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HacToAawmin cTaHgapT yCTaHABAMBAET NPUMEHAEMbIE B HayKe, TEXHUKE U MPOU3BOACTBE TEPMMUHDI U
onpeaeneHns OCHOBHbIX MOHATUI B 06/1aCTU CBapKU METaNO0B.

TepMWHbI, yCTAHOBNEHHbIE CTaHAAPTOM, 06A3aTe/IbHbI A8 TPUMEHEHMUA B LOKYMEHTaLMN BCEX BUAOB,
Hay4YHO-TEXHMYECKOM, Y4EOHOM 1 CPaBOYHOMN AnTepaType.

[Ons Kakgoro MOHATUA YCTAHOBNEH OAMH CTAaHAAPTU30BaHHbIN TepPMUH. MNpUmeHeHue TepMUHOB-
CMHOHMMOB CTAaHAAPTM30BAHHOIO TEPMMHA 3anpellaeTtca. HedonycTMmble K NPUMEHEHUIO TEPMUHbI-
CMHOHMMbI NpUBEAEHbI B CTaHAAPTE B KAYeCTBE CNPaBOYHbIX M 0603HaveHb! "Han".

[Nna oTaenbHbIX CTaHAAPTM30BAHHbBIX TEPMUHOB B CTaHAAPTE NMPUBEAEHbI B KayecTBe CrpPaBOYHbIX
KpaTKkue Gpopmbl, KOTOPbIE paspeLlaeTcs MPUMEHATb B C1yHasAX, UCKIOYAIOLLMX BOSMOXHOCTb UX Pa3/IMYHOTO



TONIKOBaHMA.

YcTaHOBNEHHble onpeaeneHna MOXKHO,

[A0MNYCKasa HapyLWeHUA rPaHnLL, NOHATUIA.

B cTaHgapTe B KayecTBe CNpaBOYHbIX NpuBeAeHbl MHOCTPAHHbIE 3KBMBAJIEHTbl CTaHAAPTU3OBAHHbIX

npu HeO6XOAMMOCTM, M3MEHATb MO d)opme N3N10XKXeHNA, He

TePMMUHOB Ha Hemeukom (D), aHraminckom (E) n dpaHuysckom (F) asbikax.

[OnAa otaenbHbIX CTaHOAPTU30BaHHbIX TEPMUHOB B KayecTBe CNpPaBOYHbIX NpuBeeHbl NoACHAKLWMe

3CKM3bI.

B ctaHpapTe npuseneHbl aﬂ(baBMTHbIe YKa3aTtenum cogeprauwmxca B HeM TEPMUHOB Ha PYCCKOM A3blKe

N X NHOCTPAHHbIX 9KBUBA/NIEHTOB.

CtaHOapTU30BaHHbIE TEPMUHbI HabpaHbl NONYXMPHLIM WPUPTOM, UX KpaTKaa popma - CBET/bIM, a

HeAoNnyCTUMble CUHOHMMbI - KYPCUBOM.
(M3meHeHHasa pegakuma, U3m. N 1, 2).

TepmuH OnpenesnieHue

1. #CBapxa# [loslydyeHre HepasbeMHHX COeIMHEHUM

D. Schweissen IOCPEICTBOM YyCTAHOBJIEHMS MeXaTOMHBIX

E. Welding CBA3EeM MexXIy COeIMHSIEMEIMM 4YacCTaMM IPU UX

F. Soudage HarpeBaHMy ¥ (MaM) JIaCTUUEeCKOM

nebopMUPOBaAHUNU
BUIH CBAPKIU

2. #PyuHas cBapkaft CBapka, BEHIIOJIHSAEMAas YEJIOBEKOM C

D. Handschweissen;
Manuelles Schweissen
E. Manual welding;
Hand welding
F. Soudage manuel

3. #MexaHMBMpPOBaHHAS CBapka#
D. Mechanisiertes
Schweissen;

Maschinelles Schweissen

E. Mechanized welding

F. Soudage automatique

4. #ABTOMATHUUECKAS CBapka#

D. Automatisches Schweissen;
Vollautomatisches
Schweissen

E. Automatic welding

F. Soudage automatique

5. #Crapka mnaBJeHueM#

D. Schmelzschweissen

E. Fusion welding

F. Soudage par fusion

6. #HannaBka#

D. Auftragsschweissen

E. Surfacing;

Bulding-up welding;

Overlaying

F. Rechargement
Déposition

7. #Iyrosasa ceapka#

D. Lichtbogenschweissen

E. Arc welding

F. Soudage a l'arc

8. #IyroBasa cBapka IJaBSIMMCH

3JIeKTPOoIOM#

CBapka IMJaBALMMCS SJEKTPOIOOM

D. Lichtbogenschweissen mit
abschmelzender Elektrode;
Schweissen mit abschmel-
zender Elektrode

IIOMOWBK MHCTPYMEHTAa, IoJiydammelro SHEPIUI

OT CIIelIMaJIbHOIT'O MCTOUYHMKAa

CBapka, BHIIOJIHAEeMas C IIPMMEeHEHMEM
MallH M MEeXaHM3MOB, YIPaBJISAEMEIX
YEeJIOBEKOM

CBapka, BHIIOJIHIEMAas MAalMHOM,
OeyCTByoIEM 10 3alaHHOM Nporpamme, 06es
HENOCPEINCTBEHHOTO YyYaCTUs UYeJIOBeKa

CBapka, ocylecTBJiseMas MeCTHEM
CILJIaBJIEHMEM COeIMHSIEeMBIX udJacTeln, 6es
HpMJIO)KeHMH IOaBJIEHUSA

HaHeceHye NOCPEICTBOM CBapKU
[IJIaBJIEHMEM CJIOS MeTajljla Ha [IOBEPXHOCTDH
ns3neamnsa

Ceapka IJIaBJIEHMEM, OIPM KOTOPOM HAaTpPEeB
OCYWECTBJIAETCHA DBJIEKTPUUECKOM OyI'OoM

IOyroBas ceBapka, BHIIOJIHAEeMAas
3JIEKTPOIOM, KOTOPHIM, PaCIJaBJsSsaCh IpU
CBapke, CJYXUT OPUCANOUYHEIM METaJIJIOM



E. Consumable electrode arc
welding; MIG-welding;
MAG-welding
F. Soudage a l'arc avec
électrode consumable;
Soudage MIG (MAG)
#IyroBas cBapka HeruiaBgammMcsa JyTroBas CBapka, BHIIOJHSIEeMas
3JIeKTPOIOMH HEPAaCJIaBJALIYMCS IPY CBapkKe DJIEKTPOIOM
CBapka HeNJabBAlMMCHA
B3JIEKTPOIOM
D. Schweissen mit
nichtabschmelzender
Elektrode
E. Non-consumable electrode
arc welding;
TIG-welding
F. Soudage a l'arc avec
électrode non

consumable;

Soudage TIG
#IyToBas cBapka non osocoMm# IOIyroBasd cBapkKa, IIPpM KOTOPOM OyT'a I'OPUT
CBapka non O¢JocoM oI CJIOEM CRBaApPOYHOTIO OdJioca
D. Unterpulverlichtbogen-

schweissen;

Unterpulverschweissen;
UP-Schweissen
E. Submerged arc weldind
F. Soudage a l'arc sous
flux solide

#lyroBasg cBapka B 3allMTHOM IyroBasd cBapkKa, IIpU KOTOPOM OyTa U
rase# pacIIaBJISEMBI MeTajljl, a B HEKOTOPBIX
CBapka B 3alMTHOM I'ase crydasx M OCTHBAIMM MOB, HAXOOATCS B
Hon. &TasosjexkTpuyeckas 3aMTHOM TI'ase, [IoOaBaeMOM B BOHY CBapkKu
cBapkaé& C IOMOIBIO CIIelMaJIbHEIX YCTPOMCTB
D. Schutzgaslicht-
bogenschweissen;

Schutzgasschweissen
E. Gas-shielded arc welding
F. Soudage a l'arc sous
protection gazeuse
#AproHonmyroBas ceBapkaf Iyroeas cBapkKa, NpM KOTOPOM B KadeCTBe
D. Argon- 3allMTHOTO TI'a3a MCIOJIE3YyeTCsd apIroH
Lichtbogenschweissen;
Argonarc-Schweissen
E. Argon-arc welding
F. Procédé argonarc;
Soudage a l'arc sous
argon;
Soudage a l'argonarc
#lyroBas cBapka B yIJiekuciyioM [JlyroBas CBapkKa, [IPM KOTOPOM B KaueCTBe
razsef 3aIMTHOTO MCIOJb3YyeTCsa YIUIEKMCJBM T'as
CBapka B YIJIEKMCJIOM I'ase
D. CO,-Schutzgasschweissen ;

CO,-Schweissen
E. CO,-welding

F. Soudage CO,

#llomBomHas myroBas cBapka# -
[loopOoOoHasa ceapka
Hoo. &lyroeasa cBapka MOL
BOIOOMN&

D. Lichtbogenschweissen

unter Wasser;

Unterwasserschweissen
E. Underwater arc welding
F. Soudage a l'arc sous



l'eau

#VMnynbCcHO-OyTOBasgs cBapkaf

D. Impulslichtbogensch-
weilssen

E. Pulsed arc welding

F. Soudage a courant pulsé;
Soudage par impulsions

#PyuHasa nyroBas cBapka#

D. Handlichbogenschweissen;
Lichtbogenhandschweissen;
Lichtbogenschweissen wvon
Hand;

E-Handschweissen;
Manuelles
Lichtbogen schweissen

E. Manual arc welding;
Hand arc welding

F. Soudage a l'arc manuel

#MexaHM3UPOBAHHAS OyTroBad

ceapka#

Hono. &llonmyaBToOMaTHMueckasd

oyroBas cBapkas

D. Mechanisiertes
Lichtbogenschweissen

E. Mechanized arc welding

F. Soudage mécanisé a 1l'arc

#ABTOMaTHMUECKAS IOyTOoBas

cBapka#

D. Automatisches
Lichtbogenschweissen

E. Automatic arc welding

F. Soudage automatique
a l'arc

#IByxnmyroesas cBapka#

IOyroBasd cBapkKa, IIPpU KOTOPOM OyTy
IOOIIOJIHMTEJIbHO IMTAaKT MMIIYJIbCaMM TOKa II0
3aJaHHOM IpoTrpaMMe

Iyropasd cBapkKa, IpU KOTOPOMU
BO3OyXIeHMe nOyIM, [IoJada 3JIeKTpona M ero
IepeMelleHe NPOBOIOATCA BPYYHYIO

IyroBasd cBapkKa, IpM KOTOPOM Honada
JIaBSWETrOoCsS DBJIEKTPOola MM IIPMCAIOYHOTO
MeTaJlla, WM OTHOCUTEJIbHOE I[epeMelleHue
OyTY VM M3OEJMS BBIIOJIHAOTCS C I1OMOUIBIO
MeXaHM3MOB

MexaHM3MPOBaHHAas IyroBasd CBapka,
KOTOPOM BO3DyXIeHMe InyTy, Iolada
JIaBAIETOCAa 3JIeKTPOohda MM NPMCAaLOYHOTO
MeTaJlsla M OTHOCMUTEJIbHOEe IepeMelleHre IOyI'u
M U3IenMs OCYWECTBJIANTCH MexaHusMaMu 6es3
HENOCPENCTBEHHOT'O yYacCTUs udeJioBeka, B TOM
4upciie M IO 3aXaHHOM npoTrpaMMe

IyroBas cBapka, I[IPM KOTOPOM HaTpPeB

npu

20.

21.

22.

23.

D. Zweilichtbogenschweissen ocymecTBIsgeTCsa OIDHOBPEMEHHO OBYMS IOyTaMu
Doppellichtbo- C pa3OeJibHBEIM [IMTaHMEM MX TOKOM
genschweissen

E. Twin-arc welding

F. Soudage a double arc;

Soudage a deux arcs

#MHOTOmyTOBas cBapka# Iyroeas ceapka, NpPM KOTOPOM HaTpes

D. Mehrfachlichtbogensch- OCyUIEeCTRBJISeTCS ONHOBPEMEHHO 0DoJjiee ueM
welssen OByMS OyTaMy C pa3OeJIbHBEIM [IUTAaHUEM UX

E. Multi-arc welding TOKOM

F. Soudage a arcs
multiples

#IByxaieKkTponHas cBapka# Iyroeas cBapka, NpPM KOTOPOM HaTrpes

Hron. &CBapka paclelyieHHBEM OCYWEeCTRBJIAETCSA OOHOBPEMEHHO IBYMS

BJIEKTPOIOME 3JIeKTPOoIaMM C OOWMM [IOIBOILOM CBapPOUHOTO

D. Zweilektrodenschweissen; Toxa
Schweissen mit Zwillings-
elektrode;

Schweissen mit
Doppelelektrode

E. Two-electrode welding

F. Soudage a deux
électrodes

#MHoTOBJIEKTPONHAS CBapka# Iyroeas cBapka, NpM KOTOPOM HaTrpes

D. Mehrdrahtschweissen; OCyUIEeCTRBJISeTCS ONHOBPEMEHHO 0Dojiee ueM
Schweissen mit Mehrfach- nBymMs sjnexTpozmamMm C OOWMM IOOBOLOM
elektrode CBapOYHOT'O TOKa
Multi-electrode

E. Multi-electrode welding

F. Soudage avec électrodes
multiples

#IyToBas cBapka oo oiocy# IOIyroBasd cBapkKa, IIpM KOTOPOM Ha
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26.

27.

28.

29.

30.

31.

