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Hacrosimuii crangapT ycraHaBIMBAaeT MPUMEHSIEMbIE O HayKe, TEXHUKE U MPOU3BOJICTBE
TEPMUHBI ¥ ONIPEJICIICHHSI OCHOBHBIX MTOHSTUH B 00JIACTH CBAPKH METAJLIOB.

TepMUHBI, YCTAHOBJICHHBIC CTAHIAPTOM, 00S3aTCIIbHBI JJIsl IPUMECHEHHS B JTOKYMCHTAIHH
BCEX BUJIOB, HAYYHO-TEXHUUECKOW YUeOHON U CIIPABOYHOM JTUTEPATYPE.

JIisi KaKJ0ro TOHSTHS YCTAaHOBIICH OJMH CTaHJIAPTU30BaHHBIN TepMHUH. [IpuMeHeHHe
TEPMUHOB-CHHOHUMOB CTaHJapTU30BaHHOTO TEpMHUHA 3ampeniaercs. Hemomyctumeie K
NPUMEHCHHUIO TEPMUHBI-CHHOHUMBI TIPUBEJCHBI B CTaHIApTe B KAYECTBE CIPABOYHBIX H
00o03HaueHs! «Hmam».

JIis OTHENbHBIX CTaHIAPTHU30BAaHHBIX TEPMUHOB B CTaHIApTE MPUBEICHBI B KAueCTBE
CTIPaBOYHBIX, KpaTKue (OPMBI, KOTOPBIC pa3pemiaeTcsi MIPUMEHSTh B CIIyYasx, HCKITIOYAIOIINX
BO3MOXXHOCTh MIX PA3JIMYHOTO TOJIKOBAHUS.

YCcTaHOBIIGHHBIE OMpEACTCHUS MOXHO, NpPU HEOOXOJMMOCTH, H3MEHATH IO (opme
U3JI0KCHUS, HE JOMYCKask HapyIICHHUS TPAHUII TOHSATHH.

B crammapte B KayecTBe CHpPABOYHBIX MPHUBEICHBl HHOCTPAHHBIE HSKBHBAJICHTEHI
CTaHIApTU30BaHHBIX TepMUHOB Ha HemernkoMm (D), anrmuiickom (E) u ¢paniysckom (F)
SI3BIKAX.

JIis OTACNBHBIX CTAHAAPTU3MPOBAHHBIX TEPMHUHOB B KAueCTBE CIIPABOYHBIX MPUBECIACHBI
MOSICHSTIOIIIHE ICKH3BI.

B cranmapre npuBecHbl an(aBUTHBIC YKA3aTEJIM COACPKAIIMXCS B HEM TEPMHUHOB Ha
PYCCKOM $I3bIKE M HX HHOCTPAHHBIX YKBUBAJICHTOB.

CraniapTu30BaHHBIE TEPMHUHBI HAaOpaHbl MOMXYXKUPHBIM IIpudTOM, UX Kpatkas (opma -
CBETJIBIM, a HEJIOIYCTUMbIE CHHOHUMBI - KyPCHBOM.

(M3menennas pexaxkmusi, U3m. Ne 1, 2).



Tepmun OrnpenencHue
1. CBapka [lonyyeHne Hepa3beMHBIX COEAMHEHHUH IOCPEICTBOM
D. Schweissen YCTaHOBIICHHUSI MEXATOMHBIX CBS3eH MEXIY COCIUHSICMBIMH
E. Welding YacTSMH TIPH MX HarpeBaHud U (WJIK) IUIACTHYECKOM
F. Soudage Ae(opMUpOBaHHH
BUJIbI CBAPKH
2. Pyunas cBapka CBapka,  BBIIONHSEMAs  YEIOBEKOM C  IIOMOIIBIO
D. Handschweissen; HHCTPYMEHTa, IIOJIy4alOMIEr0 OSHEPTUIO OT  CIIEHUAIBHOTO
Manuelles Schweissen HCTOYHUKA
E. Manual welding;
Hand welding
F. Soudage marl
3. MexaHu3HpOBaHHAs CBapKa Cpapka, BBINOJNHACMAsT C MNPUMEHCHHEM MAallMH U

D. Mechanisiertes Schweissen;
Maschinelles Schweissen

E. Mechanized welding

F. Soudage automatique
4. ABTOMaTHYeCcKas CBapkKa

D. Automatisches Schweissen;

Vollautomatisches Schweissen

E. Automatic welding

F. Soudage automatique
5. CBapka niaBiennem

D. Schmelzschweissen

E. Fusion welding

F. Soudage par fusion
6. HamnaBka

D. Auftragsschweissen

E. Surfacing; Buldingdp
Overlaying

F. Rechargement Deposition
7. lyroBasi cBapka

D. Lichlbogenschweissen

welding

E. Arc welding

F. Soudage a I'arc
8. Jdyrosasi CcBapKa IIABAIIAMCS
3JIEKTPOIOM

CBapKa TUIaBAIIHUMCS DJICKTPOAOM

D. Lichtbogenschweissen
abschmelzenderElektrode; Schweissen
abschmel-zender Elektrode

E. Consumable electrode arc welding; M
welding; MAG-welding

f
f

F. Soudage a larc avec electrq
consumable; Sondage MIG (MAG)
9. [yrosmas CBapkKa HeMJIaBAIUMCH
3JIEKTPOIOM

CBapKa HCTUIaBAIIUMCS SJICKTPOAOM

D. Schweissen mit nichtabschmelzen
Elektrode

E. Nonconsumable electrode arc weldi
TIG-welding

F. Soudage a l'arc avec electrode
consumable; Soudage TIG
10. Iyromas cBapka moa ¢pJirocom

Caapka nox rrocom

D. Unterpulverlichtbogenschweiss
Unterpulverschweissen; UP-Schweissen

E. Submerged arc welding

F. Soudage a I'arc sous flux solide
11. IyroBasi cBapKa B 3allIUTHOM ra3se

CBapKa B 3alllUTHOM I'a3€

MEXaHU3MOB, YIIPaBJIIACMbIX YCJIOBCKOM

CBapka, BBITIOJIHAEMAas MAIIUHOW, JEHCTBYIOMEH IO
3alaHHOW  TIporpamMme, 0€3 HEMOCPEJACTBEHHOTO Y4aCTHS
YeJI0BEKa

Caapka, OCYLIECTBIIsIEMAst MECTHBIM CIIaBJICHUEM

COCONHACMBIX yacTeil 6e3 MPUIJIOKCHUSA J1aBJICHU

Hanecenue MOCpEeACTBOM  CBAPKHU  IUIABJICHUEM  CJIOA

METaJula Ha MMOBEPXHOCTb U3ACITIUA

CBapka TUIaBJICHHEM, IIPH KOTOPOIl HATPEB OCYIIECTBIIACTCS
3JIEKTPUYECKON AyToi

I[yl"OBaH CBapKa, BbIMNOJHACMAsA JJICKTPOAOM, KOTOpLIﬁ,
pacCIiuIaBJILgsACh IPU CBAPKE, CIIYKUT MMPUCAAOYHBIM METAJLIIOM

IG-

I[yl"OBaH CBapKa, BBLIIOJHACMAA HEPACILIABIAIOMIUMCA MPU
CBApKE JJICKTPOAOM

JlyroBasi cBapka, MpW KOTOPOM JAyra TOPUT TOJ CIOEM
cBapoyHOro (urroca

JlyroBas cBapka, Ipu KOTOpPOH Jyra ¥ pacIulaBJIsieMbIi
MeTall, a B HEKOTOPBIX CJIydasX, ¥ OCTHIBAIOLIMH MIOB,

Hnn. I'azoanexmpuueckas ceapra

HaXOJATCA B 3allATHOM Tra3c, ImoaaBa€MOM B 30HY CBapKu C




Tepmun

OrnpenencHue

D. Schutzgaslichtbogeschweisse
Schutzgasschweissen

E. Gas-shielded arc welding

F Soudage a I'arc sous protection gazeu
12. Apronoayropasi cBapka

D. Argon-Lichtbogenschweissen; Argong
Schweissen

E. Argon-arc welding

F. Precédé argonarc; Soudage a l'arc
argon; Soudage a I'argonarc
13. IyroBasi cBapKa B YIJIEKHCJIOM rase

CBapKa B YTJICKHUCJIOM T'a3e

D. CO,-Schutzgasschweissen;
Schwecissen

E. CO,-welding

F. Soudage CO
14. TloaBoaHasi Ayropasi cBapka

TlonBoanas cBapka

Hnn. /[yeosas ceapra noo sodoii

D. Lichlbogenschweissen unter Was
Unterwasserschweissen

E. Underwater arc welding

F. Soudage a I'arc sous 'eau
15. UMmyibcHO-IyroBasi CBapKa

D. Impulslichtbogenschweissen

E. Pulsed arc welding

F. Soudage a courant pulsé; Sagel pa
impulsions
16.Pyunas gyropasi cBapka

&

D. Handlichbogenschweissé
Lichtbogenhandschweissen;
Lichlbogenschweissen von Hand;
Handschweissen; Maniles

Lichtbogenschweissen
E. Manual arc welding; Hand arc welding
F. Soudage a I'arc manuel
17. MexaHu3upoBaHHasi IyroBasi cBapka
Hmn.  [loayasmomamuueckas — odyeosas
ceapka
D. Mechanisiertes Lichtbogenschweisser
E. Mechanized arc welding
F. Soudage mécanisé a l'arc
18. ABToOmMaTH4YecKasi IyroBasi CBapKa
D. Aulomatisches Lichbogenschweissen
E. Automatic arc welding
F. Soudage automatique a I'arc

19. IByxayrosasi cBapka

D. Zweilichtbogenschweissg
Doppellichtbogenschweissen

E. Twin-arc welding

F. Soudage a double arc; Soudage a
arcs
20.MHoroayrosasi cBapka

D. Mehrfachlichtbogenschweissen

E. Multi-arc welding

F. Soudage a arcs multiples
21./IByxa/1eKTPOAHAs CBapKa

TTOMOIIBIO CTIEIHABHBIX YCTPOUCTB

5e
JlyroBasi cBapka, pu KOTOPOM B KauecTBE 3alIMTHOTO Ta3a
\ICITONTB3YETCS aprOH

ﬂyl"OBaH CBapka, IpHu KOTOpOfI B KaydyCCTBC 3allUTHOI'O
HCIOJIb3YCTCA yl"J'IeKI/IC.HHﬁ ras
D

JyroBas cBapka, Ipu KOTOPOHl Oyry JONOJHUTEIbHO
MUTAIOT UMITYJILCAMH TOKA 110 3aJaHHON IIPOTrpaMme

JlyroBast cBapka, py KOTOPO# BO30YXIECHHE AYTH, Mojada
ANEKTPOAA U €T0 MepeMeIIeHIe IPOBOIATCS BPYIHYIO

E-

JlyroBasi cBapka, mpu KOTOpOM ToJAaya IJIABSIIETOCS
AMEKTPOAa WM TIPHCATOYHOTO METajlla, WM OTHOCHUTEIBHOE
MepeMeIIeHne OyTH W W3JENUS BBITOTHSIIOTCS C IMOMOIIBIO
MEXaHH3MOB

MexaHu3upoBaHHasi IyroBasi CBapka, TMpPU  KOTOPOI
BO30YXKIICHHE Iyrd, ToJadya IUIABAIICTOCS 3JCKTpoJga WU
MIPUCAIOYHOTO METala U OTHOCUTEIbHOE MepeMEIIeHUe AYyTH
u U3JIeIust OCYUIECTBIISAIOTCS MEXaHU3MaMu 0e3
HEMOCPEACTBEHHOIO Yy4YacTHsl 4eloBeKa, B TOM YHCIE U IO
3aJJaHHOM MpOTpaMme

JlyroBasi cBapka, NMpU KOTOPOM HAarpeB OCYIIECTBISIETCS
OHOBPEMEHHO [BYMsI AYyTaMH C pa3[IelbHBIM IUTAaHHEM HX
TOKOM

JlyroBasi cBapka, IpH KOTOPOM HAarpeB OCYLIECTBISETCS
OIHOBPEMEHHO OoJyiee 4YeM JIBYMSI JAyraMu C pasfeidbHbIM
MIUTaHUEM HX TOKOM

JlyroBasi cBapka, IpH KOTOPOH HAarpeB OCYLIECTBISETCS

Hnan. Ceapka pacwennennvim anekmpooom

OJHOBPEMEHHO JIBYMS DJJIEKTPOJaMH C OOIIUM ITOJBOJOM




OrnpenencHue

Tepmun
D. Zweilektrodenschweissen; Schweis
mit  Zwillingselektrode;  Schweissen 1

Doppelelektrode

E. Two-electrode welding

F. Sondagc a deux électrodes
22.MHOr03JIEKTPOIHASI CBapKa

D. Mehrdrahtschweissen; Schweissen
Mehrfachelektrode Multi-electrode

E. Multi-electrode welding

F. Soudage avcc électrodes multiples
23. IyroBas cBapka nmo ¢uarwcy

Caapka 1o ¢urocy

D. Schweissen mit Pulverzugabe

E. Semi-submerged arc welding

F. Soudage avec addition de flux
24. ToyeuyHasi Iyropasi CBapkKa

D. Lichtbogenpunktschweissen

E. Arc spot welding

F. Soudage par points a I'arc
25.Budpoayrosasi cBapka

D. Lichtbogenschweissen mit vibrieren
Elektrode

E. Vibrating electrode arc welding

F. Soudage a I'arc avec electrode vibratg
26. Cpapka Jie;ka4yuM JIeKTPOAOM

D. Schweissen mit liegen der Elektro
Unterschienenschweissen; EHV-Schweisse

E. Firecracker welding; EHV-welding

F. Soudage avec électrode coucheé
27.CBapka HaAKJOHHBIM JIEKTPOIOM

Hnn. I' pasumayuonnas ceapxa

D. Schwehrkraftschweissen

E. Gravity welding

F. Soudage par gravite
28.I11a3MeHHas cBapKa

Han. Ceapxa naazmennoii dyzotl

Inazmennoodyeosas ceapka

D. Plasmaschweissen

E. Plasma-arc welding

F. Soudage au plasma d’arc (a I'arc plas
Soudage au plasma
29.JJeKTpolIakoBasi CBapKa

[IImakoBas CBapka

D. Elektroschlackeschweissen;
Schweissen

E. Electroslag welding

F. Soudage sous laitier électroconducl
Soudage electroslag
30.DaeKTpOHHO-JIyYeBasi CBapKa

D. Elektronenstrahlschweissen

E. Electron beam welding

F. Soudage par faisceau d'électrq
Soudage par bombardement électronique
31.Jlazepnas cBapka

D. Laserschweissen; Laserstrahschweiss

E. Laser welding; Laser beam welding

F. Soudage au laser Soudage par tais
laser
32.T’'a30Bas cBapka

D. Gasschweissen; Gasschmeizschweis

E. Gas welding

$8APOYHOTO TOKA

JlyroBasi cBapka, MpU KOTOPOM HAarpeB OCYIIECTBIISIETCS
OJHOBPEMEHHO 0oJjiee 4YeM IBYyMs OJEKTPOJaMHU C OOIIMM
ITOJIBOJTIOM CBAPOYHOTO TOKA

