rocyi1APCTBEHH BI
COHK3A C

CTAHAAPT

=

CBAPKA METAJLITOB

TEPMHWHbLI H ONPELEIEHHA OCHOBHBIX MOHATHH

IrocT 2601—84

Hizanme oHUHATLHDE

E3 §—95

HITE HIMATEILCTED CTAHIAPTOR
Mocknn



Yk BOL4:620.790:086.354 Fpymma BiM

FrOCYJAPCTEBEEHHBMHABE CTAHIAPT COMKIA CCP

CBAFRA METAILIOR

rocrT
TepamEs 0 EPEIEIEHHE HHHSERX HHSTHS 260 —84
Welding of metals.

Terms and definitiens of basic concepls

GRCTY (07z

Jlwra peegenun 00107 85

HacTos Ml cTanIapT YCTAHARAHEAST MPHMEHAE MBIE B HAYKE, TEXHHER
M MPOHIGOICTES TEPMHHLL H OTIPESIeIeHHA OCHOBHEY NOoMATHA B ohoacTi
CHAPKH MeTALION.

TepmyHil, YCTANORISHHERE CTAHIIAPTOM, ODAZATEIENEL IUTA MMMEHe =
HMA B OOEVMeHTAUHH BCEX BMOOR, HAYUMO-TEXHHUYECKOH, vuedHol «
CIpaBOMHOH NTHTepaTVpe.

s Kawoors NoHATHA VCTAHORTEH OOHH CTAHIAPTHIORAHHLID Tep-
s . [IpHsereHe TEPUMHHOE—CHHGHHMOR CTAHIZPTHIOBAHHOIT TepAM-
wa anpelaeted. HegonveTHMee K OpHMeHeHHID Tepsi M- CHHOHHAML
MpHBELEHLL B CTAHIAPTE B KAYECTRS CNPABIH Y W of03Hadens «Hirme.

Jlms oTIeNEHEIY CTAHMAPTHIOBAHMHLIY TepMHHOL B CTAHOAPTS NPHLE -
JEHEl B KAYSCTES COPABOUHLIY KPETKHE opsMel, KOTORLE paipellaeTcs
MPHMEHATE B CIYYAAX, MCKIKYAINLIHY BOIMOANOCTE MX PAIHYHOTO TO/-
KORHHA.

YetanonneHHele QNpedefleHHd MORHG, OpE HeoDXOOHMOCTH, H3Me-
HATE Mo GopMe HINoKeHHA, HE TONMVCKIA HADVILEHMHA MPafiHl TOHATHR.

B crapoapre b Ka4ecThe CHPABOMHEX MPHBSISHE HHOCTPaHHEE JK-
BHEATEHTE CTAHIAPTHIOBAHHLIY TepMHHOE Ha HeMeukom (DY, anroui-
croM (E) w dipanuyickos { F) fakmsas.

Hizamme afumnamnne MMepemeuares nocopeureas
* .

1 Maparenwcteo cranaapros, 1954

© MNK HaparenscTtno crangapron, 1997

Iepeniganme © HaMeHEHH MM



C. 1 NOCT 2601 —H4

Tepuan

{nrpeaeieREe

.

JA.

Eh,

5.

54

VIRTpASHY KON CHAPED
. Ubraschuallschweissen
E. Ultrusonic wekding
F. Soudage par ulirasans
Xoonanas ceapkz
. Kalipresschweisen
EKalischweissen;
E. Cold welding:
Cold pressure welling
F. Sowdage i frokd
Crapn & ROETPOONpYeMol aTs

o pe
. Schweissen in kanirolierer

Armosphine
E. Welding under contralled
atmupsphere

F. Svudage en atmasphitne connolloe

Coapka Aanaenbes. 09y MOCTHAASMIR 01PR
NOATEHETIHE VARTHISHYKORNY Koaedan i

Coapka JanmcHesW  OPH  SHa9HTEALHAH
wractdeckad  depopmanun Ge3 narpesa
CHAPH NREM X CACTETL L 1 N M ECTOYH 2N
T

’:H.EF'EI. OCYULECTHIIHEMAR B KiBER,
KINCTHE HHOHR raiom PRSI ICHHOID OO T

CEAPHBRE COEIMHEHHA W B

. Cnnpmoe coegumenns

. Schweissverbind ung

E. Welded joint

F. laint siudée;
Amemblage sowdes;
Soudfwne

CrTukoBoe CoeaEne e

D, Smmplsoss,
StumpEchwenssverhindung

E. Bull joinl

F. Assemblage en bl
Juink en havud

Vraeie CorprHEnHE

0. Eckstoss:
Eckverkindung

E. Carmer joint:
Fillel weld

F. Jaint d angle:
Eowdure an comiche

Hepashemnoe cOCQRREHNE, DEIOINEHEDE
CERpRoil

Crapioe
NPHMEELRIIHE  APYE K
MOBEPXHACTRMH

AOCMOHTIN,
T PELFE S

CIMEINHENKE  AAYX
apycy

-

s

LILEFI HOZ CEAHHEHHEE AHYX JACMENTIEEH,
PACIMDAOXREHHE Y [{R0 YEITDOM 1 CHIPCHHLBYE B
MECTE NPHYMBEEIHNHY AX Epxis
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

&1, Haxsecroumie cosannenas

fl.

G2,

3.

(N

0. Deerlappsioss;
Uberlappwerbindung

E. Lap jwini;
Orverlap jomd

F. Assemblage 3 recouvie-
meni;
Jpint & recouvrement

Tusposne coenmsenme
Hon. Ceedunrenue snpiemss
. M-St
T-¥erhimdung
E. Tee jurini;
T =jwint
F. Assemblage en T.
Jointen T

Topmosme coepenenne
Hun., Foxeeoe coedumemue
0. Suirnstoss
E. Edpe joint;
Flande print
F. Joint des plagues justopa-

s
Joing & bords relevées

Crapman koncTpysins
0. Schweisskonstruktion
E. Welded structure

F. Canstruction soidibe

. Crapmii ysen

I3, Schweissieil;
Schweisseinhet

E. Welded assembly

F. Encemble somdée
Assemblage soudde

Crapmodi mos

Illan

. Schweisinahi

E. Weld

F. Souwdwre

Coapnoe coRMHENEE, B KOTOROY CHAPOH HE &
ARCMEHTEL  ACOHNIGWEHEL  MRPATALIEHO ®
MACTHEHO NEPEKFEIBLHT APV 4pyTiL

o

Ceaprow CoooMseHne, B EOTOpOs ToOpod
OOHOITE MIEMEHTH MPRMMEIET 000 YrAoM W
npRsapen K G0KG0iE  OODEpANOCTH  IPYIerd
AR EHTE

CHFHL"L‘ COEOHHEHKEE, B KOTOpgY  OOE0HEE

IO B PRHOCTH CHAPCHHWX ARE B EH TN
TP MU EIRT JPYF K apyry
Merannuucczay KAHCTRY KN, WAro-

TAONEAEH HEH SBITFEGHE OTHSIEHBY 08 THaeH

YacTe KOHCITPYKUHE, B EOTOpOH coapean
MPHMEEIHEUHE IPYT K APYIY A9 MEdTh

Yuacroe LB PHAE COEIMHEHNY
offpaidnd nm s AcH B PEIVISTITE KPHCTHIARSINN
PACCLDEBAEH HAND  METAARH WOHA B PeIVvIBETATE
NILCTHYCCKDA  aofFopaaun® NPH CHIPKE
DARATHHES HAN COUCTIHNY KPECTLILIMEAZENG 0
Aedpipaaniznn
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

fefy.,

7.