Capka oo o¢Jwocy cBapMBaeMble KPOMKM HAHOCUTCS CJOM @dJjioca,

D. Schweissen mit TOJIIMHE KOTOPOI'O MEHbIle OyIOBOI'O
Pulverzugabe IPOMEXYTKA
E. Semi-submerged arc
welding
F. Soudage avec addition de
flux
#ToueuHasa myroBas cBapka# IOyroBas cBapka 0e3 IepeMelleHMs BJIEKTpola
D. Lichtbogenpunktschweissen B MJIOCKOCTM, NEPIEeHIUKYJISPHOM
E. Arc spot welding ero ocu, B BUIOEe OTIEJIbHEIX TOUEK
F. Soudage par points
a l'arc
#BubponyroBsas cBapka# IyroBas cBapkKa IJIaBAIMMCS BDJIEKTPOLOM,
D. Lichtbogenschweissen mit xoTOpEM BUOPUPYET, BCJEICTBME UeI'O
vibrierender Elektrode OyTOBEE pPaspanbl UepelylTCsS C KOPOTKMMU
E. Vibrating electrode arc 3aMbIKa HU SIMU
welding
F. Soudage a l'arc avec
électrode vibratoire
#Crapka JjexaumuM >3JeKTpomoM# IyroBas cBapka, I[IPM KOTOPOM HEIMNOOBMKHBIA
D. Schweissen mit liegen der NOKPEHITEIM 3JIEKTPOI YyKJIaIHBaeTCs BIOJb
Elektrode; CBapMBaEeMHX KPOMOK, a IOyTra I[epeMellaeTCcsd
Unterschienenschweissen; 0o Mepe pacIUlaBJIeHUS DJIEKTPOIA
EHV-Schweissen
E. Firecracker welding;
EHV-welding
F. Soudage avec électrode
couchée
#CBapka HAaKJIOHHEM Iyroeas ceBapka, NpPU KOTOPOM INOKPHITHIM
3JIeKTPOIOMH BJIEKTPOI PAaclojlaraeTcs HAKJIOHHO BIOJIb
Hon. &I'paBMTALMOHHAS CBapka& CBapMBaeMBIX KPOMOK, ONMPAsCh HA HUX, U IO
D. Schwehrkraftschweissen Mepe pacIjiaBJIeHMs IOBUXETCs NOI IeMCTBMUEM
E. Gravity welding CUJIBl TAXECTM MM HNPYXMHE, a OyTra
F. Soudage par gravité IepeMemaeTcs BIOOJIb WMBa
#IlmasmenHas cBapxaf CBapka IMJIaBJIeHMEM, I[IPM KOTOPOM HaIpPeB
Hono. &Ceapka MNJIas3MeHHOU IIPOBOIUTCS CXaTOM LOyI'On
OyTom
[ImasMeHHONyTOBad
CBapka&
D. Plasmaschweissen
E. Plasma-arc welding
F. Soudage au plasma d'arc
(a 1l'arc plasma);
Soudage au plasma
#onexTpomniakoBas cBapkaff CBapka MJaBJIeHMEM, IPM KOTOPOM IJid
llnakoBas cBapka Harpeepa MCIOJb3YyETCs TEIJIO, BHIEJSIeecs
D. Elektroschlackesch- IpMY NPOXOXIOEHUM DJIEKTPMUECKOI'O TOoKa uepes
welssen; PacCIJIaBJIEHHBI MJIaK
ES-Schweissen
E. Electroslag welding
F. Soudage sous laitier
électroconducteur ;
Soudage électroslag
#OmexTpOHHO-JIyUyeBasa cBapka# CBapka I[JIaBJIEHMEM, [IPM KOTOPOM IJis
D. Elektronenstrahlsch- HarpeBa MCIOJNIbB3YyEeTCS DHEPIMSA YyCKOPEHHBIX
welssen BJIEKTPOHOB
E. Electron beam welding
F. Soudage par faisceau
d'électrons;
Soudage par bombardement
électronique
#JlasepHas cBapkaft CBapka IJIaBJIEHMEM, IIPU KOTOPOM IJid
D. Laserschweissen; Harpepa MCIOJBb3YEeTCHd DHEPIUA MIJIYyUYEeHUS
Laserstrahschweissen Jasepa
E. Laser welding;

Laser beam welding
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33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.

F. Soudage au laser
Soudage par faisceau
laser

#TasoBasa ceBapkaf

D. Gasschweissen;
Gasschmelzschweissen

E. Gas welding

F. Soudage autogéne;
Soudage a la flamme

#TepMuTHas cBapka#

D. Aluminothermisches;
Schweissen;
Thermitschweissen

E. Thermit welding

F. Soudage aluminothermique

#CBapka C NpUMEHEeHMEM

naBJjeHus#

D. Schweissen mit Druck

E. Welding with pressure

F. Soudage avec pression

#HaBapka#

D. Aufragsschweissen mit
Druck

E. Welding-on with pressure

F. Rechargement avec
pression

#KourTakTHas cBapka#

D. Widerstandsschweissen

E. Resistance welding

F. Soudage par résistance

#CTHIKOBaS KOHTAKTHAas CBapka#

CTeIKOBas CBapka

D. Widerstandsstumpfsch-
weissen

E. Resistance butt welding

F. Soudage en bout par
résistance

#CTHKOBasS CBapka

omyiaByieHueM#

CBapka oOIlJaBJIEHUEM

D. Abbrennstumpfschweissen

E. Flash butt welding

F. Soudage par étincelage

#CreIKOBAs CBapka

CONMpOTUBIIeHUEMH

CBapka CONPOTUBJIIEHMEM

D. Pressstumpfschweissen

E. Upset welding;
Resistance butt welding

F. Soudage en bout par
résistance

#ToueuHas KOHTaAKTHas cBapka#

ToueuHasa cpapka

D. Punktschweissen

E. Resistance-spot welding

F. Soudage par points

#Penbedbuas ceapka#

D. Buckelschweissen

E. Projection welding;
Point welding

F. Soudage par bossages

#lloBHas KOHTaAKTHas cBapka#

llopHasa ceapka

Hono. &Posmkoepasa cBapkaés

D. Rollennaht-Widerstands-
schweissen;

CBapka MJaBJIeHMEM, [IPM KOTOPOM IJid
Harpeepa MCIOJIb3YEeTCs TelJo IIJIaMeHM CMeCwu
Ta30B, CXMTAEeMOM C IIOMOWBI IT'OPEeJyIKU

Ceapka, OpM KOTOPOM IOJid Harpesa
VICIIOJIB3YETCHA BHEPIUA TOPEeHMS TepPMUTHOM
cMecu

Haneceunme cirioa MeTasyia Ha [HOBEPXHOCTH
ns3nejma rnocpenCTBOM CBapKM C IIPVMMEHEHMEM
IIaBJIEHUA

Crapka C OpMMEHEHMEM IaBJIeHUS, IpU
KOTOPOM MCIOJIb3yeTCs TeIJIO, BhOefdnlleecs
B KOHTaKTEe CBapMBAaEMbBIXx UYaCTeMN IIpU
IPOXOXIOEHUM DJIEKTPUUECKOT'O TOoKa

KoHTakTHas ceapka, IpU KOTOPOM
COEeNVMHEHME CBapMBaeMbBIX dYacTeM NPOMCXOOUT
10 IIOBEPXHOCTMU CTHIKYEMBEIX TOPLIOB

CTeIKOBAS KOHTAKTHas CBapka, IIpuU
KOTOPOM HATPeB MeTajyla CONPOBOXIaeTCH
OIJIABJIEHMEM CTEIKYEMBIX TOPLIOB

CTelKOBas KOHTAaKTHAas CBapka, Ipu
KOTOPOM HaTrpeB MeTajljla OCylleCTBJisgeTcs 0es3
OMJIaBJIEHMSA CTHIKYEMEIX TOPLOB

KoHTakTHas cBapka, IIPpX KOTOPOM CBapHOe
COoeIVHeHMre IMOoJIydaeTCs MexIy TOopliamMu
BJIEKTPOIOB, [epemanlMxX yCUIIME CXaTUsd

KoHTakTHasa cBapka, IOIpPM KOTOPOM CBapHOe
CoeIMHEeHMe [I0JIydaeTCcsa Ha OTIOeJIbHEBIX
ydyacTkax, OOYCJIOBJIEHHBIX MX I'€eOMEeTPpUUEeCKOM
bopmoM, B TOM UMCJIE IO BEICTYyIIaM

KoHTakTHas CBapka, IPpU KOTOPOI
CoeIVHeHVe CBapMBAEMBIX YaCTeM MNPOUCXOIUT
MexnOy BpamaolyMUCS OUCKOBEIMM DJIEKTPOIAMM,
rnepenanuyMy yCUIre CXaTusd
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50.

51.

52.

53.

Rollennahtschweissen;
Nahtschweissen

E. Resictance-seam welding;
Seam welding

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

#lloBHO-CTEIKOBass cBapkaf KoHTakTHas cBapka C [IOJIydeHMeM

D. Rollennahtschweissen von CTHKOBOI'O WBa BpalAOMLUMUCS IMUCKOBLMU
Stumpfstdssen BJIeKTponaMy, OTHOCUTEJIBEHO KOTOPEIX

E. Butt-seam welding nepeMemanTcsa neTajnr, CcoOpaHHBE C

F. Soudage au galet par HeOOJIbIION HAaXJIECTKOM MM BCTEK
écrasement;

Soudage a la
mollette par écrasement

#BreicokouacToTHas cBapkaf CBapka C NpMMeHeHMeM HaBJIeHM:A, Ipu

D. Hochfrequenzschweissen KOTOPOM HarpeB OCYLEeCTBJSeTCH TOKaMu

E. High frequency welding BEICOKOM UYaCTOTH

F. Soudage a haute
fréquence

#CBapka B3pHBOM# Cerapka C OpPMMEHEHMEM IOaBJIEHUHA, IPpU

D. Sprengschweissen; KOTOPOM COeIMHEeHMe OCYUEeCTBJIAETCS B
Explosionschweissen pes3yJbTaTe BHBBAHHOI'O B3PEHIBOM COYyIapeHUS

E. Explosion welding CBapMBaeMEIX dYacCTeln

F. Soudage par explosion
#MarHMTHO-UMIIYJIbCHass cBapka# CBapka C INpMMEeHEeHMEeM HOaBJIeHUS, Opu

D. Magnet-Impuls Scweissen KOTOPOM COeIMHEHMe OCYUWEeCTBJIAEeTCS B

E. Magnetic-pulse welding pes3yJibTaTe COyIapeHMs CBapMBAaEMEIX udacTel,

F. Soudage par pulsations BBI3BAHHOT'O BO3IOEMCTBMEM MMIIYJIbCHOIT'O

magnétiques MarHUTHOTO I10JIA

#CBapka TpeHUeM# Cerapka C OpPMMEHEHMEM IOaBJIeHUdA, IPpU

D. Reibschweissen KOTOPOMY HATPEeB OCYWECTBJISETCS TPEHUEM,

E. Friction welding BBIBBAHHEIM OTHOCUTEJILHEIM IIepeMelleHueM

F. Soudage par friction CBapMBAaEMEIX UYaCTEM WM MHCTPYMEHTAa

#Crapka naBsenuemi CBapka C IPpMMEHeHMeM IOaBJIeHUA,

Hono. &Ceapka B TBepIoM dase ocylecTBigSeMas 3a CUeT IJIaCTUUeCKOMU
CBapka B TBEPIOM mnedopMallMy CBapMBAaEMBEIX YaCTEM IPpKU
COCTOSHUMNE TeMIlepaType HUXEe TeMIepaTyphl [1JIaBJIeHUS

D. Pressschweissen;

Druckscweissen

E. Pressure welding
F. Soudage par pression
#Ileunas ceapkxa# CBapka IaBJIEHMEM, [IPM KOTOPOM HarpeB
D. Feuerschweissen NPpOBOOMTCA B Iledyax MM TOPpHax
E. Pressure welding with
furnace heating
F. Soudage par pression au

four
#Ky3HeuHas cBapkaf [leuHass cBapka, IIPU KOTOPOM ocalka
D. Hammerschweissen BEIIIOJIHAETCHA yOapaMu MOJIOTa

E. Forge welding;
Hammer welding

F. Soudage a la forge
Soudage par forgeage

#CBapka npoxaTkKoi# [leuHas cBapka, IPU KOTOPOM
D. Walzschweissen njacTuyeckoe nedbopMMpoOBaHME
E. Roll welding OCylEeCTBJISeTCS B IPOKaTHHIX Bajikax
F. Soudage aux galets
#lr'asonpeccoBas cBapka# CBapka IaBJIeHMEM, [IPM KOTOPOM NOjisd
D. Gaspressschweissen Harpepa MCIHOJIb3YyeTCs TelJo IIJIaMeHM CMecHu
E. Pressure gas welding Tas0B, CXUI'AeMOM C IIOMOUBLI0 T'OPEeJIKU
F. Soudage autogene par
pression
#InddysmoHHasa cBapkai CBapka naBJIeHMEM, OCyllecTBJIgeMasd 3a

D. Diffusionsschweissen cueT BBaUMHOM Iubdy3UM aTOMOB B TOHKUX
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60.

E. Diffusion welding IIOBEPXHOCTHHX CJIOSX KOHTAKTUPYIOUMX

F. Soudage par diffusion yacrTeun.
[IpumMmeuaHme. udbdy3mMoHHas cBapka
OCYUECTBJIIETCS IIPU OTHOCMUTEJBbHO
OJIMTEJIBHOM BO3OEMCTBUM I[TOBHUEHHOM
TeMIlepaTypbl M HE3HAUUTEJILHOM [IJIaCTUUEeCKOM

nedopmalmm.
#YnbTpasBykoBas cBapkaf CBapkxa IaBJIeHMEM, OCyllecTBJIgIeMas Ipu
D. Ultraschallschweissen BOBIEMCTBUM YJIbTPA3BYKOBEX KOJIeDaHUN
E. Ultrasonic welding
F. Soudage par ultrasons
#XosnonHasa cBapka# CBapka IaBJIEHMEM IPYM BHAUUTEJILHOMU
D. Kaltpressschweissen njacTuyeckoy nedopmMaumy 6e3 HarperBa
Kaltschweissen; CBapMBAaEMEIX HYaCTeM BHEWHVMM MCTOUYHMKAMU
E. Cold welding; Temnsna
Cold pressure welding
F. Soudage a froid
#CBapka B KOHTPOJMPYEMOM CBapka, ocylecTBJigseMas B kaMepe,
aTMochepe# 3aIO0JIHEHHOY T'al30M OIpPeneJIeHHOT'O CcOoCTaka

D. Schweissen in
kontrolierter Atmosphédre

E. Welding under controlled
atmosphere

F. Soudage en atmosphére

conrollée
CBAPHHE COEIVHEHIVA W MBH
#CrapHOoe coemuHeHuefd HepasweMHOE COeIOVHEeHMe, BHIIOJIHEHHOE
D. Schweissverbindung CBapkoM

E. Welded joint
F. Joint soudée;
Assemblage soudée;

Soudure
#CrrikOBOEe coemuHeHMe# CeBapHOe CcOeIMHEHMe IBYX 3JIEMEHTOB,
D. Stumpfstoss; NPUMBEIKARIMX OPYyT K OPYTY TOPLIOBEIMMA

Stumpfschweissverbindung mnoBepxXHOCTAMU
E. Butt joint
F. Assemblage en bout;

Joint en bout

#YrnoBoe coemuHeHue# CerapHOe COeIMHEeHMEe IBYX 3JIEMEHTOB,
D. Eckstoss; PAacCIOJIOKEHHEIX I[I04 yIJIOM M CBAPEHHEX B
Eckverbindung MeCTe IPUMEIKaHUSA UMX Kpaes

E. Corner joint;
Fillet weld

F. Joint d'angle;
Soudure en corniche

#HaxnecTouHoe coenuHeHue# CBapHOe COeIMHEHME, B KOTOPOM

D. Uberlappstoss; CBApPEHHHE 3JIEMEHTH PacCIIOJIOXEHE
Uberlappverbindung napajjlejyIbHO M YaCTUUHO IIePEeKPHBAKT IpyT

E. Lap joint; opyra

Overlap joint
F. Assemblage a
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68.

recouvrement;
Joint a recouvrement

#TaBpoBOoe coemuHeHMUe#

Hom.
D.