JlyroBasi cBapka, IIpM KOTOpOHW Ha CBapHBacMble KPOMKH
HAHOCUTCS CJIOH (rroca, TONIIMHA KOTOPOTO MEHBILE yTOBOTO
IIPOMEXYTKA

JlyroBas cBapka 0e3 mepeMeIeHus JIEKTPOoia B MIIOCKOCTH,
MIEPTIICHIUKYISIPHOM €ro OCH, B BHJIE OTJEIBHBIX TOUEK

JlyroBas cBapka IUIaBSIIUMCS 3JIE€KTPOAOM, KOTOPBIH
BUOpHPYET, BCIEJICTBUE YETO AYTOBBIE Pa3psilibl UEPEAYIOTCS C
KOPOTKMUMH 3aMbIKaHUSIMH

ire

JlyroBasi cBapka, Ipu KOTOPOW HEMOJBUKHBINA MOKPBITHIN
ANEKTPOA YKJIAABIBACTCS BIOJb CIIAPUBAEMBIX KPOMOK, a AyTa
[epeMeniaeTcs o Mepe pacIIaBIeHHS HIEKTPoaa

JlyroBasi cBapka, NpH KOTOPOM TMOKPBHITHIA 3IIEKTPOJL
pacmojiaraetcsi HaKJIOHHO BJIOJIb CBApUBAaEMbIX KPOMOK,
ONMpasiCh HA HHUX, M [0 MEpPE PACIUIABJICHUS IBUKETCS O]
JIEUCTBUEM  CWJIBI  TSDKECTH WJIM  THPYXHUHBl, a Jyra
nepeMeInaeTcs BAoJb HIBa

Capka IUIaBICHHEM, IpPU KOTOPOIl HArpeB NPOBOAUTCS
cxKaToM ayroi

CBapka IUIaBJIGHHMEM, [pU KOTOpOW JuIi  Harpesa
UCTONb3yeTCsl TEIUIO, BBIACIAIOIIEECS NpU  MPOXOXKICHUU
HSeKTpUYecKoro Toka Yepes paciulaBICHHbIN 11UIaK

CBapka TIUIaBI€HHEM, TIpH KOTOPOW sl  Harpema
HCTIONB3YeTCS SHEPTHUA YCKOPEHHBIX AIEKTPOHOB

Cpapka IUIaBJICHHEM, TIpU KOTOPOW JJIs  Harpesa
SEETI0Ib3YETCS SHEPTUs U3TYyUYEHHS Jlazepa

Cpapka IUIaBJICHHEM, TIpU KOTOPOW I  Harpesa

BEIMOIB3YCTCSI TCIUIO IIAaMCHM CMECH Tra3oB, CKHTaeMOH ¢
TIOMOIIBIO TOPEIIKHA

F. Soudage autogene; Soudage a la flan

me




Tepmun

OrnpenencHue

33.TepmMuTHasi cBapKa

D.  Aluminothermisches;
Thermitschweissen

E. Thermit welding

F. Soudage aluminothermique
34.Cpapka ¢ npuMeHeHUEeM JTaBJIeHUsI

D. Schweissen mit Druck

E. Welding with pressure

F. Soudage avec pression
35. HaBapka

D. Auftragsschweissen mit Druck

E. Welding-on with pressure

F. Rechargement avec pression
36.KoHTaKkTHas cBapKa

D. Widerstandsschweissen

E. Resistance welding

F. Soudage par résistance
37.CTpIKOBasi KOHTAKTHAs CBapKa

CThIKOBas CBapKa

D. Widerstandsstumpfschweissen

E. Resistance butt welding

F. Soudage en bout par résistance
38. CTpIkoBasi cBapKa OIIaBJIeHHEeM

CBapKa OIIaBJICHUEM

D. Abbrennstumpfschweissen

E. Flash butt welding

F. Soudage par étincelage
39. CThiKoBasi CBapKa CONMPOTUBJIEHUEM

CBapka COTPOTHBIICHUEM

D. Pressstumpfschweissen

E. Upset welding; Resistance butt weldin

F. Soudage en bout par résistance
40. ToyeuHast KOHTAKTHasI CBapKa

D. Punktschweissen

E. Resistance-spot welding

F. Soudage par points
41.PeabedHas cBapka

D. Buckelschweissen

E. Projection welding; Point welding

F. Soudage par bossages
42.11loBHAs KOHTAKTHAsI CBapKa

[IloBHas cBapka

Hnn. Ponuxosas ceapxa

D. Rollennaht-Widurstandschweisser
Rollennahtschweissen; Nahtschweissen

E. Reslstance-seam welding; Seam weld

F. Soudage par resistance a la mol
Soudage a la molette; Soudage au galet
43.11loBHO-CTBIKOBasl CBapKa

D. Rollennahtschwelssen
Stumpfstdssen

E. Butt-seam welding

F. Soudage au galet par écrasen
Soudage a la molette par écrascment
44.BbIcOKOYACTOTHASI CBAPKA

D. Hochfrequenzschweissen

E. High frequency welding

F. Soudage a haute fréquence
45.CBapka B3pbIBOM

D. Sprengschweissen; Explosionschweis

E. Explosion welding

Schweiss

CBapka, TIpy KOTOPOH IUI HarpeBa MCIONB3YETCS dHEPTHUs
TOPEHUSI TEPMUTHOU CMECH

Hanecenne cios wMerama Ha IMOBCPXHOCTb HU3ACTUA
NOCPEACTBOM CBAPKU C IPUMCHCHUCM IaBJICHUSA

Cpapka C TpPUMEHEHHEM JaBICHWs, MpH KOTOPOI
HCTIONB3YETCs TEIUIO, BRIIEISIONIeecs B KOHTAKTE CBAPUBAEMBIX
gacTel MpH MPOX0XKACHUN dIIEKTPUIECKOTO TOKa

Ipu  KOTOPOH
MPOUCXOOUT  TI0

KonTtakTHas CBapKa,
CBapMBaEMbIX  yacTei
CTBIKYEMBIX TOPLIOB

COCIITHEHUE
MTOBEPXHOCTHU

CThIKOBass KOHTaKTHas CBapkKa, IpHu KOTOpOﬁ HarpceB
METaJu1a COMPOBOKAACTCA OIIABJICHUEM CTBIKYEMbIX TOPLOB

CrTeIKOBasi KOHTaKTHas CBapKa, IIPH KOTOPOW HArpes
MeTaJlla OCYIIECTBIETCA 0€3 OIUIABICHHUS CTHIKYEMBIX TOPIIOB

g

KontakTHas cBapka, IpU KOTOPOIl CBapHOE COEIUHEHUE
MOJy4aeTcss MeXIy TOpLaMU 3JIEKTPOAOB, MNEPEAAIOLIUX
yCUIIHE COKaTHUs

KonrtakTHas cBapka, mpu KOTOpPOW CBapHOE COEAMHEHUE
MONy4aeTcsl Ha OTHENFHBIX YyYacTKax, OOYCIOBIEHHBIX HX
TreOMEeTPUIECKOH GOPMOii, B TOM YUCIIO TI0 BHICTYIIaM

KonrakTHas  cBapka, Tmpu  KOTOPOM  COEJAMHEHHUE
CBapUBAEMBIX YacTed MPOUCXOAUT MEXIY BpallaroIIUMUCS
JIUCKOBBIMH 3JIEKTPOJaMHU, MEePealOIUMHU YCUIHE CKATHS

ing

KoHrakTHasi cBapka C TIIOJy4€HHEM CTBIKOBOTO IlIBa
BPALIAIOIIMMKCS JTUCKOBBIMU AJIEKTPOJAMHU, OTHOCHTEIBHO
KOTOPBIX TIEpEMEIIar0TCs JeTalld, COOpaHHbIE ¢ HEOOJBIION
HaXJIECTKO# MII BCTHIK

CBapKa C NPUMCHCHUEM HNaBJICHUA, IPU KOTOpOfI HarpceB
OCYIICCTBJIACTCA TOKaMH1 BBICOKOM YaCTOTEI

CBapka C TpUMEHEHHEM [aBJCHHs, IpPU KOTOPOI
$OOIMHEHUE OCYIIECTBIICTCS B pe3yiabTaTeé BBI3BAHHOTO
B3PBIBOM COYIAPEHHS CLIAPUBACMBIX YaCTeH

F. Soudage par explosion




Tepmun OrnpenencHue
46. MarHuTHO-UMITYJIbCHAsI CBapKa Cpapka C TIpUMEHEHHEM JaBICHWs, MpH KOTOPOIt
D. Magnet-Impuls Schweissen COCAMHEHUE OCYIUECTBISIETCSI B  pe3yjbTaTe COyAapeHHs
E. Magnetic-pulse welding CBapUBAaEMBIX 4JacTel, BBI3HAHHOTO BO3IEiCTBHEM

F. Sondage par pulsations magnétiques
47. Ceapka TpeHneM

D. Reibschweissen

E. Friction welding

F. Soudage par friction
48.CBapka naBjieHHEM

Hnan. Ceapra 6 meepooii pasze

Csapra 6 meepoom cocmosnuu

D. Pressschweissen; Druckschweissen

E. Pressure welding

F. Soudage par pression
49.Tleunas cBapka

D. Feuerschweissen

E. Pressure welding with furnace heating

F. Soudage par pression au four
50.Ky3HeuHasi cBapka

D. Hammerschweissen

E. Forge welding; Hammer welding

F. Soudage a la forge; Soudage par forg
51. CBapka nmpokarkoii

D. Walzschweissen

E. Roll welding

F. Soudage aux galets
52.TazonmpeccoBasi cBapka

D. Gaspressschweissen

E. Pressure gas welding

F. Soudage autogéne par pression
53. Iuddy3nonnas capka

D. Diffusionsschweissen

E. Diffusion welding

F. Soudage par diffusion

54.YabTpa3BykoBasi cBapka
D. Ultraschallschweissen
E. Ultrasonic welding
F. Soudage par ultrasons

55.Xon01Has cBapka
D. Kaltpressschweissen; Kaltschweissen
E. Cold welding; Cold pressure welding
F. Soudage a froid

56.CBapka B KOHTpoJHpyeMoii aTMocdepe

HMMIYJIbCHOTO MAarHUTHOTO TTOJIS

CBapka ¢ TIpUMEHEHHEM [aBJICHUS, MPHU KOTOPOH Harpes
OCYIIECTBIIICTCSI  TPEHWEM, BBI3BAaHHBIM  OTHOCHTEIEHBIM
MepeMeIIeHNeM CBapUBAaEMBIX YacTel WM HHCTPYMEHTa

CBapka Cc NpUMEHEHHEM JaBIICHMs, OCYILECTBIseMas 3a
CYET IUIACTHYECKOH nedopMalvy CBapHBAaEMbIX YacTe Ipu
TEMIIEpaType HUKE TEMIIEPATYPhI IUIABICHUS

CBapka maBiIeHHEM, IpU KOTOPOH HAarpeB IPOBOIUTCS B
meJax Wik roprax

Ileunas cBapka,
yaapaMu MOJIOTa

OpH  KOTOPOH oOcajgka BBEITIONHSACTCS

cage
[Meunas CBapKa, npu KOTOpOil ITaCTUYECKOE
nedopMUpOBaHHE OCYIIECTBISIETCS B IPOKATHBIX BaJKax

Cpapka [aBJeHHEM, TIpH KOTOPOH s  Harpema
HCTIONB3YyeTCsl TeII0 IIAMEHH CMECH Ta30B, CXKHUTAaeMOU ¢
TTOMOIIIBIO TOPEIKH

CBapKa JAaBJICHUECM, OCYHICCTBJIsICMAd 3a CYCT B3aUMHOM
,HI/I(l)(l)y3I/II/I aTOMOB B TOHKHMX  IIOBEPXHOCTHBIX  CJIOAX
KOHTAKTHUPYIOIIUX YyacTei.

[Ipumeuanue. Auddy3nonnas capka OCyIIECTBISETCS
IPU OTHOCHUTENIBHO [UIUTEIILHOM BO3ICHCTBHM IOBBIIIEHHON
TEMIIEpaTyphl U HE3HAYUTEJILHOM IUIACTHYECKOH AeopMann

CBapka [aBJIEHHEM, OCYIIECTBISeMas IPH BO3ICHCTBUU
YIIBTPa3BYKOBBIX KOJICOaHMHA

CBapka JaBlIeHHEM TIPH 3HAYUTEIBHOH IUIACTHYECKOMN
nepopmanuu Oe3 HarpeBa CBapUBACMBIX YACTCH BHCIIHUMH
HMCTOYHUKAMU Teria

CBapKa, ocymieCTBiideMass B KaMepe, 3aII0JIHCHHOM ra3oM

D. Schweissen in kontrolierter Atmosphér@ipeneneHsoro cocraBa

E. Welding under controlled atmosphere
F. Soudae en atmosphére controllée
CBAPHBIE

57.CBapHoe coenuHeHHne

D. Schweissverbindung

E. Welded joint

F. Joint soudé; Assemblage soudé; Soud
58. CThIKOBOE COeTMHEHHE

D. Stumpfstoss; Stumptschweissverbind

E. Butt joint

F. Assemblage en bout; Joint en bout

COEJJMHEHUSA 1 HIBbI
HepaszbemHuoe coennHenne, BHITIOJIHEHHOE CBAPKOM

ure
CBapHO€ COEAMHEHHE MABYX DJJEMEHTOB, NPUMBIKAIOMINX
J(IYT K YTy TOPLOBBIMHU ITOBEPXHOCTIMHU

59.¥rioBoe coeqnHeHne

CBapHOEe COEIMHEHHE [BYX JJIEMEHTOB, PACHOJOKEHHBIX




Tepmun

OrnpenencHue

D. Eckstoss; Eckverbindung
E. Corner joint; Fillet weld
F. Joint d’angle; Soudure en corniche

60. HaxyiecTouHoe coeTUHEHHE
D. Uberlappstoss; Uberlappverbindung
E. Lap joint; Overlap joint
F. Assemblge a recouvrement; Join
recouvrement

61. TaBpoBoe coeuHeHHE
Hnn. Coedunenue snpumuix
D. T-Stoss; T-Verbindung
E. Tee joint; T-joint
F. Assemblage en T; Jointen T