6.

(3

.

Tl.

Ti.

Crakonsi o

. Stumpinahi:
Stossnahn

E. Butt weld

F. Soudure en baw;
Soudur: haut & boud

Virsosodi maos

. Kehlnakhe

E. Fillet weld

F. Sowdure d anple

Touemnml mon

. Funkbschweisung

E. Spot weld

F. Spudure par points

Cropman ok

D, Schweisspunkt

E. Weld spas;
Weld point

F. Point de soudure,
Foint aoudée

Hapn Towkn
. Schweisslinse
E. Weld nugget:
Spot weld nugpet
F. Moayaw de sowdure;
Lentilke de soedure
Hempepuisnmé mon
Hun. Ceasmuol weos
0. Durchlaufende Naht
E. Cantinuous weld:
Uninterrupted weld
F. S3ouwdure continee

. IMpepuisme ek upies

0. Unierbrochene Naki

E. Intermupled weld;
Intermittent weld

F. Soudure discomtinue;
Soudure inlermiflente

Hempodi npepuapncTaf mon

LUenwoR uaoe

. Symmetrisch wnterhroche-
ne Maht

E. Chain inlermatient weld:
Chzin intermittent flket weld

F. Soudure dscontinue sym-
e Irg e

CH.HFI'IIJi'I Ik CTEH EOBEDPD CU-SHMHEHFH

EHFIHIJil N ¥raonom, HaGliecToNHGBDDR HiH
TABPREEFE CORT HHEHHE

CrapHofl  mon, B EOTOPMMM  DANIE  MEXIY
CEATHEH H LM Y HCTHA I UCYILICCTRINETCE
CRAPHE MH ToOuKaMI

FAEMEHT TOUSHHAIE DIED, IRPENCTLHIED i
coloH B MIIHE KPYT HIH 300K0C

JoHa cEupHol  TOUKR,
NOARCPIUICH Pl HNABIEH K

METHAA I{IJTﬂiHH-.I

EHFHIJI.I L3k TTPOMIEYTKDE IO JAHHS

EHFI'II.'F#I IR O FHPMECEY TEIMH T G REE

Auyxcroponamii  DpepuEMcCTMA OB, ¥
KOTOPOID NPOWMEXYTER PUCHOAO#EnE o afcax
CIOPOHIS CTEHEN OLAN OJHFTHE PV

X

‘:I-
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‘Tepsiien

(Inpe Beme e

T4,

Ti.

Th.

Ti.

TH.

Hlasmarmall mpepeinec el min
M aswmarnai wdin

.

E.

F.

Unterbrochene vemetzle
Mahl

Staggered inlermiltent
wild

Soudure discontinws alter-

(Y]

Mmorocasimwii neen

.
E.

F.

Mehrlagennahi

Ml ulgi=-run wekl;

Multi- pass weld

Soudure en plusieurs pas
SE%;

Sowdiere i couches multi-
ples:

Soudure i plosieurs couches

IMuanupounsii won

.
E.
F.

Cregennmihi
Sealing bead
Carden support;
Cordon & 'envers

MpnxeaTrn

.

Heltnahl

E. Tack weld

F.

Spwduere de poinlaps

Momramumii s

.

E.
F.

Bausiellenschwe menahi;
Ml ontage schweisung
Site weld

Soudure de montage

Baoms

(kR
E.

F.

Schweisstaupe
Weld bead:
Bead

Cardan

. Choit ceapnory mea

L ndvid

.
E.

Lage
Layer

F. Cauche

Auyxcroponnili  npepuBAcTEi won, ¥
KOTONON: NPOMEKRYTEE  Ho  ooHeid  cropone
CTEHKN  PRCNOAOECHE  [OfOTHE  CEAPCHHEK

VUHCTEON WIS © QPYIodl eg CTopoH e

Mesnmas  wpctes  AnyvscTopomncro wrsn,
N LIEOUAH HEM AR DI PH TEILHE ans
NPEOOTHPIE EREHA TPOKOIOE NP HOCLEay Haed
CROPEE HAN HIKAOAMBALSON 0 [E0CACIHHIED
OAUEPELL B KDPEHE [HH03

Kapoerenh  csaprad ol aam  frekcoge e

HORUE Y FCH PRBCIHLIOREH A O0JN2RAIHE CHAfKE
geTancit

EHFHL‘!II LECHE, PELEIECUTH NS A IMPpH MOHTIEC
EdFHUTRY KALHE

MeTana ceaproro mai, HannasteHHRE 1AM
nepennancH R 30 B0HH npocsy

YWacTe weTanad TEAPHOISG B, EOTpad
COCTOMT WY OJHDOMN HAH HOCEMWIBEHE BEIAHEDOE,
PACIECHIATIEFEL HECH Ha O E RS YPOEHET

INOIEEEY HOTCr SERCH R I
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Tepsiien 1101 e BEHEH Hi
#l. Kopres msa WacTh cEaprOro Wbk, Hanfooee ylaentan or
. Nahiwurzel: 2D AHUEHO Qe pXIEnCTE
Wurzel
E. Weld rmmn

Bl

F. Ragine de la sowdwn:

. BumymmocTs CRAPHOCG DB

BunyEaocTs una

Han. Mewresuer wea

. Mahtliberhithung

E. Weld reimforcement;,
Weld convesity

F. Surfpaisseur de Jo souduere

Borny 1ecTs ¥rOsaors mEl
BormyTecrn mea

Hon. desgfewne orog

0. Konkavitdt der Kehlnaht
E. Fillet weld concavity

F. Concavitd de [ saudure

BrnyksocTs 11 B, DI e AETHEM AN
PACCTORHHAEM MEEIY ILIDCEGCTLID, TIP-o a8 e
MEprl BHANMEE SHHEH TREHHOE CHAPHOCD U6 na
C  OCHONHEIM  METIIIGM o [EOHEPXHAGCTEE
CRAPHGID WHA,  WIMEPEMHEM B MECTE
HaGoALLER ARNYETOETH

N

E“FH'!H L Th, anpEieIse N as PUCCTOHHEHEM
MEERIY TR EAL TRIG, 1IPIJI“.IIHI.I.I.'\.'I:1 SR
BHAHMEE JHEHHE PAHHUENE YEIOHODO WEHD ©
OCHDEH S METAILNNMY B OBEPXHOCTEKF  1IEHIL,
HAMEPCHEES B MTLTT Hi HEDABWEH BOFH FTRCTH

7 Fe

7
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

&d.