E.

&CoenmHeHME BIPUTHK&
N-Stoss;

T-Verbindung

Tee joint;

T-joint

Assemblage en T;

Joint en T

#TopuoBoe coenuHeHMeH

Hom.
D.
E.

F.

&BoxkoBOe coenmHeHMEeS&
Stirnstoss

Edge joint;

Flande joint

Joint des plaques
juxtaposées ;

Joint a bords relevées

#CBapHasa KOHCTPYKUMIH#

D.
E.
F.

Schweisskonstruktion
Welded structure
Construction soudée

#CBapHoil y3es#

D.

E.
F.

Schweissteil;
Schweisseinheit
Welded assembly
Encemble soudée
Assemblage soudée

#CeapHoit moB#

loB
D.
E.
F.

Schweissnaht
Weld
Soudure

#CTEIKOBOM MOB#

D.

E.
F.

Stumpfnaht;
Stossnaht

Butt weld

Soudure en bout;
Soudure bout a bout

#YrnoBom moB#

D.
E.
F.

Kehlnaht
Fillet weld
Soudure d'angle

#TodueuHsll WOB#

D.

Punktschweissung

CBapHOE COEeIMHEHME, B KOTOPOM TOpell
OIHOT'O BJIEMEHTAa IPMMBIKAEeT I10J yIJIOM U
nprBapeH kK OOKOBOM IIOBEPXHOCTM IPYyTOI'O
3JIeMEeHTa

wan s

CBapHOE CoOeIMHEeHMre, B KOTOPOM OOKOBBIE
IOBEPXHOCTY CBAPEHHHX DSJIEMEHTOB MIPVMBIKALT
IPpYyT K OPyTY

MeTannmyeckas KOHCTPYKLMA,
CBapKO¥ OTHEJIbHEIX OeTaJiel

M3TOTOBJIEHHAaA

JacTb KOHCTPYKLUUM, B KOTOPOM CBapeHH
IpMMBEIKAIME OPYT K IPYyTy 3JIeMeHTH

Y4YacTok CBApHOTO COeOMHEHUd,
oBpa30BaBUMMICA B pesyJjbTaTe
KPpUCTAJNIM3alMM PAaCIJIaBJIEHHOT'O MeTajljla WIu
B pesyJbTaTe IJIaCTUUYECKOM medbopMaluuM IIPU
CBapke HaBJIEHMEM WMJIM COUYEeTaHUS
KpUcCTaIM3auumu 1 nedopMalium

CBapHOM WOB CTEIKOBOI'O COEIOMHEHUS

CBapHOM WOB YyIJIOBOT'O, HAXJIECTOYHOTIO
WY TaBPOBOI'O COEeINMHEHUMN

CBapHOﬂ moB, B KOTOPOM CBA3b MeXOy
CBAPEHHBIMM YaCTAMM OCYyHEeCTBJIAETCHA
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E.
F.

Spot weld
Soudure par points

#CeapHasa Touka#

CBapHBIMM TOYKaAMM

DJIEMEHT TOUYEUYHOI'O lBa,

npencTaBJISULNM

D. Schweisspunkt

E. Weld spot;
Weld point

F. Point de soudure;
Point soudée

#dnpo Toukui

D. Schweisslinse

E. Weld nugget;
Spot weld nugget

F. Noyau de soudure;
Lentille de soudure

#HenpepelBHE WOB#

Hom. &CrJjiomHOM MOB&

D. Durchlaufende Naht

E. Continuous weld;
Uninterrupted weld

F. Soudure continue

#IIpepEBUCTEL WOB#

D. Unterbrochene Naht

E. Interrupted weld;
Intermittent weld

F. Soudure discontinue;
Soudure intermittente

#LlernHOM MNPEepPHBUCTHIL WOB#

[lenHoM MmOB

D. Symmetrisch
unterbrochene Naht

E. Chain intermittent weld;
Chain intermittent fillet

coboM B IJIaHe KPYI MM DBJIJIUIIC

30Ha CBapHOM TOUYKM, METAJIJI KOTOPOM
nongeeprajcsa paclJaBJIEeHND

CBapHOM WOB MNPOMEXYTKOB I10 IJIMHE

CBapHOM WOB C MNPOMEXyTKaMy 10 IJIMHE

IBYXCTOPOHHUM [IPEPEBUCTHIM WOB, Y
KOTOPOT'O IMIPOMEXYTKM PAaCIIOJIOXEHEl 10 ODeMrM
CTOpPOHaM CTEeHKM OIOMH IIPOTMB OpyI'OoI'O

weld
F. Soudure discontinue
symmétrique
L g
} e

#llaxMaTHE NPEPHIBUCTEI WOB#
llaxMaTHEI LIIOB
D. Unterbrochene versetzte

IBYXCTOPOHHUNM IPEPLBIBUCTEIM OB, Y
KOTOPOTO MNPOMEXYyTKM Ha ONHOM CTOPOHE
CTEHKM PacCIIOJIOXEHE IIPOTUB CBAapPEHHEX

Naht YYaCTKOB WBa C IOPYTOM ee CTOPOHH
E. Staggered intermittent

weld
F. Soudure discontinue

alternée

[evsnuanl

bbbl

! :
¥ —7

#MHOTOCJIOMHEIA MWOB#

D. Mehrlagennaht

E. Multi-run weld;
Multi-pass weld

F. Soudure en plusieurs
passes;
Soudure a couches
multiples;
Soudure a plusieurs
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#
B
H

D.
E.

couches

#IloOBapPOUHE WOB#H

D. Gegennaht

E. Sealing bead

F. Cordon support;
Cordon a l'envers

#llpuxBaTka#

D. Heftnaht

E. Tack weld

F. Soudure de pointage

#MOHTAXHEBIA MWOB#

D. Baustellenschweissnaht;
Montageschweissung

E. Site weld

F. Soudure de montage

#Banmk#

D. Schweissraupe

E. Weld bead;

Bead
F. Cordon
#Crnoin ceapuoro mea¥
Crnon
D. Lage
E. Layer
F. Couche

#Kopeur mBa#
D. Nahtwurzel;
Wurzel
E. Weld root
F. Racine de la soudure

BEIIYKJIOCTE CBAPHOTO MmBa#
BIIIYKJIOCTH WIBa

OI. &YCUIIEHME WBa&
Nahtiberhoéhung

Weld reinforcement;
Weld convexity
Surépaisseur de la
soudure

#BOTHYTOCTbL yYIJIOBOT'O mBa#
BoruwyTocThs wmBa
Hon. &OcrnabisieHMme mBa&

D. Konkavitat der Kehlnaht

E. Fillet weld concavity

MeHbllad YacTb OBYXCTOPOHHETO IWBAa,
BEIIIOJIHAEMa A I[NpelBapMTEJIbHO IJId
IpenoTBPalleHMs [IPOXOTOB INPM IOoCJenyimen
CcBapke MM HakJIaIblBaeMmas B I[10CJIEIHIOn
ouepenb B KOPEHb IBa

KopoTkuii cBapHOM WOB Ijig QUKCALUM
B3aMMHOTO PAaCIOJIOXKEHMS [NOAJIeXallMX CBapKe
meTajnen

CBapHOM WWOB,
KOHCTPYKLUU

BBITTOJIH IE€ MBIV IIpy MOHTaxe

MeTaJs;l CBAapHOTIO lBa, HAIJIaBJIEHHBI MU
reperJiaBJIEHHB 3a OAOMH IIPOXOI

YJacTbe MeTajjla CBapHOTO IBa, KOTOpas
COCTOUT M3 OIHOTO WMJIM HECKOJBKMX BaJIMKOB,
pacnojiarapmyxcs Ha OIHOM yPOBHE
[IOMEPEeUYHOTO CEUEeHUS Ba

JacTb CBapHOT'O WBa, Haubojiee ynaJieHHas
OT eTr0 JIMLEBOM I[IOBEPXHOCTU

Kopew» wha

///\\\

BrmmykJiocTs wmBa, olIpenesideMasd
PaCCTOSHMEM MeXIy IIJIOCKOCTBI, NPOXOLAEN
yepes3 BUAOMMEE JIMHUM T'PaHMUIBE CBAPHOIT'O IWMIBa
C OCHOBHEIM METAaJIJIOM, M IIOBEPXHOCTLI
CBApHOT'O lIIBa, M3MEPEHHEIM B MeCTe
HaMOOJIbIIEN BHIIYKJIOCTU

9 K

BOTHYTOCTL, olpelejigeMas pPacCTOSHUEM
MeXIOy IIJIOCKOCTBIO, MNPOXOINAlel depes
BUIMMEIE JIMHMY TPAaHMLE yIJIOBOT'O WBa C
OCHOBHEIM METAaJIJIOM, ¥ I[IOBEPXHOCTBLIO WBA,
VBMEPEeHHBEIM B MeCcTe HaubOoJIbley BOTHYTOCTU



84.

85.

86.

87.

88.

F. Concavité de la soudure
{
#TonmumHa yTJIOBOTO wWBa# Hambosibee paccTOsSHME OT IMOBEPXHOCTU
D. Nahthohe; YIJIOBOT'O IBa OO TOYKM MaKCHUMAJILHOTO
Kehlnahtdicke NPOIJIaBJIEHMS OCHOBHOT'O MeTaJlia
E. Fillet weld throat
thickness
F. Epaisseur a clin;
Epaisseur d'une soudure
en angle
<
<
#PacueTHas BHICOTa YIJIOBOTO [nvHa I[IepHIeHOIUKYJsapa, ONYWEeHHOTO U3
wea# TOUKM MAaKCHMMAaJIbHOT'O IIPOILJIABJIEHMS B MeCTe
PacueTHas BBICOTa WiBa CONPSXEeHNS CBapMBaeMBIX dacTeM Ha
D. Rechnerische Nahtdicke TUIIOTEHY3Yy HambOJbUWETO BIMCAHHOTO BO
E. Design throat thickness BHEIHIK YacThb YIJIOBOT'O WBAa MNPAMOYIT'OJIBHOIT'O
F. Epaisseur nominale de la TpeyTOJIbHMKA
soudure
<
#KaTeTr yrmoBoro mBaf KpaTualiuee pacCTOSHME OT IIOBEPXHOCTU
KaTeT mea ONOHOM M3 CBAapMBAaEMBIX dYacTeM OO T'PaHMILEL
D. Schenkellénge; YIJIOBOT'O IWIBA Ha INOBEPXHOCTM BTOPOMU
Nahtschenkel CBapMBaeMOM uYacTHU
E. Fillet weld leg
F. Cbte de la soudure
d'angle
< —
\ NN
] r \
#llmprHa cBapHOTO wWBa# PaccrosaHue MexOy BUIOMMBIMUY JIMHUAMU
llmprHa mBa CIJIABJIEHMS Ha JIMLIEBOM CTOPOHE CBAapPHOTO
D. Nahtbreite mBa I[IPM CBapke I[IJIaBJIeHUEM
E. Weld width
F. Largeur de la soudure

#KonddrureHT GOpMEI CBAPHOTO KonsdomiumeHT, BHpPAaxXaeMEl OTHOUEHMEM



wea# IVPWHEL CTHIKOBOT'O MJIM YIJIOBOTO WBa K €TI0
KosdbomumenTt dopwmel wmea TOJILIMHE
D. Nahtformfaktor
E. Weld shape factor;
Weld geometry factor
F. Facteur géométrique de
la soudure
#MexaHrUeckass HEOOHOPONHOCTL PasamMume MexaHUUeCKUX CBOMCTB
CBaApPHOT'O CO@HMHGHMH# OTHOEJIbHEIX YyYaCTKOB CBAPHOI'O COeIMHEHMA
MexaHMUYeCckas HEOOHOPOIHOCTHb
D. Mechanishe Inhomogenitéat
E. Mechanical heterogeneity
F. Hétérogénéité mécanique

#Markas OpPOCJIONKAa CBapPHOTO YyacTok CBapHOI'O COEIMHEHMUs, B KOTOPOM
CO@HMHGHMH# MeTaJlJl MMeeT IIOHMXeHHEIE IIOoOKa3aTeJin
Msarkasa HOpocJioMka TBEPOOCTM U (MJIM) [NPOUHOCTM IO CPABHEHUIO
D. Weiche Zwischenlage C MEeTaJJIOM COCEeIOHMX Yy4YaCTKOB

E. Soft interlayer
F. Couche intermédiére

douce
#TBepmasa npocJio¥Ka CBApPHOTO Y4acTOk CBapHOTO COEOMHEHMS, B KOTOPOM
coenuHeHUs# MEeTajlJl MMEET I[IOBHIUEHHEE IIOKasaTenn
Teepmas OpOCJoMKa TBEPOOCTU M (MJIM) OPOYHOCTM IO CPaBHEHMIO
D. Harte Zwischenlage C METAaJIJIOM COCEeIOHMX YydYacCTKOB

E. Hard interlayer
F. Couche intermédiére dure

#PasypPOUHEHHEIM YyJYaCTOK YYacTOK BOHB TEPMUUECKOTO BJIMUSHUSA, B
CBAPHOTO coeavHeHua# KOTOPOM I[IPOMBOIIIO CHMXEHME MPOYHOCTU
PasynpOYyHEHHHI yUaCTOK OCHOBHOT'O MeTaJljia

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

#KOHTaKTHOE YIPOYHEHME [IoBhIIEHME CONPOTUBIIEHMS IehopMMPOBaHMIO

MSATKOM [IPOCJIONKM# MATKOM MNPOCJIOMKM CBapHOTO COEeIMHEHMS 3a

KoHTakTHOe yNpOdYHEeHMe cueT cHepXrBaHMA ee medpopMalul COCEIHUMU
D. Lokale Verfestigung DoJjlee MNPOUYHBIMM €I'0 YaCTAMU

E. Local strengthening
F. Raffermissement locale

TEXHOJIOTVA CBAPKU

#HanpasBienue cBapku# HanpaBijieHre IOBWMXEHMUsS MCTOUHMKA TeIja
D. Schweissrichtung BIOOJIb MPOOOJIBHOM OCM CBAPHOTO COEIMHEHUS
E. Direction of welding
F. Sens de la soudure;
Direction de la soudure

#0O0paTHOCTYyIeHUaTass CcBapka# Cpapka, OpM KOTOPOM CBapHOM WOB

D. Pilgerschrittschweissen BEIIIOJIHAETCS CJEOYRIYMM OOVH 3a OPYyTUM

E. Back-step sequence; ydacTKaMu B HalpaBJIeHUM, OO0paTHOM OO0meMy
Back-step welding; NPUPAaMEeHNIo IOJIMHE IBa

Step-back welding
F. Soudage a pas de

pélerine
#Crapka OJjoxamMu# ObpaTHOCTyNeHYaTasa CbBapka, IPpM KOTOPOM
D. Absatzweises Mehrlagen- MHOT'OCJIOMHEIM OB BBIIIOJIHAIT OTIEJIbHBMU
schweissen ydYacTKaMM C I[OJIHEIM SBaloJIHEHMEM KaxXIoT'o M3
E. Block sequence HUX

F. Soudage par blocs
successifs
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100.

101.

