM-
HeHHe CBAapHBaeMHX uacTefl NPOHCXOAHT MO
[OBEPXHOCTH CTHKYEMBIX TOPLOB

CTnKOBasl KOHTAKTHAg CBapka, MpH KOTO-
pofi HarpeB Merasnsa CONPOBOXKAAETCs OIIAB-
JeHHeM COeMHSIEMBIX TOPLOB

CTHKOBasl KOHTAaKTHasi CBapka, 0pH KOTO-
poil Harpes Metaisa BBHIOJIHAeTcH G6e3 on-
JIaBJAEHHA COENHHAEMBEIX TOPUOB

Kontaktnast cBapka, TPH KOTOpOfi coexH-
HEHHe OSNEeMEHTOB NPOHCXOMMT HA Y4aCTKax,
OTPAaHYYEHHEIX TMOIMAMbIO TOPLHOB AEKTPOIOB,
MOABOAAIHX TOK H NMEPeNAOUHX YCHIHE CKa-
THS

KourakTuas cBapka, NPH XOTOPOH COeRH-
HeHHe 3IEeMEHTOB NMPOMCXOLHT Ha OTICJBbHBIX
V4acTKaX no 3apaHee NOATOTOBJNEHHMM BhI-
crynam

KonrtakTnas ceapKka. NpH KOTOpO#l coegn-
HEHHe 3JEMEHTOB BHIIOJHAETCA BHAXJNECTKY
BPAMAIOMUMHACK JMCKOBHIMH 3/1eKTPOAAMH B
BHIe HENPEepHIBHOFO HJM MPEPHBHCTOTO HIBA

IllosHass xowTakTHasi cBapka, MPH KOTOpOR
B MEPHOX TORaYH CBAPOYHOrQ TOKA JIHCKO-
BHE 3IeKTPOAM HENOABHKHE OTHOCHTEIBHO
naaenust

KounrakTnast cBapka, NpH KOTOpPOIl CTHIKO-
BOR WIOB 06pa3syercss noCAeJOBATEIbHHIM Ha-
rpeBOM H CKaTHEM COefIHHAEMBX KPOMOK
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IIpodoaxenue

TepMmuH

Onpenenenne

40. MHNYKLKOHHAA CBApKa
D. Induktives Schweifien

E. Induction welding

F. Soudage par induction

41. Ceapka 3anaceHHOH 3HePruei
Hxu. Csapka akkymysuposannotl
snepauell
D. Schweiflen mit
cherung

E. Stored energy welding

F. Soudage & I'accumulation
d’'énergie

42. KoHpeHcaTopHas cBapka

D. Kondensatorimpulsschweifien

E. Capacitor discharge welding

F. Soudage & [Paccumulation
d'energie dans des condensa-
teurs

43. Capka B3pHIBROM

D. Explosionschweiflen

E. Explosion welding

F. Soudage par explosion

44, MarHHTHO-NMNYJILCRAN CBapKa

D. Magnet-impuls SchweiBlen

E. Magnetic-pulse welding

F. Soudage d'impulsion magne-
tique

45. Ceapka paBieHHEM

Hnn. Csapia 8 18epdod guase.

Ceapka & T18epdom cocTos-
HuY

D. Prefischweiflen in fester Phase

E. Pressure welding

F. Soudage par pression

46. Newnan cBapka

D. Feuerschweiflen

E. Pressure welding with furnace
heating

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

Energiespei-

Crapka ¢ NpHMEHEHHeM NaBJEHUS, NPH KO-
TOpOfi HarpeB OCYIIECTBJAAETCS HHIYKTOPOM
TOKaMH BBLICOKOH YacTOTHL

MpuMeuanue TepMHHB U Ompeieneuus,
npuBefeHHble B nm. 4—l11, 13—18, 20—23,
25, 26, 29, 30, 40, ornocATca K  mpoueccy
cBapku. [Ina XapakTepHCTHKH HAIIaBKH cae-
AyeT INPHMEHATh aHAJIOTHYHBIE 3THM TepMH-
HH M ONpejeNeHHA ¢ 3aMEHOH B HHX CJIOB
«CBApKa» H <«CBapka NJaBjAEHHeM» CJIOBOM
«HAMAaBKa», a CJI0B «CBAPHBAEMBIX KPOMOK$
H «KpDOMOK COEIHMHAEMHIX YacTed» CJIOBAMH
«[IOBEPXHOCTh HAMMABJIAEMOro H3IEIAS»

Csapka, A3 KOTOpPO# 3HEPrHs HaKamIHBa-
erci B CHENHAJBHHIX YeTpOHCTBaX ¢ Adb-
HEHIIM HCHOJNBL3OBAaHHEM M8 Harpesa coe-
JHHAEMBX yacTel

Cpapka 3amaceHHOM 3Hepruell, HaKOMJIEH-
HOH B 3JEKTPHUECKHX KOHJEHCATOPAX

CBapka, npH KOTOpPofl cOexHHeHHe Ocylile-
CTBJISIETC B pe3y.ibTaTe BLISBAHHOIO B3PHLIBOM
coyAaapeHHss GHICTPO ABHKYIIMXCH uYacTei

Cpapka, TpH KOTOpOil COeIHHEHHe OCylle-
CTBJSIETCS B Pe3y;abTaTe COYIApeHHs CcoelH-

HAEMBIX uYacTel, BHI3BAHHOTO BO3JEHCTBHEM
HMTYJbCHOTO MarHUTHOTO TOJIS
Cpapka, ocydiecTBjfeMass TNPH TeMmnepa-

Typax HHXe TOUKH MVIaBJeHHS CBAapHBAeMBIX
MeTaJJI0B 6€3 HCNOJb30BAHHA TNPHAOA H C
NPUJIOKEHHEM JaBJEHHS, [JOCTATOUHOTO [AJs
cO3/aHHSA HeoOXOTHMOH INIacTHYecKoh Aedop-
Mal{H COCAHHACMBIX YacTef

Csapka JaBfeHMeM, TNpPH KOTOpOH Harpes
TIPOH3BOAHTCA B MedYaX HJM ropHax
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ITpodoaxcenue

TepMBH

Onpenenenne

47. Kysneunas cBapka

D. Hammerschweiflen

E. Forge welding

F. Soudage a la forge

48, CBapKa NMpPOKaTKOH

D. Walzschweilen

E. Roll welding

F. Soudage par laminage

49. Tasonpeccopasi cBapKa

D. Gasprefischweiflen

E. Pressure gas welding

F. Soudage aux gaz avec pres-
sion

50. Auddysronnas csapka

D. Diffusionschweien

E. Diffusion welding

F. Soudage par diffusion

51. Ceapxa TpenuneM

D. Reibschweiien

E. Friction welding

F. Soudage par friction

52. Yasrpassykosas cBapka

D. Ultraschallschweissen

E. Ultrasonic welding

F Soudage par ultrason

53. XonoaHas cBapka

D. Kaltprefschweissen

E. Cold welding

F. Soudage a froid

54. Ceapka B KOHTpOJaHpYeMOi#

aTmocdepe

D. Schweissen unter
baren Atmosphire

E. Welding under controlled at-

mosphere

F. Soudage
controllée

controlier-

dans I'atmosphére

CBapka jaBjeHHEM, HpPH KoTtopoil ocajgka
BBIMOIHAETCST YAapaMH MOJOTA

CBapKka pAaejeHMEM, OCYUIECTBAAEMAR NJa-
CTHYECKHM Je(OPMHDOBAHHEM B IIPOKATHHX
BaJKax

CBapka naBieHHeM, MPH KOTOpOH Harpes
MPOH3BOAHTCA NJaMeHeM Tra30B, CXKHMaeMhHX
Ha BLIXONE CBapOYHOH TI'OPEJKU

Csapka JaBieHHeM, OCYIIEeCTBIASeMad 34
cyeT B3aMMHOH IudGy3HH aTOMOB KOHTAKTH-
PYIOLIIHX yacrei TpH OTHOCHTEABHO IJAHTENB~
HOM BO3/IefICTBHH MOBLILIEHHOH TeMNepaTyph
Y 1pH HE3HAUHTEIbHOR NiacTHyecKoH aedop-
MauMa

Cpapxa pdaBleHHeM, HOpPH KOTOPOi HAarpes
OCyUlecTBJAsfieTCs TpeHHEM, BBISKIBaeMbIM Bpa-
IeHHEM OJHOM H3 CBapHBaeMHIX  YacTel

Csapka JaBueHHeM, oOcymiecTBisgeMas NpH
BO3IeHCTBHH YJIbTPA3BYKOBBIX KojieOaHHi

Csapka paBaeHHeM HDH 3HAUMTEJbHOHR nJa-
ctuyeckod pedopmanuu Ge3 BHeIHEro Ha-
rpeBa COCOHHAEMHX YacTer

Ceapka, ocyuwecrtsiasieMas B KaMepax, 3d-
TIO;THEHHKIX Ta30M ONpPefeNeHHOIC COCTaBa

CeapHbie COeJHHEHHSA W BB

55. CeapHoe coenMHernHe
D. Schweissverbindung
E. Welded joint

E. Joint soude

i

Hepasnenmnoe
CBapKoi

COoeIHHeHHe, BBHINIOJTHEHHOE
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IIpodoarxcerue