&3,

Ef.

&7

Toammun yroonorg mss

. Mahthibhe,
Kehlmahidicke

E. Fillzl weld throat
thickness

F. Epaisseur & clin;
Epnisseur o 'une soudure en
angle

Pucusrnun sucoTn ¥rA0ROM WED

Pacucrnam BNCOTa msa

. Rechnersche Nahidecke

E. Design throat thickness

F. Epmsseur nominale de la
soliune

Karer yraosorn ursan

Boarer wai

0. Schenkellinge:
Mahtschenkel

E. Fillet weld beg

F. Chite de o sowdure d'engle

1l mparna coapnorn msa
I nposs wea

. Mahtbreite

E. Weld width

F. Largear de k& soudure

HouBansmee paccranine o7 NOBEPXHOCTEH
YEAOBGED  MIHA 00 TOWEH WK MO R HOT
WROIIHAE HEH OCH BRHOD S T

Il,.1 HHI TNMEPNEHAREVAHPY, OnymEcHHonG @l
TOUER WAKCHYAA RN TRPONTIRTCHNA B MOUTe
CONPHEEHNIA IR HEE W el i MECTe Ha
ITREHFTEHY XY nanboarmero HITACHIHEHGrD Hl
HEIELEHE K M3iThH YEIOEDID U HD NPAMOYVHMNI EROro
TPEy MuTLH MK

K.F.ﬂ1'd.'.lill.l.1{'d PEACLTOH HEE OF IOHEPNHOCTH
GOHGH K CHIPEAHEICMEX WACTEN 4 TPELE] R L
YLIDEDID IgiRY Hiil IMEREPXHACTH H1ﬂp~:|l‘-’l
CHApH BLENIIA YECTH

Py
T

PaceTonnne MENTY BHIHMEME  JTHHBANYSHE
CIARLEH MM WL J1 L SnA CTOMIHE CEAPHOND 1l Bs
IPH CHAPES FUIHEIEHEEM
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

9.

E1

ol.

Gl

ol

Gl

. Kovddmumesr dopuis cnapmos

0 mea
Eospthnunent dopsie miss
. MahtformFaklor
E. Weld shape [xctor;
Weld geometry Bactor
F. Facteur géoimdiigque de la
suadure
Mexanwyeckans RERANSNEIHUCTE
CRAPHONG COETEIEHEN
Mexanmuersas HEOIHOPOIHCTE
I, Mechanishe Inhomogenitin
E. Mechanical heterogeneny
F. HEEmgdndind mdécanbyee
Markas npeerohn CaapEBmn cos
CONHENHE
Markns npocisiiea
. Weiche Zwischenlage
E. Sofl interayer
F. Couche intermbdidre douce

Teepras npocasiiks CEapnare co-
EIHENHE

Thepoas npocadixa

D. Hare fwischenlage

E. Hard interlayer

F. Couche intermédidre dure
Pusympounennsf yacToOE Coaps
HAOTE COeIEECERS
PasynpodiHen sl A vOASTOR

D Infestigle fone

E. Weakenesd rone
F. Fone uffaiblie

KOETERTEE YEPMIIHERIDE SNr-
KO@ mpecamidn

Konmkrnise yopoanenne

D Lokale Verfestigung

E. Local strengthening

F. Rafermissement locale

KoadifmunenT, snpoEaeusf 0T HDDEHHEM
WHPHHE CTHEOSDOD ALE yraonoro sl & ers
T @ e

Faramune MesaHHYECERE CRolcTe 0THEAEHBX
VHATTECGH CHLPHANG o HEEHEH

¥uacmirk LHAPHOTO COEAHHEHHE., O KaTdpoMm
METILAA HEETT MR EHH KT NOEXIATCAR
THEPLLTH 1 [I‘lﬂl-ll‘ Op-NHAECTH 1D CPUBHEH HEF ©
SMETAAEOM COCEAHHEX Y9ALUTERH

¥uactiok CHIFHOTO CORSHMETHEN, 0 KOTapOonM
METHAN HEMEET NOSEBIEHHEL FHFEG BTN
THEPOSLTH B LR O EFLHACTH DD CPOBHENREY ©
WETRLEOM LOCCIHHEX YHALTESN

¥uacTox cloHE TE PHHYECKOIO DBIHAHHER, H
KOTOPOY  OpEI0In. cHEXEHAT O HOCTH
CHDOBHINT METATEY

Mosummenne codpoTHnIzHEs  azdsopam-
i A K mnrwoit npocandikm CHiapanm
CORJIMHEHHN 34 CUET CIEpEABANAN e
AedhopiEnd coceanus i faee OpsuHEME Ern
NICTHAIM

TEXHOIOIHMHA CEAPEHN

Hanpasnesne coapes

. Schweissrichtung

E. Direction of welding

F. Sens de la soudure:
Direction de 1a sowdure

HHIIFH].IL'I{'H HE OHHEEHHAN WOTOUHBEDR TEmRd
HADALE ITpOana sHHl ool CHAPHDID COCIAHEHEA
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

9i.

Gt

o8.

S0,

DEpaTHoCTY REHMOTEN CEIPEE

. Filgerschritischiweissen

E. Back-step sequence:;
Buack-step welding:
Slep=back welding

F. Soudage & pas de pdlerine

Crnpen Gsmann

. Absatzwesses Mehrlagen-
schweitsen

E. Block seouence

F. Sowedage par blocs succes-
sils

- Urapen meka s

D Rackndenschweissung
E. Cascade welding
F. Soudage en cascade

Mpaxea mpn crapee
Mpoxon
. Schweissgang
E. Pass:

Eun
F. Pouse
Coapka manpoxog
. Eimrichmngschweissen
E. One direction welding
F. Soudoape dans un sens

Ceapkd, npd  k0Topodl CHEIpHOA  mon
NMIOAHHETCE CACOVENLAWA OZHH 2 OpyTHm
VUACTESMN K Hanpanacurs, obparnoes ofwesy
MPHPHUIEHHE ATHHE UL

DEpaTHOCTYIEHYATAY CHAIPKIL, NPH EGTHPORA
WHOMAOHA M U0 HMENUIHSET O T0e0 B
VUACTEAMHE © [IO0XHE M EICCTHEHIE S Koo i
T K