102.

103.

104.

105.

#CBapka xackamoMm#

D. Kackadenschweissung
E. Cascade welding

F. Soudage en cascade

#llpoxon npu cBapke#

[lpoxon
D. Schweissgang
E. Pass;
Run
F. Passe

#CeBapka Hanpoxom#

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

#CBapka Bpasbpoc#

D. Absatzweises Schweissen

E. Skip welding

F. Soudage fractionnée

#Crapka cBepxy BHU3#
D. Fallnahtschweissen;
Abwartsschweissen
E. Downhill welding
F. Soudage descendant
#Ceapka cHM3y BBEpx#
D. Aufwartsschweissen
E. Uphill welding
F. Soudage montant;
Soudage ascendant
#CBapka Ha croyck#
D. Bergabschweissen

E. Downward welding (in the

inclined position)
F. Soudage descendant

position inclinée)
#CBapka Ha nombeMm#

D. Schragaufwartsschweissen

Bergaufschweissen

E. Upward welding (in the

inclined position)
F. Soudage montant (en

position inclinée)
#Ceapka yrjiom Brnepen#

Crapka, OpM KOTOPOM KaxXXObM I1OCJeIyoUMi
Y4aCTOK MHOT'OCJIOMHOTO lIBa I[I€PEeKPEBaEeT
BeChb MNPEeIHIOymMM ydacTOK MJIM €TI0 YacCThb

OOHOKpAaTHOE IIepeMelleHre B OIJHOM
HaNpaBJIEHUM MCTOUHMKA TelJa IPpM CBapke U
(M) HamIjJabBkKe

CBapka, OpY KOTOPOM HAIpaBJIEHME CBaPKM
HEU3MEHHO

Ceapka, HOpM KOTOPOM CBapHOM WIOB
BEIIOJIHAETCA ydaCTKaMy, PAaCIOJIOXKEHHEIMU B
Pas3HBIX MecTax MO ero IOJMHE

CBapka MJIaBJIeHVMEM B BEpPTUKAJILHOM
MIOJIOXEHUM, MNPY KOTOPOM CBapouyHas BaHHA
nepeMenaeTcss CBepxy BHUS

CBapka IJIaBJIEHMEM B BEPTUKAJIbLHOM
IIOJIOXEHMM, IPY KOTOPOM CBAapOUYHAasS BaHHA
repeMenaeTCcs CHU3Y BBEPX

CBapka IJIaBJIEHMEM B HaKJIOHHOM
[TOJIOXEHWM, IPY KOTOPOM CBapoOuYHAas BaHHA
repeMelaeTCcss CBEPXY BHUSB

CBapka MJaBJIeHVMEM B HAKJIOHHOM
IIOJIOXEHUM, IPY KOTOPOM CBAapOoYHAas BaHHA

nepeMemaeTcs CHU3Y BBEPX

IyroBas cBapka, IPY KOTOPOM BJIEKTPOLN

D. Schweissen mit stechender HaxkJIOHEH HOI OCTPHM yIJIOM K HalpaBJIEHUIO

Brennerstellung

CBapkKu

E. Welding with electrode
inclined under acute
angle

F. Soudage avec électrode
inclinée en avant



106. #CBapka yrJyioM Hazan# IyToBas CBapkKa, OPM KOTOPOM BJIEKTPOX

D. Schweissen mit HaAKJIOHEH 10X TYIEM yIJIOM K HallpaBJIEHUIO
schleppender CBapKu
Brennerstellung

E. Welding with electrode
inclined under obtuse
angle
F. Soudage avec électrode
inclinée en arriére
107. #Ceapxa Ha Becy# OOHOCTOPOHHSASA CBapka CO CKBOS3HEM
D. Schweissen ohne Unterlage nponjaBJIEHVMEM KPOMOK ©Oe3 MCIIOJIb30BaAHMSI
E. Welding without backing MOOKJIANOK
F. Soudage sans support
108. #Cpapkxa HENOBOPOTHEIX CTHIKOB# CBapka IO 3aMKHYTOMYy KOHTYPY BO BCeX
D. Schweissen in NIPOCTPAaHCTBEHHEIX I[IOJIOXEHMAX, IPU KOTOPOM
Zwangsposition OOBEKT CBAPKM HEMNOIBUXEH
E. Position pipe-welding;
Orbital welding
F. Soudage des joints fixes;
Soudage orbital

109. #Honmnys BammTHOTO ras3af [lomaua 3amlMTHOTO Tra3a kK obpaTHOM
D. Schutzgaszufuhr von CTOPOHE COEeIOMHSEMBIX YacTel IOJIS BallMTHE UX
Rishkseite der Naht IpK CBapke OT BOBIEMCTBMSA BO3OyXa

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

110. #Pasmesnka KpoMOki# [lpyuIoaHMe KPOMKaM, [OIJIeXallM CBapkKe,
D. Fugenvorbereitung; HeobxoIomuMOoY (GOPMEL
Kantenvorbereitung;
Nahtvorbereitung

E. Edge preparation
F. Préparation des bords;

Chanfreinage
111. #Cxoc xpomxu# [IpAMOJIMHEMHEM HAaKJIOHHHM Cpes KPOMKIM,
D. Kantenabschragung nomJexamey cBapke

E. Edge bevelling
F. Chanfrein

_

112. #dpurynieHre KpoOMKu# HeckomeHHass 4acTb Toplla KPOMKM,
D. Stegflanke nonJjiexale cBapke
E. Root face
F. Méplat;
Talon

NN

113. #Yrosm ckoca KpoMKui# OCTpPHIL yT'OJl MEXIY IIJIOCKOCTBLIO CKOCa
Yron ckoca KPOMKM ¥ IIJIOCKOCTBI TOpLa
D. Abschrdgungswinkel
E. Bevel angle
F. Angle du chanfrein
(de chanfreinage)

114. #Yrosm pasmenku KPOMOK# YToJs Mexny CKOIWEeHHBIMM KpPOMKaMM
Yrosn pasnesku CBapMBaeMbIX dacTel

D. Offnungswinkel
E. Groove angle



F. Angle d'ouverture

(2.4
114a. #3aszop# KpaTuarimee pacCTOSHME MeXIOy KPOMKAaMU
D. Spalt; Spaltbreite; coOpaHHBIX OJIS CBapkyM OeTanen
Stegabstand
E. Gap; Air gap;
Root opening
F. Ecartment des bords
115. #OcHoBHOU MeTaj# MeTajy noIBeprapliMXCs CBapke
D. Grandwerkstoff COeMHSAEMEIX dYacTeln
E. Base metal;
Parent metal
F. Métal de base
116. #I'nmyOuHa npomnyabBieHUs# Hambosremaa riyOMHa pacIlljlaBJIEHUA
D. Einbrabdtiefe OCHOBHOTO MeTajula B CeUeHMM WBa WM
E. Depth of penetration HallJIaBJIEHHOT'O BaJiMKa
F. Profondeur de
pénétration
117. #CBapounas BauHa# YacTb MeTajjla CBapuMBaeMoOI'O WIBa,
D. Schweissbad HaxoIAmasacsa NPpM CBapke IJIaBJIEHMEM B
E. Welding pool; XMOKOM COCTOSHUU
Welding bath;
Welding puddle
F. Bain de fusion;
Bain de soudage
118. #KpaTep# YroyBnenue, ofpasyoueecs B KOHIE
D. Krater BaJIMKa [0 IOEeMCTBMEM IaBJIEHUS OYITU U
E. Crater 0OBEMHOM yCaIKM MeTajljla WBa
F. Cratere
119. #prcamouHE MeTal# MeTasnn 04 BBeOEeHUA B CBAPOYHY BaHHY
D. Zusatzwerkstoff; B IOIIOJIHEHME K pPacIlJIaBJIEHHOMY OCHOBHOMY
Zusatzmetal MeTaJly
E. Filler metal
F. Métal d'apport
120. #HanmapBJyieHHHT MeTaji# [lepenyiaBJIeHHE NPUCaNOYHEM MeTaJll,
D. Eingetragenes BBEIEHHE B CBapPOUHY BaHHY WU
Schweissgut; HamnJlaBJIEHHBEM Ha OCHOBHOM MeTajljl
Reines Schweissgut
E. Deposited metal
F. Métal déposée
121. #MeTann wBa# Cnnas, OOpasOBaHHBIM paClJlaBJIE€HHBM
D. Schweissgut OCHOBHEIM M HallJIaBJIEHHBEIM MeTajlJlaMM WJIA
E. Weld metal TOJIBKO IEePEeIJIaBJIEHHEIM OCHOBHBEIM METAaJIJIOM
F. Métal de la soudure
122. #lpoBap# CnjiomHas MeTajiMdyeckas CBS3b MEXIy
D. Einbrand CBapMBaEMEIMM [IOBEPXHOCTAMM OCHOBHOTIO
E. Complete fusion MeTala, CJOAMM M BaJjiMKaMM CBapHOTO WMBa

F. Fusion complete

123. #30Ha cmojaBjieHUs NOpPU CBapke# 30HA YACTUUHO OIJIABMBUIMXCS 3epeH Ha
30Ha CIJIaBJIEHUSA TpaHulle OCHOBHOTO MeTajlyla M MeTajljla WBa
D. Zusammenschmelzzone
E. Fusion zone
F. Zone de liaison

124 . #30Ha TEepMUUECKOTO BJIMUSIHUSA YuyacToK OCHOBHOTI'O MeTajljla, He
npu ceapxed NOOBEPTIWMMCA PACIJIaBJIEHUIO, CTPYKTypa U
30Ha TEPMUUECKOT'O BJIMAHUSA CBOMCTBa KOTOPOI'O M3MEHMJIMCH B pel3yJibTaTe
Homo. é&llepexonmHaa 30Ha& Harpeepa NpM CBapkKe WM HallJlaBKe

D. Warmeeinflusszone
E. Heat affected zone
F. Zone thermiquement



125.

126.

127.

128.

129.

130.

131.

132.

133.

134.

135.

136.

affectée;
Zone 1influencée
thermiquement
#CxaTas oyra#
D. Eingeschniirter
Lichtbogen
E. Constricted arc
F. Arc contracté;
Arc étranglé
#IyTa ONpsaMOTO OeMCcTBUSH
D. Direktor Lichtbogen
E. Transferred arc
F. Arc transféré
#Ilyra KOCBEHHOT'O HeMCTBUSH
D. Nichtibertragener
Lichtbogen;
Indirektor Lichtbogen
E. Non-transferred arc
F. Arc non transféré
#IIpaMasa MOJAPHOCTE #
D. Minuspolung;
Normale Polung
E. Straight polarity
F. Polarité normale
(directe)
#06paTHas MOJIPHOCTE#
D. Pluspolung;
Umgekehrte Polung
E. Reversed polarity
F. Polarité inverse
(négative)
#MarHnTHOEe OyThe#
D. Magnetische Blaswirkung
E. Magnetic arc blow
F. Soufflage magnétique
#Ocanka npu ceapke#

Ocanpka
D. Stauchen;
Stauchung

E. Upsetting

F. Réfoulement

#TpaT npu cBapke#

I'pat

D. Schweissgrat

E. Upset metal;
Flash

F. Métal refoulé; Bavure
#Yrap npu cBapke#
Yrap
D. Abbrandverlust;
Abbrand
E. Burn-out loss;
Burn-out; Burn-off; loss

F. Perte de soudure
#YcTaHoBOUHAA OJIMHA
cBapmMBaeMelx uacTen#
YCTaHOBOUHASA IOJIMHA

D. Einspannldnge

E. Initial extension
F. Longueur hors-mors
#CBapuBaeMoCTh #

D. Schweissbarkeit

E. Weldability

F. Soudabilité
#KonddruiveHT pacrniaBjieHus#

dyra,
comjla IJIa3MEHHOM TIOpeJIKM,

cToJb KOTOpOﬁ cXaT C IIOMOUBIO

IIOTOKa TI'a3a Win

BHEUWHEI'O DJJIEKTPOMAI'HMTHOI'O IIOJIA

Hyra,

IpY KOTOPOM OOBEKT CBapPKM

BKJIIOUEH B Lellb CBaApOYHOI'O TOKa

Hyra,

IpM KOTOPOM OOBEKT CBapPKMU HE

BKJIIOUEH B LE€IIb CBAPOYHOI'O TOKa

I[TomapHOCTE,

IpM KOTOPOM DBJIEKTPOnN

INIPpMCoOeIMHAETCA K OTPpMLUATEJIbHOMY IIOJIICY

VMCTOYHMKa IIUTaHUA nOyIru,
K TIOJIOXMTEJIbHOMY

l[TomapHOCTE,

a ODOBEKT CBApPKU —

IpM KOTOPOM DBJIEKTPOnN

NIPMCoOeOMHAETCA K IIOJIOXMTEJIbBHOMY IIOJIIOCY

VMCTOUHMKAa IMUTaHMUA IOyIru,
- K OTpuLIaTEJIbHOMY

a ODOBEKT CBAapPKU

OTKJIOHEHME OyIM B pPe3yJbTaTe HOeNCTBUA
MATHUTHBIX IOJIeV UM QeppOMarHMTHEIX MaCC

npM cBapke

Onepaumsa MeCTHOM JIaCTUUECKOM
mebopMaluM CBapMBAEMEIX YacTeM NpM CcBapke

C IIPpVMMEHEHMEM IaBJIEHUA

MeTaJsut,
cBapke

BHIIABJIEHHEIM 3a CUyeT OCanku npnm

[loTepu MeTajjla Ha MCIapeHue u

OKMCJIEHME IIPU CBapke

InrHa CcBapMBaeMbIX dYacTely,

BEICTYIAIMX 3a

3aXMMHEIE IIPUCIOCOOJIEHUA INPU CTHEKOBOM
KOHTAKTHOM CBapke M CBapke TPEeHMEM

IIo TOCT 29273

Kosdbonumenr,

Bpra?KeHHbHZ OTHOIIEHMEM



D. Abschmelzkoeffizient; MacCCHl DJIEKTPONa, PAaCIJIaBJIEHHOM 3a eIVHUILY

Abschmelzfaktor BPEMEHM TOpPEeHMs OyTM, OTHECEHHOM K
E. Fusion coefficient eIMHMKLlE CBAPOYHOTO TOKa
F. Coefficient de fusion
137. #KoosdbduimeHT HAMJIABKU IIPU KondbduiumeHT, BHPAXEHHEM OTHOUEHMEM
ceapke# MacCCh MeTajljla, HallJIaBJIEHHOM 3a eOMHUIY
KosdduumeHT HaNJaBKU BPEMEHM TOpeHMs OyTM, OTHECEHHOM K
D. Auftragskoeffizient eOMHMIIE CBAapOYHOI'O TOKa

