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Hactoaumin ctaHgapT ycTaHaBiMBaeT MNPUMEHHAEMblE B Hayke, TeXHUKe W
NPOM3BOACTBE TEPMUHBI U OnNpedesieHNs: OCHOBHbLIX MOHATUM B 0BnacTtn cBapKku
MeTarnsos.

TepMuHbI, YCTaHOBMEHHbIE CTaHOaApPTOM, obs3aTernbHbl ANs NPUMEHEHUA B
AOKYMEHTaLMM BCEX BWOOB, Hay4YHO-TEXHMYECKOW, Yy4ebHOM n cnpaBOYHOW
nuTepartype.

[Ana Kaxgoro MNOHATUS  YCTaHOBMEH OAWH CTaH4apTU30BaHHbIA  TEPMUH.
[pyMeHeHne TEPMUHOB-CUHOHUMOB CTaHOAPTM30BaHHOIO TEPMMUHA 3anpeLlaeTcs.
HeponycTumble K NPUMEHEHUIO TEPMWUHbBI-CUHOHUMbI NPUBEOEHbI B CTaHAapTe B
KadecTBe CnpaBoOYHbIX 1 0603Ha4veHbl "Han".

[na oTAenbHbIX CTaHOapTM30BaHHbIX TEPMUMHOB B CTaHAapTe NpuUBEOEHbl B
Ka4eCTBe CMpaBOYHbIX KpaTKne popMbl, KOTOpble pa3pellaeTcsl MpPUMEHSTb B
criydasx, UCKIIoYaoLLMX BO3MOXHOCTb MX PasfniMYHOro TOSIKOBAHWS.

YCTaHOBMNEHHbIE OMNpeaderieHnss MOXHO, Npu HeobXo4MMOCTWU, WU3MEHSTb MO
dhopMe U3NOXEHUS], HE [OoMNYyCKasa HapyLLEHWS rPaHNL, NOHATUIA.

B cTtaHgapTe B kKayecTBe CnpaBoOYHbIX NPUBEAEHbI MHOCTPaHHbIE 9KBUBASIEHTbI
CTaH4apTM30BaHHbIX TEPMUHOB Ha HemeukoMm (D), aHrnminckom (E) n dppaHuysckom
(F) s3bikax.

[Ona oTaenbHbIX CTaHO4apTU30BaHHbIX TEPMUMHOB B KayecTBe CNpaBOYHbIX
nNpvBeaeHbl NOSICHAKOLLME 3CKU3bI.

B cTaHpoapTe npuBeaeHbl andgaBUTHbIE YKa3aTenu CoaepXalmxcs B HeM
TEPMUNHOB Ha PYCCKOM $3blKE N X MHOCTPaHHbIX 9KBMBASIEHTOB.

CTaHgapTmnsoBaHHble TePMUHbLI HabpaHbl MOMYXUPHbBIM LLUPUETOM, UX KpaTKas
dopma - CBETSIbIM, @ He4OMYCTUMblE CUHOHUMbI - KYPCUBOM.

(M3meHeHHast pegakums, am. Ne 1, 2).
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TepmuH

Onpegnenexue

1. CBapka

D. Schweissen
E. Welding
F. Soudage

BOblI CBAPKU

2. PyyHas cBapka

D. Handschweissen;
Manuelles Schweissen
E. Manual welding;
Hand welding

F. Soudage manuel

3. MexaHnsnpoBaHHasa cBapkKa

D. Mechanisiertes Schweissen;
Maschinelles Schweissen

E. Mechanized welding

F. Soudage automatique

4. ABToOmaTM4yeCcKana cBapka

D. Automatisches Schweissen;
Vollautomatisches Schweissen

E. Automatic welding

F. Soudage automatique

[MonyyeHne HepasbeMHbIX COeaUHEeHUN

nocpencTBOM yCTaHOBIEHUA
MeXXaTOMHbIX cBs3en Mexay
COeAUHAEeMbIMW  YacTaAMM  MpU KX
HarpeBaHun ©n  (UKM)  NAACTUYECKOM
AedopmMmpoBaHum

CBapka, BbINOMHAEMas 4erioBEKOM C
MOMOLLLID  MHCTPYMEHTa,  MOslyvaroLLero

9Heprno oT cneunanbHOro NCTOYHUKa

Ceapka, BbIMoONHAeMasi C NPUMEHEHUEM
MalMH W MEXaHW3MOB, YnpaBnsieMbiX
YeroBeKoM

Ceapka, BblMonHaAemas MaLLMHOW,

AEnCTBYyoWen Mo 3adaHHOM rnporpamMmme,
6e3 HenocpeCTBEHHOIO y4acTUA YerioBeka




5. CBapka nnaBneHuem

D. Schmelzschweissen
E. Fusion welding
F. Soudage par fusion

6. HannaBka

D. Auftragsschweissen

E. Surfacing;

Building-up welding;
Overlaying

F. Rechargement Déposition

7. lyroBasa cBapka

D. Lichtbogenschweissen
E. Arc welding
F. Soudage 3 l'arc

8. [lyroBasa cBapkKa nnaBsilLUiMMcA
3NeKTpoaom

CBapka nnaesilmmcst 3neKTpoaom
D. Lichtbogenschweissen  mit
abschmelzender Elektrode;
Schweissen mit abschmelzender
Elektrode

E. Consumable electrode arc
welding; MIG-weiding;

MAG-welding

F. Soudage i l'arc avec électrode

consumable;
Soudage MIG (MAG)

Ceapka, ocyLlecTBnsieMas MECTHbIM
cnnasneHneM coeauHseMbliX 4acTen 0e3
NPUNOXEHNs1 AaBIEHUS]

HaHeceHnve nocpencTBOM
nnasneHnem cros MeTanna
NOBEPXHOCTb U3aenus

cBapku
Ha

CBapka nnaerneHuem, npu KOTOpPOW Harpes
OCYLLECTBIIAETCS INEKTPUYECKON Oyromn

[yrosas cBapka, BbINOSHsiEeMas
3NeKTPOAOM, KOTOPbIMA, pacnnaBnssiCb Npu
CBapKe, CIYy>XMT npucagovHbIM MeTannom




9 . AyroBas cBapkKa
HennaBALWMMCA 311€KTPOAOM

Ceapka
9NeKTpoaoMm
D. Schweissen mit nichtabsch-
melzender Elektrode

E. Non-consumable electrode arc
welding;

TIG-welding

F. Soudage i l'arc avec électrode
non consumable;

Soudage TIG

HennaBALLMMCA

1 0 .[OdyroBas
¢ nrocom

cBapka noj

Ceapka nog donocom

D.
schweissen;
Unterpulverschweissen;
UP-Schweissen

E. Submerged arc weldind

F. Soudage 3 l'arc sous flux solide

Unterpulverlichtbogen-

11. QlyroBasa cBapka B 3alUTHOM
rase

Ceapka B 3alLMTHOM rase

Hon. [a3oanekmpuyeckas ceapka
D.
Schutzgaslichtbogenschweissen;
Schutzgasschweissen

E. Gas-shielded arc welding

F. Soudage i l'arc sous protection
gazeuse

[yrosas cBapka, BbINONHAEMas
HepacnnaBnALLMMCS npwu cBapke
3NeKTPoOOM

[lyroBas cBapka, npu KOTOpPOW AOyra roput
nof4 crioem cBapo4Horo doritoca

[yroBass cBapka, npu KOTOpoW Ayra u
pacnnaensieMbiil MeTasns, a B HEKOTOpbIX
CNy4asix 1 OCTbIBaOLLMIA LLIOB, HAXOOATCA B

3alMTHOM rase, nmnogaBaeMOM B 30HY
CBapkM C  TMOMOLWBbI  creunanbHbIX
YCTPOUCTB




12. AproHogyroBas cBapka

D. Argon-Lichtbogenschweissen;
Argonarc-Schweissen

E. Argon-arc welding

F. Procédé argonarc;

Soudage a l'arc sous argon;
Soudage & l'argonarc

13. OyroBas
yrneKucnom rase

cBapka B

CBapka B yrnekucsiom rase

D. CO ;-Schutzgasschweissen;
CO ;-Schweissen

E. CO ;-welding

F. Soudage CO ,

14. MNoaBoaHan ayroBasi cBapka
[NooBogHasi cBapka

Haon. [yzoeas ceapka nod eodou
D. Lichtbogenschweissen unter
Wasser;

Unterwasserschweissen

E. Underwater arc welding

F. Soudage i l'arc sous l'eau

15. AMnynbCcHO-AyroBasi cBapka

D. Impulslichtbogenschweissen
E. Pulsed arc welding

F. Soudage & courant puls2;
Soudage par impulsions

[lyroBas cBapka, npu KOTOPOM B Ka4yecTBe
3aLlUMTHOrO ra3a Ucnosb3yeTcs aproH

[lyroBasi cBapka, npu KOTOPOM B Ka4yecTBe
3aLUMTHOrO NCMONb3YyeTCs YrMeKUCnbln ras

[yroBas cBapka, npu KOTOpOM  Oyry
OOMOSIHUTENBLHO NUTAKT UMMYMNbCaMy TOKa
Nno 3agaHHoOW nporpaMmme




16. PyyHasa ayroBas cBapkKa

D. Handlichbogenschweissen;
Lichtbogenhandschweissen,
Lichtbogenschweissen von Hand;
E-Handschweissen;

Manuelles Lichtbogenschweissen
E. Manual arc welding;

Hand arc welding

F. Soudage i l'arc manuel

17. MexaHn3smpoBaHHaAa AyroBas

cBapka
H g n .[llonyasmomamuyeckas
dyaoeasi ceapKa

D Mechanisiertes

Lichtbogenschweissen
E. Mechanized arc welding
F. Soudage rrécanist & l'arc

1 8 . ABTOMamMyeckaa pAyroBas

cBapka
D. Automatisches
Lichtbogenschweissen

E. Automatic arc welding
F. Soudage automatique 3 l'arc

19. [IByxayroBasi cBapka

D. Zweilichtbogenschweissen
Doppellichtbogenschweissen

E. Twin-arc welding

F. Soudage i double arc;

Soudage & deux arcs

yrosas CcBapkKa, npu KOTOpPOW
BO3OYXOeHne ayrn, nogada afektpoga u
ero nepemMeLleHne NpoBoaATCHA BPYHHYHO

[lyroBas cBapka, MnpuM KOTOpoOW nopada

niaBdLLerocs AJ1IeKTpoada nin
npmncago4yHoro MeTariia, ninm
OTHOCUTENbHOE nNnepemMelweHne aOyrm wu
n3genus BbIMOJNMHAKOTCA C NMOMOLLBIO

MeXaHn3mMoB

MexaHM3npoBaHHas aOyroBasi cBapka, npu
KOTOpOM BO30OyXKOeHWe Ayri, nopada
nna.siLLEerocs anekTpoaa Nnm
npucagovyHoOro MeTtanna U OTHOCUTENbHOe
nepemMelleHne ayru 7 nsaenvs
OCYLUECTBNAITCA  MexaHuaMamn  6es
HEerNoCcpPeaCTBEHHOIO y4acTus YernoBeka, B
TOM YMCIe 1 No 3agaHHON NporpaMme

[lyroBas cBapka, npu KOTOpPOM Harpes
OCYLLECTBIIAETCA OOHOBPEMEHHO [OBYMHA
ayramu ¢ pasgesibHbIM MUTaHNEM UX TOKOM




20. MHoroayroBsasi cBapka
D. Mehrfachlichtbogenschweissen

E. Multi-arc welding
F. Soudage i arcs multiples

21. IByxanekKkTpoaHas cBapkKa

Hnaon.Ceapka  pacuwenneHHbIM
arekmpodom
D. Zweielektrodenschweissen;

Schweissen mit Zwillingselektrode;
Schweissen mit Doppelelektrode
E. Two-electrode welding

F. Soudage i deux Electrodes

22. MHoroanekKkTpogHas cBapka

D. Mehrdrahtschweissen;
Schweissen mit Mehrfachelektrode
Multi-electrode

E. Multi-electrode welding

F. Soudage avec Electrodes
multiples

23. lyroBasa cBapka no ¢ nrocy
Csapka no cnocy
D. Schweissen mit Pulverzugabe

E. Semi-submerged arc welding
F. Soudage avec addition de flux

24. ToyeyHan pyroBasi cBapKa

D. Lichtbogenpunktschweissen
E. Arc spot welding
F. Soudage par points i l'arc

[lyroBas cBapka, npu KOTOpPOM Harpes
OCYLLUECTBIISAETCA OAHOBPEMEHHO 6onee
yeM [OBYMA AOyramm C  pasgesibHbIM

NnMMTaHNemM X TOKOM

[yroBass cBapka, MpW KOTOPOW HarpeB
OCYLLECTBMSAETCA OOHOBPEMEHHO [OBYMS
anekTpogamMM ¢ 0oOWWMM  MOOBOOOM
CBapO4YHOro ToKa

[lyroBasi cBapka,
OCYLLECTBIIAETCS

Npy KOTOPOW Harpes
OOHOBPEMEHHO Ooree

YyeM [OBYMSl 9fieKTpogamMm C  OOLMM
NnogBOAOM CBapPO4YHOro TOKa

[yroBas cBapka, npu  KOTOPOM  Ha
cBapvBaeMble KPOMKM HaHOCUTCHA CJION
dnoca, TOMWMHA  KOTOPOro  MEHbLUe
AYroBOro npomMexyTka

[yroBass cBapka 6e3 nepemeLleHUS
anekTpoga B NSIOCKOCTH,
neprnexHgukynsapHon ero ocu, B Buae

oTAelIbHbIX TOYEeK




25. BubpoayroBas cBapka
D. Lichtbogenschweissen  mit
vibrierender Elektrode

E. Vibrating electrode arc welding

F. Soudage i l'arc avec électrode
vibratoire

2 6 .Cgapka
3aNneKTpoaAOM

nexavyum

D. Schweissen mit
Elektrode;
Unterschienenschweissen;
EHV-Schweissen

E. Firecracker welding;
EHV-welding

F. Soudage avec électrode couchée

liegen der

2 7 .CgBapka
3NeKTpoaOoM

HaKNMOHHbIM

Hon. [ pasumauuoHHasi ceapka
D. Schwehrkraftschweissen
E. Gravity welding

F. Soudage par gravite

28. NNna3ameHHas cBapka

Hon. Ceapka rinasmeHHou Oy2ol
[nasmeHHOOy208as1 ceapka

D. Plasmaschweissen

E. Plasma-arc welding

F. Soudage au plasma d'arc

(a l'arc plasma);