Crapsa, npi £omdpol KaRguil moenenys i
VUACTOR A A0H HOIO HD e EEPREICT BoCh
NPEARAYIOHA PUSCTOK AN 20 ¥3CTh

Oanoxpatnoe MEPEMEMEREE §  OOHOM
HANPIBEAEHKH HCTOMHHEKD TEMEL NPH CHIRKE §
(o} HARDREKE

CHFEU..\, npA KOTOHFE  HA DKL BIEH EE CHIER
HE HIMEHH
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

. Ceapea spasipac
. Absatzweises Schweissen
E. Skip welding
F. Sowdage fractionnde

], Cenpra chepxy nu@Eis
. Falliahischweisin;
Abwdrtaschweissen

E. Downhill welding
F. Sosidage descendani

[, Ceapra comiy srepx
0. Aufwirtsschweissen
E. Liphill welding
F. Soudage mantant:
Sowdage ascendant
I3 Cenpea ma coyes
0. Bergabschweissen
E. Downward wekling (in the
inclined position)
F. Boudage descendant (en
psition inclings)
. Ceapra mn nogmes
0. Scheliganbaiinsschweissen
Bergoulichweissen
E. Upword welding {in the
inclined positiong
F. Spudages montant {(en pasi-
lion inclinézy
5 Cespes yreow snepea
. Schweissen mil stechender
Brennerstellung
E. Wekling with electrode in-
clined umider acute angle
F. Soudapge avec Elecinode
inclinde en nvant
[, Ceapea yreom moian
D Schweissen mit schleppen-
der Brennerstellung
E. Wekding with electrode in-
clined unmder chiuse angke
F. Soudage avec Electrode in-
clinde en arridne
07, Ceapen ma secy
D, Schweissen ohne Lnterda-
E 4
E. Welding without batking
F. Soudage sans support

CEapkd, Npd  KUTOPGE  CHApROR  won
NEMOUTHECTCS  YMECTRAM I, PacnoIoEeHHE M B
PAIHEIY WECTAN OO EF0 LIMHE

CEHﬂEH T AT EHHE S -] HE PTH KT LFC
MOS0 CHHH., TpH I\'.DI'V.'I:|1HF:| CHOOUHSEE B HIE
IEEPEME M AT TCR CHREQXY BHHID

EEHﬂI-‘I ILLA HACELEE BE = HE PTH KL LHO M
INEONDXCHHR ., IR H.DIIZI]J“H CHpOMHAR  EILHHY
MEPCMEEIATTON CHEDY BEERE

CEHF kil IARACHTEE N I HAEJHME HOw
ITOACECHER, TP KDT u:pun CHAPOUEIER i HHEL
MEP-EMEWNETCH TREPRY BHHEI

EEHF Kl INAREEHNEN u HHEIHEH HOW
NOAGKEHKEH, 1IPH KOT l.'l!:l“l:'l UL [FOTHAS Bl HHGL
ITEEEMSIE AT T CHHDY BHEPE

Myronan ceapkd, OpFE  EOTOMEME  CUIEETRON
HAKIUHEH N0 GCTPWM VEIOM K HOQOPRIEICH AR
CRAPEN

Oyrosin cEapkid, OpE EoTaopsd  sexTpon
HAKIOHEH 1LB0 TYORS YEIOM E HIOJKIBIEHEK
CHApPKM

Diannc TORCFHE LA S5 CHAPE: Ll k] CEBRONUEH B
IMPCILANNEE HLEM  KJHRMOE Bes HOIWT BN HHY
IFOTE AL E
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

0. Ceapia BEROBOPOIALY CTHESH
I, Schweissen in Zwangspa-
silion
E. Fusition pipe-wokling:
Cirbital welding
F. Soudape des joints fixes;
Svudage orbilal
I, MMoaoys SAmpTEODG U
. Schutzgaszufubr von
Rilishkseite der Maht
E. Well root gas shielding
F. Protection par gas de la
racineg de soudure
il Patyensn sposmox
. Fugenverbenitung:
Kamenvorbereiteng
Mahtvorhereiteng
E. Edge preparation
F. Préparatien des hords;
Chanfreinage
I, Croc xposin
1. Kanenabachrligung
E. Edge hevelling
F. Chanfrein

2 Mparymuenne kpovks
D, Stepflanke
E. Koot face
F. Méplat;
Taken
P13 ¥ron ckoca Kpesikm
¥roa ckoca
. Ahschriigungswinkel
E. Bevel angle
F. Angle do chanfrein
(de chanfreinage)

L4, ¥roo poaseisn Epodok
¥Ymr pusnerss
. Offnongswinkel
E. Groove angle
F. Anple d'ouverture

Ceapka 110 SMMKHYTOMY KOHTYRY B3 BLCK
NPOCTPIHETREHHEE INKIDKEHARE, OFl KoTopoi
OfRERT CRAPEN HENMIHH KEH

nl.'l.'til'lﬂ. ZRALUHTHARMF RLEE K 1a-ﬁ|:|u'r|-.|-'.u|. LTEHHEHE
COERMHNEMEE CacTE AAH JOUEHTE HE ILPH CHEApKE
OT BKEICHCTEAN noiayri

Mpuoasue KpoSIs ., AOUIEZHKAIHS CEApES,
neivnan s of jFropan

Mpasonraeinui HAENTOHHKAE CPES KPS,
NOATEEN CH CRAPKE

NN

Heckomennas  uacre  Topua
noAlEEiLdel CEIpRe

KPRy KH,

- N
L,

Oorpui yron  sesily IOCKGCTRE  CKOCA
KPOMEH H NIOCKOCTREY TR

B

Froa weEay  ckOINE HHEME
CHAPH AL BIE SHCTel

KoM EAME

s
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A OTOENEHMLIX CTAHAAPTHIOBIHHEY TEPMHHOE B KAUECTRE CIIPAROM -
HEIX NPHBEIEHE NOACHAIGIIHE JCKH .

B crasaapre npuneieHbl AThABMTHEE YEKAEITEIH CONSpRANIMNCA B
HEM TEPMHHOB HA PYCCKOM AILIKE W MX HHOCTPAHHEX JKBEMBAIEHTOR.

CTaHgapTHIOBAH HEIE TepMUHE HAGPANE TOTVAHPHEM WPHETOM, HX
KpaTran fopMa — CRETILIM, A HEOOIMYCTHMEIE CHHOHHME — KYPCHBOM.