TepMHH

Onpenenente

56. CTniKOBOE COENHHEHHe
D. Stumpisto

E. Butt joint

F. Assemblage bout a bout

57. ¥YraoBoe coeaHHEHHE
D. Ecksto8

E. Corner joint

F. Assemblage d’angle

58. HaxaecTouHoe coeauHeHue
Han. Coedunenue enaxasecTky
D. UberlappstoB

E. Lap joint

F. Assemblage a recouvrement

59. TaspoBoe coeJHHEHHE
Han. Coedunenue enputots
D. T-Sto8

E. Tee joint

F. Assemblage en T (droit)

60. CeapHok yaen

D. Schweissteil

E. Welded assembly; weldment
F. Ensemble soudé

CpapHoe coeAHHEHHE JIBYX 3JEMEHTOB, pac-
NOJIOXKEHHMX B OZHOH IJIOCKOCTH HJH HA OX-
HOM NOBEPXHOCTH

CsapHoe cOeZHMHEHHE XBYX 3JIEMEHTOB, pac-
NOJOKEHHHX NOA NPSIMHM YrioM H CBapeH-
HEIX B MecTe NPHMBIKAHHS HX Kpaes

CpapHoe coefHHEHHE, B KOTOPOM CBapHBa-
eMble 3JIeMeHTH pPaclOJOXKEeHH TNapajienbHo
H NepeKpHBalOT APYT Apyra

s e

CBapHoe cOeIHHEHHE, B KOTOPOM K GOKO-
BOll [OBEPXHOCTH OXKHOIO 3JIEMEHTa NPHMH-
KaeT NMOR YriOM H NPHBapeR TOPUOM APYrok
3JeMEHT

Yacth KOHCTPYKUHH, B KOTOPOH CBapedbl
MPHEMHKAIOUHEe APYT K APYTY SJEMeHTH
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[Tpodoaxcenue

Tepuun

Ounpenenenue

61. Ceapuoit wos

D. Schweissnaht

E. Weld

F. Soudure

62. 3oHa coeaMHEHHS

.D Schweisszone

E. Welding zone

F. Zone de soudage

63. CrbikoBoli wWoB

D. Stumpfinaht

E. Butt weld

F. Soudure bout a bout

64. ¥raosoi mios

D. Kehinaht

E. Fillet weld

F. Soudure dangle

65. Toveunnit uioB

D. Punktschweifung

E. Spot weld

F. Soudure par points

66. Sapo Toukm

D. SchweiBlinse

E. Weld nugget

F. Noyau de soudure

67. TipepuipHCTHIA WIOB

D. Unterbrochene Naht

E. Intermittent weld

F. Soudure discontinue

68. LlenHoi npepbiBHCTHIH moB

D. Symmetrisch versetzte Naht

E. Chain intermittent weld

F. Soudure discentinue symétri-
que

YuacTok cBapHOro coeiHHeHHs, 06pa3oBaB-
WIHACK B pe3yJbTaTe KPHCTAJJIH3ALHH MeTa.l-
J1a CBapOYHOH BAHHH

3ona, rae o6pasoBajiHCh MEXKATOMHHIE CBA-
3 COeJHHAEMBIX YacTeli NpW cBapke jaBie-
HHEM

CBapHoH LIOB CTHKOBOTO COEJHHEHHA

CBapHoil W0B Yry0BOre, HaXJEeCTOUHOTO HJH
TaBPOBOTO CORAMHEHUH

CBapHOll OB HAaXJECTOYHOTO HJH Tappo-
BOTO COEIHHEHHI, B KOTOPOM CBf3b MexXAy
CBapEHHHIMH YACTAMH OCYUIECTBJSETCH B OT-
AeJbHEX TOUKaX

30Ha CBApHOH TOUKH, MeTai
THONBEPraics PACILIABICHUIO

KOTOpO#

Cpaprofi HIOB C NMPOMEXYTKaMH MO JJHHE

JIBYCTOPOHHHE TNPEpHIBHCTHI IIOB TaBpo-
BOFO COEJMHEHHA, Y KOTOPOro NPOMEXYTKH
pacHnosoKeHbl N0 OGeHM CTOPOHAM CTEHKH
OMH IPOTHB JApPYroro
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[1podorxenue

TepMuH

Onpeneiente

69. IllaxmaTHbI npepLIBHCTLIA

11ioB

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

70. HenpepniBHuil wos
D. Durchlaufende Naht
E. Continuous weld

F. Soudure continue
71. MHorocJoiiHbiét 0B
D. Mehrlagennaht

E. Multipass weld

F. Soudure en plusieurs passes
72. MoagapoyHblil OB
D. Kapplage

E. Sealing run

F. Reprise a l'anvers

73. NMpuxeaTka

D. Heftstelle

E. Tack weld

F. Soudure de pointage
74. MoOHTaXHbIH WOB
D. Montageschweiflung
E. Site weld

F. Soudure sur chantier
75. Baauk

D. Schweifiraupe

E. Weld bead; run

F. Chenille

76. Cnoit

D. Lage

E. Layer

F. Couche

JIByCTODOHHHI1 TIpDEpHIBHCTBIH IIOB TaBpoO-
BOTO COEHUHEHHS, Y KOTOPOro NPOMEXYTKH
Ha OJHOH CTOPOHE CTEHKH pacHoOJIOXeHBl Mpo-
THB CBapeHHBIX V4YaCTKOB IIBa ee Xpyroifi
CTODOHBI

CpapHoifi OB 6e3 NPOMEXKYTKOB IO IJIHHE

Cpapsoii 1N0OB, COCTOSMIMII H3 HECKOJbKHX
¢JI0eB

Menbmass yacTh HABYCTOPOHHEro 1Ba, BHI-
NOJHAeMast NPeABapHTe]bHO IJA MPEeJoTBpa-
[{eHHsI NPOKOILOB IPH MOCHeAYIOmeH CBapKe
WM HaKJajblBaeMas B MOC/AEHLHIO oOuepeib
B KOpeHb mBa JuA obecrnedeHus BLICOKOTO
KauecTBa IIBa

KopoTkuit cBapHofi 110B, npHMeHsEMBIl AJS
(uKCcallHH B3aHMHOTO pacHOJOXKEeHHd, pa3Me-
poB H (opMbl cOGHpaeMbIX TOA CBapKy 3Je-
MEHTOB

CBapBO#A OB, OCVIIECTBAAEMBIH Ha MecTe
MOHTaXa KOHCTPYKHHAH

Meram1, HanaBNeHHBI HJAH nepenJiaBjieH-
HBIH 32 OJHH NpOXO7

Yacte metasia CBApHOro uiBa, 06])830B8H-
Hast OAHHM HJIH HECKOJbKHMH BaJIHKaMH, pac-
nojaraloiEMHCA Ha OJHOM YPOBHe nofnepedy-
HOro Ce4YeHHs 1iBa



rocrt 2601—74 Crp. 11

ITpodoarxcenue

TepMHuH

Onpegestenue

77. KopeHn mBa

D. Nahtwurzel

E. Root (of weld)

F. Fond du chanirein

78. YcuieHHe CTHIKOBOIO 1IBA

D. Uberwdlbung der Stumpfinaht

E. Reinforcement of butt weld

F. Surépaisseur de soudure bout
a bout

79. ¥YcHaeHne yraoBoro isa

D. Kehlnahtiiberhohung

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

Yacrb CBapnoro Iupa, rjae AaHO CBﬁpO‘lHOfl
BaHHH MepecekKaeT mnOBEPXHOCTb OCHOBHOrO
MeraJjiaa

Kopewns wha

YacTe MeTansja CTHIKOBOTO  1IIBA, BO3BHI-
WAMAsACH HaJ NOBEPXHOCTbIO CBapHBaEMbIX
yactefl

oy
Y

(%

Uacte MeTaana, o6pasylouiasi BLITYKIOCTb
YIVIOBOro 11Ba

/]
722
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lIpodosncenue

Tepymun

Omnpeaencyie

80. OcnaGaenue yriosoro IIBa

D. Konkavitit der Kehlnaht

E. Fillet weld concavity

F. Concavité de soudure d'angle

81. Tonmuna yriosoro wea

D. Nahthéhe

E. Throat thickness

F. Epaisseur totale de la sou-
dure

82. PacuerHas BbicOTa YraoBOTO
mBa
D. Rechnerische Nahtdicke
E. Design throat thickness
F. Epaisseur nominale de la
soudure

Paccrosauie Mexay IJIOCKOCTBIO, MpPOX0Id-
meii yepes BHAHMbIE JHHHH CHOJABJIEHUS IIBA
C OCHOBHBIM METaJIJIOM H TNOBEPXHOCTHIO CBAp-
HOI'O MIBA, H3MEpEHHOE B MecTe HaHOoableh
BOTHYTOCTH YTJIOBOrO 1UBA

2

Haun6oabiee paccTofiEHe OT MOBEPXHOCTH
YIJIOBOrO 1IBa 0 TOUKH MaKCHMAbHOTO Npo-
MJ1aBJeHHUs OCHOBHOTO MeTaJia

& Ne

JruHa mepHneHAHKYAApa, ONYILEHHOrO H3
TOUKH MAaKCHMAaJbHOTO INpOMJABJIEHHA B MecCTe
CONPSXEHHA CBapHBaeMHIX YacTedl Ha TIHMo-
TEHY3Y HarGoJbIIErO BIHCAHHOTO BO BHEUIHIOK
JacTb YIJIOBOTO wBa MpAMOYTronbHOTG Tpe-
YroJbHHKa

i
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ITpodoaxcenue

TepMiun

Onpexeaenue

83. Karter yriosoro wisa

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

F. Coté

84. Pacuernniii
msa

D. Rechnerische Schenkellinge

E. Design leg of a fillet weld

F. C6té nominal

KaTer YrioBoro

Kparyaiiee paccrosiune OT NOBEpXHOCTH
0;iHOH H3 CBapHBaeMbIX 4YacTeli A0 FpaHHIb

yISIOBOTO UIBA HA NOBEPXHOCTH BTOpPOil CBa-
pHBaeMoOH 4acTu
—
K K

Iepexomsimui wepe3z 3a30p KaTer HanGoJdb-
flleT0 NPSIMOYTOJIBHOrO TPeYroALHHKA, BIHCaH-
HOTO BO BHEMIHIOIO 4acTh YrJOBOrO IIBA.