62. TopuoBoe coequHeHHE

Hnmn. Bokosoe coedunenue

D. Stirnstoss

E. Edge joint; Flange joint

F. Joint des plaques juxtaposées; Joi
bords relevées

63. CBapHast KOHCTPYKIHSI

D. Schweisskonstruktion

E. Welded structure

F. Construction soudée
64.CBapHoii y3eJ

D. Schweissteil; Schweisseinheit

E. Welded assembly

F. Ensemble soudé; Assemblage soude.
65. CapHoii moB

IIoB

D. Schweissnaht

E. Weld

F. Soudure
66. CTBIKOBOI1 IOB

D. Stumpfnaht; Slossnalit

E. Butt weld

F. Soudure en bout; Soudure bout a bou
67.YrJioBoii 0B

D. Kehlnaht

E. Fillet weld

F. Soudure d’angle
68. ToueuHBIii IOB

D. Punktschweissung

E. Spot weld

F. Soudure par points
69.CBapHas Touka

D. Schwelsspunkt

E. Weld spot; Weld point

F. Point de soudure; Point soudé

101 YIJIOM U CBapCHHBIX B MCCTEC ITPUMBIKAHUA UX KpPacB

CBapHOEe COCITUHEHHE, B KOTOPOM CBapeHHBIC AIEMEHTHI
PACIIONIOKEHBI TAPAJUIETBHO W YaCTHYHO TEPEKPHIBAIOT APYT

apyra

g

CBapHOe coeqMHEHHE, B KOTOPOM TOpPEIl OJHOTO IIEMEHTa
MIPUMBIKAET TOJ YIJIOM M NPHBApeH K OOKOBOH MOBEPXHOCTH
JPYTOTO 3JIEMEHTA

CBapHOE COEIMHEHHE, B KOTOPOM OOKOBBHIE IOBEPXHOCTH
CBapEHHBIX AJIEMEHTOB IIPUMBIKAIOT APYT K APYTY

MeTtannuueckas KOHCTPYKI U,
OTACIBHBIX ,ueTanei/i

H3roTOBJICHHAsA CBapKOﬁ

YacTe KOHCTPYKLUH, B KOTOPOH CBapeHbl NMPHMBIKAIOIINE
JPYT K IPYTY 3JIEMEHTBI

Y4acTok CcBapHOTO COEOUHEHHs, OO0pa30BaBIIHKCI B
pe3yibTaTe KPUCTAJUIN3AINH PACIDIaBICHHOTO METaylla WIH B
pe3yipTaTe  IUIACTHYECKOW  gedopmammm  Tpu  cBapke

JABJICHUCM HUJIM COYCTAaHUA KPUCTAJIITU3allun 1 ,Z[erOpMaI_II/II/I

CBapHOﬁ 1IOB CTBIKOBOT'O COCAWMHCHUSA

CBapHO#l 1IOB YIJIOBOTO, HAXJIECTOYHOIO HJIM TaBPOBOTO
COCOUHECHUM

CBapHO#l OB, B KOTOPOM CBSI3b MEXIY CBapCHHBIMHU
YacTSAMH OCYIIECTBIISIETCS CBAPHBIMHU TOUYKAMHU

DJIEMEHT TOYEYHOTO 1miBa, HpeﬂCTaBHﬂIOHII/Iﬁ c000ii B m1aHe
KpyT WA 3JUIUIIC




Tepmun

OrnpenencHue

70. SIapo ToukH

D. Schweisslinse

E. Weld nugget; Spot weld nugget

F. Noyau de soudure; Lentille de soudure
71.HenpepbIBHBIIi 110B

Hun. Cnnowmnoti wos

D. Durchlauiende Naht

E. Continuous weld; Uninterrupted weld

F. Soudure continue
72.I1pepbIBHCTHIN 1IOB

D. Unterbrochene Naht

E. Interrupted weld; Intermittent weld

F. Soudue discontinue; Soudu
intermittente
73.lenHoii NMpepbIBUCTDIN IOB

IlenHoii moB

D. Symmetrisch unterbrochene Naht

E. Chain intermittent weld Chair
intermittent fillet weld

F. Soudure discontinue symmétrique

74.lllaxMaTHBIIi PEPHIBUCTHII II0B
[ITaxMaTHBII 1110B
D. Unterbrochene versetzte Naht
E. Staggered intermittent weld
F. Soudure discontinue alternée

75. MHOTOC/I0iHBIH 1I0B

D. Mehrlagennaht

E. Multi-run weld; Multi-pass weld

F. Soudure en plusieurs passes;

Soudure a couches multiples;

Soudure a plusieurs couches
76.logBapoYHBIil OB

D. Gegennaht

E. Sealing bead

F. Cordon support; Cordon a I'envers
77.TIpuxBaTkKa

D. Heftnaht

E. Tack weld

F. Soudure de pointage
78. MOHTAaKHBI OB

D. Baustdenschweissnal
Montageschweissungs

E. Site weld

F. Soudure de montage
79.Baaux

D. Schweissraupe

E. Weld bead; Bead

F. Cordon
80. C10ii cBapHOro mIBa

Croit

D. Lage

E. Layer

F. Couche
81.Kopenb mBa

D. Nahtwurzcl; Wurzel

30Ha CBAapHOW TOYKH, METALT KOTOPOW TOIBEpTaics
pacIUIaBICHHIO

D

CapHoi#1 moB 6€3 MPOMEKYTKOB T10 JTTHHE

CBapHOﬁ I0B € IPOMEIKYTKaMH 110 JJIMHE

JIByXCTOPOHHUW  TIPEPBHIBUCTBIM  IIOB, y  KOTOPOTO
MIPOMEXXYTKH PACIIONIOKEHBI 0 00CHM CTOPOHAM CTEHKH OJWH
MIPOTHB PYTOTO

TITTITIT Lswwm anmme |
LLILILLE LI
JIByXCTOPOHHMI  HpPEpBIBUCTBII  IIOB, Yy  KOTOPOrO

MMPOMCIKYTKHU Ha OHHOﬁ CTOPOHE CTCHKH PACIIOJIOKCHBI IPOTHUB
CBApPCHHLIX YYAaCTKOB IIBa € L[pyl"Oﬁ €€ CTOPOHBI

I
i

MeHnpiiasi 4acTh JBYXCTOPOHHETO IIIBa, BBIMOJHsIEMast
[pEeBAPUTENIbHO  JJI1  NPEAOTBpAILEHUSI IPOXKOTOB  MpPH
MOCTIEIYIONell CBapKe WIM HaKiIagslBaeMas B MOCICIHIOI0
odepens B KOPEHbB IIBa

Kopotkmii cBapHoil moB g (ukcanmum B3aUMHOTO
PACIIONIOKEHUS TOUTEKAIIIX CBapKe JeTaneit

CBapHOﬁ 1I0B, BBIIOJIHAECMBIH IIpU MOHTAXC KOHCTPYKIIUN

Meramn CBAapHOTO 1IBa, HaIUIaBIE€HHBIN

MIePEeIUIaBICHHBIN 33 OJMH MIPOXO0J

501048

Yactp MeTaiia CBApHOT'O IIBa, KOTOpas COCTOUT U3 OOAHOTO
WIN HCECKOJBKHWX BaJWKOB, pacrojJararomuxcsa Ha OJHOM
YPOBHE NOIMCPEUYHOr0 CCUCHUS 1IBA

Yactb CBApHOT'O 1IBA, Haubolee yAaja€HHas OT €ro J'IPIIICBOI7[

MOBEPXHOCTHU




Tepmun

OrnpenencHue

E. Weld root
F. Racine de la soudure

82. BeInmyKJ10C¢TH CBAPHOTO IIBA
BLIHYKJ'IOCTL niBa
Hnn. YVcunenue wea
D. Nahtiiberhéhung
E. Weld reiniorcemcnt; Weld convexity
F.Surépaisseur de la soudure

83. BoruyTocTh yIrjioBoro msa
Boruyrocts mBa

Hnan. Ocrabaenue wea

D. Konkavitat der Kehlnaht
E. Fillet weld concavity

F. Concavité de la soudure

84. TommmuHa yriIoBOro msa

D. Nahthohe; Kehlnahtdicke
E. Fillet weld throat thickness
F. Epaisseur a clin; Epaisseur d’'une sou
en angle

85.PacyeTHas BbICOTA YIJIOBOTO HIBA
PacyeTHas BricoTa 1IBa

D. Rechnerische Nahtdicke

E. Desipn throat thickness

F. Epaisseur nominale de la soudure

86.Karer yriosoro msa
Karer mBa
D. Schenkellang Nahtschenkel

Kapewo rwla

BI)IHyKHOCTL miBa, olpeacidgeMas pacCTOIHUCM MEKAY
IIJIOCKOCTBIO, npoxo,uﬂmeﬁ 4Yepe3 BUAUMBIC JIMHUU T'PAaHULBL
CBApHOTO IIBa € OCHOBHBIM MCTAJUIOM W HNOBCPXHOCTBHIO
CBApHOTO 1IBA, UBMCPCHHBIM B MECTC HanOOJIbIIIEH BBIITYKJIOCTH

Boraytocts, ompenenseMas ~ PacCTOSHHEM  MEXIY
IUTOCKOCTBIO, MPOXOIAIICH depe3 BHIAWMEBIC JIMHUHM TPAaHUIIBI
YIJIOBOTO IIBa C OCHOBHBIM METa/JIOM U HMOBEPXHOCTHIO IIBA,
HM3MEPECHHBIM B MECTE HAUOOJIBIICH BOTHYTOCTH

A

Hawnbonbiiee pacCTosiHUEC OT IMOBEPXHOCTU YIJIOBOI'O IIBa
J0 TOYKU MAaKCUMAJIbHOT'O IPOIUIABJICHUSI OCHOBHOT'O ME€TaJljla

DN
JnuHa — mepneHAMKYJspa, — OMYIIEHHOTO U3  TOYKHU
MaKCHUMaJIbHOTO  MPOIUIABJICHUsI B  MECTE€  COINPSHKEHUS
CBapHBaeMBIX  4YacTel Ha  THUIOTEHY3y  HaMOOIBIIEro
BIIMCAHHOTO  BO  BHEIIHIOID  9acTh  YIJIOBOTO  IIBa

MIPSIMOYTOJIBHOTO TPEYTOJIHUKA

-0

Kparuaifimee paccrossHue OT TOBEPXHOCTH OJHOM U3
CBapMBAaEMbIX 4YacTedl JI0 TpaHMIBI YIJIOBOTO IIBa
MIOBEPXHOCTHU BTOPOIl cBapuBaeMoil yacTu

Ha

E. Fillet weld leg




Tepmun

OrnpenencHue

F. Céte de la soudure d’'angle

87.lllupnHa cBapHOTO MIBa

[Mupuna msa

D. Nahtbreite

E. Weld width

F. Largeur de la soudure
88. Ko pumueHt ¢GopMbl CBAPHOTO LIBA

Koadhpunment dpopmer msa

D. Nahtiormfaktor

E. Weld shape factor; Weld geometry fag

F. Facteur géométrique de la soudure
89. Mexanunveckas HEOJHOPOIHOCTH
CBAPHOI0 COCTUHCHUS

Mexanunueckas HCOAHOPOAHOCTDH

D. Mechanische Inhoniogenitat

E. Mechanical heterogeneity

F. Hétérogénéité mécanique
90. Msarkast npocaoiika
COCAUMHCHUSA

Msrkas npocrnoiika

D. Weiche Zwischenlage

E. Soft interlayer

F. Couche intermédiere douce
91. Tsepnasn MpocIoiiKa
COCAUHCHUSA

TBeppaast mpocoiika

D. Harte Zwischenlage

E. Hard interlayer

F. Couche intermédiéere dure
92. Pa3ynpoyHeHHBbIl yYacTOK CBapHOIo
COCAUMHECHUSA

PazynpouHeHHbI yuacTOK

D. Infestigte Zone

E. Weakened zone

F. Zone affaibliu
93. KoHTakTHOE
MPOCJIOHKHU

KonrakTHOE YIIPOYHCHUEC

D. Lokale Verfestigung

E. Local strengthening

F. Raffermissement locale

CBapHoro

CBapHOT0

yIOpOYHeHHe  MSATKOil

x

N

Paccrosiue MCXKAY BUAWMBIMU JIMHHUAMU CIUIABJICHUA Ha
J'II/IIIGBOfI CTOPOHE CBApPHOTI'O LIBA IIPU CBAPKE IJIaBJICHUEM

s

Koaddunment, BeIpakaeMblii  OTHOIICHHUEM
CTBIKOBOTO HJIH YTJIOBOTO IIBa K €r0 TOJIINHE

ITAPUHBI

tor

Pasnmuune MexaHMYECKHMX CBOMCTB OTACJIbHBIX Y4YaCTKOB
CBApPHOT'O COCAUHCHUA

VY4acToK CBapHOTO COCTUHEHHS, B KOTOPOM METaill MMEET
TIOHMKECHHBIC TIOKA3aTelM TBEPAOCTH W (MJIM) TIPOYHOCTH TIO
CpPaBHEHUIO C METAJUIOM COCEHUX YIaCTKOB

VuacTok CBApHOTO COCAUHCHHA, B KOTOPOM MCETAJI UMECT
MOBBIIICHHBIC TTOKA3aTCJIM TBECPAOCTU U (I/I.]'II/I) MMPOYHOCTHU TIIO
CpaBHCHHUIO C METAJJIOM COCEIHUX YHaCTKOB

V4acToxk 30HBI TEPMUYCCKOTO BJIWUAHUA, B
IIPOU30IIIIO0O CHMKECHUE ITPOYHOCTU OCHOBHOI'O METAaJLJIa

KOTOpOM

[oBbIlieHUEe COMPOTHBICHHUS AC(HOPMUPOBAHHIO MSTKOM
MIPOCTIOWKH CBapHOTO COEJAMHEHHUS 32 CUET CIEP)KUBaHUS €€
nedopmanuii coceTHUME 00JIee IPOYHBIMU €TO YaCTIMHU

TEXHOJIOI'sI CBAPKH
94. HanpaBJjieHHe CBapKH Hampasnenue  f[BWKEHHS  WCTOYHHKA TEIUla  BIOJb
D. Schweissrichtung MPOJIOJBHON OCH CBAPHOT'O COEAMHEHUS
E. Direction of welding
F. Sens de la soudure; Direction daf |
soudure
95. OdpaTHOCTYyEeHYATAsI CBapKa CBapka, Ipu KOTOPOH CBApHOH IIOB  BBHIMONHAETCS