Soudage au plasma

[lyroBasi cBapka NnaBsLLMMCS 3NEKTPOAOM,
KOTOpbIA BUOPUPYET, BCRNEACTBUE Yero
OyroBble  paspsiabl  4YepedylTcs C
KOPOTKMMM 3aMblKaHUSIMU

yrosas CcBapkKa,
HenoaBWXHbIN MOKPbIThIN aneKkTpoa
yKIiagblBaeTcs BOOSb cBapuBaeMbIX
KPOMOK, a Oyra nepemewiaeTtcd no mepe
pacnnaBneHns anekTpoaa

npwu KOTOpOK

[lyroBas cBapka, npuv KOTOPOW MOKPbITHIN
9NeKTpo pacnoraraeTcs HaKIoOHHO BOOSb
CBapuvBaeMbIX KPOMOK, ONMuUpasiCb Ha HUX, U
No Mepe pacnsiaBfieHns OBWXETCA oA
AENCTBMEM CUIbl TSHXXECTU U NPYXUHBI, a
ayra nepemMellaeTcs B4OSb WBa

Ceapka nnasneHueM, Npu KOTOPOW Harpes
NPOBOOUTCHA CXaTon Oyromn




29. AnekKkTpolusriaKkoBas cBapka
LLinakoBas cBapka

D. Elektroschlackeschweissen;
ES-Schweissen

E. Electroslag welding

F. Soudage Sous
electrocondicteur ;

Soudage ¢&lectroslag

laitier

3 0
cBapka

. DNeKTPOHHO-Nny4YeBas

D. Elektronenstrahlschweissen
E. Electron beam welding
F. Soudage par faisceau d'électrons

Soudage bombardement

electronicue

par

31. JlazepHasa cBapka

D. Laserschweissen;
Laserstrahschweissen

E. Laser welding;

Laser beam welding

F. Soudage au laser
Soudage par faisceau laser

32. Na3oBasn cBapkKa

D. Gasschweissen;
Gasschmelzschweissen
E. Gas welding

F. Soudage autogene;
Soudage i la flamme

CBapka nnaerieHMem, npuv KOTOpOW Ans

HarpeBa ncrnonb3yeTcs Tenso,
BblaensioLleecs npu NPOXoXaeHU
3NEeKTPUYECKOro TOKa yepes

pacnaBneHHbIN LWak

CBapka nnaerieHMem, npuv KOTOpOW Ans
Harpesa NCNonb3yeTcs 3Heprus
YCKOPEHHbIX 3NTEKTPOHOB

CBapka nnaBrieHnemMm, npu KOTOpoW AOns
HarpeBa UCMONb3YeTCs SHEPrUst U3NyYeHus!
rnasepa

CBapka nrnaBrieHMemMm, npu KOTOpoW AOns
HarpeBa WCMoNb3yeTca Tenno niaMeHun
CMEcu ras3oB, CXWraeMoll C MOMOLbIO
ropernku




33. TepMmntHan cBapka

D. Aluminothermisches;
Schweissen;
Thermitschweissen

E. Thermit welding

F. Soudage aluminothermique

34 .CBapka C npuMeHeHueMm
AaBreHus

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

35. HaBapka

D. Aufragsschweissen mit Druck
E. Welding-on with pressure
F. Rechargement avec pression

36. KoHTakTHaa cBapka

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

3 7 .CtbikoBas
cBapka

KOHTaKTHas

CTblkOBasi cBapka

D. Widerstandsstumpfschweissen
E. Resistance butt welding
F. Soudage en bout par résistance

CBapka, npu KOTOpOM Ans  Harpesa
NCNOMb3YeTCs SHEPrnsi rOPeHNUs1 TEPMUTHON
cMmecu

HaHeceHve cros meTanna Ha NoBepXHOCTb
nspenus nocpeacTBOM CBapKu c
NPUMEHEHMEM [aBIieHUs

CBapka C MpMMEHEHMEM [AaBfieHUs, Npu
KOTOpOM ncnorb3yeTcsd Tenso,
BbleNdAoleecs B KOHTAKTe CBapuBaeMbIX
YacTen Mpu MPOXOXOEeHUN SIIEKTPUYECKOro
TOKa

KoHTakTHas cBapka, npwu KOTOpOM
coegvHeHue cBapuBaeMbIX yacTeun
NPOUCXOOAUT MO MOBEPXHOCTU CTbIKYeMbIX
TOpL,OB




3 8 .CmikoBas
onnasrieHUeM

cBapka

CBapka onnasneHnem

D. Abbrennstumpfschweissen
E. Flash butt welding

F. Soudage par etincelage

3 9 .CmikoBas
CONPOTUBNEHUEM

cBapka

CBapka conpoTUBIIEHNEM

D. Pressstumpfschweissen

E. Upset welding;

Resistance butt welding

F. Soudage en bout par résistance

4 0 .TouyeuyHasn
cBapkKa

KOHTaKTHas

Toye4yHasa cBapka

D. Punktschweissen
E. Resistance-spot welding
F. Soudage par points

41. PenbedHasa cBapka

D. Buckelschweissen

E. Projection welding;
Point welding

F. Soudage par bossages

CTblkOoBasi  KOHTaKTHasi cBapka, npu
KOTOPOW HarpeB MeTansa COMnpoBOXOaeTCs
onnaBneHNEM CTbIKyeMbIX TOPLOB

CTblkOBass  KOHTaKTHasi cBapka, npu
KOTOPOW HarpeB MeTasnsa OCYLLECTBISEeTCS
6e3 onnaBneHnsi CTbiIKyeMbIX TOPLLOB

KoHTakTHas cBapka, Npu KOTOpPOM CBapHOEe
coeguHeHue rnory4yaeTcs Mexay Topuamu
9I1eKTpoa 0B, NepenalLLmX YCUme cxaTums

KoHTakTHas cBapka, Npu KOTOpPOM CBapHOEe
coeguHeHne noslydaeTcsd Ha OTAenNbHbIX
yyacTkax, 0BYyCNOBEHHbIX 7
reomeTpudeckon opmon, B TOM YuCIEe Mo
BbICTynam




42. lLloBHas KOHTaKTHas cBapkKa
LLloBHas cBapka

Haon. Ponukoesasi ceapka

D. Rollennaht-
Widerstandsschweissen;
Rollennahtschweissen;
Nahtschweissen

E. Resictance-seam welding;
Seam welding

F. Soudage par resistance 3
molette;

Soudage i la molette;
Soudage au galet

la

43. lLloBHO-CTbIKOBas cBapkKa

D. Rollennahtschweissen

Sturmpfstossen

E. Butt-seam welding

F. Soudage au galet par &crasement;
Soudage & la mollette par
ecrasement

von

44. BbicoKkoYacToTHas cBapka

D. Hochfrequenzschweissen
E. High frequency welding

F. Soudage i haute fréguence

45. CBapKa B3pblBOM

D. Sprengschweissen;
Explosionschweissen

E. Explosion welding

F. Soudage par explosion

KoHTakTHas CBapkKa, npu KOTOPOW
coeinHeHune cBapvBaeMbIX YyacTen
npoucxogunt Mexay BpaLLaoLLMMUCS

ONCKOBBIMW 3MieKTpogaMu, nepegarommm
ycunme cxartus

KoHTakTHas CBapkKa C nosry4vyeHnem
CTbIKOBOIO LBa BpallaiolmMncs
ONCKOBbIMW 3J1EKTPOOAaMWN, OTHOCUTESIbHO
KOTOPbIX nepemMeLlaroTCcA getanu,

cobpaHHble ¢ HEBOMbLION HaxnNecTKon unm
BCTbIK

CBapka C npuUMEHeHMeM aaBreHusi, npu
KOTOPOM HarpeB OCYLLUECTBMSAETCA TOKamMu
BbICOKOW YacTOThbl

CBapka C MpUMEHEHVWeM AaBrieHusl, npu
KOTOPOW COeOMHEHME OCYLLECTBISETCA B
pesynsTaTe BbI3BAHHOIO B3PbIBOM
coyaapeHusl cBapuBaeMbix YacTel




4 6
cBapka

. MarHntTHo-umnynbcHas

D. Magnet-Impuls Schweissen

E. Magnetic-pulse welding

F. Soudage par pulsations
ragrétiques

47. CBapKa TpeHnem

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

48. CBapKa paBreHuem

Han. Ceapka 8 meepoot ¢haze
Ceapka 8 meepOoM cocmosiHUU
D. Pressschweissen;
Druckschweissen

E. Pressure welding

F. Soudage par pression

49. NeyHana cBapka

D. Feuerschweissen

E. Pressure welding with furnace
heating

F. Soudage par pression au four

50. Ky3HeuHas cBapka

D. Hammerschweissen
E. Forge welding;
Hammer welding

F. Soudage 3 la forge
Soudage par forgeage

CBapka C npuUMEHeHMeM paaBreHus, npu
KOTOPOM COeLWHEHWEe OCYLLIECTBISAETCA B
pesyrnbrate COydapeHusi CBapvBaeMblX
yacTen, BbI3BAHHOIO BO3eNCTBUEM
MMIMYSbCHOr0 MarHUTHOIO MOJs

CBapka C MpUMEHEeHWEM [aBreHusl, npu
KOTOPOW HarpeB OCYLUECTBISIETCS TPEHMEM,
Bbl3BaHHbIM OTHOCUTENbHbLIM
nepemeLleHneM cBaprBaeMbiX YacTen unm
MHCTPYMEHTa

CBapka C MNPUMEHEHWEM  OaBrieHus,
OCyLLEeCTBNsieMas 3a CYET MiacTUYECKON
aedopmMaumn CBapvMBaeMbIX 4YacTen npu
TemnepaType HIDKe Temnepartypbl
nnaBneHus

CBapka [OaBneHueM, npu KOTOPOW Harpes
NPOBOAUTCS B Nevax UM ropHax

[leyHas cBapka, nNpuM KOTOpPOW oOcagka
BbINOSHAETCS yaapamMu MorioTa




51. CBapKa npokaTtkou
D. Walzschweissen

E. Roll welding
F. Soudage aux galets

52. Na3onpeccoBas cBapka

D. Gaspressschweissen
E. Pressure gas welding

F. Soudage autogene par pression

53. Ond hysmoHHana cBapka

D. Diffusionsschweissen
E. Diffusion welding
F. Soudage par diffusion

54. YnbTpasBykoBasi cBapKa

D. Ultraschallschweissen
E. Ultrasonic welding
F. Soudage par ultrasons

55. XonogHasa cBapka

D. Kaltpressschweissen
Kaltschweissen;

E. Cold welding;

Cold pressure welding
F. Soudage i froid

[MNevHas cBapka, npu KOTOpOM
nracTnyeckoe nedopmmnpoBaHme
OCYLLUECTBIISIETCA B MPOKATHbIX Bankax

Csapka [JaBneHueMm, Mpu KOTOpon AOns
HarpeBa MCMoONb3yeTcsl TEenno nramMeHun
CMEcu ras3oB, CXWraeMoll C MOMOLbIO
ropernku

CBapka pasrieHvem, ocyllecTBnsemMas 3a
cyeT B3aumMHOW Ouddy3um aTtoMoB B
TOHKMX MOBEPXHOCTHbIX criosx
KOHTaKTUPYHOLLMX YacTewn.

[MpumeyaHne.  [OudpdpysmoHHas  cBapka
OCYLLECTBIIAETCA npu OTHOCUTENBHO
ANUTENIbHOM  BO3OENCTBMU  MOBbILLEHHOMN
TemnepaTypbl n He3Ha4YnTenbLHOM
nracTudeckoun gedopmadmm

Ceapka gaBrneHuem, ocyllecTBnsgemas rnpu
BO34ENCTBUU YIbTPa3BYKOBbIX KoriebaHui

CBapka [gOaBfieHMeM npu 3HaYUTENbHOM
nnactudeckon gedoopmaumm 6e3 Harpesa
cBapvBaeMbIX YyacTen BHELUHNMM
MCTOYHMKaMN Tenna




56. CBapka B KOHTponupyeMom
atmoccepe

D. Schweissen in Kkontrolierter
Atrmosphare

E. Welding wunder controlled
atmosphere

F. Soudage en atmosphére conroliée

CBAPHbIE COEOVNHEHNA U LLUBHI

CBapKa, ocyuwecTtBliidemMmaa B  KaMepe,

3anoriHeHHoW
cocTaBa

ra3om

onpeneneHHoro




57. CBapHOe coeanHeHue

D. Schweissverbindung
E. Welded joint

F. Joint soudée;
Assemblage soudée;
Soudure

58. CTbikoBOe coeauHeHuUe

D. Stumpfstoss;
Stumpfschweissverbindung

E. Butt joint

F. Assemblage en bout;

Joint en bout

59. YrnoBoe coeguHeHune

D. Eckstoss;
Eckverbindung

E. Corner joint;

Fillet weld

F. Joint d'angle;
Soudure en corniche

6 0
coeiMHeHue

. HaxnecTto4yHoe

D. Uberlappstes;

Unerlappvethindung
E. Lap joint;
Overlap joint

F.

recouvrement;

Joint 4 recouvrement

Assemblage 4

HepasbemMHOe coeguHeHMe, BbINOSIHEHHOE
cBapkou

CBapHoe coeguHeHWe [OBYX 3JIEMEHTOB,
NPUMbIKaKOWMX Opyr K Opyry TOpuOBbIMU
MOBEPXHOCTSAMM

CBapHoe coeguHeHWe [OBYX 3JIEMEHTOB,

pacnornoXeHHbIX nog yrrnomMm M CBapeHHbIX B
MecCTe NMpUMbIKaHUA NX KpaeB

CBapHoe coeAuHeHVe, B KOTOPOM CBapeHHble
3NeMeHTbl  pacronoXeHbl MnaparnnenbHO U
4YaCcTU4YHO NepeKpbIBaloT ApYr Apyra

A




61. TaBpoBOe coeauHeHNe

Han. CoeduHeHue sripumsbik
D. N-Stoss;