IMMpumMewanune. [lpy cumMeTpHUHOM [IBe
32 pacyeTHHII KaTeT NpHHHMaercs JIOGOH H3
PaBHHIX KaTeTOB, NPH HECHMMETPHYHOM LIBE—
MCHbIHK

TexHonorus csapxu

85. HanpaBueune csapku

D. Schweifirichtung

E. Direction of welding

F. Sens de la soudure

86. Ceapka Guaoxammu

D. Absatzweises  Mehrlagensch-
weiflen

E Block sequance

F. Soudage par bloes successifs

3 3ax. 523

HanpapnenHe HIBHKEHHS HUCTOYHHKA Tenaa
BACAb TPOJOSIbHOR OCH CBapHOTO COejHHEHHS

CBapra, TpH KOTOPOH MHOIOCACHHBIH IU0B
CBapHBAKOT OTJEJbHBIMH YJacTKaMH, a npo-
MeXYTKH MekKJy HHMH 3aN0gHAIT MO TOro,
KaK OyzeT 3aBeplIeHa CBapKa BCEro IIBa
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[Tpodoanenue
TepmMun Onpenenesse
87. O6parTHocTynenYaTas cBapka Cpapka, np¥ KOTOpOH CBApHOH INOB BHI-
D. Pilgerschrittschweifien MOJHSETCA CJASAYIOUIMMH OXHH 32 DYTHM
E. Back-step sequance y4acTKaMH B HamnpaBJeHHH, oGpaTHOM ofume-
F. Soudage a pas de pélerin My [PHpaILeHHIO IIBa
/
LT
L 7 2 7

88. CBapKa KacKanom Csapka, NpH KOTOpOR KaXABI RNociegyo-
D. Mehrlagenschweilen mit MHA Y9aCTOK MHOTOCJHOHHOrO WIBA MEePEKpH-

Pilgerschritt BaeT Becb HJH 3acTb NPEALIYHIEr0 y4acTKa
E. Cascade sequence
F. Soudage a pas de pélerin a

plusieurs passes
89. Mpoxon OnHokpaTHOe nepeMelligHHe B OAHOM Ha-
D. Schweiigang TIpaBJeHHH MCTOYHHKA HArpeBa NpH cBapke
E. Pass
F. Passe
90. Capka nanpoxon Ceapka, npH XOTOpOfl HanpaBJIeHHe CBap-
D. Schweiflen ohne Anderung der | KH HEH3MEHHO

Schweifirichtung
E. One direction welding
F. Soudage dans un sens
91. Ceapka BpasGpoc Cpapka, npH KOTOpO# CBapHOH WIOB Bhi-
D. Absatzweises Schweiflen MOJAHAETCA  yHacTKaMH, PACNOACKEHHBIMH
E. Skip sequance; wandering se- | Bpa36poc no ero nJaHHE

quance
F. Sondage fractionné
92. Crapka cBepxy BHH3 CBapka B BepPTHKaJbHOM TOJIOXEHHH, [pH
D. Abwartsschweilen KOTOPOil cBapoYHad BaHHA [epemellaeTcs
E. Downhand welding in the | cBepxy BHH3

vertical position
F. Soudage en descendant
93. Ceapxa cHM3y BBepX CBapxa B BEPTHKAJBHOM NOJOXKEHHH, NpH
D. Aufwirtsschweifien KOTOpO#i CBapouHas BaHHAa  HOepemMellaercs
E. Upward welding in the verti- | cunsy sBepx

cal position
F. Soudage en montant
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Iipodormenue

TepMuu

Onpenenenne

94. Csapka Ha CHyCcK

D. Schragabwartsschweifien

E. Downward welding in the
inclined position

moving the workpiece

. Soudure bord a bord en posi-
tion

. Moanys saituTROro rasa
Schutzgaszufuhr von Riicksei-
te der Naht

. Gas shielding the root surface
Amenée du gaz protecteur

. Pasgenka xporok

. Fugenvorbereitung

E. Edge preperation

F. Preparation des bords

100. Cxoc KpOMKH

D. Abschrigen

E. Bevelling of the edge

F. Chanireinage en Dbiseau du
bord

F. Soudage en descendant en
position inclinee

95. Ceapka Ha noabem

D. Schragdufwiartsschweiflen

E. Upward welding in the incli-
ned position

F. Soudage en montant en posi-
tion inclineé

96. Ceapka na pecy

D. Schweilen ohne Unterlage

E. Welding without backing

F. Soudage sans support a
I'anvers

97. Cpapka HENOBOPOTHHIX CTHIKOB

D. Stumpfnahtschweilen in
Zwangslage

E. Butt weld welding without

F

98

D.

v g

101. TipuTynnenne KpoMkH
D. Stegflanke

E. Root face

F. Méplat

3%

Cpapxa B HAKJOHHOM MONOXEHHH, IPH KO-
TOpOH cBapoyHas BaHHA TepeMelllaeTcs CBep-
Xy BHH3

Cpapka B HAK/JIOHHOM HOJIOXKEHHH, NPH KO~
TOPOA CBApOYHA# BAHHA MEpPEMEULaeTcs CHH3Y
BBEpX

OHOCTOPOHHAS CBapkKa
TIOAKJIA 10K

njaaBjesnem Oes

Csapra CTHKOBHX IIBOB NO 3aMKHYTOMY
KOHTYDY, TIpH KOTOpOfi OGBEKT CBAapPKH Henof-
BHXKEH

Tlopaua 3amuTHOrO rasa K oGpaTHOH cTO-
poHe COoeQMHJIEMHX 4YacTedl AJs 3aIlMHTH HX
PH cBapKe OT BO3XECACTBHA BO3IAYXa

Tpunanne KpoMKaM, NOAJEKAIGAM CBapke
HEOOXOIHMOA (POPMH

IpaMonvueAHHA cpe3 KPOMKH, NOFJIexKA~

mefi cBapke

HecxkorreHHas wacTb Toplia KPOMKH

7222
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ITpodoaxcenue

Tepuup

OnpexenenHe

102, OrbopToBKa KPOMKH
D. Bordel

E. Raised edge

F. Bord relevé

103. ¥roa cxoca KPOMKH
D Abschrigungswinkel
E. Bevel angle

F. Angle du chanirein

104. ¥roa pa3neixu KpoMoK
D. Offnungswinkel

E. Groove angle

F. Angle d’ouverture

105. OcHOBHO% MeTaan

D. Grundwerkstoff

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

106. Caybuua nponiasaenust
D. Einbrandtiefe

E. Depth of fusion

F. Profondeur de pénétration
107. Ceapounag BaHHa

D. Schmelzbad

E. Molten pool

F. Bain de fusion

108. Kparep

D. Krater

E. Crater

F. Cratére

109. Mpncanounbii MeTana
D. Zusatzwerkstoff

E. Filler metal

F. Métal d’apport

110. Hannasnennmii Metana
D). Eingetragenes Schweigut
E. Deposited metal

F. Métal déposé

H3rn6 KpoMmK# JAHCTa 10X NPAMBIM YIJIOM

ez

OcTpuift yroa Mexjay TIOCKOCTBIO cKOca
KPOMKH H TOPLOM

¥roa MexXny CKOUIEHHBIMH KPOMKAMH CBa-
pHBAeMBIX YacTell

o

MerTana mojapepralollHXCsi CBapKe CO€IHHE-
eMBIX yacTel

HauGoasmwasa ray6uHa paclliaBieHHd oOc-
HOBHOTO METa;/1a B CeYeHHH LIBa

YacTe cBapHOro [IBA, Haxoigulasacs MPH
CBapKe B XHAKOM COCTOSiHHH

¥Yray6aeune, ofpasyeMoe B cBapoOuHOll BaH-
He J2aBNeHAEM Ta30B JAYrH

Merana, NperHasHauYeHHBt OAs BBeJeHHSA
B CBapoO4YHYD BAHHY B [JOIIOJHEHHE K pac-
NIaBACHHOMY OCHOBHOMY METAaJdAy

IlepennaBieHHBIA  NPHCAZOUHHIA MeTand,
BBEJCHHB B CBaPOYBYI0 BaHHY B J0MOJHE-
HHe K OCHOBHOMY MeTasiay
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ITpodoancenue