D. Pilgerschrittschweissen

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

F. Soudage a pas de pélerin

CIEIYIOUIMMH OIWH 3a JPYTUM Yy4YacTKAMH B HAIpaBJICHUH,
oOpaTHOM 00IIeEMy TIPHPAIICHHIO JIJTMHBI II1Ba




Tepmun OrnpenencHue
96. Crapka 610KaMu OO6paTHOCTyIeHYaTast CBapKa, MPH KOTOPOX MHOTOCIOMHBII
D. Absatzweises Mehrlagenschweissen |110B  BBIIONHAIOT ~OTHENBHBIMH ~ y4acTKAaMH C  IIOJHBIM

E. Block sequence
F. Soudage par blocs successifs

97.CBapka KackaaoM
D. Kaskadenschweissung
E. Cascade welding
F. Soudage en cascade

98.1Ipoxoa npu cBapke

TIpoxon

D. Schweissgang

E. Pass; Run

F. Passe
99. Capka Hanpoxon

D. Einrichtungschweissen

E. One direction welding

F. Soudage dans un sens
100.Crapka Bpa3opoc

D. Absatzweises Schweissen

E. Skip welding

F. Soudage fractionné
101.Crapka cBepXy BHM3

D. Fallnahlschweissen; Abwartsschweiss

E. Downhill welding

F. Soudage descendant
102.CBapxka cHu3y BBepX

D. Aufwartsschweissen

E. Uphill welding

F. Soudage montant; Soudage ascendar
103.Crapka Ha cmyck

D. Bergabschweissen

E. Downward welding (in the incling
position)

F. Soudage
inclinée)
104.Ceapka Ha mogbeM

D. Schragaufwartsschweiss
Bergautschweissen

E. Upward welding (in
position)

descendant (en pos

the incling

F. Soudade montant (en position inclinée

105.Crapka yryiom Brepen

D. Schweissen
Brennerstellung

E. Welding with electrode inclined ung
acute angle

F. Soudage avec électrode inclinése
avant

mit stechen

106.CBapxka yriaom Ha3an

3aII0JJHCHHUEM KaXXJ10I'0 U3 HUX

CBapka, Opu KOTOpPOH KaXKAbI NOCIEAYIOUIMH Yy4acTOK
MHOTOCJIOMHOIO 1IBa NEPEKPHIBACT BECh NPEABIAYILUI yUacTOK
WIN €T0 YacTh

OJHOKpaTHOE MEpPEMEIlEHHe B OJHOM  HAmpaBeHHUH
HCTOYHMKA TEIUIA IIPH CBapKe K (M) HAIlJIaBKe

Caapka, Ip1 KOTOPOIl HallpaBIeHNUE CBAPKU HEU3MEHHO

CBapka, TpH KOTOPOH CBApHOW IIOB  BBHITIOTHIETCS
y9acTKaMH, PacMOJI0KECHHBIMA B PAa3HBIX MECTAX TI0 €ro JUTHHE

CBapka IUIaBJICHHEM B BEPTHUKAJIbHOM IIOJOXKEHUH, TIPHU
ROTOPOIl cBapOyYHasl BaHHA TIEPEMEIIAeTCs CBEPXY BHU3

CBapka IUIaBIGHUEM B BEPTUKAJIBHOM IMOJIOKEHUH, MPHU
KOTOpOil cBapOyHasi BaHHA MEepeMeIaeTCs CHU3Y BBEPX
t

CBapka TUIaBICHHEM B HAKJIOHHOM IIOJIOXKCHHH, TIPH
KOTOPO# cBapOYHasI BaHHA MIEPEMEIAcTCs CBEPXY BHH3

CBapka IUIaBIEHHEM B HAKJIOHHOM [OJIOKEHHH, MPHU
RUIrOpOil cBapoyHasi BaHHA MepeMEIaeTCs CHU3Y BBEPX

JlyroBasi cBapka, MpU KOTOPOW 3JIEKTPOJl HAKIOHEH IO
OCTPBIM YTJIOM K HAIIPaBIICHUIO CBAPKHU

JyroBasi cBapka, NpuU KOTOPOH OJEKTPOJ HAKJIOHEH TOJ




Tepmun

OrnpenencHue

D. Schweissen mit
Brennersteilung

E. Welding with electrode in dined un
obtuse angle

F. Soudage avec électrode inclinése
arriére
107.Crapka na Becy

D. Schweissen ohne Unteriage

E. Welding without backing

F. Soudage sans support
108.CBapka HemOBOPNTHBIX CTHIKOB

D. Schweissen in Zwangshjsition

E. Position pipe-welding; Orbital welding

F. Soudage des joints fixes; Soudage orl
109.1Toaays 3alIMTHOTO Ta3a

D. Schutzgaszufuhr von Rishkseite
Naht

E. Weld root gas shielding

F. Protection par gaz de la racine de sou
110.Pa3nenxa KpOMOK

D. Fugenvorbereitung; Kantenvorbereitu
Nahtvorbcrcitung

E. Edge preparation

F. Préparation des bords; Chanfreinage
111.Ckoc kpoMKH

D. Kantenabschragung

E. Edge bevelling

F. Chanfrein

schleppen

112.Ilpurynienne KpOMKH
D. Stegflanke
E. Root face
F. Méplat; Talon

113.¥roa ckoca KpOMKH
Yron ckoca
D. Abschragungswinkel
E. Bevel angle
F. Angle du chanfrein (de chanfreinage)

114.¥Yroa pa3nejiKu KPOMOK
VYron paznenku
D. Offnungswinkel
E.Groove angle
F. Angle d’ouverture

114a. 3a30p

D. Spalt; Spaltbreite; Stegabstand

E. Gap; Air gap; Root opening

F.Ecartment des bords
115.0OcHoBHOIT MeTaJLIT

D. Grandwerkstoff

E.Base metal; Parent metal

F.Métal de base
116.T'ayouHa NponJiaBjieHUs

D. Einbrabdtiefe

E. Depth of pénétration

F. Protondcur de penetration
117.CBapouHasi BAHHA

TYTBIM YTJIOM K HAIlPaBICHUIO CBAPKH

OOHOCTOPOHHAS CHapKa CO CKBO3HBIM IPOIUIABICHUEM
KPOMOK 0€3 UCIOJIb30BaHUsI ITOIKIAI0K

CBapka 1O  3aMKHYTOMY  KOHTypy  BO BCEX
MIPOCTPAHCTBEHHBIX TOJIOKEHUSIX, IPU KOTOPOH 00BEKT CBApKU
HETOABIKEH

ital
[Tomaya 3amMTHOTO Ta3a K 00OPAaTHOM CTOPOHE COSAMHIEMBIX
gacTel I 3alUTHl UX MIPH CBAapKe OT BO3ACHCTBHS BO3MyXa

dure
HpI/II[aHI/Ie KpOMKaM, noaJjieKauum CBapKe, H606XOILHMOﬁ

(opMEI

IIpamonuHeHbI HAKJIOHHBIM Cpe3 KPOMKH, MOJIexaniei
CBapKe

FXR

Heckomennas yacthb TOpLa KPOMKH, nozmexcameﬁ CBapKe

ro
NN
L

OcCTpelif  yrod MeXOy IUIOCKOCTBIO CKOCa KPOMKH |
IJIOCKOCTBIO TOpLA

s

VYT01 MEXIYy CKOIIEHHBIMA KPOMKaMH CBapHBAEMBIX JacTel

S

Kparuaiiimee paccTostHre MEXIy KpOMKaMU COOpPAHHBIX IS
CBapKu Aeraineit

Metann MOABCPTrarommnxcda CBapKe COCANHACMBIX yacrei

Hamnbonpmras rimyOrHa pacIuiaBJIeHHs OCHOBHOTO METaJlia B
CEYEHHUH IIBA WIH HATUIABICHHOTO BAINKa

Yactp MeTamia CBApHUBACMOTI'0 IBa, HaXOAAIAACA IIpH

D. Schweissbad

CBApKE MJIAaBJICHUCM B JXKUIKOM COCTOSAHUHA




Tepmun

OrnpenencHue

E.Welding pool; Welding bath; Weldir

puddle

F. Bain de fusion; Bain de soudage
118.Kpartep

D. Krater

E. Crater

F. Cratéere
119.11pucagouHbIii MeTaLI

D. Zusatzwerkstoff; Zusatzmetall

E. Filler metal

F. Métal d’apport
120.HanaBJjIeHHBIH MeTAJLI

D. Eingetragenes Schweissgut;
Schweissgut

E. Deposited metal

F. Métal déposé
121.Meraua mBa

D. Schweissgut

E. Weld metal

F. Métal de la soudure
122.I1poBap

D. Einbrand

E. Complete fusion

F. Fusion compléte
123.30Ha cni1aBjIeHUsI IPH CBapKe

30Ha CILIABIEHUS

D. Zusammenschmeizzone

E. Fusion zone

F. Zone dc liaison
124. 30Ha TepMHUYECKOT0 BJIHMSHUS
CBapKe

30Ha TCPMHUYCCKOI'O BIIUAHUA

Hnn. Ilepexoonas 30na

D. Warmeeinflusszone

E. Heat affected zone

Rein

npu

F. Zone thermiquement atfectée; Z

influencée thermiquement
125.C:karas ayra

D. Eingeschndrter Lichtbogen

E. Constricted arc

F. Arc contracté; Arc étranglé
126.Ayra npsiMmoro aeiicTBusi

D. Direktor Lichtbogen

E. Transferred arc

F. Arc transféré
127./Iyra KOCBEHHOTO JeiCTBHA

D. Nichtlibertragener Lichtbogen; Indirek

Lichtbogen

E. Non-tninsrerred arc

F. Arc non transféré
128.1IpsiMast OAAPHOCTH

D. Minuspolung; Normale Polung

E. Straight polarity

F.Polarité normale (directe)
129.006paTHast NOJSIPHOCTH

D. Pluspolung; Umgekehrte Polung

E. Reversed polarity

F. Polnrité inverse (négative)
130.MarnuTHOe AyThe

D. Magnetisclie Blaswirkung

E. Magnetic are blow

F. Soufflage magnétique

Yriyonenue, oOpasyromieecss B KOHIIE Balldka IO
IEHCTBHEM IABJICHHUS TyTH ¥ O0BEMHOM YCaIKu METalIa [IBa

Metann JJis1 BBEACHUS B CBAPOYHYIO BAHHY B JJOIIOJIHCHUC K
pacCiuraBJICHHOMY OCHOBHOMY METAJIITY

[leperniaBneHHbI NpUCAAOYHBIA METajul, BBEIACHHBIA B
CBapOUYHYIO BaHHY WJIM HAIUIABJICHHBIM HA OCHOBHOM MeTasll

CmiaB, oOpa3oBaHHBI pPACHIAYICHHBIM OCHOBHBIM U
HAIJIABJICHHBIM METaUVIAMH MM TOJBKO IEPEeILIaBICHHBIM
OCHOBHBIM METaJIIOM

CromHas MeTajIddecKas CBS3b MCKAY CBapuBaCMbIMHU
MOBEPXHOCTAMU OCHOBHOI'O METalIa, CJIOIMHU W BaJlWKaMH
CBApHOTO LIBa

30Ha YAaCTMYHO CIUIABUBIIHXCS 3€pE€H Ha TpaHULC
OCHOBHOI'O METajijia 1 MCeTajljia mBa

YyacTok  OCHOBHOIO  MeTajla, HE  TOJBEPTIINICS
pacIulaBlI€HUIO, CTPYKTYpa U CBOMCTBAa KOTOPOTrO U3MEHUINUCH B
pe3ynbTare HarpeBa Npu CBapKe WM HaIUIaBKe

Jlyra, cToJIO KOTOPO# CKAT C MMOMOIIBIO COTUIA TUTA3MEHHON
TOPEJIKH, ITOTOKA Ta3a MM BHENTHETO AJIEKTPOMArHUTHOTO OIS

Jyra, mpu KOTOpOH OOBEKT CBapKd BKIIIOYEH B LEIb
CBapOYHOro TOKa

Jlyra, npu KOTOpOil OOBEKT CBapKM HE BKJIIOYEH B LEIb
CBapOYHOro TOKa

ITonsipHOCTH, TIPU KOTOPOH SJIEKTPOJ NPUCOETUHSETCA K
OTPHUIATEIIFHOMY TIONIOCY UCTOYHHKA MMUTAHUSA OYTH, a 00BEKT
CBapKH - K IOJIOKUTEITEHOMY

HOHﬂpHOCTL, npu KOTOpOﬁ QJICKTPO TMPUCOCAUHACTCA K
TMOJIOKUTCIIBHOMY IOJIIOCY UCTOYHHUKA MATAHUA OAYTH, a 00BEKT
CBApPKHU - K OTPULATCIbHOMY

OTKJIOHCHHE AYT'H B pe3yiabTarTe JACHCTBHS MArHUTHBIX
mmoJiel nnu peppOMarHUTHBIX Macc MIPH CBapKe




Tepmun

OrnpenencHue

131.0canaka npu cBapke

Ocanka

D. Stauchen; Stauchung

E. Upaetting

F. Réfoulement
132.T'paT npu cBapke

I'par

D. Schweissgrat

E. Upset metal; Flash

F. Métal refoulé; Bavure
133.¥Yrap npu cBapke

VYrap

D.Abbrandverlust; Abbrand

E. Burn-out loss; Burn-out; Burn-off, loss

P. Perte de soudure
134. YcTraHoOBOYHASI JMHA CBapHBaeMbIX
yacrei

YcranoBoyHas JuyiHa

D. Einspannlange

E. Initial extension

F. Longueur hors-mors
135.CBapuBaemocThb

D. Schweissbarkeit

E. Weldability

F. Soudabilité
136.Ko3dgdpuiueHTt pacniiaBiieHus

D. Abschmelzkoeffizient; Abschmeizfakig

E. Fusion coefficient

F. Coefficient de fusion
137.Ko3¢gdpuiueHT HATUIABKH NPU CBapKe

Koadpunment narnasku

D. Auftragskoeffizient

E. Metal deposit factor

F. Coefficient de dépot (deposition)
138.Ko3¢punueHT moreps npu cBapke

Koaddunuent noreps

D. Relativer Schweissgutverlust

E. Relative loss of filler metal
deposition

F. Coefficient de perte en métal
139.11loroHHas sHeprusi

D. Streckenenergie

E. Heat input

F. Energie absorbée par unite de longue

durir

Onepanwst MECTHOMH MIJIACTHYECKOM nedopmanmn
CBapUBAEMbIX YaCTEH MPH CBAPKE C MPUMEHEHHEM [IaBIICHUS