(Mavenennaa peraskuna, Mas, Ne 1, 2).

lepuiny npeaeicHne
I, Cmapra Moavuenne HEPEA ThE MHEIX Cael HHEHEH i
D, Schweisien NOCpEACTHO M YCTHHOBAEH HS 8L E A TOM HEX
E. Welding CEMION MERAY COCHMHHCM M YACTHME PN HE
F. Spudage HArPEHAH W M (o) INACTHYECEO W

NEU PR POBTHEH

EHIK CBAFKH

I Pysnazm ceapks Cmapk, BRIDAHEEMAE  HENOHEKDM
0, Hondschweisen; IR0V LI B MO S TR, FIOL Y MO S & P
Manuelles Schweissen T CHEUHASEHOTS HETI HHEL
E. Manual welding.
Hand welding
F. Soudoge manuzl
1. Dexamrimponinmns CEAPKE Coapkid, BHIOIHREWMSS L OpEMEHCHHEM
D, Mochansenes Schweisen; UL R W MO RN MM, YIRS S K T OSE KOs

Maschinelles Schweitsen
E. Mechanized welding
F. Soudage antomatigue

. ARTOMATHUECKAN CHApEL Chopxn, BT O H M E s L ol 120 18
0. Automatisches Schweissen: nefcTriyed no mpaEneR nporpaswe, Ges
Yollautvmatsches Schweissen HENQCPEACTIEH HONY YHACTHH YEI0BEKS

E. Auwtomatic welding
F. Sowdoge automaligue

5 Ceapis mansieHHes Craprn, DCYILECTRINEMAR WECTH R
0. Schmeleschwekssen CRMAHACHHE b COCIMHEE X yaCTE ez
E. Fusion welding NMPILTOECH Y S2RACHIES
F. Soudage par fusion
i, Hamramkz Hanecenne mocpeacrios CHAPKM ILTAHAS RHEN
. Aufiragsschweissen CAOE METAIAA Hil MDBEPXHCTE B E120 0D
E. Surfacing,
Bulding-up welding,
Overlaying

F. Rechargement
Depasition
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Tepaniti Unpe SEsed e
I lda, Jasop Kparunikmes paccTomHEe MesIy Kpos sy
I, Spalt; Spalibreite; cofpaHne s 1 csaprn ae e
Siegabstand
E. Gap: Adr pap:
Food opening

F. Ecortment des hords

115, (demosmoil seeTana
0. Orandwerksiofl
E. Base metal:
Parent metal
F. Méml de base

Il6. Tayiimmn npoasanesnn
. Eimbrabdiiel
E. Depth of penetration
F. Profondeur de pénéiration

117, Ceapruman samna
0. Schweisshad
E. Welding pook;
Welding bath;
Welding puddie
F. Bain de fusion:
Bain de soudage

I 1H. Kparep
0. Kriler
E. Crater
F. Cratire

1. TEpmeapoamsil seeTios
O, FusutrwerksiofT:
Fusatzmetall
E. Filler metal
F. Métal d"apporni
[2{. Hannasaennsd MeTaan
1. Eingeiragenes Schweissgut:
Keines Schweisgul
E. Deposited metal
F. Méal déposie

121, Meruas maa

. Schweisput

E. Weld medxl

F. Méal de in soudure
12 IMpeaap

0. Eimbrand

E. Complete Tusian

F. Fusion complioe

Metann MIANEFrakia mien CHAPES
COEAHHHSMEL UAcTR

HunGoawmns raviuma PUCOAABNEH HE
CGCHDEHOCD  METARE B CEdEHHW DY HAK
Wil MAZHACHHOIT BAIKED

Yacrn MOTALTA LHil P HLE M I H,
HIUKO A AACH IPH CHIPEE INABEEHHEM H B H K]
COCTOH HIEE

¥ravhaenne, ofpasykHucess B E0NUS B1ANKED
nog defictmres  pannens ayrd @ obnesEoR
VCAIKH SMETRLUL LA

MeTaan jam nHegeHny B CHAPOYNYE) EdHHY B
AONOIHEHKE K PacLigmosf HoNY  SUHOBHODY
WETALTY

Mepenaasrennmb npecogouri MeTan,
nEeaeH il B CRApOYMHYH BAHHY nn
HELNAANAEHHEH Hi GCHOBHOE WETAL

Chnnan, obpaionabnwi PACAARRE THEL M
OCHOBHEM M O HANIIHASHHES SETALNIME  WAKH
TiRALEG MEPFEIIARIEHH MY DCHOBH M METII 3

Crnacumuan  MeTRInmEdeCEE  CHRIE MoxOY
CETFH B N NDOBEPRAOCTHEMN I DEHOEH R
SETALED, LITOTME M DRIHEIME CH [FHOMD 1B
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Tepsiu

CInpe e e

123 Jona cCRALETEHKA DET CO8pEE
Iomn cnnanneyus
0. Zusammenschmelzeene
E. Fusion sene
F. Zone de liaison
[24. Joma TEpMESECEMNT LIMNHNS
NpE CEPEKE
Ioma TepMEECEOrO EEANIEHN
Hon. Nepexodean mee
. Wiirmeeinflespone
E. Heal affected rone
F. Fone thermiguement affeciée;

Zone influgncée thermiguement

125 Cmoran ayra
. Bingeschnibrier Lichtbogen
E. Constricted are
F. Aone contracke;
Arc étranplé
26 Jdyra npasdrs asdcrans
. irekior Lichtbogen
E. Trunsferred arc
F. Arc tramsfénd
27, Jyra micsemmor DeibcTanm
. Michiiibertragener Lichibogen;
Indirekiar Lichibogen
E. Moan-transferred arc
F. Arc non ransféed
28, Tipawaz noagpeecTs
0. Minuspelung:
Mormake Polung
E. Straight polarity
F. Polaritd normale {direcie)
[29. (MEparman noampnocTh
. Pluspofung.
Limpekehrte Polumg
E. Reversed palarity
F. Polaritd imverse indgative |
130 Marmsmmoe 1y e
. Magnetische Blaswirkung
E. Magnetic arc hlow
F. Soufage magn&ique
P31, (demoks mpn Chnpee
Croanki
0. S1awchen:
Stauchung
E. Lipsetting
F. Rffoulement

FOHL TACTHYHO OHNALBHEILEXe JEEEH O HA
TPEHKEIE OCTHOEHOND METIINa # METaa0 m o

YuacTox OCHONHOID METILIA, e
NOAREPrIUHALH PACHANBIEHAKL. CTRYKETYPE M
CROICTEA KOTODPOTD WAMEHIIHCE B PCWILTATE
HATPERA MPH CEAPKE WAN ML e

Jyra. cronf EOTOpOR CEAT C (OMOULLD
CORNAE NAdIMenEol TOpenEd, DOTORL T mI6
HHEMIHETO SEEKTPOMATH ETHOID 13

Myra., nps KOTOpOR GiBEKT CRAPEN BEAIKISEH
I UENE CHAPOYHOED TOKD

Myra, npw  koropofi OfBeRT CHIPKE HE
NKAKMEH B HERE CEAPOYHOID THKa

NMogapaocre, npn  XoTopol sackTpos
NPHCOSIHHUETES K TP LETENLHOMY  IONKHY
HCTOMHEEL MATANKE OYrd, i OOLEKT CHIpEN —
K MRS H TENLHA MY