TepMuH

Onpenenenne

111. Meraan wBa

D. Qeschmolzenes SchweiBgut

E. Weld metal

F. Métal de soudure

112. TlpoBap

D. Einbrand

E. Complete fusion

F Pénétration

113. 3ona cnaasaenus

D. Ubergangszone

E. Weld junction

F. Zone de liaison

114. 30Ha TepMHUYeCKOro BAHAHHS

Han. Tepexodnas 30un

D. WirmeeinfluSzone

E. Heat affected zone

F. Zone de transformation

115. OTkpeiTag ayra

D. Schweifitichtbogen beim
Schweiflen mit Selbstschutr-
draht

E. Open are (by welding with
selfshielding wire)

F. Arc ouvert (soudage avec fil-
¢€lectrode autoprotecté)

116. Cxaras ayra

Han. {laassennas dyza

D. Plasma-Lichtbogen

E. Plasma arc; constricted arc

F. Arc a plasma

117. Ayra npsaMero NeAcTBHA

D. Ubertragener Lichtbogen

E. Transferred arc

F. Arc transféré

118. Jlyra xecpeHHOT0 AeHCTBHUs

D. Nichtiibertragener Lichtbogen

E. Non-transferred arc

F. Arc non transféré

119. Npamas noaspHocTbL

D. Negative Polung

E. Electrode negative;
polarity

F Polarité normale

120. O6paTHas NOJAAPHOCTH

D. Positive Polung

E. Electrode positive;
polarity

F. Polarité inverse

straight

reversed

CnaaB, 06paz0Banublll  [epeniaBJeHHbIM
OCHOBHHIM H HANJABAEHHbIM METAJ1aMH{ HIH

TOJNLKO [EpEeNJaBleHHHM OCHOBBEIM MeTaJ-
oM
CnaomHass MeTaqinuecKass CBf3b MeXIY

CBApDCHHLIMH NOBEPXHOCTAMH OCHOBHOIO Me€-
Tajataa, CJA0AMH H BaaMKaMH CBapHOroO LIBA

3oHa, rjie HaXOAATCS YACTHYHO OIMJIABHB-
midecs 3epHA MeTaaja Ha rpanHue OCHOBHOIO
METajaa H IBa

Y4acTok OCHOBHOrO MeTasjja, He MOXBEPT-
WHicAd pPAacIaBAEHHIO, CTPYKTYpa H CBOACT-
Ba KOTOPOTO H3MEHHJHCh B DE3yJabTaTe Harpe-
Ba NpH CBapKe NJaBIeHHEM HJH pe3Ke

Iyra, gocrynmnas sH3yaapHOMy HaGmole-
HUIO W TOpsilllag 6e3 nojJayd H3BHE 3allHT-
HOTO Ta3a uau dutoca

HOyra, ctonf XoTOPOR C€XKAT ¢ NOMOUILIO
cofja NJa3MeHHOH TOpeJKH HWJIH noTOKa rasa

Hyra, npH KOTOPOA OGBLEKT CBapKH SBAAET-
C OJHUM H3 EKTPOLOB

Hyra, npE KOTOpPOil OGBEKT cBApKH He

BKMIOUEH B Lenb CBaPOYHOIO TOKa

IMoasprocTe, MPH KOTOPOH IEKTPOA N~
COENHHAETCA K OTPHLATENBHOMY IIOJIOCY HC-
TOUHHKA IIHTAHHA JAYIH, a OGBEKT CBapkH K
010 XHTEAbHOMY

IToagpHOCTb, NPH KOTOPOM 2EeKTPOA HpH-
coeuHAeTcs K MOJOXKHTEAbHOMY NOJIOCY Hc-
TOYHHKA [HTAHEA JYTH, a OOBEKT CBapKH K
OTPHIATENBHOMY
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I podoanernue

Tepuus

Onpeaenenre

121. MarnutHOe RyTbhE

D. Magnetische Blaswirkung

E. Magnetic arc blow

F. Souffle magnétique

122. Ocanxa

D. Stauchen

E. Upsetting

F. Refoulemert

123. Tpar

D. Stauckzrat

E. Flash

F. Bavure d’etincelage

124. Yiap

D. Abbrand von Legicrungsbes-
tandteilen

E. Loss of alloying elements du-
ring deposition

F. Perte en elements d’alliage

125. Ycranosoanas pjanna

D. Einspannlige

E. Initial overhang

F. Longeur hors-mors

126. CsapueaemocTb

D. Schweissbarkeit

E. Weldability

F. Soudabilité

127. Ko duuuext pacniasieHHs

D. Abschmelzfaktor

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

F. Constante de fusion

123. Koadduuuent uanaaBkx

D. Auftragszahl

€. Weight of metal deposited per
ampere par hour

F. Constante de dépot

129. Kosddbuument nortepb

D. Relativer Schweissgutverlust

E. Relative lost of filler metal
during deposition

F. Perte a la fusion

OTkJIOHeHHe AYFH B pe3yabraTe HReHACTBHSR
MarHHTHHX 1IOAel HJAH (pepPOMATHATHHIX Mace
NIpH CBapke

Tpcuecc mectnofi miactHueckoil AedopMa-
IHY cBapHBaeMbiX 7dacTeli MPH cBapke

Meran.i, BhAaBIAeHHRIT OcafgKOk

nOTepH MeTaJJ1a Ha HCNapeHHe H OKHC/ie-
HHE BpH CBapKe

JuHa cBapuBaeMbIX Yacrei, BHCTYIAIIHX
3a 3aXHMHble IPHCHOCOG/JEHHs NPH CTHKOBOH
KOHTAKTHOH CBapKe, XOJ0JHOH cBapke H CBap-
Keé TpeHHeM

CBOMICTBO MeTajlla HJAH COYETAHHS MeTas-
JIOB 0OGpa30BBIBATL NpPH YCTAHOBJICHHOH Tex-
HOJIOTHH CBADKH CO€AMHEHHe, OTBedalollee Tpe-
60oBaHHAM, OOYC/JOBJEHEBIM KOHCTPYKLUHEH «
IKCIAyaTalued M3feans

Macca anekTpoia B rpaMMax, pacijaBjeH-
Hast 3a ONHH yac FOPEHHS Iyrd, OTHeceHHas
K OQHOMY aMnepy CBapOYHOTO TOKa

Macca Meraana B rpaMMmax, Hai.1aB/JeHHas
3a OJHMH 4ac ropeHds] HAYrH, OTHECEHHAR K
OZHOMY aMuepy CBapOYHOTO TOKA

[ToTepu Mmerania TpPH cBapke Ha yrap H
pas36prIsrHBaHye, BHIpaXKeHHBE B NpPOHEHTax
OT Macchl paclIaBASEMOro NPHUCAA0YHOTO Me-
Taana

OGopynoBaHue B MaTepHaIHLl

130. Csapounuiit nocr

D. Schweifiplatz  (mit
tung)

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

F. Poste de soudage

Ausriis-

CrnennanbHo
CBapKH

ofopyaoBaHHOE MeCTO a4
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11podoancenue

Tepmun

OnpenedieHne

131, CeapoyHas ycTaHOBKa

D. SchweiBanlage

E. Welding machine

F. Machine a soudage

132. AsTomar AJs AyroBo#t csap-

KH

D. Lichtbogenschweifautomat

E. Automatic arc welding mach-
ine

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

133. Csapounas rooskKa

D. Schweifikopi

E. Welding head

F. Tete de soudage

134. TpaxTop AJs AyroBOik CBAPKH

D. Traktorschweifligerit

E. Welding tractor (selfpropelled
welding head)

F. Tracteur a soudage a l'arc

135, IloayasromMaT AJis Xyrosoi

CBapKH
D. Halbautomatische Lichtbogen-
schweiBeinrichtung
E. Semi-automatic arc welding
machine

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

136. MynpiTyk

D. Schweifidraht-Diise

E. Wire-guide

F. Guide-fil

137. Topenka axsa ayroeoit cBap-

KH

D. Schutzgas-Elektrodenhalter

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

F. Torche pour soudage a Iarc
en atmosphére inérte

138. Conno ropenku Bjasi ayrosoi

CBApK#

D. Shcweifibrennerdiise

E. Nozzle of welding torch
F. Coupe de torche

139. Aaekrponoiepxartens
D. Elekirodenhalter

E. Electrode holder

F. Porte-électrode

YcraHoBKa, COCTOSINAST M3 MHCTOYHHKA NH-
TAHMS, annapata WAM MAIHHBL AAs  CBapKdy,
MeXaHW4ecKoro H BCNOMoraTe;bHoro o6opy-
JNOBaHHsI

Anmapat
CBapKH

ANA  aBTOMATHYECKOH  AYroBoil

VerpoiictBo, ocyliecTBASIOMEE NOAAYy 3J€K-
TPOAHOH IIPOBOJIOKH U TNOAAEpIKAHHE 3aHaH-
HOPO PeXXHMa CBApPKH.