E. Metal deposit factor
F. Coefficient de dépdt

(déposition)

138. #KosdbduumeHT norTepb NIpuU KondbduiumeHT, BHPAXEHHEM OTHOUEHMEM
ceapke# NOTepb MeTajljla NPpM CBapke Ha yrap u
KosdpduumeHT norepb pasOpEI3TMBaHMe K MaccCe pacIlJIaBJIEHHOI'O
D. Relativer Schweissgutver- npmcanodHoro MeTajlja

lust

E. Relative loss of filler
metal during deposition
F. Coefficient de perte en

métal
139. #loroHHas sHeprus# JHeprus, BaTpadeHHAas Ha EeOUHUILY IJIMHEL
D. Streckenenergie CBApPHOTO WBa IIPM CBapke IJaBJIeHMEM

E. Heat input
F. Energie absorbée par
unité de longueur

OBOPYIOBAHNVE U MATEPHWAJIE

140. #CBapouHBl IOCT# CneumasibHO oBOpyImoBaHHOe padouee MECTO
D. Scweissplatz (mit IOJIS CBapKu
Ausristungen)

E. Welding station
F. Poste de soudage

141. #CepapouHas yCcTaHOBKa# YcTaHOBKA, COCTOSmAS M3 MCTOUHMUKA
D. Schweissanlage IMTaHMSA, CBAPOYHOTO allapaTa MM MallMHBL
E. Welding machine 0JIg CBapKM UM MEXaHU3MOB OTHOCUTEJIBHOT'O
F. Machine a souder IepeMelleHrsa CBapOYHOM alnapaTyps U
n3neJyins
142. #ABToMaT IJya OyTOBOM CBapkuif AnmapaT OJis aBTOMAaTHUUYECKOM OyTOBOM
ABTOMAT CBapKM

D. Lichtbogenschweissautomat

E. Automatic arc welding
machine

F. Machine automatique de
soudage a l'arc

143. #lomyaBTOoMaT IJid OYyTOBOM AnmnapaT IOJg MEeXaHU3MPOBAHHOM IOyITOBOM
cBapku# CBApPKM, BKJIOUAKINMI TOPEJIKY M MEeXaHM3M
[IonyaBTOMaT nomauy IIPOBOJIOKM C PYUYHBIM I[IepeMelleHMeEM
D. Halbautomat fir Lichtbo- ropenku

genschweissen

E. Semi-automatic arc
welding machine

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

144 . #CepapouHas TOJIOBKa# YCTPOMCTBO, OCYUEeCTBJIAKIee I0Iady
D. Schweisskopf CBApPOUYHOM INPOBOJIOKM M MNOOOEPXaHME
E. Welding head 3aIaHHOTO pexyMa CBapKM.
F. Téte de soudage [IpuMmeuanre. CBapouHas I'OJIOBKA MOXET
COCTAaBJIATH YaCThb aBTOMaTa IJig OyTOBOMU
CBAapPKU.

145. #MyHOUTYK CBapOYHOM TOJIOBKM# UYacThb CBAPOYHOM I'OJIOBKU,

D. Kontakt- und npenHasz3HaueHHAsa OJIA HallpaBJIEeHMS CBaApPOYHOM
Fihrungsrohr IPOBOJIOKM B 3OHY CBaApPKM M [IOIOBOIA K HEM
E. Nozzle BJIEKTPUUECKOTO TOKa

F. Buse



146.

147.

148.

149.

150.

151.

152.

153.

154.

155.

156.

#TpakTop IS OyTOoBOM cBapkui# IlepeHOCHOM anmnapaT IOjs IyTOoBOY CBapKM

D. Schweisstraktor C CaMOXOHOHOM TeJIeXKOlM, KOoTopas IepeMmemaeT

E. Welding tractor ero BIOJIb CBapMBaeMbIX KPOMOK II0

F. Tracteur de soudage IIOBEPXHOCTU MBIOENMUSA WM [I€PEHOCHOMY IIYyTU
a l'arc

#Topenka 10Jig OyTOBOM CBapku# YCTPOMCTBO IJisg OYyT'OBOM CBApPKMU B
D. Lichtbogenschweissbrenner sammTHOM Tra3e MIM CaAMOBAWMUTHON

E. Arc welding torch IPOBOJIOKOM, ofeclneuuBapliee NONOBOL

F. Chalumeau (torche) de DIIEKTPUUECKOTO TOKa K DJIEKTPOOy M I'asa B
soudage a l'arc 30HY OYI'U

#Comyio Topesku Inas OyTOBOMU ComJio nJis MoIBOIA M HAIpaBJIeHMS rasza C

cBapkui LeJIbl0 3allMTEl CBAPOYHOM BAHHH M 2JIeKTPpOona

Comnio OT BO3IEMCTBMSA BO3IOyXa

D. Duse

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

torche)
#osexTponoIepXxaTesb IJig [IpucnocoBiyieHne nJis BaKPelJIeHUSI
OyTOBOM CBapku# 3JIekTpola M NOINBOIA K HeMy ToKa

SJleKTponomepxaTesb

D. Elektrodenhalter

E. Electrode holder

F. Porte—électrode

#CBaApPOUHEI BHIIPAMUTEE # -

D. Schweissgleichrichter

E. Welding rectifier

F. Redresseur de soudage

#CBapouHLT TeHepaTop#

D. Schweissgenerator

E. Welding generator

F. Générateur de soudage

#Crapounrt arperatT# ArperaTr, COCTOAWMI M3 CBAPOYHOTO
D. Schweissagregat reHepaTopa M NPMBOOHOTO IOBUITATENId
E. Welding set

F. Groupe électrogene de

soudage
#CBapouHElt npeobpasoBaTeb# CBapOUHLI arperar, B KOTOPOM IIPWBOIHEM
D. Schweissumformer OBUTATEJIEM SABJIAETCH BJIEKTPUUYECKUM
E. Welding converter OBUTATENb

F. Convertisseur de soudage

#Topenka 10Jig ras30BOM CBapku#f VYCTPOMCTBO nOJiS I'a30BOM CBApPKU C

TopeJka perynMpyeMbeM CMelleHMEM TI'a30B UM CO3IaHMueM
D. Schweissbrenner HAIPaBJIEHHOT'O CBAPOYHOTI'O I1JIaMeHU

E. Gas torch

F. Chalumeau a gas

#/lHxeKTOPHas Topenka# TopeJyika nJia Tas0BOM CBapKM CO
Hon. &I'opesika HUBKOTO BCTPOEHHEIM MHXEKTOPOM IJid [IOoI4cCOocCa
OaBJIEHUA& ropoyYero rasa CTpyey KuUCcJIopona

D. Injektorschweissbrenner;
Saugschweissbrenner;
Niederdruckschweiss-
brenner

E. Injector blowpipe;
Injector torch;
Low-pressure torch

(blowpipe)
F. Chalumeau a basse

pression;

Chalumeau a injecteur
#BesbHXeKTOpPHas ropenkaif T'opesnka Oya ras30BOM CBapky, B KOTOPOMU
Hoo. &I'opeJsika BEICOKOTO IOCTYILJIEHME TOPKYETO T'al3a M KMUCJIopoHa B

OaBJIEHUA& CMEeCHUTeJIb OCYWEeCTBJISEeTCS 10 OIOMHAKOBEIM

D. Schweissbrenner ohne oaBJIEHMEM

Injektor

E. Pressure welding torch;
Blowpipe without injector



157.

158.

159.

160.

161.

162.

163.

164.

165.

166.

167.

F. Chalumeau sans injecteur;
Chalumeau a haute
pression

#OKMCIUTENbHOS CBapoOyHOe

naMsa#

OKMCIMUTEJIbHOE I1JIaMAa

D. Oxydierende Flamme

E. Oxidizind flame

R. Flamme oxydante

#HayrnepoxmuBamuee CBapoyHOE

naMsa#

Hayrmnepoxmupamwliee I1jaM4a

D. Aufkohlende Flamme

E. Carburizing flame

F. Flamme carburante

#ALETUIIEHOBEI TeHepaTop#

D. Azetylenentwickler;
Azetylenerzeuger

E. Acetylene generator

F. Générateur d'acétyléne

#DIIEKTPOSIMBHO—BO MHLIA

reHepaTop#

D. Wasser-Elektrolyse
Generator

E. Water electrolytic
generator

F. Générateur d'électrolyse
aqueuse

#Tas-3aMeHUTENb #

D. Ersatzgas

E. Changing gas

F. Gaz de remplacement
#MexaHnueckoe oOOpPyHmOBaHME
o cBapku#

D. Mechanische Schweissaus-
ristungen

E. Machinery for welding

F. Egquipement méchanique

de soudage
#CBapOUHEINT BpamaTesb#
D. Drehvorrichtung
E. Manipulator
F. Positionneur;
Manipulateur de soudage
#YHMBepCasbHEI CBAapPOYHBINA
BpamaTessb#
D. Dreh- und
Schwenkvorrichtung
Versatile welding rotator
Manipulateur universet de
soudage
#POJIMKOBHIL CBAapPOYHEIA
BpamaTesb#
PONMKOBEI BpallaTellb
D. Rollen-Drehvorrichtung
E. Driving roller device
F. Manipulateur a rouleaux
#CBapOUHLII KaHTOBATEIb#
KanToBarTesnb

E.
F.

D. Kantapparat;
Kanter
E. Welding tilter
F. Culbuteur de soudage

#CBapOUHE KOHOYKTOD#
KornnyxkTop
D. Spannvorrichtung

CBapouHOe IJjlaMs, B CpenOHel B0He
KOTOPOTO mMMeeTCs M3OHTOK KUCJIOopOoIa

CBapouHOEe mJjlaMs, B CpenHely 30He
KOTOPOT'O MMeeTCsa CBOOOINHEIM yIJIEpOL

AnnapaT IOJisS OOJyUYEeHMS alleTuiieHa
IIOCPENCTBOM Pa3JIOXKEHMS KapbuIa KaJibLusd
BOIOM

AnmnapaT OJs [OJIyYeHMs BOINOPOIHO-
KJMCJIOPOIOHOM CMEeCHU BJIEKTPOJIMTUYUECKUM
Pas3JIOXKEeHMEM BOIE

T'opoumy ras, NPMMEeHSEMBII IPU I'a30BOMU
CBapke 1 Harpeke BMECTO alleTuJieHa

ObopynoeaHue, NpelHa3HAUeHHOe MOJid
YCTaHOBKM CBapMBAaeMbIX dYacTely B yHoOHOe
IJIg CBapKM MNPOCTPaHCTBEHHOe IIOJIOXeHMe,
IIepeMelleHMsa MX NOPpM CBapke, a TakKxe Iojsa
pasMelleHrsa M IepeMelleHMss CBapO4YHOTO
OoDOpyIZOBaHMSA M CBAPUMKOB IIPM BHIIOJHEHUU
CBAPOUYHEIX Ollepaluin

YCTPOMCTBO IJIS BPAlleHUS MIOEJUN IIPU
CBapke KOJIbLIEBEIX WBOB I HallJlaBKe
[IOBEPXHOCTEY BpalleHUsd

CBapOUHEM BpallaTesib OJiS BpalleHUsd
CBAPMBAEMBIX M3OEJMM C Pa3JIMUHBEIMU yTJIaMU
HakKJIOHa OCHU BpAalleHUS

CBapOUHHM BpalaTesb, B KOTOPOM
BpalleHMe CBapMBaeMbIX M3OeNIui
oBbecrneuyBaeTCsa NPUBOOHLIMM POJIMKAMU

YCTPOMCTBO IJid YyCTaHOBKM CBapMBaEMBIX
JacTel B yIoOHOe HOJjis CBapkM I[IOJIOXEHME

[lpucnocobyieHre 10jisg COOPKU U
BaKpeIJieHrsa OpyI OTHOCUTEJIBHO Jpyra
CBapMBAEMBIX YacCTel B OlpeleJIEeHHOM



168.

169.

170.

171.

172.

173.

174.

175.

176.

177.

178.

179.