Meran, BbIIaBIICHHBIN 32 CUET OCAJKHU IIPHU CBapKe

HOTepI/I METaJllla Ha UCTTApCHUC U OKUCJICHUEC ITPU CBAPKC

JlnnHa cBapMBaeMBIX YacTel, BBICTYMAIOMINX 32 3a)KHMHBIC
MIPUCTIOCOOICHYSI TIPY CTBIKOBOW KOHTAKTHOW CBapKe M CBapKe
TpPEHHEM

o F'OCT 29273-92

KoaddunpeHnt,  BbIpaXeHHBIH  OTHOIIEHWEM  MacChl
DICKTPO/IA, PACILIABICHHONW 3a CIUHHUIYY BPEMEHH TOPEHUS
JIyT'H, OTHECEHHOH K eJIMHHIIE CBAPOYHOI'0 TOKa

KoadhdunmenT, BeIpakeHHBIH OTHOIIEHUEM MacChl METaIINIA,
HaIlUIaBJICHHOM 3a  €IMHUIy BpEMEHHU TOpEHUs IYyTH,
OTHECEHHOM K eIMHUIIE CBAPOYHOI'O TOKA

Koa¢puunenr, BolpakxeHHBIH OTHOIIEHHEM MTOTEPh METallIa
Ipu  cBapke Ha yrap M pa3OpbI3TMBaHME K  Macce
PACIIaBJICHHOTO MPHCAA0YHOTO MeTajIa

DHeprus, 3aTpadyeHHas Ha €IUHUILYy JUTMHBI CBapHOTO IIIBa
IIPH CBapKE IUIABJICHUEM

Ur

OBOPYJOBAHUE U MATEPHUAJIbBI

140.CBapoyuHblIii moct
D. Schweissplatz (mit Ausristungen)
E. Welding station
F. Poste de soudage
141.CBapouHasi ycTaHOBKA
D. Schweissanlage
E. Welding machine
F. Machine & souder
142. ABTOMAT /ISl AYTOBOii CBAPKHA
ApTomar
D. Lichtbogenschweissautomat
E. Automatic arc welding machine

CrenmalibHO 060pyJOBaHHOE pabouee MeCTO AJIs CBApKU

VYcraHOBKa, COCTOSIIAST N3 HICTOYHNKA MUTAHUS, CBAPOIHOTO
anmapaTa WM MAllWHBl Ul CBapkM W MEXaHHU3MOB
OTHOCHTENIHOTO TIEPEMELICHUs] CBAapOYHOH ammapaTypsl H
n3AeIHs

Anmnapat J1s1 aBTOMaTHUECKOH JyroBOH CBapKu

F. Machine automatique de soudage a l'arc

143.TTosryaBTOMAT /1711 IYTOBOI CBAapKH
TlonyaBTOomar
D. Halbautomat fur Lichtbogenschweisse

AnnapaT i1 MEXaHU3UPOBAaHHOM JYroBOH  CBapKH,
BKITIOYAIONIMHA TOPENKYy M MEXaHW3M IIOAa4M IPOBOJIOKH C
Py4YHBIM NIEpPEMELICHUEM TOPEIKI

E. Semi-automatic arc welding machine




Tepmun OrnpenencHue
F. Machine semautomatique de soudag
l'arc
144.CBapouHasi rojioBKa YCTpOHCTBO,  OCYLIECTBIISIOIIEE  IIOJAayy  CBApOYHOM

D. Schweisskopf
E. Welding head
F. Téte de soudage

145.MyHAIITYK CBAPOYHOM rOJI0BKH

D. Kontakt- und Fuhrungs-rohr

E. Nozzle

F. Buse
146.TpakTop A5 AYroBoOi CBapKH

D. Schweisstraktor

E. Welding tractor

F. Tracteur de soudage a I'arc
147 .Topenka 1Jist AYTOBOii CBApKHU

D. Lichtbogenschweissbrenner

E. Arc welding torch

F. Chalumeau (forclie) de soudage a I'ar
148.Comnio ropeyiku aJisi yroBoii CBapKu

Coruto

D. Duse

E. Welding torch nozzle

F. Buse de chalumeau (de torche)
149. DaekTpomoaep:kaTedb i1 JIyTrOBOMH
CBapKu

DIeKTpoIepIKATEND

D. Elektrodenhalter

E. Electrode holder

F. Porte-électrode
150.Crapounblii BHINPAMHUTEb

D. Sctrweissgleichrichter

E. Welding rectifier

F. Rdresseur de soudage
151.CBapounslii reHepaTop

D. Schweissgenerator

E. Welding generator

F. Générateur de soudage
152.Crapounblii arperar

D. Schweissagregat

E. Welding set

F. Groupe électrogene de soudage
153.CBapounsblii npeodpa3oBareib

D. Schweissumformer

E. Welding converter

F. Convertisseur de soudage
154.T'openka 1Ji ra30Boii CBapKu

T'openka

D. Schweissbrenner

E. Gas torch

F. Chalumeau a gas
155.AnxekTOpHAas ropejka

Hnn. Iopenxa nuskoeo dasrenus

D. Injektorschweissbrenng
Saugschweissbrenner;
Niederdruckschweissbrenner

E. Injector blowpipe; Injector torch; Loy
pressure torch (blowpipe)

F. Chalumeau a basse pression; Chalu
a injectcur
156.Bbe3bIHKEKTOPHAS ropeIKa

Hnn. I'openxa evicokozo dasnenus

MIPOBOJIOKH U MOAJIEPKAHNE 33JaHHOTO PEXKHIMa CBApPKU.

[Ipumeganwne. CBapodHas rojJOBKa MOXXET COCTABISATH
9acTh aBTOMATa JJIs [yTOBOM CBapKU

YacTte CcBapouyHON TOJIOBKM, TMpeJHA3HAYCHHAs  JJIs
HaIpaBJICHUSI CBAPOUYHOMN MIPOBOJIOKH B 30HY CBapKU U MOJBOAA
K HeH 2JIEKTPUYECKOro TOKa

IlepeHnocHoOM ammapar Ajis OYroBOM CBapkKHu C CaMOXOIHOM
TENEXKKOHW, KOTOpas MepeMeIlaeT €ro BHOJb CBapUBAEMBIX
KPOMOK 10 TIOBEPXHOCTH U3JENUS U IEPEHOCHOMY IIyTH

VYerpoiicTBO A AyroBOM CBapKH B 3alllUTHOM Ta3e WU
CaMO3alIUTHOM  TIPOBOJIOKOH,  oOecreyuBaroniee  IMOIBOJ
ANEKTPHYECKOTO TOKA K DJIEKTPOAY U Ta3a B 30HY IyTH

N
L

Coruto AJis oIBOJia U HAIPABIICHUS Ta3a C IENbI0 3aIIUThI
CBapOYHOM BaHHBI U AJIEKTPOAA OT BO3JIECUCTBUS BO3yXa

[pucnocoOieHue AJis 3aKPEIICHHS ICKTPOIa U TOABOAA K
HEMY TOKa

Arperar, cocTosmmi U3
MIPUBOJTHOTO JIBUTATEIIS

CBapOYHOr0 TIeHeparopa H

CBapO‘lHLIfI arperatr, B KOTOPOM IMPUBOAHBIM JABUIAaTCIICM
SABJIACTCA SHGKTpI/I‘IeCKI/Iﬁ JABUIaTClIb

VYcTpolicTBO Ui Tra30BOM  CBApKU C  pErylupyeMbIM
CMEILIEHHEM Ta30B M CO3JaHHEM HAIPaBICHHOIO CBapOYHOTO
IUITAMEHHU

TlNopenka muist ra30BOM CBapKH CO BCTPOCHHBIM WHXKEKTOPOM
JUTA TIOJICOCa TOPIOYETo Ta3a CTpye Kucioposa

l'openka nnst ra3oBOd CBapku, B KOTOPOM MOCTYIUICHHE
TOPIOYEro Tra3a M KUCIOPOAa B CMECHUTEIh OCYIIECTBISETCS MO




Tepmun

OrnpenencHue

D. Schweissbrenner oline Injektor

E. Pressure welding torch;
without injector

F. Chalumeau sansjatteur; Chalumeau
haute pression
157.0kucanTeIbHOE CBAPOYHOE TIAMS

OKHCITUTENLHOE TIaMS

D. Oxydierende Flamme

E. Oxidizing flame

E. Flamme oxydante
158.Hayranepo:kuBaloiee CBApOIHOe IIaMs

Hayr JICPOKUBAIOUICC IJIaMs

D. Aufkohlende Flamme

E. Carburizing flame

F. Flamme carburante
159. AneTuJIeHOBBIi reHepaTop

D. Azetylenentwickler; Azetylenerzeuger

E. Acetylene generator

F. Generateur d’'acétyléne
160.21eKTpOIH3HO-BOAHBII IreHEPaTOP

D. Wasser-Elektrolyse Generator

E. Water electrolytic generator

F. Générateur d'électrolyse aqueuse
161.I'a3-3aMeHHUTENDH

D. Ersatzgas

E. Changing gas

F. Gaz de remplacement
162. MexaHnnyeckoe 000pyI0OBaHHE
CBapKu

D. Mechanische Schweissausriistungen

E. Machinery for welding

F. Equipement méclianique de soudage

Blowp

I

163.CBapouHblii Bpamareib
D. Drehvorrichtung
E. Manipulator

F. Positionneur; Manipulateur de soudag
164. YHuBepcaabHbIH CBAPOYHBIi
BpauaTejib

D. Dreh- und Schwenkvorrichtung

E. Versatile welding rotator

F. Manipulateur universet de soudage
165. PotnkoBElii cBapoOYHBIil Bpamareib

PonukoBslii BpamaTenb

D. Rollen-Drehvorrichtung

E. Driving roller device

F. Manipulateur a rouleaux
166.Crapounblii KAHTOBATEIb

KanroBarens

D. Kantapparat; Kanter

E. Welding tilter

F. Culbuteur de soudage
167.CrapouHblii KOHIYKTOP

Konnykrop

D. Spannvorrichtung

E. Jig; Fixture

F. Dispositit de fixation; Monturc
168. ®arocoBrblii anmapar

D. Pulverzufuhr- und-absaugvorrichtung

E. Flux apparatus

F. Disposilif d'amenée de flux
169.Moakaagka

OJMHAKOBBIM IaBJICHHCM

CapouHoe IUIaMsi, B CpelHeld 30HE KOTOPOro HMEeeTCs
M30BITOK KHCIIOPO/Ia

CBapouHOe IUIaMsi, B CpEIHEW 30HE KOTOPOrO HMEETCsS
CBOOOJIHBIN YTIIEPO

Anmapar Uil TIONy4deHHs — amneTHiIeHa
pas3oxeHus KapOuaa KaIbIUs BOAOK

MOCPEACTBOM

ArmapaT JJIA TIOJTYUCHUSA BO,HOpO,HHO-KHCHOpOI[HOﬁ CcCMECH
QJICKTPOJIUTUYCCKUM PA3JIOKECHNUEM BOJbI

loprounit ra3, mnpuMeHseMbli NpH Ta30BOM CBapke U
HarpeBe BMECTO alleTHIICHA

O6opynoBaHnue, NpeIHa3HauYeHHOEe Ui YCTaHOBKH
CBapHUBaEMBIX qacrtei B ynobHoe TUTS CBapKu
MIPOCTPAHCTBEHHOE TIOJIOKEHHUE, TIEPEMEIIEHHUs UX TIPH CBapKe,
a TaKkkKe Uil pPa3MEIICHUS W MEPEeMCINCHHUs CBapOYHOIO
000pyIOBaHUS W CBApIIMKOB MpPU BBIMOJHCHUH CBapOYHBIX
onepauui

VYcTpolicTBO [ BpalleHus U3AEIUd  mpu
KOJIBLICBBIX [IIBOB U HAILJIABKE MOBEPXHOCTEH BpaIICHUS

CBapke

e
CBapouHBIil Bpamatensb U BpaIICHHS CBapHBaEMBIX
W3JENNH ¢ Pa3TUNIHBIMA yTJIaMHU HAKJIOHA OCH BPAICHHS

CBapO‘lHLIfI Bpamarelib, B KOTOpOM BpallIcHUucC
CBApHBACMBbIX I/I3Z[CJ'II/II71 obecreurBaeTcs MNPpUBOAHBIMU
poOJIMKaMH

YerpoiicTBO 1111 YCTaHOBKM CBapUBaeMbIX YacTed U
ymoOHOE 11l CBapKHU MOJI0KEHHUE

[Ipucniocobnenne mnsi cOOpPKM W 3aKpeTUICHUS JIPYT
OTHOCHTEIIHO Jpyra CBapUBACMBIX YaCTCH B ONPEICICHHOM
MOJIOKCHUN

Anmapar st nojayd WM Nojadu U yOOpKH CBapO4YHOTO
¢uroca

Jertans wnm mpucriocoOJeHWE, YCTaHABIMBAaEeMBIC NIpU




Tepmun

OrnpenencHue

D. Feste Badsicherung

E. Backing bar; Fixed molten pool suppo

F. Latte; Support
170.DarcoBas moayumka

D. Pulverkissen

E. Flux backing; Flux cushion

F. Support de flux
171.Daroco-mMeaHas MOAKIAAKA

D. Kupfer-Schweisspulver-Unterlage

E. Combined copper-flux backing

F. Latte en cuivre et en flux
172.CBapo4Hnasi IpOBOJIOKA

D. Schweissdraht

E. Welding wire

F. Fil pour soudage;
soudage
173.2aexTpoaHasi MPoBOJIOKA

D. Elektrodendraht

E. Electrode wire I"

F. Fil électrode
174.I1pucagovynasi MpoBOJIOKA

D. Zusatzdraht; Schweisszusatzdraht

E. Filler wire

F. Fil d’'apport (de soudure)
175.Camo3anuTHasi IPOBOJIOKA

D. Selbstschusatzdraht

E. Self-shielding wire

F. Fil-éleclrode autoprotége
176.TIopomkoBasi NPOBOJIOKA

D. Pulverdraht; Réhrchendralit

E. Flux cored electrode (wire)

F. Fil fourré
177. HennaBsmuiicst 3eKTPOA AJIsl TyroBoOi
CBapKH

Hemnassimuiicst anextpoxa

D. Nichtabschmeizende Elektrode

E. Non-consumable electrode

F. Electrode non consumable
178. Mnapsamuiicss 3JeKTPOA IJs TyroBoOii
CBapKu

TInaBsimuiicst anexTpo

D. Abschmelzende Elektrode

E. Consumable electrode

F. Electrode consumable
179.I1oKpBITHI 31eKTPO/

D. Umhdillte Elektrode

E. Covered electrode; Coated electrode

P. Electrode cnrobée
180.1ToxkpbiTHE JIEKTPOAA

TTokpbiTHe

Hnn. Obmaska anexmpooa

D. Elektrodenumhiillung; Elcktrodenman

E. Electrode coating

F. Enrobage de [I'électrode; Revéten
d'électrode
181. Kosddunuent
3JIEKTpoJa

KOSS(bI/IHI/ICHT MacCChl MOKPBITUA

D. Umhillungsmassebeiwert

E. Coating mass factor

F. Facteur de masse du revétement

Fil (baguette)