T-Verbindung

E. Tee joint;

T-joint

F. Assemblage en T;
Jointen T

62. TopuoBoe coeauHEeHMe

Hon. bokosoe coeduHeHue

D. Stirnstoss

E. Edge joint;

Flande joint

F. Joint des plaques juxtapo sées

Joint & bords relevées

63. CBapHasi KOHCTPYKLMUS

D. Schweisskonstruktion
E. Welded structure
F. Construction soudée

64. CBapHoM y3en

D. Schweissteil;
Schweisseinheit

E. Welded assembly
F. Encemble soudée
Assemblage soudée

CBapHoe coeguHeHWe, B KOTOPOM Topew
OLHOro 3aremMeHTa MpuUMbIKaeT nog Yrrom u
npuBapeH K OOKOBOW MNOBEPXHOCTU ApYroro
sremMeHTa

CBapHOoe coeauHeHVe, B KOTOPOM OOKOBble
NMOBEPXHOCTU CBapeHHbIX 3rIEMEHTOB

NMPUMbIKAOT APYr K Apyry

MeTannmyeckas KOHCTPYKUMUS, U3roTOBIIEHHas
CBapKOW oTAenbHbIX AeTarnen

YacTb KOHCTPyKUMW, B KOTOPOM CBapeHbl
NpUMbIKatoLLMe OPYr K ApYry 3feMeHTbI




65. CBapHoOM WoOB
LLlos

D. Schweissnaht
E. Weld
F. Soudure

66. CTbiKkOoBOM LLOB

D. Stumpfnaht;
Stossnaht

E. Butt weld

F. Soudure en bout;
Soudure bout i bout

67. YrnoBou LLOB

D. Kehlnaht
E. Fillet weld
F. Soudure d'angle

68. ToYyeuYHbIN LLOB

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

69. CBapHas Tou4Ka

D. Schweisspunkt
E. Weld spot;

Weld point

F. Point de soudure;
Point soudée

YyacTokK CBapHOro coeguHeHns,
obpasoBaBLUMICA B pesyrbTaTte Kpuctannmsauum
pacnsiaBfieHHOro MeTtarna wm B pesyrnbrarte
nracTtudeckon  gecopmMauum  npy  cBapke
OaBfIEHNEM WUIIN COYMETaHUs KpucTannusaumm u

nedopmaumm

CBapHOW LLIOB CTbIKOBOrO COEAVNHEHMS

CBapHOM LWOB YIIOBOIO,
TaBpPOBOIro COeaNHEHNN

HaxXnecto4yHoro wusun

CBapHO/ WOB, B KOTOPOM CBSI3b Mexay
CBapEHHbIMU yacTaAMU OCYLLECTBNAETCS
CBapHbIMM TOYKaMMU

OnemMeHT TOYe4vyHoro LWBa, npeacTaBNSAOLWMNA

coboM B NniaHe Kpyr Unm a5mmnc




70. Appo To4Kkn

D. Schweisslinse

E. Weld nugget;
Spot weld nugget

F. Noyau de soudure;
Lentille de soudure

71. HenpepbiBHbIN LLOB

Haon. CrinowHol woe
D. Durchlaufende Naht
E. Continuous weld;
Uninterrupted weld

F. Soudure continue

72. MNpepbIBUCTLIN LLOB

D. Unterbrochene Naht
E. Interrupted weld;
Intermittent weld

F. Soudure discontinue;
Soudure intermittente

73. LlenHon npepbIBUCTLIN
LIOB

LlenHown wos
D. Symmetrisch
unterbrochene Naht

E. Chain intermittent weld;
Chain intermittent fillet weld
F. Soudure discontinue
syrmmetrigue

30Ha CBapHOM  TOYKW,  MeTann

noaBeprarncs pacnnaBrieHno

KOTOpPOW
CBapHon LoB Be3 NPOMEXYTKOB MO AfIMHe
CBapHOM LLOB C NPOMEXYTKaMm1 Mo AfMHE

[BYXCTOPOHHU MNPEPLIBUCTbLIA LLIOB, Y KOTOPOro
NPOMEXYTKN pacnosioxXeHbl No obenm CTopoHam
CTEHKN OOMH NMPOTUB OpYyroro




7 4 . llaxmMaTHbIN
npepbIBACTLIN LLOB

LLlaxmaTHbIN OB

D. Unterbrochene versetzte

Naht
E. Staggered intermittent
weld
F. Soudure discontinue
alternge

75. MHOrocnomHbIN WOB

D. Mehrlagennaht
E. Multi-run weld;
Multi-pass weld

F. Soudure en plusieurs
passes;

Soudurei couches
multiples;

Soudure a plusieurs
couches

76. NMNoaBapo4HbIN LWOB

D. Gegennaht

E. Sealing bead

F. Cordon support;
Cordon i l'envers

77. NMpuxBaTtka

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

[BYXCTOPOHHUA MNPEPLIBUCTbLIA LLIOB, Y KOTOPOro
NPOMEXYTKM Ha  OOHOM  CTOPOHE  CTEHKMU
pacnosioXeHbl MPOTUB CBapPeHHbIX y4acTKOB LIBa
C pYron ee CTOPOHBI

1 |
} o | }
{ LaRsi |.1.1.1.|.|.1.TT_
| 1
MeHbLias 4acCTb OBYXCTOPOHHEIo LLBa,
BblNoOJIHAEMan npeasaputesibHO aJA

NpeaoTBpaLleHst MPOXOroB MNpY NocneayoLen
cBapke WM HaknagbiBaemasi B MOCMEOHIOH
oyepenb B KOpPEHb LIBa

KopoTkmn cBapHonM woB Ona  dwmkcauum
B3aMMHOI0O PacrosioXeHUs noanexawmx caBapke
pgetanemn




78. MOHTaXXHbIN LLOB

D. Baustellenschweissnaht;
Montageschweissung

E. Site weld

F. Soudure de montage

79. Banuk

D. Schweissraupe
E. Weld bead;
Bead

F. Cordon

80. Cnou cBapHoro wBa
Cnon

D. Lage
E. Layer
F. Couche

81. KopeHb WwBa

D. Nahtwurzel;

Wurzel

E. Weld root

F. Racine de la soudure

CBapHoM LIOB,
KOHCTPYKLIUN

BbIMOSTHAEMbIN npn MOHTaXxe

MeTann cBapHOro LBa, HannaBneHHbIA WIn
nepennaBneHHbI 3a 0MH NPOXOA,

YacTb meTanna CBapHOro wBa, KOTopasda COCTOUT
n3 OoaHoro 7 HECKOJIbKUX BalriMkoB,
pacnosiaratoLLnxcs Ha OQHOM YpoBHE
nonepe4vyHoro ce4eHns LBa

YacTb cBapHoro wBa, Hanboree yaaneHHast oT
€ro NnmueBon NOBEPXHOCTH




82. Bbinyknocts cBapHOro
lwBa

BbinyknocTb WBa

Hon. YcuneHue wea

D. Mahtiberhohung
E. Weld reinforcement;
Weld convexity

F. Surepaisseur de la soudure

8 3 . BorHytocts yrnoBsoro
lwBa

BorHyTocThb wea

Haon. OcnabneHue wea
D. Konkavitat der Kehlnaht
E. Fillet weld concavity
F. Concavite de la soudure

8 4 . TonwwmHa
wBa

yrnoBoro

D. mMahthohe ;

Kehlnahtdicke

E. Fillet weld throat thickness
F. Epaisseur 3 clin;
Epaisseur d'une soudure en
angle

BoinyknocTe WwBa, onpeaensemasa pacCTOsTHUEM
MeXay  MIIOCKOCTbIO, NpoXoasiLLeNn yepes
BUWOUMbBIE JIMHUX T[PaHMLUblI CBapPHOrO LWBa C
OCHOBHbIM METanoM 1 NOBEPXHOCTbKD CBAPHOro
lUBA, W3MEPEHHbIM B MecTe HaubonbLlen
BbIMYKIIOCTH

woked

BorHyTocTb, onpegensemas pacCTOsSHUEM MexXay
MSIOCKOCTbLIO, MPOXOAsLIEN Yepes BUANMbIE NIUHUN
rpaHuLbl YrIoBOroO LWBa C OCHOBHbLIM METaryioMm u
MOBEPXHOCTbID LWBA, W3MEPEHHbIM B MecTe
HambonbLUEen BOrHYTOCTH

>
Hanbonbliee paccTtosiHue OT  MOBEPXHOCTU
YITMOBOrO  WBa [0 TOYKM  MaKCUMMarbHOro

nponnasrieHnsa OCHOBHOINO MeTarra

vl




8 5 . PacuetHasn
yrnoBoro wea

BbICOTa

PacyeTHada BbicoTa WBa

D. Rechnerische Nahtdicke
E. Design throat thickness

F. Epaisseur nominale de la
soudure

86. KateT yrnoBoro wwiBa

KaTteTt wBa

D. SchenkelGnge ;
Nahtschenkel
E. Fillet weld leg

F. Cite de la soudure d'angle

87. lLlnpnHa cBapHoOro wBa
LLinpuHa wea

D. Nahtbreite
E. Weld width
F. Largeur de la soudure

88. Koach puumeHT chopmbi
CBapHOro LwBa

KoaddpmumeHT dpopmbl WwBa

D. Nahtformfaktor

E. Weld shape factor;

Weld geometry factor

F. Facteur géométriqgue de la
soudure

[rnnHa nepneHankyndapa, OrnywHHOro mn3 TOYKK
MaKCumMalribHOro nponsasrieHnsA B mMecTe
cornpsaxeHna ceBapmBaeMbiX yacTen Ha MMoTeHy3y
HanbOmMbLLEr0 BMUCAHHOMO BO BHELLHIOK YacTb
YrmoBOro wBa npAaMoyrosieHOro TpeyrosfibHuKa

AN

KpaTtyanwee pacCcTosHMe OT NOBEPXHOCTU OLHOW
M3 CBapuBaeMblX 4YacTen OO0 rpaHuubl YrroBOro
LLIBA Ha NOBEPXHOCTM BTOPOM CBapuUBaEMOn YacTu

X n £
Y
3 1
' =
PacctosHne  mexay  BUAUMBIMUA - TIMHUAMM

ChnaBneHns Ha NULLEBON CTOPOHE CBAapHOIO LUBa
Npu cBapke nraeneHnem

KoaddpuumeHr, BblpaXkaembli OTHOLLEeHEM
LLMPWHbI CTbIKOBOINO WIM YIroBOro LBa K ero
TOSLLMHE




8 9 . MexaHn4yeckan
Heo4HOPOAHOCTL
CBapHOro coeanHeHUA

MexaHunyeckas
HEeO4HOPOAHOCTb

D. Mechanishe Inhomongenift
E. Mechanical heterogeneity
F. Hétarogénéité meécanigue

9 0 . Markasa npocrionka
CBapHOro coeauHeHUA
Mgarkas npocrionka

D. Weiche Zwischenlage

E. Soft interlayer
F. Couche intermédiére douce

91.TBepaasa npocriouka
CBapHOro coeAuHeHUsA

TBepaasa npocrionka
D. Harte Zwischenlage

E. Hard interlayer
F. Couche intermédiere dure

9 2 . Pa3ynpoyHeHHbIN
y4yacTokK cBapHoro
coeaAMHeHuUA

Pasynpo4YHeHHbIN y4acToK

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

Pasnnyne mexaHn4yecknx CBOWUCTB OTAESbHbIX
y4aCTKOB CBapHOro CoeauHEHWs

Y4acToK CBapHOrO COEAVHEHUSA, B KOTOPOM
MeTannm  MMEET  MOHWXKEHHble  nokasaTenu
TBEPAOCTU U (MNN) MNPOYHOCTU MO CPABHEHUIO C
MeTannomM cocegHuxX y4acTKkoB

Y4acToK CBapHOrO COEAVHEHWSA, B KOTOPOM
MeTanym  MMeeT  MOBbIWEHHbIE  MoKasaTenu
TBEPAOCTU U (MNN) NPOYHOCTU MO CPABHEHUIO C
MeTannomM cocegHux y4acTKkoB

Y4yacTOK 30Hbl TEPMUYECKOro
KOTOPOM  MPOU3OLLUNO  CHWXKEHUE
OCHOBHOro MeTanna

BMUSIHUS,, B
MPOYHOCTH




9 3 . KoHTaktHOE
ynpoYyHeHue MATKOMN
NPOCNOUKN

KoHTakTHOoe ynpoyHeHue

D. Lokale Verfestigung
E. Local strengthening
F. Raffermissement locale

TEXHONOI'NA CBAPKU

94. HanpaBrneHue cBapku

D. Schweissrichtung

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

9 5 . O6bpatHOCTYNneH4aTas
cBapka

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

F. Soudage i pas de péleringe

[NoBbilLEHME CONPOTUBIIEHUS OeOPMUPOBAHMIO
MSITKOW NPOCIIONKN CBAPHOrO0 COeANHEHNS 3a CYET
caep¥uBaHng ee gedopmMauunn cocegHummn 6onee
NPOYHbLIMU €ro YacTaMun

HanpaBneHvne ABWKXeHUs UCTOYHWKA Tenna BAOMb
NPOAOIbHON OCU CBapHOTO COeAMHEHUS

CBapka, npu KOTOPOW CBAPHOW LLOB BbIMOSHAETCH
cregyloummMM OAWMH 3a ApyrM  ydacTkamu B
HanpaeneHun, obpaTtHoM obLemy npupaLLEHMIO
ANWHbI WBa




96. CBapka 6nokamu

D. Absatzweises

Mehrlagenschweissen
E. Block sequence

F. Soudage par
successifs

97. CBapka Kackagom

D. Kackadenschweissung
E. Cascade welding
F. Soudage en cascade

98. Npoxoa npu cBapke
[Mpoxon

D. Schweissgang
E. Pass;

Run

F. Passe

99. CBapka Ha npoxon

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

blocs

Ob6paTHocTyneH4yaTass cBapka, nMNpu  KOTOpOW
MHOFOCSIOVHbIN LLOB BbIMOSHAT  OTAENbHBIMA
y4yacTKamn C MOSHbLIM 3arofIHEHNEM KaXdoro m3
HKX

CBapka, MNpyv KOTOPOM KaxgblA MocrieqyoLwmin
y4acTOK MHOIOCJTIOMHOrO LUBa rnepeKkpbiBaeT BECb
npegbigyLwmmn y4acToK Ui ero 4YacTb

OpnHokpaTHoe nepemMeLleHmne B OLHOM
HanpaBfeHUn WUCTOYHMKA Tenna npu CBapke W
(M) Hannaeke