E. Jig;
Fixture

F. Dispositif de fixation;
Monture

#dmmocoBEM anmnaparT#

D. Pulverzufuhr- und-absaug-
vorrichtung

E. Flux apparatus

F. Dispositif d'amendée de
flux

#llonkmanka#

D. Feste Badsicherung

E. Backing bar;
Fixed molten pool support

F. Latte;
Support

#dmocopas nomyumxa#

D. Pulverkissen

E. Flux backing;
Flux cushion

F. Support de flux

#dmoco-MenHaa nomkiankaf

D. Kupfer-Schweisspulver-
Unterlage

E. Combined copper-flux
backing

F. Latte en cuivre en flux

#CBapouHas NpoBoJiOKa#

D. Schweissdraht

E. Welding wire

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

#2rexkTponHas MNPOBOJIOKA#H

D. Elektrodendraht

E. Electrode wire

F. Fil—-électrode

#llpricamouHas MNpoOBOJIOKA#H

D. Zusatzdraht;
Schweisszusatzdraht

E. Filler wire

F. Fil d'apport (de soudure)

#CaMozammTHAS MPOBOJIOKA#H

D. Selbstschutzdraht

E. Self-shielding wire

F. Fil—-électrode
autoprotége

#llopomkoBas MPOBOJIOKAH

D. Pulverdraht;
Rohrchendraht

E. Flux cored electrode
(wire)

F. Fil fourré

#HennaBaumyicsa BJIEKTPON OIS

OyTOBOM CBapKu#

Henmapaummcsa 3JEeKTPOL

D. Nichtabschmelzende
Elektrode

E. Non-consumable electrode

F. Electrode non consumable

#IlmaBAmmMiics BJEKTPOn IJisS

OyTOBOM CBapku#

[InaBamMiCS BJIEeKTPOIn

D. Abschmelzende Elektrode

E. Consumable electrode

F. Electrode consumable

#TIOKPEITEN BJIeKTPOn#

TTOJIOXEHUU

AnmapaT OjfA HOOa4YM MM NOIa4uM M yOOpKM
CBapoOdYHOTO OQJioca

IHeTasnp MM NOpuUCIOoCOoOJIeHue,
yCTaHaBJIMBAEMEIE [IPM CBAapKe IJIaBJIEHMEM 1101
KPOMKM CBapMBaeMbIX dYacTeu

[lonxyanka B BUIE NPUCIOCOOJEHMS,
yIOepXMBamomero paclJjaBJIEHHB) MeTaJjlJl BaHHE
npy nomMomy Qiroca

[lookjlanka M3 MEIOHOM IIJIaCTUHBI, I[TOKPBEITOM
TOHKMM cJjioeM ¢imoca, obecHedmbBamlas
bopMmMpoOBaHMe mWBa, yIePXMBaHUE
pacnjuaeisgeMoro MeTajljla M OTBOI TeIla

HpOBOHOKa IJId MCIIOJIB3OBaAHMA B KadecCcTBe
IIJIaBAWLIEeTOCA BJIEKTpOoIa hjiziele) nprncagodyHOoIo
MeTaJlJla IIpM CBapKe IJIaBJIEHVEM

CBapOHHaH IIPOBOJIOKA HOJIAd MCIIOJIE30OBaHMA
B KauecCTBe IJIaBAIlEeT'OCA 3JIEKTpOoLa

CBapouHas MNPOBOJIOKA, MCIOJIb3yeMas Kak
IPMCAIOUHEY METAaJJI M He ABJIAKAasCH
BJIEKTPOIOM

SJIEeKTPOAHAS MNPOBOJIOKA, COIepXalasd
BelleCTBa, KOTOPHE 3allMIAT PacClljiaBJIeHHEM
MEeTajlJl OT BPENHOTO BO3INEMCTBUS BO3OyXa
opu CcBapke

CBapouHasa NPOBOJIOKA, CoOCTOsAmas U3
MeTAaJIJIMUECKOM OOOJIOUKM, =BAllOJIHEHHOM
IOPOMKOOOPA3HEIMM BelECTBAMU

JeTans M3 2JIEKTPOINPOBOIHOTO MaTepuasa,
BKJIOUAEMasa B lE€lb CBAPOUHOTI'O TOKA MIJid
NOABOJA €r'0 K CBAPOUHOM Oyre UM He
pacnjaBigomasgcs Npu CBapke

MeTamMuyeCcKMy DJIEKTPON, BKJIOUAEMEI B
Llellb CBapoOYHOT'O TOKa IJisg [NOIBOIAa €TI0 K
CBaApPOUYHOM IOyTe, PacCIaBJISgoRLMUNCT IPpU
CBapke M CJyXalyMi NPpMCagoOYHEIM MeTaJlJIOM

[InaBAawWMMCA BJIEKTPON IJig IOyT'OBOM CBapKWU,



180.

181.

182.

183.

184.

185.

186.

187.

D. Umhiillte Elektrode

E. Covered electrode;
Coated electrode

F. Electrode enrobée

#IlokpuTHe BJekTpona#

[ToxpeITHE

Hon. &O6maska 5»JjeKTponaé

D. Elektrodenumhillung;
Elektrodenmantel

E. Electrode coating

F. Enrobage de 1'électrode;

Revétement d'électrode
#KonddULIMEeHT MacCChH TOKPHTUS
3JIeKTpoIa#
KonddmumeHT MacCh NOKPHEITUA
D. Umhtllungsmassebeiwert
E. Coating mass factor
F. Facteur de masse du
revétement
#CBapounnt Qmock
droC
D. Schweisspulver;
Flussmittel;
Pulver
E. Welding flux
F. Flux de soudage
#Os0C IS OyTOBOM CBApKM#
D. Pulver fiur Lichtbogen-
schweissen
E. Arc welding flux
F. Flux pour le soudage a
l'arc
#Ils1aBJIEHHE CBAPOUHBEI GQJioc#
[lJ1aBJIEHHEM QJTIOC
D. Schmelzpulver
E. Fused flux
F. Flux fondu
#Kepammue ckmin
dsoc#
Kepammueckuy @QJioc
D. Sinterpulver fir UP-
Schweissen

en poudre
CBAPOYHEIN

E. Ceramic agglomerated flux

F. Flux céramique ;
Flux aggloméré

VIMEIMIY Ha [IOBEPXHOCTM IIOKPBEITHE,

aIT'e3MOHHO CBA3aHHOE C MeTaJlJIOM JJIeKTpoIa

CMech BelleCTB, HaHECEHHAs Ha BJIEKTPO.
OJ1s yCUJIEHMS MOHM3aLMM, SallUTH OT
BPeOHOTO BO3IEMCTBMSI CpPEem:H,
MeTaJUIypIMUYeCckoy o0paboTKM CBAPOUYHOM
BaHHH

KosbbuumeHT, BHpPaXaeMbli OTHOIEHUEM
MAaCCHl MOKPHEITMS K MacCe IIOKPHTOM YacTu
CTEPXHS BJIEKTPOIa

MaTepuall, MUCIOJIb3YEMEBIM IIPU CBapkKe OJd
XVIMUUECKOM OUMCTKM COEIOMHSIEMBIX
[IOBEPXHOCTEY U YJIyUdlleHMS KadecTBa lWBa

CrapouHBElM QJIOC, BalMUanmyy OyTy U
CBapOUYHY BAaHHY OT BPEIHOT'O BO3IENCTBUI
oOKpyXaKllel cpelbl U OCylleCTBIISLUNI
METAJUIyPIMUYECKYID 00paboTKy BAaHHE

dJi0C 018 OyTOBOM CBAPKM, I1IOJIYUEHHEBIN
CIJIaBJIEHMEM €T'0 COCTAaBJISOIUX U
rocyienyouey I'paHyJigaLMel paclljaiBa

dJ0C 018 OYyTOBOM CBAPKM, I[IOJIYUEHHEBIN
repeMelrBaHyeM IOPOMKOOOpa3HEIX
MaTepMraJioOB CO CBA3YHUMM BelleCTBOM,
TpaHyJIauUMel ¥ IIOCJeLyllel TepMUuecKOoM
obpaboTKOM

IE®EKTH CBAPHHX COEIVHEHWUM

#TpemnHa CBApPHOTO
coenuHeHna#
TpemnrHa

D. Riss

E. Crack

F. Fissure

#llpomosibHas TpemmHa CBapHOTO

coenuHeHUs#

[lpomoJsibHaA TpelrHa

D. Langsriss

E. Longitudinal crack

F. Fissure longitudinale

JebexT CBaApHOTO COEIMHEHMS B BUIE
pas3pelBa B CBApHOM LlIBe M (MJM)
K HeMy 30Hax

TpemrHa CBapHOI'O COEeOMHEHUd,
OPMEHTMPOBAHHAA BOOJIb OCM CBapHOI'O WIBa

npujieramnimmx



188. #llonmepeuHasa TpemyHa CBapHOTO TpemymHa CBApPHOTO COEIMHEHUS,
coenuHeHUs# OPMEHTHUPOBAaHHAsA MONEepek OCM CBApPHOTO LIBa
[lonnepeuHasa TpelMrHa
D. Querriss
E. Transverse crack
F. Fissure transversale

189. #PaspBeTBJieHHaa TpeUMHA TpeurHa CBApPHOI'O COEIMHEHMS, MMeolas
CBapHOT'O coenuHeHuS# OTBETBJIEHMS B PasJIMUHLIX HalpPaBJIEHUSAX
PasBeTBJIeHHasa TpelMHa

D. Verzweilgter Riss
E. Branched crack
F. Fissure ramifiée

E >

190. #MukpoTpeummHa CBapHOTO TpeuwrHa CBapPHOI'O COEeIMHEHUS,
coenuHeHUs# OOHapyXeHHasa NpM NATUOECATUKPATHOM U
MuKpOTpemmHa BoJsiee yBeJIUUESHUU

D. Mikroriss
E. Micro-crack
F. Microfissure
191. #YcamouHas pakKoBMHA CBapHOTO [HebekT B BMUOE INOJIOCTU MM BIAIOMHH,

mBa# oOpasz30BaHHBM IPU ycCaIKe MeTaJljla liBa B
YcamouHasa pakOoBMHA YCJIOBUAX OTCYTCTBMUSA MNUTAHUS XUIKMM
D. Lunker MeTaJlJIOM

E. Shrinkage cavity
F. Retassure

BECSS

192. #BOTHYTOCTbL KOPHS WBa# HedexT B BUIEe yIJIyOJIEHMS Ha
D. Konkavitat der Nahtwurzel noBepxHOCTM OOPATHOM CTOPOHH CBAPHOTO
E. Root concavity OOHOCTOPOHHETI'O lIBa

F. Concavité de la racine
(de la soudure)

193. #CBuw B CBapHOM WBe# JebexT B BMIEe BOPOHKOOOPABHOTO
Cewuig yIJIyOJIeHMsS B CBApHOM LIBE
D. Porengang
E. Worm-hole
F. Soufflure vermiculaire



194.

195.

196.

197.

198.

199.

200.

201.

202.

203.

#llopa B cBapHOM wWBe#

[Topa
Hon. &I'as0oBOE BKJIKUYEHUE&
D. Gaspore;
Gaseinschluss
E. Gas pore;
Blowhole
F. Porosité de la soudure

#llenouka HOp B CBapHOM WBe#
llenmouka op

D. Porenzeile

E. Linear porosity

F. Chaine des pores

#Henposap#

D. Kaltschweissteile;
Einbrandfehler

E. Lack of fusion

F. Manque de pénétration
#lpoxor cBapHOTO wWBaf
[Ipoxor

D. Verbrannte Schweissnaht
E. Burn-through

F. Soudure brilée

#ll1akoBOE BKJIOUEHUE CBaApPHOTI'O

mea#
llmakoBOe BKJIIOUEHUE

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

#Bpri3T MeTasIa#

D. Spritzer;
Metallspritzer
E. Spatters

F. Eclaboussures
#IIOBEPXHOCTHOE OKMCJIEHME
CBApHOTO CcoemuHeHna#
[IOBEPXHOCTHOE OKMCJIEHUE

D. Oberflache oxydation

E. Surface oxidation

F. Oxydation superficielle
#llompes SOHB CIJIABJIEHUSH#
[Tompe=s

D. Einbrandkerbe

E. Undercut

F. Morsure;

Caniveau

#HarseB Ha CBapHOM
coenvHeHUN#

Hamnses
Hon. &Creké&

D. Wulst
E. Overlap

F. Débordement

#CmMmemeHre CBapeHHBIX KPOMOK#
CMeleHre KPOMOK

D. Kantenversats

E. Edge displacement

F. Dénivellation des bords

OebexT CcBapHOTO WBAa B BUIE I[IOJOCTU
OKPYTJIOM GOPMEHI, SBaNOJHEHHOM I'a30M

I'pynmna mop B CBapHOM lIBe,
B JIMHMIO

PaCIOJIOXKEHHEBIX

EOBOS

OedexT B BUIE HECIJIABJIEHUS B CBaAPHOM
COENVMHEeHUM BCJIeICTBME HEIMNOJIHOTO
pPacrijiaBJIeHMsS KPOMOK MJIM [IOBEPXHOCTEM
pPaHee BHIIOJIHEHHEIX BaJIMKOB CBApPHOTO WBA

IebexT B BMIE CKBO3HOI'O OTBEPCTUS B
CBapHOM lIBe, OOpa30BaBUIMMCHA B pe3yJjibTaTe
BEITEKAHMS YaCTM MeTajljla CBapOUYHOM BaHHE

IJebexT B BMIE BKpAallJIeHMA LUJIaka B
CBApHOM LIBE

IebexT B BMIOEe 3aTBepleBUMX Kallejlb Ha
IIOBEPXHOCTM CBAPHOI'O COeIMHEHUS

IedekT B BUIOEe OKAJIMHBE UM IIJIEHKU
OKMCJIOB Ha IIOBEPXHOCTM CBAPHOTIO
CoenmMHeHUd

IebexT B BUIOe yIJIyOJIEHUS IIO JIMHUU
CIJIABJIEHMS CBAPHOTO WBa C OCHOBHEIM
MeTaJlJIOM

IebexT B BMIE HaTeKaHMs MeTajljla mBa Ha
[IOBEPXHOCTL OCHOBHOTO MeTajljyla MM paHee
BEIIIOJIHEHHOT'O BaJinka 0e3 CIJIAaBJIEHUS C HUM

HenpaanbHoe IIOJIOXEHME CBApPEHHEBIX
KPOMOK OpyI' OTHOCHUTEJIBHO JOpyTIa



(MU3meHeHHan pegakums, Uam. N 1, 2).