MacCcChl NMOKPBITHUS

CBapKe IUIaBJICHUEM IO KPOMKH CBapHUBAaCMBIX JacTei
It

[Moakmanka B BUAEC MPHUCIOCOOICHUS, YACPKUBAIOIIETO
pacruIaBJIeHHBI METAIIT BAHHBI TIPH MTOMOITH (Irroca

IMoaxnagka u3 MeIHON IUIACTHHBI, HOKPHITOH TOHKHM
cimoeM ¢uoca, obecneunBaromas  (GopMHUpOBaHHME  IIBA,
ylepxKaHHue PacIuIaBIsieMOro MeTajlia U OTBOJ TeIlla

HpOBOHOKa JJI UCIIOJIB30BaHUS B KadyCCTBC INIABALICTOCS
QJICKTpOda §18%(10) MnpucaaovYHoro Meraia HOpu  CBapKe
II0JIaBJICHUEM

CBapO‘{Haﬂ IIPOBOJIOKA JIA HCIIOJIB30BAHHUA B Ka4Y€CTBE
TUIaBAIICTOCA JJICKTPOAa

CBapquaﬂ IIPOBOJIOKA, HUCIOJIb3yCeMasl KakK npncaaoqﬂmﬁ
METaJUI U HE ABJIAOIIAACA 3JICKTPOAOM

DJIeKTpoaHas MPOBOJIOKA, COACPIKAIIAs BEIIECTBA, KOTOPHIC
3aIUIAI0T PACIIaBICHHBI METaUT OT BPEAHOTO BO3ICHCTBHUS
BO3/yXa IPU CBapKe

CBapouHasi MpPOBOJIOKA, COCTOSIIAs W3 METAUINYECKOn
000J109KH, 3aTIOJTHEHHON TTOPOIIKOOOPa3HBIMY BEIECTBAMHU

I[eTaJ'IL U3 DJICKTPOIIPOBOAHOI'O MaTe€puaia, BKIOHacMas B
LCb CBAPOYHOT'0 TOKA JId MOABOJA €T0 K CBapO‘lHOﬁ AYyre u He
pacCIiutaBJIdroIasAcs nmpmu CBapkKe

Merannuueckuid  3JIEKTPOJ,,  BKJIIOYAEMbI B IENb
CBapOYHOTO TOKa IS TMOJBOJA €ro K CBapoO4YHOH JyTe,
PACIUIABISIONIHICS TIPH CBapKe W CIYXKallWid MpPUCATOYHBIM
METaJVIOM

[InaBamumiicsa 3aeKTpoA AN AYyroBOil CBapKH, UMEIOLUM Ha
MOBEPXHOCTU MOKPBITUE, aAT€3HOHHO CBA3aHHOE C METAJJIOM
INEKTpoAa

CMech BELIECTB, HAHECEHHAs] Ha 3JIEKTPOJ Uil YCHUIICHUS
WMOHH3AllMK, 3allUThl OT BPEAHOTO BO3ACHCTBUS  CpPEABbI,
MeTaJLUTyprudeckoil 00paboTKH CBapOYHON BaHHBI
el

Koadduuuenr,  BbpakaeMblii  OTHOLICHHEM
MIOKPBITHUSI K MACCE MOKPBITON YaCTH CTEPIKHS DJIEKTPOAa

MaccChl

182.Crapounsblii piroc

Marepuan, WCIONb3yeMbIH NMPU CBApPKE IS XUMHUYECKOH




Tepmun

OrnpenencHue

®drroc

D. Schweisspulver; Flussmittel; Pulver

E. Welding flux

F. Flux de soudage
183.Duaroc aJ1st IYyroBoii cBapKu

D. Pulver fur Lichtbogenschweissen

E. Arc welding flux

F. Flux pour le soudage a I'arc
184.I1naBaeHHbIi cBapo4HbIii ¢uioc

[TnaBneHHsIH Qurroc

D. Schmelzpulver

E. Fused flux

F. Flux fondu en poudre
185.Kepamuueckuii cBapoUHbIii (hJ1roc

Kepamuaeckuii ¢utroc

D. Sinterpulver fir UP-Schweissen

E. Ceramic agglomerated flux

F. Flux céramique; Flux agglomere

JE®EKTHI CBAPHBIX COEJIMHEHUM

186.TpemmHa cBAPHOTO COeTMHEHHS
Tpemunna
D. Riss
E. Crack
F. Fissure
187. IlIpomoabHasi
coeNHeHUs
IIpononbHas TpenuHa
D. Langsriss
E. Longitudinal crack
F. Fissure longitudinale

TpeluHa CBapHoro

188. Ilomepeunasi TpemMHA CBapHOIO
coeTMHEHMUsI

[onepeunast Tpemuna

D. Qiicrriss

E. Transverse crack
F. Fissure trunsversale

189. Pa3BerBieHHass TpeIIHMHA CBapHOIo
COCAUHECHUSA

PasBeTBiennas TpeuinHa

D. Verzweigter Riss

E. Branched crack

F. Fissure ramifiée

190.MukpoTpeuuHa CBAPHOI0 COeTHHEHUsI
MukpoTtpeniuna
D. Mikroriss
E. Mierocrack
F. Microfissure
191.¥Ycanounasi pakoBHHA CBAPHOTO IIBA
Ycaﬂquas{ paKoBHHaA
D. Lunker
E. Shrinkage cavity
F. Retassure

192.BorHyTocTh KOpHS IIBa

OYHUCTKH COCOWHACMBIX HOBCpXHOCTCﬁ " YIYYIICHUHU Ka4€CTBa
mBa

CBapouHbIii  (uItoc, 3alIUINAIONMNA YTy W CBapOYHYIO
BaHHY OT BpEIHOTO BO3JCUCTBHUS OKpPYXaIOIIEH Ccpeasl |
OCYIIECTBIISIOINN METALTYPTHIECKYIO 00pabOTKY BaHHBI

droc JIIsL Z[yFOBOfI CBapKu, HOHy‘leHHLIfI CILNIaBJICHUEM €TI0
COCTaBJIAOIINX U nocneuyfomei/i rpaHym{uHeﬁ paciuiaBa

@diroc U IYTOBOM CBapKH MOPOIIKOOOPa3HBIX MaTePUIIOB
CO CBSI3YIOIIMM BEIIECTBOM, TpPaHYJSIIMEH WM TOCIeayroLei
TepMUIeCcKol 00paboTKOM

JledekT cBapHOro coeaMHEHUs B BHJE pa3pbiBa B CBAPHOM
Be U (MJIH) MPUIETAIOIINX K HEMY 30HaX

TpemHa CBapHOTO COCIMHEHHUS, OPUEHTHPOBAHHAS BIOJB
OCH CBapHOTO IIBa
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TpeHlI/IHa CBapHOTO COCAUHCHUA, OpUCHTHUPOBAaHHAA

MONEPEK OCHU CBApPHOI'O HIBa
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Tpemnﬂa CBApHOT'0 COCAMHCHUS, UMCIOLlasd OTBCTBJICHUS B
Pa3JIMYHbIX HAIIPABJICHUAX
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TpeumHa CBapHOTO COEJAMHEHHUS,
MATHACCITUKPATHOM | 00Jiee YBEITUICHUN

oOHapyKeHHasi TIpu

ﬂe(l)eKT B BHJIC ITIOJIOCTH WJIM BIIaJJUHBI, 06paSOBaHHLIﬁ npu
ycaake METajlla IIBa B YCJIOBUAX OTCYTCTBUSA NUTAHUA KUIKUM
MCTAJVIOM

N

T

—~

Jledbekr B BuAe yriayOleHHs Ha IOBEPXHOCTH OOpaTHOMN



Tepmun

OrnpenencHue

D. Konkavitat der Nahtwurzel
E. Root concavtiy

F. Concavité de la racine (de la soudure)

193.CBuux B cBApHOM IIBE
CBuIIx
D. Porengang
E. Worm-hole
F. Soufflure vermiculaire

194.Tlopa B cBapHOM 1IBe
ITopa
Hnn. I'azosoe éxntouenue
D. Gaspore; Gaseinschluss
E. Gas pore; Blowhole
F. Porosité de la soudure
195.11enouyka mop B CBAPHOM IlIBe
Ilenouka nmop
D. Porenzeile
E. Linear porosity
F. Chaine des pores

196.HenpoBap
D. Kaltschweisstelle; Einbrandfehler
E. Lack of fusion
F. Manque de pénétration
197.1Iposkor cBapHOIo MBa
TIpoxor
D. Verbrannte Schweissnahat
E. Burn-through
F. Soudure brilée
198.lllnakoBoe BK/IIOYEHNE CBAPHOTO MIBA
II11akoBO€E BKIIFOUEHHE
D. Schlackeeinschluss
E. Slag inclusion
F. Inclusion du laitier
199.Bpbizru MeTaia
D. Spritzer; Metallspritzer
E. Spatters
F. Eclaboussures
200. IToBepXHOCTHOE OKHCJEHHE CBapHOIO
CoeTHHEeHHSI
HOBerHOCTHOG OKHUCJICHUC
D. Oberilache oxydation
E. Surface oxidation
F. Oxydation superficielle
201.Tloape3 30HBI CILIABJIEHUS
IToapes
D. Einhrandkerbe
E. Undercut
F. Morsure; Caniveau
202.HanjplB HA CBAPHOM COeTHHEHHHU
Harmuieis
Hnan. Cmex
D. Wulst
E. Overlap
F. Débordenient
203.CmenieHne cBapeHHBIX KPOMOK
CMerieHue KpoMoK

CTOPOHBI CBAPHOTO OJTHOCTOPOHHETO I11Ba

JledekT B Buze BOPOHKOOOPA3HOTO yriryOieHHs B CBApPHOM
1IBe

Jedekr cBapHOro mBa B BHIE IOJIOCTH OKPYIJIOH (HOpMBI,
3aM0JHEHHON ra3oM

I'pymma mop B cBapHOM IIBE, PACHOI0KEHHBIX B JTHHUIO

I[e(l)eKT B BHUJAC HCCIUIABJICHHWA B CBAPHOM COCAMHCHUHN
BCJIICACTBHUC HCIIOJIHOT'O pacCIiutaBJICHUA KPOMOK nin
HOBCpXHOCTefI PpaHeC BBIMNOJIHCHHBIX BAJIMKOB CBApPHOTI'O IIBAa

Jedexr B BHIE CKBO3HOTO OTBEPCTHS B CBApHOM INBE,
00pa3oBaBIIMICA B pe3yibTaTeé BBITCKAHWA YacTH MeTauia
CBapOYHOU BaHHBI

ﬂe(l)eKT B BUJC BKpAIJICHUA 1IJIaKa B CBAPHOM IIIBC

JledexT B BUme 3aTBEpPACBIINX Kareidb Ha ITOBEPXHOCTH

CBAPHOTO COCAUHCHUA

I[ed)eKT B BHJAC OKaJWHbI WJIMW IIJICHKH OKHCJIOB Ha

TIOBEPXHOCTHU CBAPHOI'0 COCIANHCHUA

I[e(l)eKT B BHIC yrny6neHI/m 110 JIMHUKU CILIaBJICHUSA
CBApHOTO 1HIBa C OCHOBHBIM METAJUIOM

JedexT B BHAe HaTeKaHWS MeETajUla IIBAa Ha MOBEPXHOCTH
OCHOBHOTO MeTaJllla WJIM paHee BBHIIIONHEHHOTO Bajnka 0e3
CIUIABJICHUS C HUM

HeraBI/IJ'H;HOG TMOJIO)KCHUE CBAPCHHBIX KPOMOK JApyT
OTHOCUTECJIBHO JApYyTa




Tepmun OrnpenencHue

D. Kantenversats
E. Edge displacement
F. Dénivellation des bords

(M3menennas pexaxuus, sm. Ne 1, 2.
AJIDABUTHBIN YKA3ATEJDb PYCCKUX TEPMHUHOB

ABTOMaT 142
ABTOMAT /Il AYTOBOM CBAPKHU 142
Arperar cBapoO4YHbI’ 152
Annapar ¢uarocoBblii 168
Bpsi3ru Meranna 199
Baauk 79
Banna cBapounas 117
Brriouenue zazosoe 194
BkJloueHne CBapHOIo HIBA HIJIAKOBOE 198
Bxurouenue makoBoe 198
BornyrocTs KOpHS HIBA 192
Bornyrtocts mBa 83
BoruyrtocTth yrijioBoro msa 83
Bpamarens ponukoBbIi 165
Bpamarenn cBapouHbIii 163
Bpamarenb cBapoUYHbI POJMKOBBIH 165
Bpamarenn cBapoUYHbIii YHHBEPCAJbHbBIN 164
BrImykitocTs mBa 82
BhInyk10cTh CBAPHOTO LIBA 82
BeinpsiMuTeb CBAPOYHBIH 150
BrbicoTa yriioBoro mBa pacuyeTHast 85
BericoTa mBa pacueTHas 85
I'a3-3ameHuTE b 161
I'eneparop aneTUICHOBBIN 159
I'enepatop cBapouHbIN 151
I'enepaTop 371€KTPOTUZHO-BOIHBIN 160
I'myOuHa iporuTaBIeHUs 116
T'onmoBka cBapouHas 144
Tl'openka 154
Topenka Ge3bIHXEKTOpHAS 156
Topenxa vicokozo 0asnenus 156
I'opeJsika st razoBoii cBapKU 154
I'opesika st Ayroeoii cBapku 147
I'opesika HHIKEKTOPHASA 155
Topenxa nusxkoxoeo dasnenus 155
I'par 132
I'pat npu cBapke 132
J1uHa cBapuBaeMbIX YacTell ycTaHOBOYHASA 134
JlnmHa ycTaHOBOYHAS 134
Jyra kocBeHHOTO J1eiicTBUSA 127
Jdyra npsamoro aeicTBus 126
JHyra cxaras 125
JlyThe MarHuTHOE 130
3a3op 114a
3ona nepexoonas 124
30Ha CIUIaBJICHHS 123
30Ha cnjIaBJIeHHs IPH CBapKe 123
30Ha TEPMHUUIECKOTO BIUSHUI 124
30Ha TepMHUYECKOr0 BJIMAHUS NPHU CBapKe 124
KanroBatens 166
KanToBaTenb cBapoUYHbBIi 166
Karer mBa 86
Karet yriioBoro msa 86
Kongykrop 167

Konaykrop cBapo4HbIii 167




KoncTpykuus cBapHas

Kopenb mBa

Koaddpuuuent maccbl NOKpLITHS
Ko3ddpunuent macchbl NOKpBITHS JIEKTPOAA
KoadpunmenT HammaBku
KoadhdunpenT HarmmaBku mpu cBapke
Koaddunuent norepsb