CBapka, npu KOTOPOM HarnpaBfieHUe CBapKu
HEeN3MeHHO




100. CBapka Bpa3bpoc

D.
Schweissen

E. Skip welding
F. Soudage fractionrée

Absatzweises

101. CBapKa cBepXy BHU3

D. Fallnahtschweissen;
Alwarnsschweisen

E. Downhill welding

F. Soudage descendant

102. CBapKa CHU3y BBe pX

D. Aufwartsschweissen
E. Uphill welding

F. Soudage montant;
Soudage ascendant

103. CBapka Ha cnyck

D. Bergabschweissen

E. Downward welding (in the
inclined position)

F. Soudage descendant (en
position inclirée )

104. CBapKa Ha nogbem

D . Schragaufsarsschweigen
Bergaufschweissen

E. Upward welding (in the
inclined position)

F. Soudage montant
position inclirée )

(en

CBapka, npn KOTOPOW CBAPHOW LLOB BbIMOSTHAETCH
ydyacTKkamMun, pacnosioXeHHbIMU B pasHbIX MecTax
Nno ero ArvHe

CBapka nraBneHnem B BEpTUKarbHOM
MONOXEHUM, MNpPW KOTOPOM CBapoOYHasi BaHHa
nepemMelLaeTCcsl CBePXy BHU3

CBapka nraBneHnem B BEpTUKarbHOM
MONOXEeHUM, MNpU KOTOPOM CBapoOYHasi BaHHa
nepemMelLaeTCcsi CHU3Yy BBEPX

CBapka nraBrieHMeM B HaKITOHHOM TOJIOXeHUM,
MpY KOTOPOW CBapoYHash BaHHA NepeMeLlaeTCs
CBEpXy BHU3

CBapka nraBrieHneM B HaKITOHHOM TOJIOXeHUM,
MNPy KOTOPOW CBapoYyHash BaHHA NepeMeLlaeTCs
CHU3Y BBEpX




105. CBapka yrnom Bnepen

D. Schweissen mit
stechender Brennerstellung
E. Welding with electrode
inclined under acute angle

F. Soudage avec
glectrode inclingde en avant

106. CBapka yrnom Hasapg,
D. Schweissen mit
schleppender
Brennerstellung

E. Welding with electrode
inclined under obtuse angle

F. Soudage avec
electrode inclinge en arriere

107. CBapkKa Ha Becy
D. Schweissen ohne
Unterlage

E. Welding without backing

F. Soudage sans support

1 0 8 . CBapka
HEeNnoBOPOTHbLIX CTbIKOB
D. Schweissen in
Zwangsposition

E. Position pipe-welding;
Orbital welding

F. Soudage des joints fixes;
Soudage orbital

[lyroBas cBapka, npu KOTOPOW  3neKkTpon
HaKJTOHEH MO4 OCTPbIM YIFIOM K HanpaBSIEHUIO
CBapku

[lyroBas cBapka, npu KOTOpPOW  3NeKTpon
HaKITIOHEH NoA TYMNbIM YITIOM K HanpaBSieHUIO
CcBapku

OAHOCTOPOHHSSA cBapka co CKBO3HbIM
nponnaBneHneM KpoMok 6e3 ucnonb3oBaHus
noaknagok

CBapka MO 3aMKHYTOMY KOHTypy BO BCeX

NPOCTPAHCTBEHHbIX MOSIOXEHUAX, MNPU  KOTOPOW
0O6BbEKT CBApPKM HENOLABWXEH




109.MNopays 3awmtHOroO
rasa

D. Schutzgaszufuhr
Rilshkseite der Naht

E. Weld root gas shielding

F. Protection par gas de la
racine de soudure

von

110. Pazgenka KpoMoOK

D. Fugenvorbereitung;
Kantenvorbereitung;
Nahtvorbereitung

E. Edge preparation

F . Préparation des bords;
Chanfreinage

111. CKOC KPOMKM

D. Kantenabhsthragung
E. Edge bevelling
F. Chanfrein

112. MpuTynneHve KPOMKU

D. Stegflanke
E. Root face
F. Méplat;
Talon

113. Yron ckoca KpoOMKu

Yron ckoca

D. Ahschragungswinkd

E. Bevel angle

F. Angle du chanfrein (de
chanfreinage)

[Mogava 3aWmMTHOro rasa Kk obpaTHOM CTOPOHE

coeguHseMbIX YacTen [ONg 3awuTbl UX  NpwU
cBapke OT BO3eNCTBUA BO3ayxa

[MpyuoaHne Kpomkam, nognexauym  cBapke,
Heobxoanmon popmbl

[MPAMONMHENHBIN  HaKSOHHBIA  CPe3  KPOMKMH,

noanexawlen ceapke

|

HeckolweHHasa 4acTb Topua KpOMKW, rnoasexailen
cBapke

_

OcCTpblIt yron mexay NiocKOCTb CKOCa KPOMKU U
MNOCKOCTbLIO TopLa




114 .Yron
KPOMOK

pasgenku

Yron pasgenku

D. Offhungswirkel
E. Groove angle

F. Angle d'ouverture

114a. 3a3op

D. Spalt; Spaltbreite;
Stegabstand

E. Gap; Air gap;

Root opening

F. Ecartment des bords

Yron Mexay
cBapvBaeMblX YacTen

Kpatyanwee paccTosiHue

CKOLUEeHHbIMU

Mexay

cobpaHHbIX AN CBapKu aeTanemn

KpOMKaMMm

KpOMKaMMm




115. OcCHOBHOM MeTann

D. Grandwerkstoff
E. Base metal;
Parent metal

F. métal de base

1 1 6
nponnasneHus

. FnybuHa

D. Einbrabdtiefe
E. Depth of penetration

F. Profondeur de pénetration

117. CBapo4Has BaHHa

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

118. Kpatep

D. Krater
E. Crater
F. Cratére

11 9
MeTann

. Mpuncapgo4HbIN

D. Zusatzwerkstoff;
Zusatzmetall

E. Filler metal

F. métal d'apport

MeTann nogBeprarWMXCs CBapke COeaUHAEMbIX
yacrteun

Hanbonblwaa rnybuHa pacniaBneHns OCHOBHOIO
MeTanna B CEeYeHMU LWBa WM HanasBfeHHOro
Barvka

YacTb mMeTarna cBapunBaemMoro LLBa,
HaxXogAwWwaAaACcA npu ceBapke nrasreHnemMm B XMaKoM
COCTOAHUN

YrnybneHue, obpasyrolleecs B KOHUE Banuka nog
AeNcTBMEM OaBneHua ayrm u obbemMHon ycagku
MeTanna sa

MeTann gna BBeOEHMS B CBApO4YHYl0 BaHHy B
OOMOSIHEHME K pacnfiaBfieHHOMY OCHOBHOMY
meTanny




1 2 0 .HannaBneHHbIN || [NepennaBneHHbIN npucagoYHbIn meTann,

MeTann BBEJEHHbIN B  CBapO4YHYyH BaHHY WM
HansiaBSfieHHbIM HA OCHOBHOW MeTarsT

D. Eingetragenes

Schweissgut;

Reines Schweissgut
E. Deposited metal
F. Métal déposee

121. MeTann wBa

D. Schweissgut
E. Weld metal
F. métal de la soudure

122. MNpoBap

D. Einbrand
E. Complete fusion

F. Fusion compkte

123.30Ha cnnaBneHuss npu
cBapke

30Ha cnnaesneHusa
D. Zusammenschmelzzone

E. Fusion zone
F. Zone de liaison

Cnnas, obpa3oBaHHbIN pacnnaBfeHHbIM
OCHOBHbIM M HaMnaefeHHbIM MeTanaMmm unm
TONbKO nepenniaBneHHbIM OCHOBHbIM
MeTansiom

CnnowHass MeTannmyeckasi CBsi3b Mexay
cBapuBaemMbiMn MNMOBEPXHOCTAMMN OCHOBHOIO
mMeTarna, cqioaMmn n BasimnkaMmm CBapHOro LiBa

30Ha 4YaCTU4YHO OMNSIAaBUBLUMXCS 3€peH Ha
rpaHnL e OCHOBHOro metasiia n MeTarsina LiBa




124 .30Ha TEepMUYECKOro
BITUAAHUSA NPU CBapKe

30Ha TEPMNYECKOTrO BIINAHNS

Haon. lNepexoOHasi 30Ha

D. Warmeeinflusszone

E. Heat affected zone

F. Zone thermiquement
affectée ; Zone influencée
thermiquement

125. Cxartaa ayra

D. Eingeschrirter Lichtbogen
E. Constricted arc

F. Arc contracté ;

Arc Eétranglé

1 2 6 .[Oyra
aencrsBus

nNPsIMOro

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

127 .[Oyra
aencTsBus

KOCBE€HHOro

D
Lichtbogen;
Indirektor Lichtbogen
E. Non-transferred arc
F. Arc non transféré

. Michtibertragener

Y4yacTok OCHOBHOrO MeTarnna, He noaBepriumincs
pacnnaBneHno, CTPYKTypa 1 CBOWCTBA KOTOPOro
M3MEHUNCb B pe3yrbTaTe HarpeBa Npu cBapke
UM HannaBke

LOyra, cTonG KOTOPOW CXaT C MOMOLLbO conna
nrnasMeHHON ropesikv, MoToKa ra3a Unm BHeLLHero
9NEeKTPOMAarHUTHOro Nnons

[yra, npyu KOTopon OBBLEKT CBApPKM BKIKOYEH B
Lernb CBApO4YHOro ToKa

[yra, npy KOTOpo 06 BLEKT CBAPKM HE BKIIIOYEH B
Lernb CBApO4YHOro ToKa




128. NMpaAmasn nonsspHOCTL

D. Minuspolung;

Normale Polung

E. Straight polarity

F. Folarié normale (directe)

129. O6paTHas NONSAPHOCTL

D. Pluspolung;
Umgekehrte Pollung
E. Reversed polarity

F. Polarig inverse (negative )

130. MarHnTHOE AyTHE

D. Magnetische Blaswirkung
E. Magnetic arc blow

F. Soufflage manrétigue

131. Ocagka npu cBapke
Ocapgka

D. Stauchen;
Stauchung

E. Upsetting
F. Réfoulement

132. 'pat npu cBapke
[pat

D. Schweissgrat
E. Upset metal;
Flash

F. métal refoulé ; Bavure

[MonapHOCTb, npu KOTOpOW aneKkTpoa
NPUCOEOVHAETCA K OTpuuaTesisHOMY MOSoCcy
MCTOYHMKA MUTaHUSA OYrn, a O0beKT CBapKu - K
NOSIOXKUTESTBHOMY

[MonapHOCTD, npu KOTOpOW aneKkTpoa
NPUCOEOVHAETCA K MOSIOXUTESNTbHOMY MOSIOCY
MCTOYHMKA MUTaHUSA Oyr1, a O0bEeKT CBapKu - K
oTpuuaTensHoMy

OTKNoHeHWe p[yrM B pesynbrate OENCTBUS
MarHUTHbIX Monen wumn eppoMarHUTHbIX Macc
npu cBapke

Onepauunsa MecTHOM nracTuyeckon gedopmaumm
CBapuBaeMblX 4aCcTem MNpu  CBapke C
NPUMEHEHVEM [aBIIEHWS

MeTann, BblOaBMNEHHbLIA 3a CYET Oocadku npu
cBapke




133. Yrap npu cBapke
Yrap

D. Abbrandverlust;
Abbrand

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

134 . YcTaHOBOYHaAA AnNUHA
cBapuBaeMbIX YacTteun

YcTaHoBOYHadA AnNnHa

D. Einspannknoe
E. Initial extension
F. Longueur hors-mors

135. CBapmBaeMoOCTb

D. Schweissbarkeit
E. Weldability
F. Soudahilig

1 3 6 .KoadhdpuumeHT
pacnnaBneHus

D. Abschmelzkoeffizient;
Abschmelzfaktor

E. Fusion coefficient

F. Coefficient de fusion

[MoTepn MeTanna Ha uCMNapeHue U OKUCIEeHWe
npu cBapke

[nvHa cBapuBaeMbix YacTeW, BbICTyNaoWmX 3a
3aXUMHblIE NpPUCNOCOBNeHNa nNpu  CTbIKOBOW
KOHTaKTHOW CBapKe U cBapKe TpeHnem

Mo [OCT 29273

KoadpdpmumeHT,  BblpaXXeHHbI ~ OTHOLLEHVEM
MacCbl 3JIeKTpoAa, pacnsiaBfieHHON 3a eauHULY
BPEMEHU FOPEHNA Oyrn, OTHECEHHOM K eduHuLe
CBapO4HOro TokKa
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1 3 7 .KoadhdpuumeHT
HanJsiaBKku Npu ceBapke

KoadodpmumeHT HanmaBku

D. Auftragskoeffizient
E. Metal deposit factor
F. Coefficient

dépat (déposition

de

138. Koacp humumeHT notepb
npu cBapke

KoaddpnumeHT notepb

D. Relativer
Schweissgutverlust

E. Relative loss of filler metal
during deposition

F. Coefficient de perte en
métal

KoadpdpmumeHT,  BblpaXXeHHbI ~ OTHOLLUEHVEM
MaccCbl MeTasruia, HannaefeHHOM 3a eauHULY
BPEMEHU FOPEHNA OYyrn, OTHECEHHOM K eduHuLe
CBapO4YHOro Toka

KoadpdpmumeHT,  BblpaXXeHHbI ~ OTHOLLEHWEM
noTepb MeTanna npu CcBapke Ha yrap W
pa3bpbl3rMBaHMe K Macce pacniaBfieHHOro
npucago4yHoro metasa




139. NoroHHas aHeprus

D. Streckenenergie

E. Heat input

F. Energie absorkée par unité de
longueur

OHeprus, 3aTpayeHHast Ha eguHULY OJHbI
CBapHOrO LLIBa MNpv CBapKe NraBneHnem

OBOPYOOBAHME U MATEPUAIbI

140. CBapO4HbIN NocCT

D. Schweissplatz

Ausriistungen)
E. Welding station
F. Poste de soudage

(mit

141. CBapoYHas yctaHOBKa
D. Schweissanlage

E. Welding machine
F. Machine a souder

142 . ABTOMaAT ANA AYyroBoun
CBapKu

ABTOMAaT

D. Lichtbogenschweissautomat

E. Automatic arc welding
machine
F. Machine automatique de

soudage a l'arc

CneumansHo obopyaoBaHHOe pabovee MecTo
AN CBapKn

YcTaHOBKaA, COCToAWAsA WM3  UCTOYHMKA
NUTaHUS, CBAPOYHOro annapara UM MalUnHbI
Onsi CBapKM U MEXaHM3MOB OTHOCWUTENbHOMO

nepemMeLleHnss CBapOYHOW annapaTypbl W
n3genvsa
Annapat gnd aBTOMaTUMYEeCKOM  [LyroBom
CBapKu




1 4 3 .lMNonyaBTOomMar
AYroBOW CBapKu

ansa

[MonyaBTOoMmaT

D. Halbautomat fiir
Lichtbogenschweissen

E. Semi-automatic arc welding
machine

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

144. CBapo4Has rosnioBka

D. Schweisskopf
E. Welding head

F. Tée de soudage

145 . MyHAWTYK CBapoO4YHOMU

royfioBKu

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

146. Tpaktop AnNA A[yroBow
CBapKu

D. Schweisstraktor
E. Welding tractor
F. Tracteur de soudage & l'arc

Annapat gnsg MexaHusnpoBaHHOW [yroBow
CBapKuW, BKIIHOYAKOWMA TOperky U MexaHusm
nogaym npoBOJIOKN C PYYHbIM NepemMeLleHnem
ropernku

YCTPOMUCTBO,  OCyLIeCTBdOWee  nogadvyy
CBapOYHOM TMpPOBOSIOKM W  noaaepkaHve
3aaHHOro pexxvma CBapKMu.