ANOABUTHbLIN YKA3ATE/Tb PYCCKUX TEPMUHOB

ABTOMAT

#ABTOMAT IOJiE OYTOBOM CBapKuf
#ArperaT cBapoOuHBI#

#AnnapaT diocoBei#

#Bpei3T MeTasIa#

#Banmk#

#BanHa cBapouHas#

&BrUlIOUEeHME Tas0BOed&

#BKJIOUEHME CBAPHOTO WMBa LUIAKOBOE#
BkJioueHMe mjIakoBoe

#BOTHYTOCTE KOPHSA WBa#
BorHyTocThe wBa

#BOTHYTOCTL yIJIOBOTO wmBa#
BpamaTenb pPOJIMKOBBIM

#BpamaTesb CBapOUHBIH#
#BpamaTesyib CBApPOUHHI POJIMKOBHIAH
#BpamaTesyib CBAPOUHHI YHUBEPCAJIbHBIA#
BEIIYKJIOCTE WBa

#BEINYKJIOCTL CBAPHOTO wWBa#
#BEIIPAMMTEIIE CBAPOUHEIH

#BricOoTa yIJIOBOTO WBa pacueTHas#
BricoTa mBa pacueTHad
#Tasz-3amMeHuTesb#

#TeHepaTop alLEeTUIIEHOBHII#
#T'eHepaTop CBapOUHBIH#
#TeHepaToOp BIIEKTPOJIM3HO-BOIHBIAH
#TuryOMuHa NOpPOIIABJIEHUS#

#TonmoBka ceBapouHas#

T'openka

#Topenka OGeS3bHXEeKTOPHASH
&I'opesika BEICOKOT'O IOaBJIEHUAS
#Topeska 0Jiga Ta30BOM CBapKu#
#Topenka n0Ja OyTOBOM CBapkKu#
#Topenka MHXeKTOPHAaSH

&T'opesika HMB3KOI'O IOAaBJIEHUAS

T'vatT

#T'paT npu cBapke#

#I1vHa CBapMBaeMEIX YacCTelM yCTaHOBOUHAaS#
IHa yCTaHOBOUYHAaA

#Ilyra KOCBEHHOTO HelcTBUSH
#yra npamMoro nencTBus#

#yra cxaras#

#IyTbe MarHUTHOESH

3asop

&30Ha nepexonHadgé

30Ha crJjaBJIeHuda

#30oHa crulaBjieHusa Opu cBapke#
30HaA TEPMUUECKOTO BJIMSAHUSA

#30Ha TEepMMUECKOTO BJIMSHUSA NPU CBapke#
KaHTOoBAaTE b

#KaHTOBaTEJIL CBAPOUHBIAH

KaTteTr mBa

#KareT yrjosBoro mea#

KornnyxkTop

#KOHIYKTOP CBapOUHHII#
#KoHCTPpYKLUMS CBapHasg#

#Kopeur wea#

#KonddrLUIMEeHT MacCCh HIOKPHTUS#
#KoobdniimeHT MacCh [IOKPHITUS BJeKTpona#
KoodduumeHT HaNJaBKU
KonsddmuumeHT HamnjJaBKM IPM CBapkKe

142
142
152
168
199
79
117
194
198
198
192
83
83
165
163
165
164
82
82
150
85
85
161
159
151
160
116
144
154
156
156
154
147
155
155
132
132
134
134
127
126
125
130
114a
124
123
123
124
124
166
166
86
86
167
167
63
81
181
181
137
137



KosdpopmumeHnt norepsb

#KosbduumenT norepb npu cBapke#
#KondduMeHT pacrnjaBiieHus#
KonsdbduumenT dbopmel meBa
#KooddmiimeHT GOPMH CBApPHOTO mBaf
#KpaTep#

#MeTasnn HaNJaBJIeHHBIH#

#MeTasnm ocHOBHOM#

#MeTas npucamoOuHBIAH#

#Merann mea#

MukpoTpemmrHa

#MuKpoTpemmHa CBAPHOTO COeIVHeHUS#
#MyHOMTYK CBApPOYHOM T'OJIOBKU#
#HaBapka#

#Hanmaekat

Hanses

#HanseB Ha CBApPHOM COenOUHEeHUu#
#HanpaBieHve cBapkutt
HeoOHOPOOHOCTE MeXaHudYecKas

#HeonmHOPOOHOCTL CBApPHOTO COEOMHEHMS MexaHudeckas#

#Henposap#

&OBMaszka BJeKTponas&

#06opynmoBaHMe IOJiS CBapKM MexaHudeckoe#
OKMCJIEHME NOBEPXHOCTHOE

#OkxMceHne CBapHOT'O COEOMHEHMS NOBEPXHOCTHOE#

Ocanka

#Ocamkxa npu cBapkef

&OcrniabneHne wBa&

[lmama HayITJepoOXuBawllee

[l;maMa OKMCIIMTEJIbHOEe

#Il;maMs CBApOUHOE HayTJIepOXuBawmee
#Il;1aMsa CBapOUHOE OKMCIUTEJIbHOEeH
#llonnys =3amWMTHOTO ras3af
#lonkmanka

#llonkmanka Guoco-MenHas#

Tompe=s

#lloopes BOHH CHJIABJIEHUSH
#llomymka oGuocoBaa#

[ToxpeITHE

#llokpeiTue sJekTpoma

#lonsapHocTe obOpaTHas#
#llonapHocTs mnpaMas#

[TomyaeBTOoMaT

#llomyaBTOMAT IJig OYyTOBOM CBAapKui
ITopa

#llopa B cBapHOM wWBe#

#IlocT cBapoOuHBILI#
#llpecBbpasoBaTesb CBapPOUYHBIH
#puTyreHne KPOMKU#

#llpuxBaTka#

#llpoBap#

#llpoBosoKa mnopomkoBas#
#llpoBosioka npucazmouHas#
#IpoBoOJsIOKA CaMo3amMUTHASH#
#llpoBosioka cBapouyHasg#

#IlpoBoOJIOKa BJIEeKTPOnHASH

[Ipoxor

#lpoxor cBapHOTO wWBaf

[IpocJyovka MATKasg

#lpocsioiika CBAPHOTO COEOMHEHUS MATKaSH
#Ipocroika CBaApHOTO COEIVMHEHUS TBepmag#
[IpocJolika TBepIas

Ipoxon

#llpoxon npu ceapke#

#Pasmesika KPOMOK#

#PakoBMHA CBAPHOTO WBa ycCamouyHag#
PakoBmHa ycamoudHas

138
138
136

88

88
118
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
197

90

90

91

91

98

98
110
191
191



#CBapuBaeMoCcTh #

#Ceapkat

#CBapka aBTOMaTUUecKas#

#CBapka aproHomyroBas#

#CBapka OGmsoxkamMuif

CBapka B 3alMTHOM I'ase

#CBapka B 3aWMTHOM rasze OyroBas#
#CBapka B3pHBOM#

#Cpapka BubpomyroBasa#

#Crapka B KOHTPOJIMPYEMOM aTmochepet
#CBapka Bpaszbpoc#

&CBapka B TBEPIOM COCTOAHUME
&Crapka B TeBepnom dasze&

CBapka B YIJIEKMCJIOM TIase

#CBapka B YIUVIEKMCJIOM T'a3e OyroBas#
#CBapka BEICOKOUACTOTHASH

#CBapka rasosasf

#CBapka rasomnpeccosas#

&CBapka IrazsonJIeKTpUYecKasas
&CBapka I'paBUTALUMOHHAAE

#CBapka znaBsenveMm#

#CBapka mByxmyroBas#

#CBapka IOBYXDJIEKTPOOHASH

#Ceapka mubdysmoHHaaH

#CeBapka nyromas#

#CBapka myroeas aBToMaTHUUeCcKas#
#CBapka ImyroBas MexaHM3MPOBAHHAaSH#
#CBapka myropas nomBonHas#
&CBapka OyroBas NOJyaBTOMaTMUECKad&
#CBapka nmyromas pyuHas#

#CBapka nmyromas ToueuHasd#
#CBapka MMIYJibCHO-OyTOBag#
#Crapka kackamoMmit

#CBapka KoOHTakTHasg#

#CBapka KOHTAKTHAS CTHKOBAaSH
#CBapka KOHTAKTHasS ToueuHas#
#CBapka KOHTAKTHasa WoBHaA#
#Crapka kys3HeuHad#

#Ceapka JjasepuHas#

#CBapka JIexauum BJIEKTPOmOM#
#CBapka MATHUTHO-UMITYJIbCHASH
#CBapka MexaHU3UPOBAHHAAH
#Crapka MHOTOOyTOBaa#

#CBapka MHOTOBJIEKTPOOHASH
#CBapka Ha Becy#

#CBapka HAKJIOHHBEIM 3SJIEKTPOIOMH#
#Crapka Ha nonbem#

#Crapka Ha npoxoni#

#CeBapka Ha choyck#

CBapka HEIJaBAWMMCS 3JIEKTPOIOM
#CBapka HEMJIAaBAIMMCHS SJIEKTPOINOM OyTroBasi
#CBapka HEMNOBOPOTHHX CTHKOBH
#Crapka obpaTHOCTyneHuyaTas#
CBapka OIlJIaBJIEHUEM

#CBapka oOIUIaBJIEHUMEM CTEIKOBASH
#CBapka neunas#

#CBapka miaBJieHVEM#

CBapka MJIaBAWMMCH 3JIEKTPOIOM
#CBapka MIaBAWMMCS SJIEKTPONOM OyTOBas#
#CBapka nmasMeHHas#

&Cpapka IJIa3MeHHOOyIoBasa&
&CBapka JIa3MEeHHOM IOyToMé&

Cpapka nonponHas

&CBapka non BOIOM OyTOBadg&
Capka no o¢Jiwocy

#Ceapka mo oiwocy myroeasat

Ceapka non QJuocoM

135

12
96
11
11
45
25
56
100
48
48
13
13
44
32
52
11
27
48
19
21
53

18
17
14
17
16
24
15
97
36
37
40
42
50
31
26
46

20
22
107
27
104
99
103

108
95
38
38
49

28
28
28
14
14
23
23
10



#Ceapka nonm dJmocoM OyToBag#
#CBapka npoxraTkou#

&CBapka pacCIeJeHHEM BJIEKTPOIOME&
#CBapka pesnbedHasg#

&CBapka poOMKOBaA&

#CBapka pyuHas#

#CBapka C NpMMEeHEeHMVEeM HaBJIeHUS#
#Crapka cBepxy BHU3#

CBapka CONPOTUBJIIEHMEM

#CBapka CONPOTUBIIEHUEM CTEIKOBASH
CBapka CTEKOBAada

#Cpapka cHUBY BBepx#

#Crapka TepMmmTHas#

CBapka ToOuUeuHad

#CBapka TpeHvem#

#Ceapka yrjiom Brnepen#

#Crapka yrJioM Hazani

#CBapka yJIbTpasByKoBas#

#Ceapka xosomHas#

CBapka mjakoBad

CBapka WOBHAaA

#CBapka WOBHO-CTHIKOBASH

#CBapka BSJIEKTPOHHO-JIyueBas#
#CBapka B3JeKTpouUIaKoOBag#

Caui

#CBuw B cBapHOM WBe#

#Cxoc xpomxum#

Crnon

#Croit ceaphHoTO mWBa#

CmemeHre KPOMOK

#CMemeHe CBaApPEHHBIX KPOMOK#
&CoenyueHne OOKOBOE&

&CoernmHeHVe BIIPUTEHKE&

#CoenuHeHre HaxJeCTOUHOEH
#CoenuHenre crBaphHoe#

#CoenuHeHre CTHIKOBOE#
#CoenuHeHre TaBpoBoeft
#CoemmHenmne TopLOBOEH
#CoemmHenue yrijoBoe#

Comnjo

#Comyo rTopesiku IJiS OyTOBOM CBApPKUf
&Creké

#TommmHa yTJIOBOTO WBa#

#Touka cBapHasg#

#TpakTop IS OyTOBOM CBapKuU#
TpemmHa

TpewrHa IIOoNepeYHas

TpemrHa NpoOnoJyibHAaA

TpeuwyHa pa3BeTBJIEHHAA

#TpemnHa CBApPHOTO COEOMHEHUSH
#TpeurHa CBAPHOTO COEIMHEHMUS MonepeuvHas#
#TpemyHa CBAPHOT'O COEIMHEHMS IpoIoJibHas#
#TpemnHa CBApPHOTO COEOMHEHMS pPas3BeTBJIeHHASH
Yrap

#Yrap mpu ceapke#

YTOJI pasmeiiku

#Yron pasmenky KPOMOK#

#Yron ckoca#

#Yrom ckoca KpoMKuUi#

#Y3sen cBapuon#

YINPOUHEHME KOHTAKTHOE
#YnpouHeHMe MATKOM NPOCJIOMKM KOHTAKTHOEH
&YCuileHre mBaé&

#Ycranoeka ceapouHas#

Y4Y4acTok pa3ylpOYHEHHEM

#YUacToKk CBApPOUHOTO COEIMHEHUS PpasylNpOUHEHHBIH
b0

10
51
21
41
42

34
101
39
39
37
102
33
40
47
105
106
54
55
29
42
43
30
29
193
193
111
80
80
203
203
62
61
60
57
58
61
62
59
148
148
202
84
69
146
186
188
187
189
186
188
187
189
133
133
114
114
113
113
64
93
93
82
141
92
92
182



#Os0C IS OyTOBOM CBApKM#
dJ0C  KepaMuueCKUM

ds0C  11J1IaBJIEHHBM

#doc CcBApPOUHBILH

#OI0C CBAPOUHEI KepammueCKumn#
#OIOC CBAPOUHBIA IJIaBJICHHBI#
[lennouka Mop

#llenouka HOp B CBapHOM WBe#
lmprHa wWwBa

#llupuHa cBapHOTO mBa#

los

#IloB MHOTOCJIOMHEIA#

#II0OB MOHTAXHBIH

#lloB HenpPepHIBHBEIH#

#lloB MOOBAPOUHBIAH

#lloB NPEpPBIBMCTEIAH#

#lloB NPEepPEBUCTEM LelHOW#
#IloB NPEPEIBMCTEI llaXMaTHEI#
#lloB cBapHOU#

&lloB CHJIOWHOM&

#loB CTEIKOBOM#

#lloB ToueuHLI#

#llor yrioson#

o LenHOM

o maxMmaTHBIM

#25exTpon IOJS OyTOBOM CBAPKM HEIJIaBAMMMUCS#
#OnexTpon mJa OYTOBOM CBapKM IJIaBAWLMUMCAH

SJIeKTPOO HeIJaBAWUMNCS
SJIEeKTPOn IJIaBAWMUNICSH
#2JIeKTPON TOKPHITEIAH
SJleKTpononepxXaTeib

#2nexTpononepxarTesb IOJsS OYTOBOM CBapku#

#25HepTMsa noToHHag#
#dnpo Touxwu#

(MU3meHeHHan pegakums, U3m. N 1).