Kos¢dunmnent noreps npu ceapke
Koa¢dunmnent pacniapienust
Koappuunent popmer msa
Kos¢dunnent ¢popmMsl cBapHOro mBa
Kpartep

Metan HanuIaBJIeHHbIH

MeTtani 0CHOBHOI

MeTans npucagovHbIil

Metana mBa

MuxkpoTpenHa

MukpoTpeuiiHa CBapHOT0 COeTUHEHUS
MyHAIITYK CBAPOYHOI M0JI0BKH
HaBapka

HannaBka

Hamuieis

HanabiB Ha CBapHOM COeIMHEHUH
HanpapieHue cBapku
HeomHopoaHOoCTh MexaHmUYECKast
HeonHopoaHOCTH CBAPHOT0 COeTUHEHUs MeXaHUYecKas
Henposap

Obmasxa snekmpooa

O0opynoBaHue 1151 CBAPKH MeXaHUYecKoe
OkuciieHue MOBEPXHOCTHOE
OxmnciieHue CBAPHOIO COCIMHEHUS IOBEPXHOCTHOE
Ocazxa

Ocagka npu cBapke

Ocnabnenue wea

[Tnams HayriepoxxuBarouiee

[Inams okucauTeNbHOE

IInamsa cBapo4yHOe HayrJiepoKUBaloIIee
IInamsa cBapoYHOe OKUCJIMTENbHOE
HoaayB 3aIMTHOTO ra3za

Hoaknagka

Moakaagka ¢uroco-meanas

[oapes

IMoape3 30HbI cIVIABJIEHUS

Honymxka durocoBas

IoxpeiTue

IoxpsiTHE 31EKTpOaA

HoasipHocTh 00paTHas

IoasipHocTh NpsAMasn

ITonyaBTOoOmar

IMoayaBTOMAT 1)1 AYTOBOM CBAPKHU
ITopa

Ilopa B cBapHOM HLIBe

IocT cBapo4HBbIii

IIpeoGpa3oBarte/ib cBapO4YHbBIIi
IpuTynienne KpoMKH

IIpuxBatka

IIposap

IIpoBosoka nopomkoBas

I[IpoBosoka npucagoyHas
IIpoBonoka camo3amuTHASA
IIpoBosoka cBapoyHas

IIpoBosaoka 3aeKTpoaHAs

IIpoxor
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137
137
138
138

88
88

120
115
119
121
190
190
145

35

202
202

94

89

89
196
180
162
200
200
131
131

83
158
157
158
157
109
169
171
201
201
170
180
180
129
128
143
143
194
194
140
153
112

77
122
176
174
175
172
173
197



IIposxor cBapHOro mBa

IIpocnoiika msirkas

IpocJioiika cBapHOT0 cOeAUHEHUST MATKAS
IpocJioiika cBapHOro coeqUHEHHUA TBepAas
IIpocnotika TBepaast

IIpoxon

IIpoxon npu cBapke

Pasnenka kpomok

PakoBHHa cBapHOT0 MIBA ycag04HAs
PakoBuHa ycamounas
CBapuBaemMocTh

Cpapka

Caapka aBTOMaTH4YecKas

Caapka aprosHoayrosas

Caapka 0JiokamMu

CBapka B 3aIlIUTHOM Tra3e

Cpapka B 3allUTHOM ra3e AyroBasi
Caapka B3pbIBOM

Cpapka BuOpoayrosas

Cpapka B KOHTPOJHPYeMoii aTMochepe
Caapka Bpa3zopoc

Csapka 6 meepoom cocmosiHuu
Csapra 6 meepootui ghaze

CBapka B YTJIEKHCIIOM Tra3e

Caapka B yIVIEKHCJIOM ra3e 1yroBasi
CBapka BbICOKOYACTOTHASA

Caapka razonas

Caapka rasomnpeccoBasi

Csapxa 2azosnexmpuyeckas

Csapxa epasumayuonnas

Caapka naBjieHHEM

Cpapka aByXayrosasi

Cpapka IByX3JIeKTPOIHAS

Cpapka quddysnonnas

Cpapka qyrosasi

Caapka qyropasi aBTOMaTHYeCcKas
Cpapka qyropasi MeXaHU3HPOBaHHASA
Caapka qyropasi noJBoIHas

Csapxa 0yeo8as nonyagmomamudeckas
Caapka qyropasi py4yHasi

Cpapka qyropasi ToUe4qHasi

CBapka NMITyJIbCHO-IYTOBast
Caapka Kackaaom

Cpapka KOHTAKTHAs

CBapka KOHTAKTHAS CTBIKOBAst
CBapka KOHTAKTHASI TOYEYHAS
CBapka KOHTAKTHas IIOBHas
Cpapka Ky3He4yHas

Caapka na3zepHasi

Caapka J1e:ka4yuM J1eKTPOAOM
CBapka MarHUTHO-UMILYJ/IbCHas
CBapka MeXaHU3MPOBaHHasA
Cpapka MHOTOAYroBas

CBapka MHOT03JIeKTPOAHAS

Cpapka Ha Becy

CBapka HaKJIOHHBIM 3JIEKTPO/IOM
Caapka Ha nogbeM

Cpapka Ha npoxoj

Caapka Ha cIycK

CBapka HETIIaBSIIUMCS IEKTPOIOM
Cpapka HemJIaBSILMMCS 3JIEKTPOAOM AYroBas
CBapka HeMOBOPOTHBIX CTHIKOB
Caapka o0paTHOCTyNeHYaTAast
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CBapka orIaBJICHUEM

Caapka onJiaBjeHHUEM CTHIKOBas
Caapka neyHnast

Caapka njaBJjieHHeM

CBapKka IIaBSIIAMCS 3JICKTPOIOM
Caapka niaBsiliuMcs 3JIeKTPOIOM AyroBas
Cpapka mia3MeHHas

Csapka naazmennoodyzo6as
Csapxa naazmennoi 0yeoi
CBapka HoaBOIHAS

Csapra noo 600oti dy2o6ast
Caapka 1o ¢uiocy

Caapka no ¢uarocy nyrosas
Caapka oz grrocom

Caapka noa ¢uirocom ayrosasi
Capka mpokaTkoi

Csapka pacuenyienHvlm 21eKmpoooM
Caapka penbedHast

Csapxa ponukosas

Cpapka py4yHas

Caapka ¢ npuMeHeHHeM JaBJIeHHS
Cpapka cBepxy BHU3

CBapka COnpOoTHBIICHUEM
Cpapka cONpOTHBJIEHHEM CTHIKOBasI
CBapka CThIKOBas

Caapka cHU3Y BBepx

Caapka TepMHMTHas

Capka ToveyHas

Caapka TpeHneM

Caapka yrjiom Bnepes

Cpapka yrjiom Ha3aj

Cpapka yJbTpa3ByKoBasi
Caapka xos0aHast

CBapka nurakoBast

Caapka 1oBHast

CBapka HI0BHO-CTHIKOBasi
Caapka 3JIEeKTPOHHO-JIy4eBas
Caapka 3JIeKTpouLIaKoBast
Cawg

CBuII B CBAPHOM IIIBe

Cxoc KpoMKH

Croit

Canoii cBapHoro msa

CMelieHne KpoMoK

CmMenieHne cBapeHHBIX KPOMOK
Coeounenue 60xo6oe
Coeounenue enpumvix
CoennHeHHe HAXJIECTOYHOE
CoennHeHue cBapHoOe
CoennHeHHe CTHIKOBOE
CoennHeHue TAaBpPOBOE
CoennHeHHe TOPLOBOE
CoennHeHue yriiopoe

Como

ComnJio ropejku 1Jsi IyroBoii cBapKu
Cmex

TonumuHa yrjioBoro mea

Touka cBapHasi

TpakTop Ajs AYroBoM cBapKHu
Tpemuna

Tpeumna nonepeyHas

Tpeuna npo1oibpHas

Tpeuuna pa3BeTBICHHAS
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TpeuuHa cBApHOT0 COeTMHEHHS 186

TpemnHa CBapHOro coeJUHEHH NMoNepeYHas 188
TpemuHa cBaApPHOro coeJUHEHHS NMPOI0IbHAS 187
TpemnHa CBapHOro coeJUHEHHs pa3BeTBJIEHHASA 189
VYrap 133
Yrap npu cBapke 133
VYron paznenku 114
Yroa pazaenku KpoMoOK 114
Yroa ckoca 113
YroJ ckoca KpOMKH 113
¥Y3ea cBapHoii 64
YrpouHeHHE KOHTAKTHOE 93
YrnpouyHeHue MArKoi MPOCI0KH KOHTAKTHOE 93
Yeunenue wea 82
YcraHoBka cBapo4yHas 141
Y4acTok pa3ynpodyHEeHHBIH 92
Y4yacTok CBapOYHOro coeAUHEeHUs Pa3ynpoYyHeHHbI 92
droc 182
®10c A1 AYTOBOH CBapKH 183
diroc KepaMUUeCcKuit 185
®droc nIaBJICHHBIN 184
®10c cBapOYHBII 182
®10c cBapOYHBI KepaMHYeCKHH 185
DJ110¢ cBapOYHBIii MJ1aBJIEHHBIH 184
Ilemouka nop 195
lenouyka mop B CBapHOM LIBe 195
Iupuna msa 87
IupuHa cBapHOro MIBa 87
Illos 65
I1l0oB MHOTOCJIOHHBII 13
IlloB MOHTAKHBIH 78
IIloB HenpepbIBHBII 71

IIloB nmoaBapoOYHbI 76
IIloB npepbIBHCTHII 72
IIloB npepLIBHCTHII LEMHOI 73
IlloB npepbIBUCTHII HIAXMATHBII 74
IIloB cBapHoi 65

Illos cnnowmnoti 71
IlloB cTHIKOBOIT 66
IlloB TOYeYHbIIT 63
IloB yrJoBoii 67
Illo B nenmHoM 73
IIloB maxmMaTHbII 74
DJIEKTPOA /Il IYT0BOil CBAPKH HelJIaBAIINics 177
DJIEKTPOA AJIsl IYT0BOii CBAPKH IJIABAIMAIiCSH 178
DIEKTPO.I HETUIABSIIUICS 177
DNEKTPOJI TIABSIITUIACS 178
DJIeKTPOJ MOKPBITHIH 179
DneKTpoaepKaTeh 149
DJIeKTpoAep:KaTeJIb ISl AYToBOii cCBapKH 119
DHeprus MoroHHast 139
SAnapo Touku 70

(M3menennas pexaxkuus, M3m. Ne 1).
AJIOABUTHBIA YKA3SATEJIb TEPMUHOB HA HEMEIIKOM A3BbIKE

Abbrand 133
Abbrandverlust 133
Abrennstumpfschweissen 38
Absatzweises Mthralagenschweissen 96
Absatzweises Schweissen 100
Abschmelzende Elektrode 178

Abschmelzfaktor 136



Abschmelzkoeffizient
Abschragungswiknkel
Abwartsschweissen
Aluminothermisches Schweissen
Argonarc-Schweissen
Argon-Lichtbogenschweissen
Aufkohlende Flamme
Auftragskoeffizient
Auftragsschweissen
Auftragsschweissen mit Druck
Aufwartsschweissen
Automatisches Lichtbogenschweissen
Automatisches Schweissen
Azetylenentwickler
Azetylenenzenger
Baustellenschweissnaht
Bergabschweissen
Bergaufschweissen
Buckeischweissen
CO,-Schutgasschweissen
CO,-Schweissen
Diffusionsschweissen
Direktor Lichtbogen
Doppellichlbogenschweissen
Dreh- und Schwenkvorrichtung
Drehvorrichtung
Druckschweissen
Durchlaufende Naht

Duse

Eckstos

Eckverbindung
E-Handschweissen
EHV-Schweissen

Einbrand

Einbrandfehler
Einbrandkerbe

Einbrandtiefe
Eingeschnirter Lichbogen
Eingetragenes Schweissgut
Emrichtungschweissen
Einspannlange
Elektrodendraht
Elektrodenhalter
Elektrodenmantel
Elektrodenumhllung
Elektrodenstrahlschweissen
Elektroschlackeschweissen
Ersatzgas

ES-Schweissen
Explosionschweissen
Fallinahtschweissen

Feste Badsicherung
Feuerschweissen

Flussmittel
Fugenvorbereilung
Gaseinschluss

Gaspore
Gaspressschweissen
Gasschmelzschweissen
Gasschweissen

Gegennaht

Grandwerkstoft

Halbautomat fir Lichtbogenschweissen

136
113
101
33
12
12
158
137

35
102
18

159
159
78
103
104
41
13
13

126
19
164
163
48
71
148
59
59
16
26
122
196
201
116
125
120
99
134
173
149
180
180
30
29
161
29
45
10
169
49
182
110
194
194
52
32
32
76
115
143



Hammerschweissen
Handlichtbogenschweissen
Handschweissen

Harte Zwischenlage

Heftnaht
Hochfrequenzschweissen
Impulslichtbogenschweissen
Indirekter Lichtbogen

Infestigle Zone
Injektorschweissbrenner
Kaltpressschweissen
Kaltschweissen

Kaltschweisstelle

Kantapparat

Kantenabschragung
Kantenversatz
Kantenvorbereitung

Kanter

Kaskadeuschweissung

Kehlnaht

Kehlnahtdicke

Konkavitat der Kehlnaht
Konkavitat der Nahtwurzel
Kontakt-und Fiihrungsrohr

Krater
Kupfer-Schweisspulver-Unterlage
Lage

Langsriss

Laserschweissen
Laserstrahlschweissen
Lichtbogenhandschweissen
Lichtbogenschweissautomat
Lichtbogenschweissbrenner
Lichtbogenschweissen
Lichtbogenschweissen mit abschmelzender Elektrode
Licbthogenschweissen unter Wasser
Lichtbogenschweissen mit vibrierender Elektrode
Lichtbogenschweissen von Hand
Lichtbogenpunktschweissen
Lokale Verfestigung

Lunker

Magnet-Impuls Schweissen
Magnetische Blaswirkung
Manuelles Lichtbogenschweissen
Manuelles Schweissen
Maschinelles Schweissen
Mechanische Inhomogenitat
Mechanische Schweissausriistungen
Mechanisiertes Lichtbogenschweissen
Mehrdrahlschweissen
Mehrfachlichtbogenschweissen
Mehriachlichlbogenschweissen
Mehrlagennaht

Melallspritzer

Mikroriss

Minuspoluing
Montageschweissung

Nahtbreite

Nahtformfaktor

Nahthohe

Nahtschenkel

Nahtschweissen
Nahttberhéhung

50
16

77
44

127
92
155
55
55
196
166
111
203
110
166
97
67
84
83
192
145
19
171
80
187
31
31
16
142
147