MorspuocTe, npn ®oropail waeETpog
NPHCOSONHHETCN K OOO# TEDLHOsY I0AKHY
HETOUHHED NUTAHKES Ovrn, o OwesT coupkn —
K OTPHUATEALHOMY

OrknsHeane oyIH B PEsyaLTITeE JEACTEAS
WATHHTHEX II0AEH HAn PEPPOMILraHTH B MECC
NpH CRApKS

Onepau s MECTHOMA TLELE T I C KO
ApopMAnNA CRAPHBIEMEIY 9ACTOE npR cEAap ke
T OFEMEHEH HEM JUHASH HR
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‘Tepsiien

(Inpe Beme e

L3 Ipar npa ceapke
Fpan
. Schweisszral
E. Lpset metal;
Flazh
F. Métal refonld: Bavure

33 ¥rap mpa ceapke
¥rp
. Ahbrandveriust:
Abhrund
E. Burn-out lows:
Burn-oul; Burn-off; loss
F. Perie di ssrudure

3. ¥oranonoenay 2a0mn CRapaaie-
MEX ynCTeEl
YoTuHosoaHAY LTI
D Einspannlinge
E. Imiteal extension
F. Looguewr hors=murs

135 CeapmnaesocTs
. Schwessbarkein
E. Weldahility
F. Soudabiling

136, Kos@pthmament pacoianscsmn
. Ahschmelzkoefieicnt:
Abschmelefkior
E. Fusion coefficieni
F. Coelficient de fuesion

137, Kosdgdmament nannanxs mpn
CREpEE
Koosthapocn et mamnans
. AufragskaeiTizient
E. Metal deposit factor
F. Coeffcient de diépit dé
psiion b
136, Koypdmuaest noreps np
CRapEe
Kosthdhunmenr norepe
. Relativer Schweissgutyver-
lasi
E. Helative loss of filler me-
tal during deposition
F. Cocflicient de perie en msé-
ial

Merana, selsasrenntil @ cuet ocaaEd npa
caapie

Moteps Metaitg Ha MCEIPCHAS B OKRCIEs Be
ITPH CHIPKE

Adammi CHUpREIE MR SHCTE R, 18 CTYILKHELEX
1 EKWNMHEE MPHCnoCafneHEE IPH CTR KGEOE
KOHTAKTHOMH CHAPKE N CHAPKE TPEHHEM

Mo POCT 19273

KasinjiupenT, BRpakeHHuE OrHomennem
MACtH MIZKTPOMN, PacniasienHail 3a eannnny
HPEMEHN TOPEHKA OVIH, DTRECENHOR K cannnue
CHAPONUH DED TOKA

KosfupruuenT, npupaxeHnuil oreomenses
WHECKH  METINA, HINNAEIEHHON A CAHHALY
HPEMEEE TORCHEE O¥TH, OTHECEHHME K eai N0
CHAPOYUROID TOKA

Komjpprune T, supasennai 0rionesnes
NOTEPE  SETATA P  CHAPES WA YIEp M
NAi0pUIrHBINHE K MACCE  HCTURIIEH HOIT
PRI HOTO SE TAR I
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

13, Moroumas e pres
I, Strecke nemergie
E. Heat input
F. Energic absorbdée par uni-
i e lomgueier

T.rll('F"HII. FATFRIMEHHAA W EAAHHELY LAOHH L
CHAPHOrG [IES TP CEADKE DT BT

OBOIPYIODBAHHE H MATEPHAJEL

il Ceaprans@ oo
. Seweissplate {mit Aus-
rilstumgen)
E. Welding statien
F. Paste de soudage

{41, Ceapouman yeruHonxn
D Behweissanlage
E. Welding machine
F. Machine i souder

Fd2. Awromar oam ayronoil CBApER
AsTomar
0. Lichibogenschweisautoma
E. Auptomatic are welding
machine
F. Machine automatigue de
soudage & ['arc
43 Mosyanrouar oas ayrosoid
CHApER
Moayantomar
. Halbautomat fils Lichibas-
gensthweissen
E. Semi-aulvmaltic arc wel-
ding machine
F. Machine semi-outomatiguee
de soudage i Mare
[d4. Cenprumas roanska
. Schweiskopf
E. Welding head
F. Téte de suvwdage

45, Mynamrye caapounoi o=
K
. Kontakt- und Flibrumgs-
rohr
E. Marzle
F. Buse

Coeu L "EHJF'}'JIEI HilHHOE '|1.IEI:|'IEE Ly ]
anam cnapkH

¥Yoranonka, CASCTHH A M) HCTOMH A KA
MEHTAHHE, CHAFHFIHG ANALREATIE HAH MIIEHHK
AR CEIPEKH ¥ HEXIHHAMOE OTHOCATCARHIE
IEPEV EULEHER I.'HH.PD'\IIIDE'I ATUEIPATY PR 5]
HLIEDHH

AInDpaT A% OETOMATUYCCKDR  AVEDROH
CBAREN

ANNApat Iad MEIHIIAPOERHE0i ayrosomn
CEAfEH, BEIRMADIEEN FOPEIKyY W MEXIHIEIM
MOZANN NPOEKEKE O PYUOHEY  O2PE s Coe nnes
PR

Yorpoacrso, ooymecTRanEnmice nogauy
CROPOINGE  IPOBLIDRR H noAnepEiHNE
SATAHH N PREH b SR .

Mpuwmeyannps Coapousnas roaons
WORET COCTARINTE YACTE UHTOMATA 008 2yrosoi
CHAPEH

YWacTs coapounoii MuIDBKR, TPESHLIUSH HiR
A8 HANPABIEHHE CEAPONNOH NPOBDIOKR B SHY
CHAPEH H ROABOIN K HER ANEKTREHULEKGOE TOKD
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FepuitH

Cnipse SEBEH e

Fd6. TpakTop anm ayrosol ceapen
D, Schweisstmkiar
E. Welding tractar
F. Tracteur de sondage & |"arc

[47. lNopeaka nas oyrondi ceapkn
. Lichtbope nschweisshren ner
E. Arc welding 1orch
F. Chalumeaa {torchei de
sondage & Marc
B, Come ropeagn 18 Ayrsaoi
CRApER
Caonaa
. [iise
E. Welding torch noezbe
F. Buse de chalumeau {de
trche)

9. PoekTponasepaareas La gy-
ool CEARKN
JeKTPOADAE PRATEN L
. Efektrodenhafter
E. Electrade holder
F. Porte-flectrode

P30, Cunprams suanpasonreis
. Schweissgleichrichier
E. Welding reclifier
F. Redresseur de seudage