ITpumeuanre. CsapouHas rojoBka MO-
HKeT COCTaBJATh 9acTb aBTOMaTa Al AYro-
BOH CBapKH

IMepenocunlii aBToMaT HAsA AYTOBOA CBapKH
C CaMOXONHOH TeNeXKOH, KOTopas mnepeme-
OideT ero Bi0J1b CBAaPHBaeMBIX KPOMOK Mo
TIOBEPXHOCTH H3JeJHS UJH NEePEHOCHOMY HYTH

Ammapar a1 nonyaBTOMaTHYECKOR KYyTrOBOii
CBapKH, BKJIOYAIOUWHA TOPEJIKY, MeXaHu3M
nojadH npPOBOJOKH W Aannapatypy ynpas.e-
HUS

YerpoficTBO fas HANPABJAECHHS ILIABSLLETOCH
97eKTPojia B 30HY CBAapkKH H I8 MNOABOXA
K HeMy TOKa

YcTpoficTBO 1As NyrOBOM CBapKM B 3alLHT-
HOM Trase HJIH CaMO3AUIMTHOH [POBOMOKOM,
obecneyyBapiilee NOXBOA TOKa K 3JMEKTPOLY
H rasa B 30Hy AYFH

Comiao pas noABORXa M HamnpaBJeHHA rasa
C LE&JIbI0 3aMHTH CBBPO‘!HOI.{ BAHHBI H 3Ji€K-
Tpoaa oOT BO3JeHCTBHSA BO3AVYXa

ITprcnoco6nenre AAs 3aKpenJyieHus HITY4-
HOIO 3jeKTpPoJa H MOJABOAA K HEeMY TOKa
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Hpodoaxenue

TepMuy

Onpenenepne

140. OanonocToBo#i HCTOUHHK IH-
Tauug
D. Lichtbogen-Schweiflstrom-
quelle
E. Arc welding set
F. Appareil de soudage a !'arc

141. MHoronocToBoO# HCTOYHHK
NUTaHUA
D. Mehrstellen-Schweifistrom-
quelle

E. Multi-operator welding set

F. Appareil de soudage multiple

142. Cpapounwmiii arperar

D. Schweiflagregit (mit mechani-
schem Antrieb)

E. Engine driven welding set

F. Groupe électrogéne de soudage

143. Csapounniit npeoGpasoBarenb

D. Schweiflumformer (mit elekt-
rischem Antrieb)

E. Motor driven welding set

F. Groupe convertisseur rotatif
de soudage

144. Baextpox AN KOHTZKTHOH

CBapKH

D. Widerstandsschweiflelektrode

E. Resistance welding electrode

F. Electrode pour soudage par

resistance

145. I'opeaka pas razoeoit cBap-
KH

D. Schweifibrenner

E. Gas torch

F. Chalumeau soudeur

146. T'opeaka HH3KOrO RaBICHHS

D. Injecterschweiibrenner

E. Low pressure welding torch

F. Chalumeau a basse pression

147. Topeska BHICOKOTO IABJAEHNS

D. Hochdruckschweifibrenner

E. High pressure welding torch

F. Chalumeau & haute pression

148. AuernaeHosbifl renepaTop

D. Azetylenentwickler

E. Acetilene generator

F. Genérateur d’acétyléne

149. CpapouHmii MansanyaaTop

D. Dreh-und Schwenkvorrichtung

E. Manipulator

F. Positionneur

HcTouHHK 3MeKTPHYECKOR
HA3HAUCHHBIH [ THTaHHSA
CTa HJIH CBapOYHOH FOJIOBKH

SHEepraH, Ipej-
CBApPOYHOTO KO-

HlcTouHHK  3neKTpuuYeckOl  SHepruH, npef-
Ha3Ha4eHHBIA 11 ONHOBPEMEHHOIO NHTAHHS
HECKOJbKHX CBAapOYHBIX IIOCTOB HJH CBapod-
HBIX FOJIOBOK OJHOTO HOCTa

Arperat, cocrodmmuii H3 CBapoOYHOrO reHe-
parTopa M NPUBOXHOING ABHraTejst

Caapounmii arperar,
HHIM jIBHTaTeJeM sBJsieTcs
HBHraTe/b

B KOTOpPOM NPHBOX-
JeKTPHUSCKHE

CMeHHasd YacTh MAIUMHH [J8 XKOHTAKTHOMR
CBapKH, OCYIIECTBJSIONIAs NOXBON TOKa B
nepeavyy YCHIHsS K COSAUHSIEMBIM HacTSIM

YerpoficTBO, NpHMEHSeMOe TMpH Ta3oBOk
CBapKe IJSi DeTry/iHDYeMOTO cMEIIeHHs Ta30B
H CO3[laHHs HaNpaBJEHHOTO CBAPOYHOrO MJIa-
MEHH

[opensa nqas ra3oBoH CBapKH CO BCTPOEH-
HHIM HHXEKTOPOM UKl NOACOCa TOpIoUerc
rasa

l'opeaxa pnJs rasoBoil CBapKH, B KOTOpPOH
[OCTYILIEHHE TOPIOYEro Tras3a OCYIecTB/sieTcs
007, daBJAeHHEM

Annapat aasi TMOJYYEHHS aHETHJIEHA pPasio-
AKeHHeM BOAON KapOuIa KanblUus

YCTpOfiCTBO KapycelbHOro THNMA 714 Bpa-
leHHS 3aroTOBOK NpH cGOpKe M cBapke ¢ pa3-
JHYHBIMH YTVIAMH HAKJIOHA OCH BpallleHHs
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ITpodoarcenue

TepMun

Onpeneaenue

150. CBapounblit MO3HIHOHED

D, Schwenkvorrichtung

E. Positioner

F. Positionneur

151. CBapounbiii BpawmaTtenn

D. Drehvorrichtung

E. Rotating device.

F. Rotateur a soudage

152. PoauKoBBIil Bpaumareib

D. Rollen-Drehvorrichtung

E. Driving roller device

F. Rotateur avec rouleaux

153. CpapouHblii KOHIYKTOD

D. Festsetzungsvorrichtung

E. Conductor

F. Conducteur

154. dawcosuii anmapar

D. Schweiipulverbehilter

E. Flux-hopper

F Récipient a flux

155. TMoxkaanka

D. Riickseitig angelegte
Unterlage

E. Backing bar

F. Support 3 I'envers non sub-
sistant

156. dmocosas nonymxa

D. Schweifipulver-Unterlage

E. Flux backing

F. Support de flux

157. ®awco-mennHas NoAKJIaAKA

D. Kupier-Schweifipulver-
Unterlage

E. Combined copper-flux backing

F. Support combiné de cuivre et
de flux

158. Ceapounas npoBoJioka

D. Schweifidraht

E. Filler wire

F. Fil pour soudage

159. 3nexTpoaHas MPOBOJIOKA

D Aufgespulte Elektrode

E. Electrode wire

F. Fil-électrode

160. CamosamuTHad NPOBONOKA

D. Selbstschutzdraht

E. Seli-schielding wire

F. Fil-électrode autoprotecté

YcTpoficTBO IAA 3aKpenieHHda M I0BOPOTa
3aroTOBOK B YHIOGHOE X1t CBApKH NPOCTPaH-
CTBEHHOE NOJIOXKeHHe

VYerpoiicTBo 1 BpameHHs BOKPYT NMOCTOSIH-
HOf OCH CBApHBaeMBIX 4acTeli €O CKOPOCThIG
CBapKH

Cpapounnii BpallaTeab, B KOTOPDOM Bpa-
meHHe O0beKTa CBapKH O0ecneudBaeTcsl INpH-
BOJAHBMH POJHKaMH

[Tpucmocobienne nas cOOpKH H 3akpef.ie-
HASL OTHOCHTEIbHO ADYr APYra CBApHBAEMBIX
yacTell B ONpeAeseHHOM HOJOMKEHHH

Annapar and nojas® w yGOPKM CBapou-
goro ¢aoca

Hetans uam npHcnocoGienne, ycTaHABIH-
BaeMble O] KPOMKH CBapHBaeMHIX JacTell 1%
(OpPMHPOBAHHSI HAH 3aWHTH OT OKHCJIEHHR
06paTHOR CTOPOHHL CBAapHOTO ITBA MJH Tpel-
OTBpAlCHHA NPOTEKAHHS MeTajla CBapoyHOR
BaHHB

lMonknagka B BHAE npucnocoGuieHHs, 3a-
TOJHEHHOTO (JIIocoM

Menuasg noxkaaZka ¢ KaHaBKoOH, 32n0.HEeH-
HOH QuuocoM

ITpososioka, HCIO.Ib3yeMas KaX TPHCAZOU—~
HLIfl MeTal] NpH CBapKe ILIaBJAEHHEM

CpapodHas npoBOJIOKa, HCHOgb3YeMas Kak
ICIABALMIICS 9,1eKTPOA,

DJjexkTpoAHas ~ HPOBOJOKA, COZEpKallas
BEIIECTBA HJH KOMMNOHEHTH, KOTOpHE 3allH-
OIalOT pacniaaBieHHBi MeTaql OT BpeIHOTO
BO37elicTBHA BO3LyXa
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I1podoancenue

TepMuu

Onpeaenesne

161. INopomkoBas nposoJoKa

D. Pulverdraht; Rohrchendraht

E. Flux cored electrode

F. Fil fourreé

162. dneKkTpox AAA AYrosoi csap-

XH

D. Elektrode fir Lichibogen-
schweiflen

E. Arc welding electrode

F. Electrode pour soudage 2
l'arc

163. INOKpLITHIE 3JEKTPOA

D Umhiillte Elektrode

E. Covered electrode

F. Electrode enrobeé

164. ToxpbiTre 3aexTpoaa

Han. O6maska saexrpoda

D. Umhiillung

E. Electrode covering

F. Enrobage

163. Ko3adgrmuixeHT Beca nOKphiTUS

D. Relative Umhiillungsmasse

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

F. Poids relative d’enrobage

166. Capounbii aioc

D. Scweiflpulver

E. Welding flux

F. Flux pour soudage

167. ®aioc pAs Nyrosoii CBapKH

D. Schweifipulver fiir
Lichtbogenschweifien

E. Arc welding flux

F. Flux pour soudage électrique

168. MaaBneubifi cBapounblii daioc

D Schmelzpulver fiir
UP-Schweifien

E. Melted welding flux

F. Flux fondu pour soudage
a l'arc

169. Kepamuuecku#

dmoec

D. Sinterpulver fiir
UP-Schweiflen

E. Ceramic welding flux

F. Flux ceramique pour soudage
a l'arc

CBapOYHBIA

CaapoyHas NpOBOJIOKA, cOCTOfMAf H3 Me-
Ta/lJIHuecKofi OOOJOUKH, 3aMOJHEHHOfl MOopoL-
KOOGpaSHHMH BellecTrBaMHa