14
25
16
24
93
191
46
130
16

89
162
17

22
20
75
20
190
128
78
88
87
84
86
42
82



Nahtvorbereitung

Nahtwurzel

Nichlabschmelzende Elektrode
Nichtlbertragener Lichtbogen
Niederdruckschweissbrenner
Normale Polung

Oberflache oxydation
Offnungswinkel

Oxydierende Flamme
Pilgerschrittschweissen
Plasmaschweissen

Pluspolung

Porengang

Porenzeile

Pressschweissen
Presstumpfschweissen

Pulver

Pulver fir Lichtbogenschweissen
Pulverdraht

Pulverkissen

Pulverzufuhr- und-absaugvorrichtung
Punktschweissen

Punktschweissung

Querriss

Rechnerische Nahtdicke
Reibschweissen

Reines Schweissgut

Relativer Schweissgutverlust

Riss

Roéhrchendraht
Rollen-Drehvorrichtung
Rollennahtschweissen
Rollennahtschweissen von Stumpfstdssen
Rollennaht-Widerstandsschweissen
Saugschwessbrenner
Schenkeklauge

Schlackeeinschluss

Schmeizpulver

Schmeizschweissen
Schragautwartsschweissen
Schutzgaslichtbogenschweissen
Schutzgasschweissen
Schutzgaszufuhr von Rickseite der Naht
Schwehrkraftschweissen
Sschweissagregat

Schweissanlage

Schweissbad

Schweissbarkeit

Schweissbrenner
Schweissbrennerhre Injektor
Schweissdraht

Schweisseinheit

Schweissen

Schweissen in konlrolierter Atmosphére
Schweissen in Zwangsposition
Schweissen mit abschmelzender Elektrode
Schweissen mit Doppelelektrode
Schweissen mit Druck

Schweissen mit liegen der Elektrode
Schweissen mit Mehrfachelektrode
Schweissen mit nichtabschmelzender Elektrode
Schweissen Pulverzugabe
Schweissen mit schleppender Brennerstellung

110
81
177
127
155
128
200
114
157
95
28
129
193
195
48
39
182
183
176
170
168
40
68
188
85
47
120
138
186
176
165
42
43
42
155
86
198
184

104
11
11

109
27

152

141

117

135

154

156

172
64

56
108

21
34
26
22

23
106



Schweissen mit stechender Brennerstellung 105

Schweissen mit Zwillingselektrode 21
Schweissen ohne Unterlage 107
Schweissgang 98
Schweissgenerator 151
Schweissgleichrichter 150
Schweissgrat 132
Schweissgut 121
Schweisskonstruktion 63
Schweisskopf 144
Schweisslinse 70
Schweissnaht 65
Schweissplatz (mit Ausriistungen) 140
Schweisspulver 182
Schweisspunkt 69
Schweissraupe 79
Schweissrichtung 94
Schweissteil 64
Schweisstraktor 146
Schweisstromquellen 151
Schweissumformer 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
Stumptschweissverbindung 58
Stumpfstoss 58
Symmetrisch unterbrochene Naht 73
Thermitschweissen 33
T-Stoss 61
T-Verbindung 61
Uberiappstoss 60
Uberiappstossverbindung 60
Ultraschallschweissen 54
Umgekehrte Polung 129
Umhdillte Eleklrode 179
Umhillungsmassebeiwert 181
Unterbrochene Naht 72
Unterbrochene versetzte Naht 74
Unterpulverlichtbogenschweissen 10
Unterpulverschweissen 10
Unterschienenschweissen 26
Unterwasserschweissen 14
UP-Schweissen 10
Verbannte Schweissnaht 197
Verzweigter Riss 189
Vollautomatisches Schweissen 4
Walzschweissen 51

Warmeeinflusszone 124



Wassser-Elektrolyse Generator 160

Weiche Zwischenlage 920
Widerstandsschweissen 36
Widerstandsstumpfschweissen 37
Waulst 202
Wurzel 81
Zusammcnschmeizzone 123
Zusatzmetall 119
Znsatzwerkstoff 119
Znsatztdralit 174
Zweielektrodenschweissen 21
Zweilichthogenschweissen 19

(M3menennas pexaxkuusi, M3m. Ne 1).
AJIGABUTHBIN YKA3ATEJIb TEPMUHOB HA AHIJIMMCKOM SI3BIKE

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

Covered eleclrode 179



Crack

Crater

Deposited metal

Depth of penetration
Design throat thickness
Diffusion welding
Direction of welding
Downhill welding

Downward welding (in the inclined position)

Driving roller device
EHV welding

Edge bevelling

Edge displacement
Edge joint

Edge preparation
Electrode coating
Electrode holder
Electrode wire
Electron beam welding
Eleclroslag welding
Explosion welding
Filler metal

Filler wire

Fillet weld

Fillet weld concavity
Fillet weld leg

Fillet weld throat thickness
Firecracker welding
Fixed molten pool support
Fixture

Flange joint

Flash

Flash butt welding
Flux apparatus

Flux backing

Flux cored electrode (wire)
Flux cushion

Forge welding

Friction welding

Fused flux

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

Heat affected zone
Heat input

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

Jig

186
118
120
116
85
53
94
101
103
165
26
111
203
62
110
180
149
173
30
29
45
119
174
59, 67
83
86
84
26
169
167
62
132
38
168
170
176
170
50
47
184
136

123
114a
194
11
154
32
27
114
50
16

91
124
139

44
134
155
155

72

72
167



Lack of fusion

Lap joint

Laser beam welding

Laser welding

Layer

Linear porosity

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

Manipulator

Manual arc welding
Manual welding

Machinery for welding
Mechanical heterogeneity
Mechanized arc welding
Mechanized welding

Metal deposit factor
Micro-crack

MIG-welding

Multi-arc welding
Multi-electrode welding
Multi-pass weld

Multi-run weld
Non-consumable electrode
Non-cunsumable electrode arc welding
Non transferred arc
Nozzle

One direction welding
Orbital welding

Overlap

Overlap joint

Overlaying

Oxidizing flame

Parent metal

Pass

Plasma-arc welding

Point welding

Position pipe-welding
Pressure gas welding
Pressure welding

Pressure welding torch
Pressure welding with furnace heating
Projection welding

Pulsed arc welding
Relative loss ff filler metal during deposition
Resistance welding
Resistance butt welding
Resistance-seam welding
Resistance-spot welding
Reversed polarity

Roll welding

Root concavity

Root face

Root opening

Run

Sealing bead

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

196
60
31
31
80

195
93

197

155

130
46

163
16

162
89
17

137
190

20
22
75
75
177

127
145
99
108
202
60

157
115
98
28
41
108
52
48
156
49
41
15
138
36
37,39
42
40
129
51
192
112
114a
98
75
42
175
143
23



Shrinkage cavity

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

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

Upset welding

Upward welding (in the inclined position)
Versatile welding rotator
Vibrating electrode arc welding
Water electrolytic generator
Weakened zone

Weld

Weldability

Weld bead

Weld convexity

Welded assembly
Welded structure
Welded joint

Weld geometry factor
Welling

Welding bath

Welding converter
Welding flux

Welding generator
Welding head

Welding machine
Welding on with pressure
Welding pool

Welding puddle

Welding rectifier

Welding set

Welding station

Welding tilter

Welding torch nuzzle
Welding tractor

Welding under controlled atmosphere
Welding wire

Welding with electrode inclined under acute angle

191
78
100
198
90
199
68
70
74
95
128
10
200

77
61
61
33

126
188
19
21
54
201
14
71
102
132
131
39
104
164
25
160
92
65
135
79
82
64
63
57
87

117
153
182
151
144
141

35
117
117
150
152
140
166
148
146

56
172
105



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

Weld nugget

Weld point

Weld reinforcement
Weld root

Weld root gas shielding
Weld shape factor

Weld spot

Weld width

Worm-hole

(M3menennas pexaxkuusi, M3m. Ne 1).

106
107
34
121
70
69
82
81
109
87
69
88
193

AJI®ABUTHBIN YKA3ATEJIb TEPMUHOB HA ®PAHI[Y3CKOM SI3bIKE

Angle d’ouverture

Angle du chanfrein (de chanfreinage)
Arc contracté

Arc étranglé

Arc non transféré

Arc transféré

Assemblage a recouvrement
Assemblage en bout
Assemblage ef

Assemblage soudé

Bain de fusion

Bain de soudage

Bavure

Buse

Buse de chalumeau (de torche)
Caniveau

Chaine des pores

Chalumeau a basse pression
Chalumeau a gas

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

Chanfreinage

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

Cordon a 'envers

Cordon support

Céte de la soudure d’'angle
Couche

Couche intermédiaire douce
Couche intermédiaire dure
Cratére

Culbuteur de soudage
Débordement

Dénivellation des bords
Déposition

Direction de la soudure
Dispositif d'amenée de flux

114
113
125
125
127
126
60
58
61
57, 64
117
117
132
145
148
201
195
155
154
156
155
147
156
111
110
137
136
138
192
83
63
153
79
76
76
86
80
90
91
118
166
202
203

94
168



Diapositif de fixation
Eclaboussures

Ecartment des bords

Electrode consumable

Electrode eurobée

Electrode non consumable
Energie absorbée par unité de longueur
Enrobage de l'electrode
Ensemble soudé

Epaisseur a clin

Epaisseur d'une soudure en angle
Epaisseur nominale de la soudure
Equipement méchanique de soudage
Facteur de masse du revétement
Facteur géométrique de la soudure
Fil (baguette) a souder

Fil d’apport (dc soudure)
Fil-électrode

Fil-électrode autoprotege

Fil fourré

Fil pour soudage

Fissure

Fissure longitudinale

Fissure ramifiée

Fissure transvcrsale

Flamme carburante

Flamme oxydante

Flux aggloméré

Flux céramique

Flux de soudage

Flux fondu en poudre

Flux pour le soudage a I'arc
Fusion compléte

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

Groupe électrogene de soudage
Hétérogénéité mécanique
Inclusion du laitier

Joint & bords relevées

Joint a recouvrement

Joint d’angle

Joint des plaques juxtaposées
Joint en bout

Joint enT

Joint soudé

Largeur de la soudure

Latte

Latte en cuivre et en flux

Lentille de soudare

Longueur bors-mors

Machine a souder

Machine automatique de soudage a I'arc
Machine semi-automatique de soudage a l'arc
Manipulateur a rouleaux
Manipulateur de soudage
Manipulateur universel de soudage
Manque de pénétration

Méplat

Métal d’apport

Métal de base

Métal de la soudure

167
199
114a
178
179
177
139
190
64
84
84
85
162
181
87
172
174
173
175
176
172
186
187
189
188
158
157
185
185
182
184
183
122
161
159
160
151
152
89
198
62
60
59
62
58
61
57
88
169
171
70
134
141
142
143
165
163
164
196
112
119
115
121



Métal déposé

Métal refoulé

Microfissure

Monture

Morsure

Noyau de soudure

Oxydation superficielle

Passe

Perte de soudure

Point de soudure

Poirt soudé

Polarité inverse (négative)

Polarité normale (directe)

Porosité de la soudure
Porte-électrode

Positionneur

Poste de soudage

Preparation des bords

Procédé argonarc

Profondeur de pénération

Protection par gaz de la racine de soudure
Racine de la soudure
Raffermissement locale
Rechargement

Rechargement aver pression
Redresseur de soudage

Réfoulement

Retassure

Revétement d’électrode

Sens de la soudure

Soudabilité

Soudage

Soudage a arcs multiples

Soudage a courant pulsé

Soudage a deux arcs

Soudage a deux électrodes

Soudage a double arc

Soudage a froid

Soudnge a haute frequence

Soudage a la flamme

Soudage a la forge

Soudage a la molette

Soudage a la molette par écrasement
Soudage a la I'arc

Soudage a I'arc avec électrode consumable
Soudage a I'arc avec électrode non consumable
Soudage a I'arc avec électrode vibratoire
Soudnge a I'arc manuel

Soudage a I'arc sous argon

Soudage a I'arc sous flux solide
Soudage a I'arc sous I'eau

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

Soudage aluminothermique

Soudage a pas de pélerin

Soudage ascendant

Soudage au galet

Soudage au galet par écrasiement
Soudage au laser

Soudage au plasma

Soudage au plasma d’arc (a I'arc plasma)
Soudage autogéne

Soudage autogéne par pression

120
132
190
167
201
70
200
98
133
69
69
129
128
194
149
163
140
110
12
116
109
81
93

35
150
131
191
180

94
135

20
15
19
21
19
55
44
32
50
42
43

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



Soudage automatique

Soudage automatique a l'arc
Soudage aux galets

Soudage avec addition de flux
Soudage avec électrode couchée
Soudage avec électrode inclinée en arriére
Soudagie avec électrode inclinee en avant
Soudage avec électrodes multiples
Soudage avec pression

Soudage C©

Soudage dans un sens

Soudage descendant

Soudage descendant (en position inclinée)
Soudage des joints fixes

Soudage électroslag

Soudage en atmosphére contrblée
Soudage en bout par résistance
Soudage en cascade

Soudage fractionné

Soudage MAG

Soudage manuel

Soudage mécanisé

Soudage mécanisé a l'arc

Soudage MIG

Soudage montant

Soudage montant (en position inclinée)
Sondage orbital

Soudage par blocs successifs
Soudage par bombardement électronique
Soudage par bossagrs

Soudage par diffusion

Soudage par étincelage

Soudage par faisceau d’électrons
Soudage par faisceau laser

Soudage pur 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 a I'arc

Soudane par pression

Soudane par pression au four
Soudage par pulsations magnétiques
Soudage par résistance

Soudage par résistance a la molette
Soudage par ultrasons

Soudage sans support

Soudage sous laitier électroconducteur
Soudage TIG

Soudure

Soudure a couches multiples
Soudure a plusicurs couches
Soudure bout a bout

Soudure brilée

Soudure continue

Soudure d’'angle

Soudure de montage

Soudure de pointage

Soudure discontinue

Soudure discontinue alterhée

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

17

102
104
108
96
30
41
53
38
30
31
50
47

96
27
45
15
40
24
48
49
46
36
42
54
107
29

57, 65
75
75
66

197
71
67
78
77
72
74



Soudure discontinue symmétrique 73

Soudure en bout 66
Soudure en corniche 59
Soudure en plusieurs passes 75
Soudure intermittente 72
Soudure par points 68
Soufflage magnetique 130
Soufflure vermiculare 193
Support 169
Support de flux 170
Surépaisseur de la soudure 82
Talon 112
Téte de soudage 144
Tracteur de soudage a I'arc 146
Zone affaiblie 92
Zone de liaison 123
Zone influencée thermiquement 124
Zone thermiguement aftectée 124

(M3menennas pexaxkuusi, M3m. Ne 1).
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