3], Ceapransil renepatop
3. Schweissgenerator
E. Welding generator
F. Geindrateur de soudage

1532, Ceapransd nrperar
I, Schweissagregat
E. Welding et
F. Groupe Eleciropkne de
soudage
1533, Cenprans@ opendpa nimeis
0. Schweisom frmer
E. Welding comwerter
F. Convertisear de soudage

[5d. Topeasa nam rasosoll cRapEr
Foperka
0. Schweisshrenner
E. Gas tonch
F. Chalumean 3 gas

nl.'pt‘l‘lﬂl.'lll:li'i Wnnapar nom _I1_'!|'I.'DEL'!F'| CHAPRH ©
COMONGIHEA TEOCKKOH, Kol PN ITepeseuaeT
Ui BOMIE CHIPARITMEX KPOMOK M4 MOBCRXHECTH
HIAJEAHH AN NEpEHOCHOM Y MYy TH

Yeorpodicteo 108 nyronof CHAPKKE B SHUEH THE
e Han T DE UL TH DA LI BELICHR A,
ofEcneHBam IEE NN MOETPHRIETKOID TOK
K ANSKTPOAY W TRIA B 10HY O¥Ce

Conad amm noassia m RO RIEHNA TEd ©
IEALAY CHL Tk I:HH.FIL'!'\-IH"I-:I HITHHE B 3 CKTIHRLL
CFT MHMBUEAC TSN HOLY YKl

Mpxenacofaerne nny
LICKTPOZA 0 AAHO0SL K HEMY TOXA

FUEPLEAAIHHNE

AI'_F!'I ar., b Tk L e 'k CHapaYRDro
MEHEPATRG PR AOIH N DA TSIH

Crapoaneil arperar, B EOTOPEM PN B HE
ANAIETENEM HEARETCH SNEETPHYECKHE IBATITEAL

Yeorpodcteo gam rowesod crapkR ©
PECYAHPYEMNE S CMEMEHHEM TLIOE M CELGLHIE Y
HHNPARAEHHOIT CEAPOMHOCD [AMEH T
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

55 HumexTopuas ropeiks
Haon. Fopedsa snwmcnso dawervi e
0. Injekiorschweisshrenner:
Saugschweiskhbrenner:
Micderdruckstchweisshrenner
E. Imjzctor blowpipe;
Insectur tomh;

Low-pressure forch {hlowpipe)
F. Chalumeau & hagse pression,

Chalumeau & injeciew

[56. BeisnkesTopHas rOpeiks
Hon. FNopeeca swcoxose dige-
ACHUXR
0. Schweisshrennér ohne
Injpekiar
E. Pressure welding tarch,
Blowprpe wilkiout injector
F. Chalumeaw sims inpecieur;,
Chalumean & haute pres-
slon
[537. OEscadTeasHor CRaplRme
nnmsn
HEHCANTEARADE ONAMY
. Oxydierende Flamme
E. Orxilizingd Mame
BE. Flamme axydante
56, Hayrreposusammer csip-
AR nALME
Hayracpoxusasmm ee namus
0. Aufkehiende Flamme
E. Carburizeng flame
F. Flamme carburante

539 ApermaenussE resepaTop
. Arzetylenentwickler;
Azetylenersouger
E. Acetylene pememator

F. Géndratewr ' acétyléne

Pl PoekTpaonimo- nuamsi reme-

paTop

. Wasser-Elektrolyse Gene-
rutar

E. Water elecirelytic genem-
l4¥r

F. Gindratewr d'#lectroly s
AU e

Fupr:.:n-::t nam rimoi CHAPEH {0 BLTPOEH HEEM
HH A R TOEES: [LITH FHRICOCE NEPEYYE N Fil s 'i.'1'_|1}'|.'j|
KHCIr i

Mrpehka gas I2io0BOH CHAPKH, B KOTOJHMHE
NOCTYOACHEE TOPHYMEr: s W KACIopog) s
CHMECHTEAL GCVIIECTHRSETCE O4ML  CULEHDKAR L b
ABEATH WEM

Crapodsoe oMy, 0 CREIHEH SOHE KOTOMEE
HMEeTES HEuTOR KHCI0pLIa

Craposnoe ILasH, b cpoaned 30HT KOTOHENE
HMEUTCH CHOGORH LIl yraepou

Annapat Aam TG AV IE HA Y ALEETHACHL
NOCPEACTRDM PalloEeHus  kopbuae kassowu
BOIA0E

Anmnapatr  aan
K ACTOpOa o CMECH
PALIOREHHEM 0098

IS HH R HOZOPHREAHL -
MIEETPOIHTANCLE MM
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Tepaii

Onpeaeicre

fol. las-sawenurmeas
I, E salrgas
E. Changing pas
F. Gaz de remplacement

162, DMexammueckoe ofopyiosanee
A% CHAHEH
. Mechanische Schweissaus-
TRRILmEEn
E. Machinery far welding
F. Equipement mchaniguee
de soudage
Th3, Cnaprunssil spamarTeas
. Drelivorrichismg
E. Manipulater
F. Posilionniwr,;
Manipulatenr de saudape
Ied. ¥umpepoaasEmab onnporumsi
RPAEETEA
. Dreh- wnd Schwenkvorrichtung
E. Versdile welding rotator
F. Manipulateor univers:1 de
soudage

165, Poonxonsii cexpounsi apa-
UL TE Sk
Fonueana il npamarees
. Rollen -Drebvwrrichmng
E. Diriving robler device
F. Manipulaleor & rouleaws

Lih, Cenpramsil EpoTosaTeln
Kantonareas
I, Kantapparat;
Kanter
E. Welding tilter
F. Culbuteur de soudape
67, Ceapransd soiaykTap
Konoysrap
. Spannvorrechiung
E. T,
Fixture
F. DMispasitil de fixolwon;
Monbwere

TGl Pamconai annapar
. Pulvercufuhr- wund-ashsaug-
vorrichiung
E. Flux upparatus
F. Diispositif 4" amende de Musx

Topmusn raz, npUMENREM L PR RS0
CHILPKE I HATPERE NMECTO LETHACHA

Ofopyuonanme, NPCaHA3HAYENNDE 148
VOTHHOHER CEIpRBAESIEYE uacTeil 1 ygoinoe
L0 CHUPKH OPREOCTRIHCTBCHHOE DDk eH ae,
NepEWENLCHEE HE NP CEAPKE, & TUKKT IJH
PASHEWICHEN 0 MEPEMEMERAA  CHLP HGT
wHopyIosaHLg n CEAPUL KON npu
BHTODIHENH K CHIPDUHEX Onepani

YerpoRcresn 008 SpauleHMH HaIenii npe
CHAPKE  EONBIEHEN  IMEDE 0 HAmHLEEe
OOREPXHDCTER WPALLEHHYE