ANNGABUTHbBIN YKA3ATE/Ib TEPMUHOB HA HEMELLKOM A3bIKE

Abbrand

Abbrandverlust
Abbrennstumpfschweissen
Absatzweises Mehrlagenschweissen
Absatzweises Schweissen
Abschmelzende Elektrode
Abschmelzfaktor
Abschmelzkoeffizient
Abschragungswinkel

Abwartsschweissen
Aluminothermisches Schweissen
Argonarc-Schweissen
Argon-Lichtbogenschweissen
Aufkohlende Flamme
Auftragskoeffizient
Auftragsschweissen
Auftragsschweissen mit Druck
Aufwartsschweissen
Automatisches Lichtbogenschweissen
Automatisches Schweissen
Azetylenentwickler
Azetylenerzeuger
Baustellenschweissnaht
Bergabschweissen
Bergaufschweissen
Buckelschweissen

183
185
184
182
185
184
195
195
87
87
65
75
78
71
76
72
73
74
65
71
66
68
67
73
74
177
178
177
178
179
149
149
139
70

133
133
38
96
100
178
136
136
113
101
33
12
12
158
137

35
102
18

159
159
78
103
104
41



CO,-Schutzgasschweissen

CO,-Schweissen
Diffusionsschweissen
Direktor Lichtbogen
Doppellichtbogenschweissen

Dreh- und Schwenkvorrichtung

Drehvorrichtung
Druckschweissen
Durchlaufende Naht

Diuse

Eckstoss

Eckverbindung
E-Handschweissen
ENV-Schweissen

Einbrand

Einbrandfehler
Einbrandkerbe
Einbrandtiefe
Eingeschniirter Lichtbogen
Eingetragenes Schweissgut
Einrichtungschweissen
Einspannlénge
Elektrodendraht
Elektrodenhalter
Elektrodenmantel
Elektrodenumhiillung
Elektronenstrahlschweissen
Elektroschlackeschweissen
Ersatzgas

ES-Schweissen
Explosionschweissen
Fallnahtschweissen

Feste Badsicherung
Feuerschweissen
Flussmittel
Fugenvorbereitung
Gaseinschluss

Gaspore
Gaspressschweissen
Gasschmelzschweissen
Gasschweissen

Gegennaht

Grandwerkstoff

Halbautomat fir Lichtbogenschweissen

Hammerschweissen
Handlichtbogenschweissen
Handschweissen

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

Kehlnahtdicke

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
50
16

77

127
92
155
55
55
196
166
111
203
110
166
97
67
84



Konkavitdt der Kehlnaht
Konkavitdt der Nahtwurzel
Kontakt- und Fihrungsrohr
Krater
Kupfer-Schweisspulver-Unterlage
Lage

Langsriss

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

Lunker

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

Metallspritzer

Mikroriss

Minuspolung

Montageschweissung

Nahtbreite

Nahtformfaktor

Nahthohe

Nahtschenkel

Nahtschweissen

Nahtiberhohung
Nahtvorbereitung

Nahtwurzel

Nichtabschmelzende Elektrode
Nichtibertragener Lichtbogen
Niederdruckschweissbrenner
Normale Polung

Oberflache oxydation
Offnungswinkel

Oxydierende Flamme
Pilgerschrittschweissen
Plasmaschweissen

Pluspolung

Porengang

Porenzeile

Pressschweissen
Pressstumpfschweissen

Pulver

Pulver fir Lichtbogenschweissen
Pulverdraht

Pulverkissen

Pulverzufuhr- und-absaugvorrichtung
Punktschweissen

Punktschweissung

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
199
190
128
78
87
88
84
86
42
82
110
81
177
127
155
128
200
114
157
95
28
129
193
195
48
39
182
183
176
170
168
40
68



Querriss

Rechnerische Nahtdicke

Reibschweissen

Reines Schweissgut

Relativer Schweissgutverlust

Riss

Rohrchendraht

Rollen-Drehvorrichtung
Rollennahtschweissen
Rollennahtschweissen von Stumpfstdsse
Rollennaht-Widerstandsschweissen
Saugschweissbrenner

Schenkellange

Schlackeeinschluss

Schmelzpulver

Schmelzschweissen
Schrdgaufwartsschweissen
Schutzgaslichtbogenschweissen
Schutzgasschweissen

Schutzgaszufuhr von Rickseite der Naht
Schwehrkraftschweissen
Schweissagregat

Schweissanlage

Schweissbad

Schweissbarkeit

Schweissbrenner

Schweissbrenner ohne Injektor
Schweissdraht

Schweisseinheit

Schweissen

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

Schweissen mit liegen der Elektrode
Schweissen mit Mehrfachelektrode
Schweissen mit nichtabschmelzender Elektrode
Schweissen mit Pulverzugabe
Schweissen mit schleppender Brennerstellung
Schweissen mit stechender Brennerstellung
Schweissen mit Zwillingselektrode
Schweissen ohne Unterlage
Schweissgang

Schweissgenerator
Schweissgleichrichter

Schweissgrat

Schweissgut

Schweisskonstruktion

Schweisskopf

Schweisslinse

Schweissnaht

Schweissplatz (mit Ausriistungen)
Schweisspulver

Schweisspunkt

Schweissraupe

Schweissrichtung

Schweissteil

Schweisstraktor

Schweisstromquellen

Schweissumformer

Schweissverbindung
Schweisszusatzdraht

Selbstschutzdraht

Sinterpulver fir UP-Schweissen

Spalt

188
85
47

120

138

186

176
165
42
43
42
155
86
198
184

104
11
11
109
27
152
141
117
135
154
156
172

64

56
108

21
34
26
22

23
106
105

21
107

98
151
150
132
121

63
144

70

65
140
182

69

79

94

64
146
151
153

57
174
175

185
114a



Spaltbreite

Spannvorrichtung
Speisequelle
Sprengschweissen

Spritzer

Stauchen

Stauchung

Stegabstand

Stegflanke

Stirnstoss

Stossnaht

Streckenenergie

Stumpfnaht
Stumpfschweissverbindung
Stumpfstoss

Symmetrisch unterbrochene Naht
Thermitschweissen

T-Stoss

T-Verbindung

Uberlappstoss
Uberlappverbindung
Ultraschallschweissen
Umgekehrte Polung

Umhillte Elektrode
Umhtillungsmassebeiwert
Unterbrochene Naht
Unterbrochene versetzte Naht
Unterpulverlichtbogenschweissen
Unterpulverschweissen
Unterschienenschweissen
Unterwasserschweissen
UP-Schweissen

Verbrannte Schweissnaht
Verzweigter Riss
Vollautomatisches Schweissen
Walzschweissen
Warmeeinflusszone
Wasser-Elektrolyse Generator
Weiche Zwischenlage
Widerstandsschweissen
Widerstandsstumpfschweissen
Wulst

Wurzel

Zusammenschmelzzone
Zusatzmetall

Zusatzwerkstoff

Zusatztdraht
Zweielektrodenschweissen
Zweilichtbogenschweissen

(M3meHeHHasa pegakuma, U3m. N 1).

ANDABUTHbIN YKA3ATE/Ib TEPMWUHOB HA AHT/IMMCKOM A3bIKE

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

114a
167
51
45
199
131
131
114a
112
62
66
139
66
58
58
73
33
61
61
60
60
54
129
179
181
72
74
10
10
26
14
10
197
189

51
124
160
90
36
37
202
81
123
119
119
174
21
19

159
114a
24

183
147
12
18
142

169



Back-step sequence
Back-step welding

Base metal

Bead

Bevel angle

Block sequence

Blowhole

Blowpipe without injector
Branched crack
Building-up welding

Butt joint

Butt-seam welding

Butt weld

Burn-off loss

Burn-out

Burn-out loss
Burn-through

Carburizing flame

Cascade welding

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

Coated electrode

Coating mass factor
CO,-welding

Cold pressure welding
Cold welding

Combined copper-flux backing
Complete fusion
Constricted arc
Consumable electrode
Consumable electrode arc welding
Continuous weld

Corner joint

Covered electrode

Crack

Crater

Deposited metal

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

Downward welding (in the inclined position)

Driving roller device
EHV welding

Edge bevelling

Edge displacement
Edge joint

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

Filler wire

Fillet weld

Fillet weld concavity
Fillet weld leg
Fillet weld throat thickness
Firecracker welding
Fixed molten pool support
Fixture

Flange joint

59,

95
95
115
79
113
96
194
156
189

58
43
66
133
133
133
197
158
97
185
73
73
161
179
181
13

55
55
171
122
125
178

71
59
179
186
118
120
116
85
53
94
101
103
165
26
111
203
62
110
180
149
173
30
29
45
119
174
67
83
86
84
26
169
167
62



Flash

Flash butt welding
Flux apparatus
Flux backing

Flux cored electrode (wire)
Flux cushion

Forse 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
Lack of fusion
Lap joint

Laser beam welding

Laser welding

Layer

Linear porosity

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

Manipulator

Manual arc welding
Manual welding
Machinery for welding
Mechanical heterogeneity
Mechanized arc welding
Mechanized welding

Metal deposit factor
Micro-crack

MIG-welding

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

One direction welding
Orbital welding

Overlap

Overlap joint

Overlaying

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
196

60

31

31

80
195

93
197
155
130

46

63
16

162
89
17

137
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
Resistance butt welding
Resistance-seam welding
Resistance-spot welding
Reversed polarity

Roll welding

Root concavity

Root face

Root opening

Run

Sealing bead

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

Site weld

Skip welding

Slag inclusion

Soft interlayer

Spatters

Sport weld

Sport weld nugget
Staggered intermittent weld
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 elecrode arc welding
Water electrolytic generator
Weakened zone

Weld

Weldabulity

Weld bead

157
115
98
28
41
108
52
48
156
49
41
15
138
36
37, 38
42
40
129
51
192
112
114a
98
75
42
175
143
23
191
78
100
198
90
199
68
70
74
95
128
10
200

77
61
61
33

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



Weld convexity 82

Welded assembly 64
Welded structure 63
Welded Jjoint 57
Weld geometry factor 87
Welding 1
Welding bath 117
Welding converter 153
Welding flux 182
Welding generator 151
Welding head 144
Welding machine 141
Welding-on with pressure 35
Welding pool 117
Welding puddle 117
Welding rectifier 150
Welding set 152
Welding station 140
Welding tilter 166
Welding torch nozzle 148
Welding tractor 146
Welding under controlled atmosphere 56
Welding wire 172
Welding with electrode inclined under acute angle 105
Welding with electrode inclined under obtuse angle 106
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

(M3meHeHHasa pegakuma, U3m. N 1).

ANTGABUTHbBIN YKA3ATE/Tb TEPMUHOB HA ®PAHLLY3CKOM A3bIKE

Angle d'ouverture 114
Angle du chanfrein (de chanfreinage) 113
Arc contracté 125
Arc étranglé 125
Arc non transféré 127
Arc transféré 126
Assemblage a recouvrement 60
Assemblage en bout 58
Assemblage en T 61
Assemblage soudée 57, 64
Bain de fusion 117
Bain de soudage 117
Bavure 132
Buse 145
Buse de chalumeau (de torche) 148
Caniveau 201
Chaine des pores 195

Chalumeau a basse pression 155

Chalumeau a gas 154

Chalumeau a haute pression 156

Chalumeau a injecteur 155

Chalumeau (torche) de soudage a 1l'arc 147

Chalumeau sans injecteur 156



Chanfrein

Chanfreinage

Coefficient de dépdt (déposition)
Coefficient de fusion

Coefficient de perte en métal

Concavité de la racine (de la soudure)

Concavité de la soudure
Construction soudée
Convertisseur de soudage
Cordon

Cordon a 1l'envers

Cordon support

Céte de la soudure d'angle
Couche

Couche intermédiaire douce
Couche intermédiaire dure
Cratere

Culbuteur de soudage
Débordement

Dénivellation des bords
Déposition

Direction de la soudure
Dispositif d'amenée de flux
Dispositif de fixation
Eclaboussures

Ecartment des bords
Electrode consumable
Electrode eurobée
Electrode non consumable

Energie absorbée par unité de longueur

Enrobage de 1'électrode

Ensemble soudé

Epaisseur a clin

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

Fil d'apport (de soudure)
Fil-électrode

Fil-électrode autoprotége

Fil fourré

Fil pour soudage

Fissure

Fissure longitudinale

Fissure ramifiée

Fissure transversale

Flamme carburante

Flamme oxydante

Flux aggloméré

Flux céramique

Flux de soudage

Flux fondu en poudre

Flux pour le soudage a l'arc
Fusion complete

Gaz de remplacement

Générateur d'acetyléne
Générateur d'électrolyse aqueuse
Générateur de soudage

Groupe électrogéne de soudage
Hétérogénéité mécanique
Inclusion du laitier

111
110

137

136
138
192

83
63
153
79
76
76
86
80
90
91
118

166
202
203

94
168
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



Joint & bords relevées

Joint & recouvrement

Joint d'angle

Joint des plaques juxtaposées
Joint en bout

Joint en T

Joint soudé

Largeur de la soudure

Latte

Latte en cuivre et en flux
Lentille de soudure

Longueur bors-mors

Machine a souder

Machine automatique de soudage a l'arc

Machine semi-automatique de soudage a l'arc

Manipulateur a rouleaux
Manipulateur de soudage
Manipulateur iniversel de soudage
Manque de pénétration
Méplat

Métal d'apport

Métal de base

Métal de la soudure
Métal déposé

Métal refoulé
Microfissure

Monture

Morsure

Noyau de soudure
Oxydation superficielle
Passe

Perte de soudure

Point de soudure

Point soudé

Polarité inverse (négative)

Polarité normale (directe)
Porosité de la soudure
Porte-électrode
Positionneur

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

Rechargement avec 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

Soudage & haute fréquence
Soudage a la flamme

62
60
59
62
58
61
57
88
169
171
70
134
141
142
143
165
163
164
196
112
119
115
121
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



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

Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage
Soudage

la forge

la molette

la molette par écrasement

l'arc

l'arc avec électrode consumable
l'arc avec électrode non consumable
l'arc avec électrode vibratoire
l'arc manuel

l'arc sous argon

l'arc sous flux solide

l'arc sous l'eau

l'arc sous protection gazeuse
l'argonarc

aluminothermique

a pas de pélerin

ascendant

au galet

au gatel par écrasement

au laser

au plasma

au plasma d'arc (a l'arc plasma)
autogene

Q@ O @ O O @ O O O O QO @

autogene par pression
automatique

automatique a l'arc

aux galets

avec addition de flux

avec électrode couchée

avec électrode inclinée en arriere
avec électrode inclinée en avant
avec électrodes multiples
avec pression

co,

dans un sens

descendant

descendant (en position inclinée)
des joints fixes

électroslag

en atmosphére contrdlée

en bout par résistance

en cascade

fractionné

MAG

manuel

mécanisé

mécanisé a l'arc

MIG

montant

montant (en position inclinée)
orbital

par blocs successifs

par bombardement électronique
par bossages

par diffusion

par étincelage

par faisceau d'électrons
par faisceau laser

par forgeage

par friction

par fusion

par gradin inverse

par gravité

par explosion

102
42
43
31
28
28
32

52

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

17

102
104
108
96
30
41
53
38
30
31

50
47

96
27
45



Soudage par impulsions

Soudage par points

Soudage par points a l'arc
Soudage par pression

Soudage par pression au four
Soudage par pulsations magnétiques

Soudage par résistance
Soudage par resistance a la molette
Soudage par ultrasons
Soudage sans support

Soudage souse laitier électroconducteur
Soudage TIG

Soudure

Soudure a couches multiples
Soudure a plusieurs couches
Soudure bout a bout

Soudure brllée

Soudure continue

Soudure d'angle

Soudure de montage

Soudure de pointage

Soudure discontinue

Soudure discontinie alternée
Soudure discontinue symmétrique
Soudure en bout

Soudure en corniche

Soudure en plusieurs passes
Soudure intermittente
Soudure par points

Soufflage magnétique
Soufflure vermiculaire
Support

Support de flux

Surépaisseur de la soudure
Talon

Téte de soudage

Tracteur de soudage a l'arc

zZone
zZone
Zone
Zone

affaiblie

de liaison

influencée thermiquement
thermiquement affectée

(MU3meHeHHan pegakums, M3m. N 1).

15
40
24
48
49
46
36
42
54
107
29

57, 65
75
75
66

197
71
67
78
77
72
74
73
66
59
75
72
68
130
193
169
170
82
112
144
146
92
123
124
124