MNpumedaHre. CBapodHasi TrofioBka MOXeT
COCTaBNATb 4YacTb aBTomMara Ans AyroBou
cBapku

YacTb CBapO4YHON FONIOBKM,
npegHasHa4yeHHas ans HanpaBreHns
CBapO4YHOM MpPOBOSIOKM B 30HY CBapkun Wu
noaBoAa K HEN 3NEKTPUYECKOro ToKa

[lepeHoCcHOW annapart 4S9 AYyroBOW CBapKu C
CaMOXOHON TENEXKON, KoTopasa nepemeLlaeT
ero BOOMb CBapuBaeMblX KPOMOK MO
NOBEPXHOCTU WU3OENUS WUIMKM  NEPEHOCHOMY

nyTu




147 .Topenka Ana [yroBow
CBapKu

D. Lichtbogenschweissbrenner
E. Arc welding torch
F.  Chalumeau
soudage a l'arc

(torche) de

148.Conno ropenku
AYroBou CBapkKu

ans

Conno

D. Diize

E. Welding torch nozzle

F. Buse de chalumeau
torche)

(de

1 4 9 . dneKktpoaoaepxaresnb
ANs AyroBOoW CBapKu

QnekTpogoaepxaTerb

D. Elektrodenhalter
E. Electrode holder
F. Porte- électrode

1 S 0
BbINpsAMUTENb

. CBapoO4HbIN

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

151. CBapoO4HbIN reHe paTop

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

YcTponcTtBO Onsd AyroBoM  CBapkm B
3aLUMTHOM rase nnm camMo3aLUMTHOM
npoBosiokon, obecneymBarollee noaeoa

9NEKTPMYECKOro TOKa K 3MeKTpody W rasa B
30HY oyTU

Conno ons nogsoda M HanpaBrieHust rasa C

Lenbo  3aluMTbl  CBAPOYHOM  BaHHbl U
aneKTpoga OT BO34eNCTBUSA BO3ayxa
[MpucnocobneHune ans 3aKpenneHus

ANIEKTpoda 1 nogBoda K HeEMY TOKa




152. CBapoO4HbIN arperar

D. Schweissagregat
E. Welding set

F. Groupe électrogene de soudage

1 5 3 . CBapoO4HbIN
npeobGpa3oBaTesb

D. Schweissumformer
E. Welding converter
F. Convertisseur de soudage

154 .Topenka Aana rasoBou

CBapKu
['opernka

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

155. UHXXeKTOpHaA ropernka
Haon. loperika HU3Ko20 OasrieHus

D. Injektorschweissbrenner;
Saugschweissbrenner;
Niederdruckschweissbrenner

E. Injector blowpipe;

Injector torch;

Low-pressure torch (blowpipe)

F. Chalumeau i basse pression;
Chalumeau 3 injecteur

Arperar, COCTOSALLMA n3 CBapPOYHOro
reHepaTopa 1 NpUBO4HOIO ABuUratensd

CBapoy4HbI arperart, B KOTOPOM MNPUBOAHBLIM

agsuratenem ABMAETCA 9NEKTPUYECKUN
asuraTenb
YCTpOUCTBO [ON19  rasoBOM  CBapkm C
perynmpyeMbiM  CMeLLEHUEM rasos n
CO34aHMEM  HanpaefieHHOro0  CBApPO4YHOro
nriameHmn

['opernka anst ra3oBov CBapKu CO BCTPOEHHbLIM
MHXEKTOPOM [AJ19 nogcoca roproyero rasa
CTpyemn Kucropoga




1 5 6
ropenka

. be3bIHXeKTopHas

H o n .loperka 8bICOKO20

oassieHus

D. Schweissbrenner ohne Injektor
E. Pressure welding torch;
Blowpipe without injector

F. Chalumeau sans injecteur;
Chalumeau a haute pression

1 5 7 . OkucnutenbHoe
CBapo4Hoe nnams

OkucnutenbHoe nnams

D. Oxydierende Flamme
E. Oxidizind flame
R. Flamme oxydante

1 &5 8 .HayrnepoxuBarouwee
cBapo4Hoe nnams

HayrnepoxwviBatowiee nnams
D. Aufkohlende Flamme

E. Carburizing flame

F. Flamme carburante

1 ) 9
reHepatop

. AueTMneHoBbIN

D. Azetylenentwickler;

Azetylenerzeuger

E. Acetylene generator
F. Générateur d'acétyléne

[opernka Ofi9 rasoBoW CBapku, B KOTOPOW
MOCTYyMMEeHe roproyero rasa u kucriopoga B
cmecuTernb OCYLLECTBIIAETCS nog,
OLWHAKOBbIM [aBlieHNEM

CBapo4Hoe nnawmsi, B cpeaHen 30He KOTOpPOro
nmeeTcs n3bbITOK KMcrnopoaa

CBapo4Hoe nnawmsi, B cpeaHen 30He KOTOpPOro
nveetcsa cBo6OAHbIN yrnepos

Annapat  Ons noslydeHus aueTuneHa
nocpeacTBOM pasnoxeHust kapbuaa Kanbuus
BOOOMN




16 0 . ANeKTPOoNM3HO-BOAHLIN
reHeparop

D. Wasser-Elektrolyse Generator
E. Water electrolytic generator

F . Générateur d'électrolyse
aqueuse

Annapat Aansa  nornyyvyeHus  BOAOPOLHO-

KWUCITIOPOL4HON  CMecu
pasnoXxeHnem Boabl

AJIEKTPOIMNTUHECKNM




161. Fa3-3ameHuTENb

D. Ersatzgas
E. Changing gas
F. Gaz de remplacement

16 2. MexaHnyeckoe obopyaoBaHue
ANA CBapKu

D. Mechanische

Schweissaus riistungen
E. Machinery for welding

F. Equipement méchanigue de soudage

163. CBapoOYHbIX BpaLliaTesib

D. Drehvorrichtung

E. Manipulator

F. Positionneur;
Manipulateur de soudage

16 4 .YHuBepcanbHbIA CBapPOYHbIN

BpawaTenb

D. Dreh- und Schwenkvorrichtung
E. Versatile welding rotator
F. Manipulateur universet de soudage

1 6 5 .PonukoBbix
BpawiaTesnb

CBapOY4HbIN

PonvkoBbin BpallaTerb

D. Rollen-Drehvorrichtung
E. Driving roller device
F. Manipulateur 3 rouleaux

[optounn ras, MpUMEHSEMbIN NpU
rasoBoM CBapKke W HarpeBe BMECTO
auetuneHa

Ob6opynoBaHne, npegHasHa4YeHHoe
ans YCTaHOBKM CBapMBaeMbIX
yacten B YyOobOHoe Ans CcBapKku
NPOCTPaHCTBEHHOE NONOXeHWe,
nepemMelleHnss ux npu ceapke, a
TaKxe ans pa3meLLeHns n
nepemMeLleHns CBapPOYHOro
obopyaoBaHMA W  CBapLUMKOB Npw
BbIMOSTHEHMM CBAPOYHbIX Onepawmm

YCTPOUCTBO AS15 BpaLLEeHUs u3genuim
Npu CBapKe KOMbLEBbLIX LWBOB WU
HansiaBke NOBEPXHOCTEN BpaLLEHNS

CBapo4HbIN Bpawartesb ans
BpalLEHUs1 cBapuBaeMbIX U34enun c
pPasnNMYHbIMW  yrriaMu HakroHa Ocwu
BpaLLeHus!

CBapo4HbIN BpawaTtesnb, B KOTOPOM
BpalleHNe CBapuBaeMblX M3OEeNUN
obecneymBaeTcs NPUBOAHBLIMMU
pornukamm




166. CBapOYHbIN KaHTOBaTe b

KaHToBaTenb

D. Kantapparat;

Kanter

E. Welding tilter

F. Culbuteur de soudage

167. CBapOYHbI KOHAYKTOP

KoHpgykTop

D. Spannvorrichtung
E. Jig;

Fixture

F. Dispositif de fixation;
Monture

168. P nocoBbLIN annapar

D. Pulverzufuhr- und-absaugvorrichtung

E. Flux apparatus
F. Dispositif d'armenée de flux

169. Noaknapka

D. Feste Badsicherung

E. Backing bar;

Fixed molten pool support
F. Latte;

Support

170. dnrocoBas noayLlka

D. Pulverkissen
E. Flux backing;
Flux cushion

F. Support de flux

YCcTponcTeo Ans YCTaHOBKMU
cBapmBaeMblX 4acTten B YyOoOHoe
AOS99 CBAPKWN NOSOXeEHWe

[MpucnocobneHne pana cOopkn u
3aKpennieHna Opyr OTHOCUTENbHO
apyra cBapuBaemMbiX 4acTen B
onpegeneHHoOM NosIoXKeHUM

Annapat ana nogadm vnv nogadun m
y6opKu cBapo4HOro dortoca

Hdetanb  wnm  npucnocobneHve,
yCTaHaBMMBaemMble MNpu  CBapke
nnasneHnem noa KPOMKWM
cBapvBaeMblX YacTen

[Noaknagka B BMae
NpUCnocobnenHns,  yaoepXxuBatoLLero
pacniaBfeHHbI MeTansm BaHHbl Npu
nomoLuy dontoca




171. ®Dnroco-megHasa nogknagka

D. Kupfer-Schweisspulver-Unterlage
E. Combined copper-flux backing
F. Latte en cuivre en flux

172. CBapo4Hasi npoBosioka

D. Schweissdraht

E. Welding wire

F. Fil pour soudage;

Fil (baguette) 4 souder

173. dneKkTpoaHasa NpPoBoOsioKa

D. Elektrodendraht
E. Electrode wire
F. Fil- électrode

174. NMpncago4yHasa NpoBoOJiOKa

D. Zusatzdraht;
Schweisszusatzdraht

E. Filler wire

F. Fil d'apport (de soudure)

175. Camo3awmTHasa NpoBoOsioKa

D. Selbstschutzdraht
E. Self-shielding wire
F. Fil- électrode autoprotége

176. NopolikoBasi NpoBoOsioKa

D. Pulverdraht;

Ridhrchendraht

E. Flux cored electrode (wire)
F. Fil fourre

Mogknagka M3 MeOHOW MNacTUHbI,
MOKPLITOM TOHKMM crioem donoca,
obecneymBaowas  dopmMMpoBaHne
lWBa, YOEpXMBaHWE pacnsiaBnsieMoro
MeTanmna n oTBo Tenna

[poBonoka Ans MCNonb30BaHWUS B
KayecTBe MnaBsiLLErocs anekrpoga
mMbo npucagoyHoOro MeTtanna npwm
CBapkKe nriaBfeHnem

CBapoyHas NpoBOsioka ans
NCNonb30BaHUs B KayecTBe
NnaBsiLLErocs anekTpoga

CBapoyHas NPOBOJIOKA,
ncrnonb3yemas Kak npucagouHbin
MeTann n He SABNSOLLIAACS
3IIEeKTPOaOM

QneKkTpoaHas NPOBOJIOKA,

cogepxawaa BelwecTBa, KoTopble
3awmuaiT pacnnaBfieHHbIn MeTansn
OT BpegHOro BO3OENCTBUA BO3ayxa
Nnpu cBapke

CBapo4Hasi npoBOrioKa, COCTOSALLAs
n3 MeTanm4eckomn 00 0NoYKM,
3anofiHEHHOM  NOPOLLKOO6 pasHbIMM
BeLLlecTBamMm




177 . HennaBAwmnca anektpon Ans

AYroBOW CBapKu
HennaBawmmncs anekTpoq

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

17 8. MnaBsawmncs
AYroBou CBapkKu

[TnaBswmMnCS anekTpoa

D. Abschmelzende Elektrode
E. Consumable electrode

F. Electrode consumable

179. MoKpbITbIN aNneKTpoAa

D. Umhilte Elektrode
E. Covered electrode;
Coated electrode

F. Electrode enrohée

180. MNokpbITMe aneKkTpoaa
[MokpbITHe

Hon. Obmaska anekmpolda

D. Elektroderumhiillung; Elektrodenmantel
E. Electrode coating
F. Enrobage de l'electrode;

Fevéternent d électrode

anekTpoa AnA

[etanb ©“3  9NEeKTPONpPoOBOAHOro
MaTtepvana, BKo4aemad B Lenb
CBapOYHOro ToKa Anga rnogsoda ero K
cBapo4Hou ayre n He
pacniaBnAloLWASCs Npu cBapke

MeTannuyeckumn aneKkTpos,
BKIOYaeMbll B LEMb CBapPO4YHOro
TOKa Ond nogsoga ero K cBapoYHoOu
ayre, pacnnasnsoLWLMNUCS NMpu CBapKe
n cnyxawmm npucagoyHbIM
MeTarnniom