CMmech BelllecTB, HAHECEHHAA HA 3JEKTPOX
Ui YCHJIEHHS HMOHH3AIHH, 3alUUTH OT BpeEX-
HOrO BO3ZENCTBHA CPeNH H MeTa IyprAvecKoi
06paboTKH CBapoUHOH BaHHHL

OrHomenne Beca NMOKDPHITHA X Becy MOKPHI-
TOfi 4aCTH CTEPXKHA

HeweTajnuyeckHii MaTepHas, paclLiaB Ko-
TOpPOr0 HEOGXONHM IJf CBapKH W Y.aydllleHus
KayecTBa LIBA

Cpapounnii  ¢uIi0Cc, 3aIMMAOMHE 1yTY H
CBApPOYHYIO BaHHY OT BPEJHOTO0 BO3XEHCTBUS
OKpyXamwillefl cpefl H OCYMIeCTB/SIONHA Me-
TAJIYPrayecKvio o6paboTKy BaHHBI

Cpapounniii durioc, HOJYYeHHBIT CJIaBIeHH-
€M ero COCTABISIOIIHX

Caapoununt &.ao¢ nas ayropofi CBapkH, 0o-
JYYeHHBA IepeMeluHBaHHeM NOpoumKoo6pas-
HHX MAaTepHAaJOB CO CBSI3YIOLIAEM EBeliecTBOM
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[Tpodoawcenue

TepMuHr

Onpeanenenue

170, ®Pawc aa8 AEKTPOLIAAKOBOA

CBapKH

D. Pulver fiir ES-Schweifien

E. Flux for electroslag welding

E. Flux pour soudage sous laitier
electroconducteur

171. ®aioc aas rasoBeoidl Ceapky
D. Pulver fiir Gasschweifien

E. Flux for gas welding

F. Flux pour soudage aux gaz
172, ®daoc png KysnewHoH CBapkH
D. Pulver fiir Hammerschweifien
E. Flux for forge welding

F. Flux pour soudage a la forge

Cpapounnii ¢umoc, o06pasyiouinii 3JeKTpO-
HOPOBOJAHHIE paclJiaB € 33JaHHBIMH TEXHOJIO-
FPHYECKHMH CBOHCTBaMH.

MMpameuanune IlpumepaMu 3agaHHBIX
TEXHOJIOTHYECKHX CBONCTB SIBJSIIOTCH BA3KOCTD,
yOpyrocth napa, 3AeKTPOCONPOTHBIAEHHE U
T. K.

Jlerkonnaskuii CBapouyHHift Qaioc B BHIAE
NOpOUIKA HJH NMACTH, OYHILAIOHIHA NpH CBapke
NOBEPXHOCTb MeTaJJia

Csapounmii ¢uoc, 06pas3yIOmMHUR  JIerko-
NJaBKHA pacniaas, OUHINAIOIMHI NPH CBapke
NOBEPXHOCTH MeTajnaAaa



Crp. 24 TOCT 260174

ANABHUTHBIA YKA3SATENDL PYCCKMX TEPMUHOB

ABTOMAT AJIR AYTOBO{d CBAPKH 132
ArperaT CBapo4HbIil 142
Annapat ¢uiocoBbif 154
Baaux 75
Banna csapounas 107
Bpawarens poauKosbii 152
Bpamartenab CBAPOUHbLIH 151
Bricora yraoBoro msa pacderHas 82
Teneparop aueTnieHosbI 148
Tay6una npomn.aasieHnn 106
FosqoBka cBapoyHas 133
{"opesnka BBICOKOIO HAB.IEHHA 147
Fopenka anas rasosoit cBapku 145
Topenka psns Ayrose#t ceapkn 137
lopeixa HM3KOTG AapaeHus 146
I'par 123
JavMna ycTaHoBOUHag 125
Jlyra KOCBEHHOTO NeHCTBHA 118
Jlyra orkpbitas 115
Hyea naasmennas (116)
Hyra npsiMore AeHcTBUR 117
Hyra cxkaras 116
HyTbe maruutHoe 121
3ona nepexoduas (114)
3oHa coexuHeHHs 62
30Ha cnyiaBJaeHus 113
30Ha TEPMHMYECKOTO BJIAHAHHA 114
HCTOYHHK OHTZHHA MHOroNnoCTORO 141
HcTouHHX nuTanHa OXHONOCTOBOM 140
Karter pacyeThwii yraosoro usa 84
Karter yriosoro msa 83
Kouayktop cBapousbiil 153
Kopens usa 7
Ko3sd(huuueHT Beca HOKPLITHH 165
KosdguunenT Hannapku 128
Koagpduunert moreps 129
Ko:pduusent pacnaasieHns 127
Kparep 108
ManunyasTop CBapOYEbIH 149
Metann HannapJjedHblf 110
MeTann ocHOBHOH 105
Merann npucanounbiit 109
Merana msa 111
Myuamityk 136
Hannaska 2
Hanpasaenue cBapku 85
Ob6masxka 3aexTpoda (164)
QOcanka 122
OcnaGneune yriosoro msa 8¢
O1GopTOBKA KPOMKH 102
Hogaye 3awuTHOrO rasa 98
HNonxaanka 155
Moxxkaapka o0co-MeaHas 157
lonymka d.ocosas 156

TMoanuuoHep CBAapOYKHIK 150



TlokpbiTHE 3JeKTPONA
ilonvasromaTr Ajs AyroBo cBapku
florspHocTs of6partHas

{lonspHoCTe nmpsaMasn

TocTt cBapoumbii

fipeoGpa3oBatenb CBAPOYHbIA
Mputyniende KPOMKH

NpuxeaTtka

flposap

flposonoka HOpOUHIKOBAA
Mpososoka camo3alwHTHAR
flposonoka csapoyHas

1lpoBoaoka 3neKTpoAHAR

[poxoxn

Pasnenka KpoMOK

CeapusaeMocTh

Ceapka

Ceaprka GKKYMyAupoBanunel 3depuel
{eapka aproHoayrosas

Ceapka 6JI0KaMH

Ceapka B3PLIBOM

Cpapka suGponyrosas

Csapka B KOHTpoaupyemoit atmochepe
Ceapka spasbpoc

Csapka 8 T8epdom COCTOARUU
Caapka 8 Teepdoil ¢ase

Cpapka B YIrJeKHCAIOM rase

Csapka B yroa

CBapka rasoras

Ceapka rasonpeccoBas

Csapka ras3osnekTpHyeckas

Ceapka rpaBMTauHOHHas

Ceapka JAaBJIeHHEM

CBapka IByXayrosas

CBapka JBYX3JEKTPOAHAR

Csapka nuddysnounag

Ceapka pyrosag

Csapka ayroepas aBTOMaTHYeCKas
Ceapxa ayrosasi B 3alHTHOM rase
Crapka AyroBas HelIaBSIUIMMCA 2J3eKTPOLOM
Cepapka Jyrobas RJAaBALIUMCH 3JEKTPOIOM
CBapka Ayroeas ROJyaBTOMaTHYeCKas
Csapka pyroBast pyuHas

Crapxa 3anaceHHOH 3Heprueii
CBapka HMAOYJALCHO-RYTOBAas
CBapka MHAYKUHOHHAS

Crapka xackamom

CBapka KoHzeHcaTopHas

CBapKa KOHTAKTHas

CBapKa KOHTaKTHas CTHIKOBas
CBapKa KOHTaKTHa# TodeYHas
CBapka KOHTAaKTHasi LIGBHas
CBapka Ky3He4yHast

Ceapka Ja3ephas

CBapka JieXKauyuM 3JeKTPOAOM
CBapKa MarHHTHO-HMNyJbCHas
CBapxa MHOroayrosas
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164
135
120
115
130
143
101

73
112
161
160
158
159

89

99
126

1
(41
10
86
43
22
54
91
(43)
(45)
1
(24)
29

49
(9)
(24)
45
15
17
50
4
14
9

7

5
20
21
41
13
40
88
42
31
32
35
37
47
28
23
44
16
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Capka
Ceapka
Capka
Ceapka
Capxka
Csapka
Csapka
Ceapka
Crapka
Ceapka
Ceapka
Csapka
Ceapka
Csapka
Crapka
Ceapra
CBapka
Csapka
Ceapka
Csapka
Ceapka
Ceapka
Ceapka
Ceapka
Ceapka
Csapxa
Csapka
Csapka
Ceapxka
Ceapxa

MHOr03J1eKTPOAHAS
Ha Becy
HaKJIOHHBIM 3J1EKTPOROM
Ha NOABbEM
Hanpoxon,

Ha CmycK
HEMOBOPOTHbIX CTHKOB
oGpaTHOCTYneHIaTasn
OTKDLITOH Ayroi
neyHas
nJaBJieHHeM
nJjasmMeHHasg

NoABOAHAN

no dawcy

noa dawocom
MPOKATKOM

enpedHan

poaruxosds

CBepXy BHH3
CHH3Y BBepX
CTBIKOBAs OMAaBJIEHHEM
CTHIKOBasl CONPOTHBJIEHHEM
TEPMHTHaA

TPeHHeM
yabTpa3ByKoBaa
X0J0aHas

waroBasi WOBHASA
HIOBHO-CTBHIKOBAS
3JIeKTPOHHO-TyIeBas
3JEKTPOUIAKOBaAS

CKOC KpOMKH

Caoit

Coedunenue araxaecTky
Coedunenue 8nputhik
CoenuHenue HaxiaecToYHoOe
Coenunenye cBapHoe
CoennHenne CTHIKOBOE
CoenuHenne tasposoe
CoeauHenHe yriaosoe