[TnaBAwWmMNCS anekTpon A9 LyroBomn
CBapKW, UMEKLWMA Ha MOBEPXHOCTU
NOKpbITUE, aAre3aoHHO CBSI3aHHOE C
MeTarioM ariekTpoaa

Cmecb BeLUeCTB, HaHEeCeHHast Ha
9eKTpon Ans YCUNEHNs noHU3auun,
3awMTbl OT BPEOHOro BO3OEWCTBUS
cpenbl, MeTaryprmyeckom
00paboTKM CBApPOYHOW BaHHBbI




181. Koadh hmumeHT Mmaccbl NOKpbITUA
anekTtpoaa

KoadpdmumeHT maccbl NOKpbITUA

D. Umbillungsmassbeiwert
E. Coating mass factor
F. Facteur de masse du revéterment

182. CBapo4HbIU hntoc
®ntoc

D. Schweisspulver;
Flussmittel;

Pulver

E. Welding flux

F. Flux de soudage

183. dnroc Ana AyroBon CBapku
D. Pulver fir Lichtbogenschweissen

E. Arc welding flux
F. Flux pour le soudage & l'arc

184. NMnaBneHHbIN CBapO4HbIN (hpntoc
[TnaBneHHbIn dontoc
D. Schmelzpulver

E. Fused flux
F. Flux fondu en poudre

KoaddpuumeHr, BblpaXkaeMbli
OTHOLLUEHMEM MacCCbl MOKPbLITUA K
Macce TMOKPbITOM YacCcTU CTEPXKHSA
anekTpoga

Matepunan, wucnonb3yemblin  npu
cBapke AN XMMUYECKOW OYUCTKM
COeAUHsAEeMbIX  MOBEPXHOCTEN W
yny4dLleHnst KadecTBa LuBa

CBapouHbIn  dnoc,  3almLLAaoLMN
Oyry W CBapoO4vHyld BaHHy OT
BpeaHOro BO34eNCTBUA OKPYKatoLLEW
cpenbl n OCYLLECTBIIAIOLLMIN
MeTannyprmiyeckyto o6paboTky
BaHHbI

dnoc anga [yroBou CBapKw,
MNOMyYEHHbIA  CNMaBfieHWEM  €ro
COCTaBndlOWMX W nocriegyroLen

rpaHynaumen pacnnasa




185.KepamMmuyeckmumn cBapoUHbin hnroc

Kepamuyeckun dorntoc

D. Sinterpulver fir UP-Schweissen
E. Ceramic agglomerated flux

F. Flux ceramigue;
Flux adgloméré

OE®EKTbI CBAPHbIX COEAMHEHUI

186. TpewmHa cBapHOro coeANHeHUA
TpewmHa

D. Riss
E. Crack
F. Fissure

187. MpoaonbHasa TpelwuHa CBapHOro
coeuHeHuUsA

[NpogonbHaga TpewmHa

D. Langsriss

E. Longitudinal crack
F. Fissure longitudinale

dnoc  ansa [yroBou CBapKw,
NONyYEHHbIN nepemMeLmBaHnem
NOPOLLKOODOpa3HbLIX MatepuanoB CcO
CBA3YIOLLMM BELLECTBOM,
rpaHyndauymen n nocriegyoLiemn

TepMuyeckon obpaboTkon

[edekT cBapHOro coeguvHeHns B
Bude paspbiBa B CBapHOM LUBE U
(M) npuneratoLwmx K Hemy 30Hax

TpewpmHa cBapHOro
OpPUEHTUpPOBaHHAd
CBapHOro WwBa

coeiNHeHus,
BOOMNb ocu

5SS




188. NonepeyHasa TpewmHa CBapHOro

coeAVHeHuA
[Nonepe4yHas TpelumHa

D. Querriss
E. Transverse crack
F. Fissure transversale

1 8 9 . Pa3BetBneHHan
CBapHOro coeavHeHUA

PasBeTBrneHHasa TpeluHa

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

1 9 0 . MukpoTtpelwmHa
coeuHeHusA

MukpoTpewmHa
D. Mikroriss

E. Micro-crack
F. Microfissure

TpelumHa

CBapHOro

191. YcagoyHaa pakoBUHA CBapHOro

wBa
YcagodHasi pakoBuHa
D. Lunker

E. Shrinkage cavity
F. Retassure

TpewmHa CBapHOroO COedVHEHWS,
OPUEHTMpPOBaAHHas  MoOMepek  ocu
CBapHOro LiBa

q
TpewpmHa CBapHOroO COedVHEHWS,

MMerLlaa OTBETBIIEHNA B Pa3JIMYHbIX
HanpaBJieHNAX

]

TpewpmHa CBapHOroO COedVHEHWS,
obHapyeHHas npu
NATNOECATUKPATHOM n bonee
yBenmMyYeHnn

[edekT B BMOE NOMOCTU WNn
BNaaWHblI, obpa3oBaHHbIN npu
ycagke MeTanna LwBa B YCIOBUAX
OTCYTCTBMSA NUTaHus XUOKUM
MeTanom

G EEEG




192. BOrHytoCcTts KOpHS LLBa

D. Konkavitat der Nahtwurzel
E. Root concavity

F. Concavité de la racine (de la soudure)

193. CBUL, B CBapHOM LUBE
Cauuy
D. Porengang

E. Worm-hole
F. Soufflure vermiculaire

194. Nopa B cBapHOM LIBE
[Mopa

Hon. [a3oeoe skrtoveHue
D. Gaspore;

Gaseinschluss

E. Gas pore;

Blowhole
F. Porosié de la soudure

195. Llenoyka nop B cBapHOM LuUBe
Lleno4yka nop
D. Porenzeile

E. Linear porosity
F. Chaine des pores

Hedekt B BUOe yrnybrneHus Ha
NOBEPXHOCTM OBpaTHON  CTOPOHDI
CBapHOro OA4HOCTOPOHHETO LLBa

A

[edekT B BMOE BOPOHKOOOPA3HOro
yrny6rneHns B CBapHOM LUBE

77

HedekT cBapHoro wBa B Buae

nosiocTu OKpYyrromn doopmbl,
3arornHeHHOM rasom
[pynna nop B CBapHOM LUBe,

pacnoJyioxkeHHbIX B JINMHUIKO




196. HenpoBap

D. Kaltschweissteile;
Einbrandfehler
E. Lack of fusion

F. Manque de penétration

197. Mpoxor cBapHOro wea
[Mpoxor

D. Verbrannte Schweissnaht
E. Burn-through

F. Soudure hriilée

[edekT B BMOe HecnnaBreHns B
CBapHOM COeOVHEHUN BCreacTeue
HEeMnosiHOro pacnsaBfeHNs  KPOMOK
nnm NnoBepxHoCTEN paHee
BbIMOSIHEHHbLIX BaJIMKOB  CBAPHOro
LuBa

HedoekT B BMae CKBO3HOro
OTBEPCTMSs B  CBapHOM  LLUBE,
obpasoBaBwMICA B  pesynbraTte
BbITEKAHWS YyacTu MeTanna
CBapPO4YHOW BaHHbI




198. LLiInakoBoe BKIHO4YeHue
CBapHOro wea

LLInakoBoe BKkIKOYEHMe

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

199. bpbI3ru meTanna

D. Spritzer;
Metallspritzer

E. Spatters

F. Eclaboussures

2 0 O
oKucneHue
CBapHOro coeAuHeHUs

. NoBepxHoCcTHOE

[TloBEPXHOCTHOE OKUCIIEHNE

D. Oberflache oxydation
E. Surface oxidation
F. Oxydation superficielle

2 0 1 .Moppes 30HbI
cnnaBneHus
[Moopes

D. Einbrandkerbe
E. Undercut

F. Morsure;
Caniveau

HedekT B BMAe BKpansieHUsa Liiaka B CBApHOM
LuBe

HedekT B BMOe 3arBepOeBLUMX Kanenb Ha
NOBEPXHOCTU CBAPHOIo CoeUHEHNS

[edeKkT B BMOE OKanMHbl UK MieHKU OKUCIIOB
Ha NOBEPXHOCTM CBAPHOIro coeguHeHnNs

Hecdekt B BMOe yrnybrneHus nNo  JINHWK
CNNaBfieHNsi CBapHOrO0 LWBa C OCHOBHbLIM
mMeTansiom




202.HannbiB Ha cBapHOM
coeAMHEeHUU

HannbiB
Haon. Cmek
D. Wulst

E. Overlap
F. Déhardement

203. CmelmeHMe cBapeHHbIX
KPOMOK

CmelLeHne KpoMOoK
D. Kantenversats

E. Edge displacement
F. Dénivellation des bords

[edeKkT B Buae HatekaHnd MeTansia LwBa Ha
NOBEPXHOCTbL OCHOBHOIMO MeTara wunm paHee
BbINOJIHEHHOIO Banuka 6e3 cnnaBneHnsa ¢ HUM

Hel'lpaBI/IJ'IbHOG noJsioxkeHne cBapeHHbIX KPOMOK
Apyr OTHOCUTESIbHO Apyra

(M3meHeHHast pegakums, Mam. Ne 1, 2).

AIGABUNTHBIN YKASATESb PYCCKMX TEPM/AHOB




ABTOMAaT

ABTOMaT ANS AYroBOU CBapKu

Arperat cBapoO4HbIN

Annapart ¢ nrocoBbIn

Bpbi3rn metanna

Banuk

BaHHa cBapoyYHas

BkrroyeHue 2a3osoe

BkrnroyeHune CBapHOro wBa wrakoBoe

BknroyeHue wnakosoe

BorHyrocts KOpHA WwBa

BorHyTocThb wea

BorHyrocts yrnoBoro wBa

BpawaTtens ponmkoBbIn

142

142

152

168

199

79

117

194

198

198

192

83

83

165



Bpawartenb cBapo4HbIN 163

Bpawartenb cBapo4HbIU PONTUKOBbLIN 165
Bpawartenb cBapoYHbIN YHUBE pcaribHbIN 164
BbinyknocTb WBa 82
BbinyknocTb cBapHOro LiBa 82
BbinpsamMuTtenb cBapoYHbIN 150
BbicoTa yrnoBoro wBa pacyeTtHas 85
BbicoTa wBa pacyeTHas 85
a3-3ameHuTENDb 161
FeHepaTOp aueMNeHOBbIN 159
FeHepaTOp CBapO4HbLIN 151
FeHepaTop 3NMEeKTPONIM3HO-BOAHLIN 160
FnybuHa nponnaBneHus 116
FonoBka cBapo4Has 144

['opernka 154



Fopenka 6e3blHXeKTopHas

['opesika 8bICOK020 0aseHUs

Fopenka ans ra3oBon cBapku

openka gns gyroBon cBapku

opernka nHxekTopHas

['operika HU3K020 OasrieHusi

[pat

'pat npu cBapke

AnvHa cBapmBaeMbIX YacTel yCTaHOBOYHasA

[rnHa ycTtaHoBOYHas

[yra KocBeHHOro neucTBus

Ayra npamoro geucrBus

Hyra cxatasn

dyme marHuTHOE

156

156

154

147

155

155

132

132

134

134

127

126

125

130



3asop 114a

3oHa nepexodHas 124
30Ha cnnasrieHus 123
30Ha cnnaBrneHus npu ceapke 123
30Ha TEPMUYECKOrO BITMAHNS 124
30Ha TepMMUYECKOro BNMUSHUSA NPU CBapkKe 124
KaHToBaTernb 166
KaHToBaTe b cBapoO4HbIN 166
KaTeT wBa 86
KateT yrnoBoro wBa 86
KoHaykTop 167
KoHayKkTOp CBapoO4HbIN 167
KoHcTpyKumns cBapHas 63
KopeHb wBa 81

KoadodpmumeHT Macchbl MOKPbLITUS 181



Koad punumeHT Maccbl NOKpbITUA arnekTpoaa

KoaddmumeHT HanmaBku

Koad punumeHT HannaBku npu ceBapke

KoaddpnumeHT notepb

Koac puumeHT noTepb npu cBapke

Koad chmumeHT pacnnasneHusn

KoadodpmumeHT dpopmbl WwBa

Koad chmumeHT chopmbl cBapHOro LIBa

Kpatep

MeTann HannaBneHHbLIN

MeTann ocHOBHOM

MeTann npucago4HbIn

MeTann wBa

MukpoTpewmHa

181

137

137

138

138

136

88

88

118

120

115

119

121

190



MukpoTtpelmHa cBapHOro coeauHe HUs 190

MyHAWTYK CBapO4YHOMU FrONOBKU 145
HaBsapka 35
HannaBeka 6
Hannbis 202
HannbiB Ha cBapHOM coeAUHEHUU 202
HanpaBneHune cBapku 94
HeogHopogHOCTEL MexaHn4ecKast 89