Conao ropenku aag Ayrosoit cCBapkH

Tommunaa yraosoro mBa
TpaxkTop AJA AYTrOBOH CBAPKH

Yrap

¥ron pasjieiku KpOMOK

Yroa ckoca KpoMKy

¥Y3en cBapHoi

YcuJeHHe CTHIKOBOro IMBa
YcuneHue yraosoro mea
YcranoBKa cBapoyHas

dioc AN T230BOH CBAPKH
$jioc aaA DyroBoi CBapKR
dgioc 1% Ky3HeYHOH CBapKu

dyoc aJaa 3ACKTPOMIAKOBOH CBAPKH

da0C KepaMudecKufl CBAPOUHbIA
@Ji0c MIaBAEHbIA CBapOYHb
dy0c CBAPOUHHBIA

Hloe MHorocaofiHbIit

(37)
92
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Llos MOHTaXHbIA 74
1llos HenpepbIBHbI 70
Hlos noaBapouHbii 72
1llos npepblBHCTHI 67
llloe npepuLiBHCTLI UENHON 68
1lloB npepbiBHCTHI WAXMaTHBIA 69
1llos cBapHo#t 61
llos cThikOROI 63
Lo TOueuHbii 65
o yraosoit 64
AaexTpoa MJS AYroBoit CBapKH 162
Jnekrpon NJifi KOHTAKTHOH CBapKH 144
AnexkTpon NOKPHITHIN 163
JNeKTpoAoAEPKATEND 139

SAapo Touku 66
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ANIMDABUTHDLIA YKA3ATENb TEPMUHHOB HA HEMELLKOM S3bIKE

Abbrand von Legierungsbestandteilen

Abbrennstumpfschweifien
Absatzweises Mehrlagenschweifien
Absatzweises Schweilen
Abschmelzfaktor

Abschrigen
Abschrdgungswinkel
Abwirtsschweifien
Aluminothermisehes Schweiflen
Argon-Lichtbogenschweiien
Auigespulte Elektrode
Auftragsschweifien
Auftragszahl
Aufwartsschweiflen
Automatisches Lichtbogenschweiflen
Azetylenentwickler

Bordel

Biickelschweiflen
CO,—Schutzgasschweiien
Diffusionschweifien

Dreh-und Schwenkvorrichtung
Drehvorrichtung
Durchlaufende Naht

Eckstofy

Einbrand

Einbrandtiefe

Eingetragenes Schweifigut
Einspannldnge

Elektrode fiir Lichtbogenschweiflen
Elektrodenhalter
Elektronenstrahlschweifien
Elektroschlackeschweiffien
Explosionschweifien
E-Schweifien
Festsetzungsvorrichtung
FeuerschweiBen
Fugenvorbereitung
GaspreBschweiflen
Gasschweifien

Geschmolzenes Schweifigut
Grundwerkstoff

Halbautomatische LichtbogenschweiBeinrichtung

Halbautomatisches Schweiflen
Hammerschweiben
Handschweilen

Heftstelle
HochdruckschweifSbrenner
Impuls-Lichtbogenschweifien
Induktives Schweiflen
Injectorschwefibrenner
KaltpreBschweiBen

Kapplage

Kehlinaht
Kehlnahtiiberhéhung
Kondensatorimpulsschweifien



Konkavitit der Kehlnaht

Krater
Kupfer-Schweipulver-Unterlage

Lage

Lichtbogenschweilen
Lichtbogenschweiien mit geneigter Elektrode
Lichtbogenschweifien mit nichtabshmelzender Elektrode
Lichtbogenschweiien mit Selbstschutzdraht
Lichtbogenschweifilen mit vibrierender Elektrode
Lichtbogenschweiflautomat
Lichtbogen-Schweifistromquelle
Magnet-impuls Schweifien
Magnetische Blaswirkung
Mehrelektroden-Schweifien
Mehrlagennaht

Mehrlagenschweifilen mit Pilgerschritt
Mehrlichtbogen-Schweiflen
Mehrstellen-Schweiflstromquelle
MontageschweiBlung

Nahthohe

Nahtschweiflen

Nahtwurzel

Negative Polung

Nichtiibertragener Lichtbogen
Offnungswinkel
Pilgerschrittschweiflen
Plasma-Lichtbogen

Plasmaschweiflen

Positsve Polung

Preschweifien in fester Phase
PreBstumpischweifien

Pulver fir ES-Schweifien

Pulver fiir Gasschweifien

Pulver fiir Hammerschweifien
Pulverdraht

Punktschweien

Punktschweifiung

Rechnerische Nahtdicke

Rechnerische Schenkelldnge
Reibschweifien

Relativer SchweiBgutverlust

Relative Umbhiillungsmasse
Rollen-Drehvorrichtung
Rollennahtschweifien von StumpfstéBen
Rohrchendraht

Riickseitig angelegte Unterlage
Schenkellange der Kehlanaht
Schmelzbad

Schmelzpulver fiir UP-SchweiBen
Schmelzschweiflen
Schriagabwirtsschweifien
Schragaufwartsschweiflen
Schrittschweiien
Schutzgas-Elektrodenhalter
Schutzgasliehtbogenschweiien

Schutzgaszufur von Riickseite der Naht
Schweiflagregat (mit mechanischem Antrieb)

rocCt 2601—74 Crp. 2%
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Schweiflanlage

Schweilbarkeit

Schweiflen

Schweilen mit einer abschmelzelder Elektrode
Schweilen mit Energiespeicherung
Schweilen mit Laserstrahlen
Schweiflen mit Pulverzugabe
Schweiflen ohne Anderung der Schweiirichtung
Schweilen ohne Unterfage

Schweiflen unter kontrolierbaren Atmosphére
Schweifibrenner

SchweiBbrennerdiise

Schweidraht

Schweifidraht-Diise

Schweifligang

SchweiBkopf

SchweiBlichtbogen beim Schweiflen mit Selbstschutzdraht
Schweifllinse

Schweifinaht

Schweifiplatz (mit Ausriistung)
Schweifipulver

SchweiBpulver fiir Lichtbogenschweifien
Schweifipulverbehilter
Schweiipulver-Unterlage

Schweifiraupe

Schweiirichtung

SchweiBteil

Schweiflumformer (mit elektrischem Antrieb)
Schweilverbindung

Schweiflzone

Schwenkvorrichtung

Selbstschutzdraht

Sinterpulver fir UP-Schweilen
Stauchen

Stauchgrat

Stegflanke

Stumpinaht

StumpfinahtschweiBen in Zwangslage
Stumpfstof

Cymmetrisch versetzte Naht
Traktorschweifigerat

T-Stof

Ubergangszone

Uberlappstofl

Ubertragener Lichtbogen

Uberwdlbung der Stumpfnaht
Ultraschallschweifien

Umhiillte Elektrode

Umbhiillung

Unterbrochene Naht

Unterbrochene Nahte versetzt
Unterpulverschweiflen
Unterschienenschweifien
Unterwasserschweifien

WalzschweiBen

WirmeeinfluBzone

Widerstands-Stumpfschweiien



Widerstandsschweiflelektrode
Widerstandsschweifien
Zweielektrodenschweifien
Zweilichtbogen-Schweifien
Zusatzwerkstoff

FOCT 2601—74 Crp. 31
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31
17
15

109
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ANIDABHUTHBLI YKA3ATESIb TEPMMHOB HA AHIFAIMHCKOM SAI3bIKE

Acetilene generator

Arc welding

Arc welding electrode

Arc welding flux

Arc welding set

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

Backing bar

Base metal

Bevel angle

Bevelling of the edge

Block sequance

Butt joint

Butt-seam welding

Butt weld

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

Ceramic welding flux

Chain intermittent weld

CO, welding

Cold welding

Combined copper-flux backing
Complete fusion

Conductor

Constricted arc

Consumable electrode welding
Continuous weld

Corner joint

Covered electrode

Crater

Deaign throat thickness
Deposited metal

Depth of fusion

Design leg of a fillet weld
Diffusion welding

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

Edge preparatoin

Electrode covering

Electrode holder

Electrode negative

Electrode positive

Electrode wire

Electron beam welding
Electroslag welding

Engine driven welding set
Explosion welding
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Filler metal 109
Filler wire 158
Fillet weld 64
Fillet weld concavity 80
Firecracker welding 23
Flash 123
Flash welding 33
Flux backing 156
Flux cored electrode 161
Flux for electroslag welding 170
Flux for forge welding 172
Flux for gas welding 171
Flux-hopper 154
Forge welding 47
Friction welding 51
Fusion welding 3
Gas-shielded arc welding 9
Gas shielding the root suriace 98
Gas torch 145
Gas welding 29
Gravitation arc welding 24
Groove angle 104
Heat afiected zone 114
High pressure welding torch 147
Induction welding 40
Initial overhang 125
Intermittent weld 67
Lap joint 58
Laser welding 28
Layer 76
Leg of a fillet weld 83
Loss of alloying elements during deposition 124
Low pressure welding torch 146
Magnetic arc blow 121
Magnetic-pulse welding 44
Manipulator 149
Manual arc welding 21
Melted welding flux 168
Molten pool 107
Motor driven welding set 143
Multi-arc welding 16
Multi-electrode welding 18
Multi-operator welding set 141
Multipass weld 71
Non-transferred arc 118
Nozzle of welding torch 138
One direction welding 90
Open arc (by welding with selfshielding wire) 115
Open arc welding 6
Parent metal 105
Pass 89
Plasma arc 116
Plasma-arc welding 95
Position at which a welder is working (including equipment) 130
Positioner 150
Pressure gas welding 49