HeopgHopoaHoCTL cBapHoro coeanHeHua 89
MeXxaHu4yeckas

HenpoBap 196
Obwma3ska anekmpoda 180
OGopyanoBaHue Ansi CBapku MexaHu4yeckoe 162
OKucneHe NoBepXHOCTHOE 200
OkucneHue CBapHoro coeanHeHua 200

noBe pXHOCTHOE



Ocapgka

Ocapka npu cBapke

OcnabneHue wesa

[Tnams HayrnepoXxmBatoLLee

[Mnamsa okucnutTenbHoe

Mnamsa cBapo4yHoOe Hayrnepoxusarollee

NMnamsa cBapo4YHOE OKUCIUTENBbHOE

NMopays 3awmTHOro rasa

Mopknaaka

NMoaknaaka ¢pnoco-megHas

[Moopes

Moppe3s 30HbI cnnaBreHus

NMogywka donrocoBasn

[MokpbITHe

MokpbiTMe aneKkTpoaa

131

131

83

158

157

158

157

109

169

171

201

201

170

180

180



MonsapHocTL o6paTHas

MonsapHocTL Nnpsimas

[MNonyaBTomaT

NMonyaBTOMaT Ansa AyroBon cBapku

[Mopa

NMopa B cBapHOM LIBE

NMocT cBapoUYHbIN

Mpeobpa3oBatenb CBapO4HbIN

MputynneHne KPpoMKu

MpuxBaTtka

MpoBap

NMpoBonoka nopolkoBas

NMpoBonoka npucapo4vHasn

NMpoBonoka camo3awmTHasA

129

128

143

143

194

194

140

153

112

144

122

176

174

175



NMpoBonoka cBapo4Has

NMpoBonoka anekTpoaHas

[Mpoxor

Mpoxor cBapHOro wBa

[Mpocnonka markas

NMpocnounka cBapHOro coeguHeHUA MArkas

Mpocnoiika cBapHOro coeanHeHUs TBepaas

[pocnovika TBepaas

[Mpoxon

Mpoxoa npu cBapke

Pa3pgenka Kkpomok

PakoBuHa CBapHOro wBa ycago4Hasi

PakoBuHa ycagoyHas

CBapuBaeMoCTb

CBapka

172

173

197

197

90

90

91

91

98

98

110

191

191

135



CBapka aBToMatM4yeckas

CBapka aproHoayroBasi

CBapka 6nokamu

Ceapka B 3alLMTHOM rase

CBapka B 3alUMTHOM rase Ayrosas

CBapkKa B3pbIBOM

CBapka Bubpoayrosas

CBapka B KOHTponupyemou atmocc e pe

CBapka Bpa3bpoc

Ceapka 8 meepOoM cocmosiHUU

Ceapka 8 meepdou ghase

CBapka B yrnekucsiom rase

CBapKa B YrmeKuUcsiomMm rase ayroeas

CBapka BbICOKO4YaCcTOTHas

12

96

11

11

45

25

56

100

48

48

13

13

44



CBapka rasoBas

CBapka rasonpeccoBas

Ceapka 2a303riekmpuyecKasl

Ceapka epasumaluoHHasi

CBapka gaBneHumem

CBapka aByxayroBas

CBapka aByxaneKTpoaHas

CBapka audc cpysmoHHasn

CBapka ayroBasi

CBapka ayroBasi aBToMmatM4yeckas

CBapka ayroBasi Me xaHM3MpoBaHHasA

CBapka ayroBasi nogBoaHas

Ceapka Oyezoeasi roslyagmomamu4eckasi

CBapka ayroBasi py4Has

CBapka ayroBasi Toye4YHas

32

52

11

27

48

19

21

53

18

17

14

17

16

24



CBapka umnynbCHO-AyroBas 15

CBapka Kackagom 97
CBapka KOHTaKTHas 36
CBapka KOHTaKTHas CTbiIKOBas 37
CBapka KOHTaKTHas Toue4Has 40
CBapKa KOHTaKTHas LWOBHasA 42
CBapka Ky3He4YHas 50
CBapka nasepHas 31
CBapka nexa4mm a3neKTpoaom 26
CBapka MarHMTHO-UMMNYyNbCHas 46
CBapKa MmexaHn3MpoBaHHas 3

CBapka MHoroayroBas 20
CBapka MHOroanekTpoaHas 22

CBapka Ha Becy 107



CBapKa HaKJTOHHbLIM 3JN1eKTpoAOM

CBapka Ha noagbeMm

CBapka Ha npoxopz,

CBapka Ha cnyck

CBapka HennaesILLUMCS 311eKTPOa0M

CBapKa HennaBAwWMMCA 3J1eKTpoa4OoM AyroBas

CBapKa HeNOBOPOTHbLIX CTbIKOB

CBapka ob6paTtHocTyneH4aras

CBapka onnasneHnem

CBapka onnaBreHneM CTblKOoBas

CBapka ne4yHas

CBapka nnaBneHuem

CBapka nnaBsLwMMCsl 3NEKTPOAOM

CBapKa nnasAWMMCH 3N1eKTpoaAOM AyroBas

CBapka nnasmeHHas

27

104

99

103

108

95

38

38

49

28



Ceapka nnasmeHHoOy208asi

Ceapka rnasmeHHou dyeaol

Ceapka nogBoaHast

Ceapka rnod eodol dyzoeasi

Csapka no cnocy

CBapka no ¢ nrocy ayrosas

Csapka nog donocom

CBapka nopg onocom gyroBas

CBapka npokaTtkon

Ceapka pacuw,enneHHbIM 351eKmpoooM

CBapka penbecHasn

Ceapka porukosgasi

CBapka py4Has

CBapka c npumMmeHeHueM AaBreHus

28

28

14

14

23

23

10

10

51

21

41

42

34



CBapka cBe pXxy BHU3

CBapka conpoTUBIIEHNEM

CBapka conpomMBrieHUeM CTbiKoBasi

CBapka CcTblkoBast

CBapka cHU3y BBepXx

CBapka TepMuTHas

CBapka Tove4yHasd

CBapka TpeHuem

CBapka yrnom Bnepen

CBapka yrnom Hasap

CBapka ynbTpa3ByKoBasi

CBapka xonogHas

Ceapka Lnakoast

CBapka LLoBHas

CBapka LWOBHO-CTbIKOBasi

101

39

39

37

102

33

40

47

105

106

54

95

29

42

43



CBapkKa 3aneKTpoHHO-ny4YeBas 30

CBapka anekTpolunakoBas 29
Csuiy, 193
CBuLy B CBapHOM LIBe 193
CKOC KpOMKM 111
Cnow 80
Cnow cBapHoro wBa 80
CmeLleHne KpoMoK 203
CmMelweHue cBapeHHbIX KPOMOK 203
CoeduHeHue bokogoe 62
CoeduHeHue 8rpumaliK 61
CoeavHeHne HaxnecTto4yHoe 60
CoeavnHeHne cBapHoe 57

CoeanHeHMe CTbIKOBOE 58



CoeauHeHMe TaBpoBOE

CoeauHeHMe TopLoBOe

CoeaunHeHune yrnoBsoe

Conno

Conno ropenku Ans AyroBon cBapku

Cmek

TonuwwHa yrnoBoro wBa

Touka cBapHas

TpakTop ANA AYroBon CBapku

TpewmHa

TpelwmHa nonepeyvHas

TpelwmHa npogornbHagd

TpelwmHa pa3BeTBrieHHad

TpelwmHa cBapHOro coe AMHeHUA

TpelumHa cBapHOro coeAMHEeHUs nonepeyHas

61

62

59

148

148

202

84

69

146

186

188

187

189

186

188



TpelwuHa cBapHOro coeAMHeHUA npoaosibHas 187

TpelwmHa cBapHOro coeAMHeHUA pasBeTBneHHaa 189

Yrap 133
Yrap npu cBapke 133
Yron pasgenku 114
Yron pasgernikm KpoOMoK 114
Yron ckoca 113
Yron ckoca KpOMKH 113
Y3en cBapHou 64
YnNpo4YHeHNEe KOHTaKTHOEe 93
YnpoyHeHue MSArKou NPoCcrnomnku KOHTaKTHoe 93
YcurneHue wea 82
YctaHoBKa cBapo4Has 141

Y4yacTok pa3ynpoYHEHHbIN 92



Y4yacTtok CBapoO4HOro coeauHeHua 92
pa3ynpoYyHeHHbIN

drioc 182
dnroc ana AyroBon cBapku 183
dnoc kKepammyeckni 185
®rioc nraBneHHbIN 184
P nroc cBapOYHbIN 182
P noc cBapOYHbIN Ke paMuie CKumn 185
® noc cBapoOYHbIU NNaBneHHbIN 184
Lleno4yka nop 195
Lleno4yka nop B cBapHOM LIBe 195
LLinpuHa wea 87

LUnpuHa cBapHoro wiBa 87

Lo 65

LLloB MHOrocnomHbIN 75



LLloB MOHTaXHbIN 78

LLioB HenpepbIBHbLIN 71
LLloB noaBapoYHbIN 76
LLioB npepbIBUCTLIN 72
LLioB npe pbIBUCTLIN Lie MHOW 73
LLioB npepbIBUCTLIN LIAXMaTHbLIN 74
LLloB cBapHOM 65
Lllos cnnowHou 71
LLloB ctbikOoBOM 66
LLioB TOueYHbIN 68
LLioB yrnoBou 67
LLloB LuenHown 73
LLioB waxmaTHbIn 74

AnekKkTpoa ANA AYyroBoM CBapKu Hennasawuuca 177

AnekKkTpoa ANA AYyroBOW CBapKU NraBsLUMNACS 178



ONeKTpoa HennassLWMNCA 177

ONeKkTpoa nnassLmMmncs 178
ANeKTpoa NOKPbITLIN 179
dnekTpogoaepxaTerb 149
AnekKkTpoaoaepxatenb ANA AYrOBOM CBapKu 149
AHeprmvsa NoroHHas 139
Sapo Toukun 70

(M3meHeHHas pegakuund, N3m. Ne 1)

AN®OABUTHBLIUA YKASATENb TEPMUHOB HA
HEMEL KOM A3bIKE



Abbrand 133

Abbrandverlust 133
Abbrennstumpfschweissen 38
Absatzweises Mehrlagenschweissen 96
Absatzweises Schweissen 100
Abschmelzende Elektrode 178
Abschmelzfaktor 136
Abschmelzkoeffizient 136
Ahschragungswinkd 113
Abwiartsschweissen 101
Aluminothermisches Schweissen 33
Argonarc-Schweissen 12
Argon-Lichtbogenschweissen 12

Aufkohlende Flamme 158



Auftragskoeffizient 137

Auftragsschweissen 6
Auftragsschweissen mit Druck 35
Aufwarsschweigen 102
Automatisches Lichtbogenschweissen 18
Automatisches Schweissen 4
Azetylenentwickler 159
Azetylenerzeuger 159
Baustellenschweissnaht 78
Bergabschweissen 103
Bergaufschweissen 104
Buckelschweissen 41
CO ;-Schutzgasschweissen 13
CO ;-Schweissen 13

Diffusionsschweissen 2



Direktor Lichtbogen

Doppellichtbogenschweissen

Dreh- und Schwenkvorrichtung

Drehvorrichtung

Druckschweissen

Durchlaufende Naht

Disse

Eckstoss

Eckverbindung

E-Handschweissen

ENV-Schweissen

Einbrand

Einbrandfehler

Einbrandkerbe

126

19

164

163

48

71

148

59

59

16

26

122

196

201



Einbrandtiefe

Eingeschriter Lichtbogen

Eingetragenes Schweissgut

Einrichtungschweissen

Einspannknoe

Elektrodendraht

Elektrodenhalter

Elektrodenmantel

Elektrodenumhillung

Elektronenstrahlschweissen

Elektroschlackeschweissen

Ersatzgas

ES-Schweissen

Explosionschweissen

Fallinahtschweissen

116

125

120

99

134

173

149

180

180

30

29

161

29

45

10



Feste Badsicherung

Feuerschweissen

Flussmittel

Fugenvorbereitung

Gaseinschluss

Gaspore

Gaspressschweissen

Gasschmelzschweissen

Gasschweissen

Gegennaht

Grandwerkstoff

Halbautomat fiir Lichtbogenschweissen

Hammerschweissen

Handlichtbogenschweissen

169

49

182

110

194

194

52

32

32

76

115

143

50

16



Handschweissen

Harte Zwischenlage

Heftnaht

Hochfrequenzschweissen

Impulslichtbogenschweissen

Indirektor Lichtbogen

Infestigte Zone

Injektorschweissbrenner

Kaltpressschweissen

Kaltschweissen

Kaltschweissteile

Kantapparat

Kantenahschragung

Kantenversatz

Kantenvorbereitung

144

44

127

92

155

95

95

196

166

111

203

110



Kanter

Kaskadenschweissung

Kehlnaht

Kehlnahtdicke

Konkavitat der Kehlnaht

Konkavitat der Nahtwurzel

Kontakt-und Fiihrungsrahr

Krater

Kupfer-Schweisspulver-Unterlage

Lage

Langsriss

Laserschweissen

Laserstrahlschweissen

Lichtbogenhandschweissen

166

97

67

84

83

192

145

19

171

80

187

31

31

16



Lichtbogenschweissautomat 142

Lichtbogenschweissbrenner 147

Lichtbogenschweissen 7

Lichtbogenschweissen  mit  abschmelzender 8
Elektrode

Lichtbogenschweissen unter Wasser 14

Lichtbogenschweissen mit vibrierender Elektrode 25

Lichtbogenschweissen von Hand 16
Lichtbogenpunktschweissen 24
Lokale Verfestigung 93
Lunker 191
Magnet-Impuls Schweissen 46
Magnetische Blaswirkung 130
Manuelles Lichtbogenschweissen 16

Manuelles Schweissen 2



Maschinelles Schweissen

Mechanische Inhomongenift

Mechanische Schweissasiistungen

Mechanisiertes Lichtbogenschweissen

Mechanisiertes Schweissen

Mehrdrahtschweissen

Mehrfachlichtbogenschweissen

Mehrlagennaht

Metallspritzer

Mikroriss

Minuspolung

Montageschweissung

Nahtbreite

Nahtformfaktor

Mahthihe

89

162

17

22

20

16

199

190

128

78

87

88

84



Nahtschenkel 86

Nahtschweissen 42
Mahtiherhohung 82
Nahtvorbereitung 110
Nahtwurzel 81
Nichtabschmelzende Elektrode 177
Michtibertragener Lichtbogen 127
Niederdruckschweissbrenner 155
Normale Polung 128
Oberflache oxydation 200
Offrungswirkel 114
157

Onydierende Flamme

Pilgerschrittschweissen 95

Plasmaschweissen 28



Pluspolung 129

Porengang 193
Porenzeile 195
Pressschweissen 48
Pressstumpfschweissen 39
Pulver 182
Pulver fiir Lichtbogenschweissen 183
Pulverdraht 176
Pulverkissen 170
Pulverzufuhr- und-absaugvorrichtung 168
Punktschweissen 40
Punktschweissung 68
Querriss 188
Rechnerische Nahtdicke 85

Reibschweissen 47



Reines Schweissgut

Relativer Schweissgutverlust

Riss

RFiahrchendrakt

Rollen-Drehvorrichtung

Rollennahtschweissen

Rollennahtschweissen von Stumpfstosse

Rollennaht-Widerstandsschweissen

Saugschweissbrenner

Schenkellange

Schlackeeinschluss

Schmelzpulver

Schmelzschweissen

Schragaufeantsschweisen

120

138

186

176

165

42

43

42

155

86

198

184

104



Schutzgaslichtbogenschweissen

Schutzgasschweissen

Schutzgaszufuhr von Riickseite der Naht

Schwehrkraftschweissen

Schweissagregat

Schweissanlage

Schweissbad

Schweissbarkeit

Schweissbrenner

Schweissbrenner ohne Injektor

Schweissdraht

Schweisseinheit

Schweissen

Schweissen in kontrolierter Atmosphare

Schweissen in Zwangsposition

11

11

109

27

152

141

117

135

154

156

172

64

56

108



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

Schweissgang

Schweissgenerator

Schweissgleichrichter

21

34

26

22

23

106

105

21

107

98

151

150



Schweissgrat

Schweissgut

Schweisskonstruktion

Schweisskopf

Schweisslinse

Schweissnaht

Schweissplatz (mit Ausriistungen)