Pressure welding
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Pressure welding with furnace heating
Projection welding

Pulsed arc welding

Raised edge

Ratio of weight of covering to weight of core wire
Relative lost of filler metal during deposition

Reinforcement of butt weld
Reinforcement of fillrt weld
Resistance butt welding
Resistance seam welding
Resistance welding

Resistance welding electrode
Reversed polarity

Rool welding

Root face

Root (of weld)

Rotating device

Run

Sealing run

Self-shielding wire
Semi-automatic arc welding
Semi-automatic arc welding machine
Site weld

Skip sequance

Spot weld

Spot welding

Staggered intermittent weld
Step-by-step welding

Stored energy welding
Straight polarity

Submerged arc welding
Surfacing

Tack weld

Tee joint

Thermit welding

Throat thickness

Torch (for inert-gas arc welding)
Transferred arc

Twin electrode welding
Ultrasonic welding

Underwater welding

Upsetting

Upset welding

Upward welding in the inclined position
Upward welding in the vertical position
Vibrating electrode arc welding
Wandering sequance

Weight of metal deposited per ampere per heur
Weight of deposited metal melted per ampere per hour

Weld

Weld bead
Weld junction
Weld metal
Weld nugget
Weldability
Welded assembly
Welded joint



Welding

Welding flux

Welding head

Welding machine

Welding tractor (self-propelled welding head)
Welding without backing

Welding under controlled atmosphere
Welding zone

Weldment

Wire-guide

rOCT 2601—74 Crp. 35

166
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134

62
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136
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ANDABHUTHLIA YKASATENDb TEPMMHOB HA ®PAHLLY3CKOM A3LIKE

Amenée du gaz protecteur
Angle d’ouverture

Angle du chanirein

Arc a plasma

Arc non transféré

Arc ouvert (soudage avec fil-élektrode autoprotecte)

Arc transfére

Appareil de soudage a larc
Appareil de soudage multiple
Assemblage a recouvrement
Assemblage bout a bout
Assemblage d’angle

Assemblage en T (droit)

Bain de fusion

Bavure d’étincelage

Bord relevé

Chalumeau & basse pression
Chalumeau a haute pression
Chalumeau soudeur

Chanfreinage en biseau du bord
Chenille

Concavité de soudure d'angle
Conducteur

Constanté de depot

Constante de fusion

Convexité de soudure d’angle
Coté

Coté nominal

Couche

Coupe de torche

Cratere

Electrode enrobee

Electrode pour soudage & larc
Electrode pour soudage par resistance
Enrobage

Ensemble soudé

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

Fil-électrode autoprotecté

Fil fourrée

Fil pour soudage

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

Flux pour soudage a la forge
Flux pour soudage aux gaz

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

Genérateur d’acétylene

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

Joint soudé
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Le soudage de plasma
Longeur hors-mors

Machine a4 soudage

Machine a soudeg en bout
Machine a souder par points
Machine a souder par resistance
Machine automatique de soudage a l'are
Machine semi-automatique de soudage a ['arc
Meplat

Metal d’apport

Métal de base

Métal deposé

Métal de soudure

Noyau de soudure

Passe

Pénétration

Perte & la fusion

Perte en éléments d'alliage
Poids relative d’enrobage
Polarité inverse

Polarité normale
Porte-électrode

Positionneur

Positionneur

Poste de soudage
Preparation des bords
Profondeur de pénétration
Rechargement

Récipient a flux

Refoulement

Reprise & 'anvers

Rotateur a soudage

Rotateur avec rouleaux

Sens de la soudure

Soudabilité

Soudage

Soudage 2 Faccumulation d’énergie
Soudage & l'accumulation d'énergie dans des condensateurs
Soudage a la forge

Soudage a larc

Soudage a l'arc a l'air libre

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

Soudage a I'arc multiple

Soudage a l'arc pulsant

Soudage a l'arc semi-automatique

Soudage & l’arc sous flux

Soudage a l'arc sous protection gazeuse
Soudage 2a froid

Soudage aluminothermique

Soudage & pas de pélerin

Soudage a pas de pélerin & plusieurs passes
Soudage ,,Argonarc*”

Soudage automatique a 1'arc

Soudage aux gas

165

119
139
149
150
130

99
106

154
122

72
151
152

126
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Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Scudage
Soudage
Soudage
Scudage
Soudage
Soudage

Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage

Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage

Soudage
Soudure
Soudure
Soudure
Soudure

Soudure
Soudure
Soudure
Soudure
Soudure
Soudure
Soudure
Soudure

aux gaz avec pression

avec addition de flux

avec deux électrodes paralleles
avec Electrode coucheé

avec électrodes paralléles multiple
avec fil fusible

dans I'atmosphére controllée
dans un sens

de proche en proche
d’impulsion magnetique

en bout au galet

en bout par résistance

en bout par résistance pure

en descendant

en descendant en position inclinée
en ligne continue

en montant

en montant en position inclinée
fractionné

laser

manual

par blocs successifs

par bombardement électronique
par bossages

par diffusion

par étincelle

par explosion

par friction

par fusion

par induction

par laminage

par points

par pression

par pression et rechauifage dans des fours
par résistance

par ultrason

sans support a l’anvers

sous CO.

sous laitier électroconductive

sous l'ean

bord a bord en position
bout a bout

continue

d’angle

de pointage

discontinue

discontinue alfernée
discontinue symmétrique
en plusieure passes

par points

sur chantier

Souifle magnétique

Support

a l’envers non subsistant

Support combiné de cuivre et de flux
Support de flux
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Surepaisseur de soudure bout a bout 78
Surlongeur prévue pour I'étincelage 122
Surlongeur prévue pour le réfoulement 121
Surlongeur totale 120
Teté de soudage . 133
Torche pour soudage a l'arc en atmosphere inerte 137
Tracteur a soudage a l'arc 134
Zone de liaison 113
Zone de soudage 62
Zone de transformation 114

Penakrop B. B. Yexmenesa
Texunuecknii penakrop H. [1. 3amorod4uxcsa
Koppektop A. B. IIpoxogeesa

Cnaro ® Ha6. (1.03.74 IToan. B neu. 29.04.74 25 p. a. Tap 30000

HanatenncTro crawnapros Mocksa. [1-22, Hosonpecnenckuit nep., 3
Tun «MockoBcKU#l nedaTHAK» . MockBa, Jisakm nep, 6. 3ak. 523



Fismenenne N 1 TOCT 2601-—84 Csapka meramnos, TepMHHH H oupeAesieHHR oOC-
HORHLIX NOHATHH

Tlocranopnenuem Tocynapcreennoro xomurera CCCP no crammapram ot 29.10.88
J& 3285 cpok BBeleHMs YCTAHOBJIEH
c 01.01.88

Ha o6noxxe m mepeoft crpauuue noA 0GO3HAYEHHEM CTAHAAPTA YyKas3aTb 060-
sRavenne: (CT CIB 5277—85).
Bpognylo uwacts ronoauuth a6saueM: «CrTaHaapT MOJHOCTHIO  COOTBETCTBYET

CT COB 5277—85».
Ta6auua. I'padba «Onpemenenne», TepmMur 18 nocie ciioBa «moAayas AONOJ-
AHTb CAOBOM: «IJIaBSILIErOCH»;
TepMHHH 40, 42 HCKJIOUHTB CJI0Ba: «MOABOAAIIHX TOK H»;
repunn 60, Ueprex 3aMEeHHTL HOBHIM:

N

(ITpodoaxenue ch. c. 60)
59



({1podoamncenue usmenenun x FOCT 2601—84)

TepMHH 83. 3aMeHIThL pasmep: A Ha m;

TepMHH 118, Onpesesnenyne H3J0XKHTh B HOBOX penakumu: «YrayGaenue, 06pa-
sylleecd B KOHUe BaJHKa MNOA JAeHCTBHEM  JaBJEHHA AYIM u O6beMHOR Yycalke
METAJIa LIBAY;

TaGauuy AonoJHuTL TepMHHOM — 1l4a:

TepMHH Onpegencuge
114a. 3asop Kpatyafillee paccTOAHHE MEXAY KDPOMKas
D. Spalt; Spaltbreite; MH COGpaHHBIX AJs CBapKH Aeranel
Stegabstand

E. Gap; Air gap;
Root opening .
F. Ecartment des bords

AncdaBaTHHA yKa3aTelr TEPMHAOB Ha PYCCKOM SH3HKE /JONOAHHTL TEPMHAROM:

«3a3op 114a»,
AnpaBHTHHA yKa3aTelh TEPMHHOB Ha HEMEUKOM s3LiKe NONOJHHTh TEPMHHAMH]
«Spalt 114a

Spaltbreite 114a
Stegabstand 114a»,

(M podonrscenue cm, o, 61)



(/1podosncerue usmenenus x FOCT 260184}

Aa¢apRTHHA YKS3RTERS TEPMHHOB HA AHTAHACKOM A3HKe AOLOJHHTb TePMHHA«
L+

«Air gap 114a
Gap 114a
Root opening 114a».

(Hpodosncenue cm, c. 62}

6L
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62

AndasutHblii yka3aTelb

‘«Ecartment des bords

(Tpodorxcenue usmenenun k FOCT 2601—84)
TEPMHHOB Ha (PAHUY3CKOM fA3bIKe ROMOJHHTb TepMu-
114a»,

(UYC Ne 1 1987 r.)
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