Schweisspulver

Schweisspunkt

Schweissraupe

Schweissrichtung

Schweissteil

Schweisstraktor

Schweisstromquellen

Schweissumformer

132

121

63

144

70

65

140

182

69

79

94

64

146

151

153



Schweissverbindung 57

Schweisszusatzdraht 174
Selbstschutzdraht 175
Sinterpulver fir UP-Schweissen 185
Spalt 114a
Spaltbreite 114a
Spannvorrichtung 167
Speisequelle 51
Sprengschweissen 45
Spritzer 199
Stauchen 131
Stauchung 131
Stegabstand 114a

Stegflanke 112



Stirnstoss 62

Stossnaht 66
Streckenenergie 139
Stumpfnaht 66
Stumpfschweissverbindung 58
Stumpfstoss 58
Symmetrisch unterbrochene Naht 73
Thermitschweissen 33
T-Stoss 61
T-Verbindung 61
Unerlappstoss 60

Unerlappvetindung 60
Ultraschallschweissen 54
Umgekehrte Polung 129

Urnhilite Elektrode 179



Umhillungsmasebeiwert 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
\Wiarmeeinflusszone 124

Wasser-Elektrolyse Generator 160



Weiche Zwischenlage 90

Widerstandsschweissen 36
Widerstandsstumpfschweissen 37
Woulst 202
Wurzel 81
Zusammenschmelzzone 123
Zusatzmetall 119
Zusatzwerkstoff 119
Zusatztdraht 174
Zweielektrodenschweissen 21
Zweilichtbogenschweissen 19

(M3meHeHHas pepakuund, N3m. Ne 1).
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Acetylene generator

Air gap

Arc spot welding

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

159

114a

24

183

147

12

18

142

169

95

95

115



Bead

Bevel angle

Block sequence

Blowhole

Blowpipe without injector

Branched crack

Building-up welding

Butt joint

Butt-seam welding

Butt weld

Burn-off loss

Burn-out

Burn-out loss

Burn-through

Carburizing flame

79

113

96

194

156

189

58

43

66

133

133

133

197

158



Cascade welding 97

Ceramic agglomerated flux 185
Chain intermittent fillet weld 73
Chain intermittent weld 73
Changing gas 161
Coated electrode 179
Coating mass factor 181
CO ;-welding 13
Cold pressure welding 55
Cold welding 95
Combined copper-flux backing 171
Complete fusion 122
Constricted arc 125

Consumable electrode 178



Consumable electrode arc welding 8

Continuous weld 71
Corner joint 59
Covered electrode 179
Crack 186
Crater 118
Deposited metal 120
Depth of penetration 116
Design throat thickness 85
Diffusion welding 53
Direction of welding 94
Downhill welding 101
Downward welding (in the inclined position) 103
Driving roller device 165

EHV welding 26



Edge bevelling

Edge displacement

Edge joint

Edge preparation

Electrode coating

Electrode holder

Electrode wire

Electron beam welding

Electroslag welding

Explosion welding

Filler metal

Filler wire

Fillet weld

Fillet weld concavity

111

203

62

110

180

149

173

30

29

45

119

174

59, 67

83



Fillet weld leg 86

Fillet weld throat thickness 84
Firecracker welding 26
Fixed molten pool support 169
Fixture 167
Flange joint 62
Flash 132
Flash butt welding 38
Flux apparatus 168
Flux backing 170
Flux cored electrode (wire) 176
Flux cushion 170
Forse welding 50
Friction welding 47

Fused flux 184



Fusion coefficient

Fusion welding

Fusion zone

Gap

Gas pore

Gas-shielded arc welding

Gas torch

Gas welding

Gravity welding

Groove angle

Hammer welding

Hand arc welding

Hand welding

Hard interlayer

136

123

114a

194

11

154

32

27

114

50

16

91



Heat affected zone

Heat input

High frequency welding

Initial extension

Injector blowpipe

Injector torch

Intermittent weld

Interrupted weld

Jig

Lack of fusion

Lap joint

Laser beam welding

Laser welding

Layer

Linear porosity

124

139

44

134

155

155

72

72

167

196

60

31

31

80

195



Local strengthening

Longitudinal crack

Low-pressure torch (blowpipe)

Magnetic arc blow

Magnetic-pulse welding

MAG-welding

Manipulator

Manual arc welding

Manual welding

Machinery for welding

Mechanical heterogeneity

Mechanized arc welding

Mechanized welding

Metal deposit factor

93

197

155

130

46

63

16

162

89

17

137



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

Overlap joint

Overlaying

190

20

22

75

75

177

127

145

99

108

202

60



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

157

115

98

28

41

108

52

48

156

49

41

15

138

36



Resistance butt welding

Resistance-seam welding

Resistance-spot welding

Reversed polarity

Roll welding

Root concavity

Root face

Root opening

Run

Sealing bead

Seam welding

Self-shielding wire

Semi-automatic arc welding machine

Semi-submerged arc welding

Shrinkage cavity

37, 39

42

40

129

51

192

112

114a

98

75

42

175

143

23

191



Site weld

Skip welding

Slag inclusion

Soft interlayer

Spatters

Sport weld

Sport weld nugget

Staggered intermittent weld

Step-back welding

Straight polarity

Submerged arc welding

Surface oxidation

Surfacing

Tack weld

78

100

198

90

199

68

70

74

95

128

10

200

144



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

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 S7

Weld geometry factor 87



Welding

Welding bath

Welding converter

Welding flux

Welding generator

Welding head

Welding machine

Welding-on with pressure

Welding pool

Welding puddle

Welding rectifier

Welding set

Welding station

Welding filter

Welding torch nozzle

117

153

182

151

144

141

35

117

117

150

152

140

166

148



Welding tractor 146

Welding under controlled atmosphere 56

Welding wire 172

Welding with electrode inclined under acute 105
angle

Welding with electrode inclined under obtuse 106
angle

Welding without backing 107
Welding with pressure 34
Weld metal 121
Weld nugget 70
Weld point 69
Weld reinforcement 82
Weld root 81
Weld root gas shielding 109

Weld shape factor 87



Weld spot 69
Weld width 88

Worm-hole 193

(M3meHeHHas pepakuund, N3m. Ne 1).
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Angle d'ouverture

Angle du chanfrein (de chanfreinage)

Arc contracté

Arc étranglé

Arc non transfaré

Arc transféré

Assemblage i recouvrement

Assemblage en bout

Assemblageen T

Assemblage soudée

Bain de fusion

Bain de soudage

Bavure

Buse

114

113

125

125

127

126

60

58

61

57, 64

117

117

132

145



Buse de chalumeau (de torche)

Caniveau

Chaine des pores

Chalumeau a basse pression

Chalumeau i gas

Chalumeau i haute pression

Chalumeau 3 injecteur

Chalumeau (torche) de soudage i l'are

Chalumeau sans injecteur

Chanfrein

Chanfreinage

Coefficient de dépct (déposition)

Coefficient de fusion

Coefficient de perte en métal

Concavité de la racine (de la soudure)

148

201

195

155

154

156

155

147

156

111

110

137

136

138

192



Concavité de la soudure

Construction soudée

Convertisseur de soudage

Cordon

Cordon & l'envers

Cordon support

Cdte de la soudure d'angle

Couche

Couche intermédiaire douce

Couche intermédiaire dure

Cratére

Culbuteur de soudage

Déhordement

Dénivellation des bords

83

63

153

79

76

76

86

80

90

91

118

166

202

203



Déposition

Direction de la soudure

Dispositif d' amerée de flux

Dispositif de fixation

Eclaboussures

Ecartment des bords

Electrode consumable

Electrode eurobée

Electrode non consumable

Energie absorkée par unité de longueur

Enrobage de I'électrode

Ensemble zoud

Epaisseur a clin

Epaisseur d'une soudure en angle

Epaisseur nominale de la soudure

94

168

167

199

114a

178

179

177

139

180

64

84

84

85



Equipement méchanigue de soudage 162

Facteur de masse du revétement 181
Facteur aéométrique de la soudure 87

Fil (baguette) 4 souder 172
Fil d'apport (de soudure) 174
Fil- électrode 173
Fil- électrode autoprotége 175
Fil fourre 176
Fil pour soudage 172
Fissure 186
Fissure longitudinale 187
Fissure ramifige 189
Fissure transversale 188

Flamme carburante 158



Flamme oxydante

Flux agglamere

Flux céramicue

Flux de soudage

Flux fondu en poudre

Flux pour le soudage a l'arc

Fusion compléte

Gaz de remplacement

Genérateur d'acetyléne

Générateur d'electrolyse aqueuse

Générateur de soudage

Groupe electrogéne de soudage

Héterogénéité mecanigue

Inclusion du laitier

157

185

185

182

184

183

122

161

159

160

151

152

89

198



Joint & bords relevées

Joint 4 recouvrement

Joint d'angle

Joint des plaques justaposées

Joint en bout

Jointen T

Joint soude

Largeur de la soudure

Latte

Latte en cuivre et en flux

Lentille de soudure

Longueur bors-mors

Machine & souder

Machine automatique de soudage & l'arc

Machine semi-automatique de soudage i l'arc

62

60

59

62

58

61

Y

88

169

171

70

134

141

142

143



Manipulateur & rouleaux

Manipulateur de soudage

Manipulateur iniversel de soudage

Manque de penetration

M eplat

i étal d'apport

Métal de base

Métal de la soudure

M etal dépose

M étal refoulé

Microfissure

Monture

Morsure

Noyau de soudure

165

163

164

196

112

119

115

121

120

132

190

167

201

70



Oxydation superficielle

Passe

Perte de soudure

Point de soudure

Point =oudé

Polarig inverse (hegative )

Folarié normale (directe)

FPorosigé de la soudure

Porte- électrode

Positionneur

Poste de soudage

Préparation des bords

Frocede argonarc

Profondeur de pénétration

Protection par gaz de la racine de soudure

200

98

133

69

69

129

128

194

149

163

140

110

12

116

109



Racine de la soudure

Raffermissement locale

Rechargement

Rechargement avec pression

Redresseur de soudage

Réfoulernent

Retassure

FRevéternent d'électrode

Sens de la soudure

Soudahilig

Soudage

Soudage & arcs multiples

Soudage & courant pulsa

Soudage & deux arcs

81

93

35

150

131

191

180

94

135

20

15

19



Soudage 3

Soudage 3

Soudage

Soudage 3

Soudage 3

Soudage 3

Soudage 3

Soudage 3

Soudage 3

Soudage 3

Soudage 3

Soudage 3

Soudage 3

Soudage 3

deux électrodes

double arc

5 froid

haute fréguence

la flamme

la forge

la molette

la molette par écrasernent

I'arc

I'arc avec électrode consumable

I'arc avec électrode non consumable

I'arc avec électrode vibratoire

I'arc manuel

I'arc sous argon

21

19

95

44

32

50

42

43

25

16

12



Soudage & l'arc sous flux solide

Soudage & l'arc sous l'eau

Soudage & l'arc sous protection gazeuse

Soudage i l'argonarc

Soudage aluminothermique

Soudage a pas de péletin

Soudage ascendant

Soudage au galet

Soudage au gatel par écrasement

Soudage au laser

Soudage au plasma

Soudage au plasma d'arc (& l'arc plasma)

Soudage autogeéne

Soudage autogéne par pression

Soudage automatique

10

14

11

12

33

95

102

42

43

31

28

28

32

52



Soudage automatique i l'arc

Soudage aux galets

Soudage avec addition de flux

Soudage avec électrode couchée

Soudage avec Electrode inclinge en arrigre

Soudage avec électrode inclinée en avant

Soudage avec électrodes multiples

Soudage avec pression

Soudage CO ,

Soudage dans un sens

Soudage descendant

Soudage descendant (en position inclirée )

Soudage des joints fixes

Soudage ¢&lectroslag

18

51

23

26

106

105

22

34

13

99

101

103

108

29



Soudage en atmosphére controlée

Soudage en bout par résistance

Soudage en cascade

Soudage fractionng

Soudage MAG

Soudage manuel

Soudage mécanisa

Soudage récanist a l'arc

Soudage MIG

Soudage montant

Soudage montant (en position inclirée )

Soudage orbital

Soudage par blocs successifs

Soudage par bombardement electronicgue

56

37, 39

97

100

17

102

104

108

96

30



Soudage par bossages

Soudage par diffusion

Soudage par s&tincelage

Soudage par faisceau d'électrons

Soudage par faisceau laser

Soudage par forgeage

Soudage par friction

Soudage par fusion

Soudage par gradin inverse

Soudage par gravité

Soudage par explosion

Soudage par impulsions

Soudage par points

Soudage par points 3 l'arc

Soudage par pression

41

53

38

30

31

50

47

96

27

45

15

40

24

48



Soudage par pression au four 49

Soudage par pulsations manretigques 46
Soudage par résistance 36
Soudage par resistance i la molette 42
Soudage par ultrasons 54
Soudage sans support 107
Soudage souse laitier électrocondicteur 29
Soudage TIG 9
Soudure 57, 65
Soudure a couches multiples 75
Soudure a plusieurs couches 75
Soudure bout 4 bout 66
Soudure brilée 197

Soudure continue 71



Soudure d'angle 67

Soudure de montage 78
Soudure de pointage 77
Soudure discontinue 72
Soudure discontinue alternée 74
Soudure discontinue symmetrigue 73
Soudure en bout 66
Soudure en corniche 59
Soudure en plusieurs passes 75
Soudure intermittente 72
Soudure par points 68
Soufflage maarétigue 130
Soufflure vermiculaire 193
Support 169

Support de flux 170



Surépaisseur de la soudure

Talon

Téte de soudage

Tracteur de soudage & l'arc

Zone affaiblie

Zone de liaison

Zone influencée thermiquement

Zone thermiquement affectée

(M3meHeHHas pegakuund, N3m. Ne 1)
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82

112

144

146

92

123

124

124
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