Cnu [ R HEW HPZMATENE [0 BPLUITH B
CHIPHEICMEY HITEAHE C PALTHYVHE MHE Y IORREH
HAKAOMWIL (fCH B e MY

Chapouni i spamatels, 0 KDTOROW
BEILEE H I8 LA P B M B X W et
OOECOEYABLOTEN MPRBITHE MH POSKKD A

'.'l'-l.'TPL'!I:'IL'rEL'I AR YOTAHDBKM CHAFHEICHEX

wiacTed B yaofinoe 1nn cEapEE ndanaenEe
M nocoebaen e aas chopxr H

SOKPCEICHIEE  APYT  OTHDCHTEALHD APV

CHIPANACH BN UACTER B ONpensien His

OO T H

Anm AT ILAE TTOIHEH HIE DAY H 'lﬁ\'.l PFEH
LY HEHTT -|:||:u-:|r.u
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

169, IMuarnanxs
I, Feste Badsichemng
E. Backing bar,
Fixed mohen pool suppori
F. Latie;
Support

7. Pamconan moayurks
. Puiverkissen
E. Flux backing,
Flux cushion
F. Support de fux

171, dramscir-meamian ReETHIK
. Kupfer-Schweisspulver-
Lnteriage
E. Combined copper-flux backing
F. Lalie en carvre en flux
172 Cenpouman mposa Bk
. Schweissdraht
E. Welding wire
F. Fil pour soudape:
Fil {hagoetie) i souder
73 DekTpasnas o
G Elekirode ndriahi
E. Electrade wire
F. Fil-élecinnde
174, IMpacanoeias npeEooEl
. Fusatzdrahi;
Schweissrusiiod mhi
E. Fillar wire
F. Fil d"appon {de sowdure)
I75 Caskgurnmnns mpaso sk
0. Selbstschutzdraht
E. Seil-shiehling wire
F. Fil-dlecrode antoprotfee
76, MMoprmEosas nposkiaks
. Pulverdrahi;
Bishrehendrahi
E. Flux cored electrode (wined
F. Fil fiourré
177, Hennapmmwitcs spesTpra m
Avropoil ceapkn
Hennaswmwlica wrexrpon
. Michtabschmelzende
Elekirile
E. Mon-consumable slecirodse
F. Electrode non consumuable

Jeraas  wan npHcoasofiagHEe,  YLTas
HALIMBLEM K MM CHAPKE NIAETCHRCM 000
KPOMEN CHApABIEMuY vacTeii

Mogcssaks B Bage npacoocofineHws, yIep-
EHEAD UM fRECILAINIC HE L i METANA BaH AR Hp
mwonarane drm i

Moakraaka B3 HEINDA ATLCTHHE, THEEPE TOR
ronkas  choesd  hoasca, obecheds oo
OPHPOBANNE  BA, VIERKHBAMAE  pao-
LRI HAREMOCD METUILIE B T4, TEH

HFIJEL'A.'II:llﬂ J08 ACIHENEIOEIHHN A EINTCTHE
NEIHAIErOCH  3ECKTPOE anbo O PSCAE0 HA Dk
WMLETALLN PR CHIpKE ILLORIEHHEM

CHFL1"II'I.U.I MPEORGCIOEDL D08 HENDILHINAHEE B
EAMECTEE NLBRIE ETNOCH SIS KTROR L

Cuuponuias nposLuKkil, ECROSLIYOMIH KK
MPHCADGYHE A MeETRIT 0 HE  HANNEEEscs
SALKTPOAER

DaexTpoanan T PORCUREEL, Corme Pk am
BEUTELTHE, KOTORLE SHLIH LT PRLCIIARISH H L
WETALY 07 BpEdnDre BolaeicTony so3nysa nps
cuapEe
COUTOHMEAR W

JANOARERHOA

Crapiuran  opomoosm,
WETHAANECEX pAOAnY KN,
IO PO UE KOHF P T M BEEECTEDY 1

E_ETE.'IL 3 NICKTROMPOBOAHRNF MATERHIAE,
HEAEMIcHGLH 0 HelE COHIEFIHCHD Thkd  IJH
TEC AmDL e E LB e Fiirik avre ] He
PACASNOSN IHAHCE fpH CHAPKE
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

ITH. Tinapmmywikcs asexTpoa an
Avionoil ceapkn
Mnasmmrhcs srekTpen
. Abschmelzende Elektrocde
E. Consamable elecirode
F. Elecirode consumakle

179, THospraradl saesTpoy
. Unhillie Elekirode
E. Covered elecinmle;
Coated elecirode
F. Elecirode enrobde

TR, Mompasrne LaesTpoan

Makpu rne

Han. ¥wame wresmpodo

. Elektrodenumhiillung:
Elekirodenmamntel

E. Electrode coating

F. Emrobage de I'#lectrode;
Revitement d"dlectrode

Rl Kosddmumert Mocos (0=
THE ABEETIIN
Eospannmenr saccw noEp-
THH
0. Urnhiillungsnisseheiwen
E. Coating mass factor
F. Factewr de masse du reve-
Lt
82 Cenpounsd duoc
Pramc
. Schweisspulver;
Flussmittel;
Fulver
E. Welding Mex
F. Flus de soudape
TRI. doames anm ayrassl cRapry
D, Pulver fiir Lichibogen-
achiwelssen
E. Are welding flux
F. Flux pour ke sowdage i
IMare
84, Moanascammi conpruasii guoog
IMMhamnenH it dooc
. Schmelepulver
E. Fused Msx
F. Flux fendu en poudre

Merananwuedenii saeETpon, bBROOUHzREE B
WENE CHAPOMMOLD TOKA OOH  OGUE0TL E0D K
CBAPOMHON A¥re, PECLE AN I EHCE O CEIpEE
W CHYRAUEIE IFHCANG I BIN ME T

[Mannsepitcn aaekTpod 008 3yrenel Crapi.
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F. Chaine des pores

Fofi. Henposap
0. Kalischweissteile.
Einhrandfchler
E. Lack of fusion
F. Mangue de pénéimation

Mediewr B HHDE MOMECTH WA DIAHHM,
offpaianan i BPpH VCAanke METdnad wsn n
VIR GTCYTCTHHA nETAHKA & MR
WETALTLM

AECES

MJedekt o mage yraoyhoe Hey ml NoRepIHOcT
vfpatwof CTOPOHE CEAPHOM OJKOCTOPLOHHEDD

s . Q |

Medickt ® sane popodwoobpisiorg yeayi-
AcHIEE B CHUJHOW 10

! N

MediekT CHAPHOrD MBS B ONIE  DOODETH
ok pyraoit fropr e, sanonacreofl raiom

Fp:.- IOa IR B CHAPH DM I pe, PACmikidEcHHEX
H AHHNKEED
L

_rI,Eq:IL' KT & IHIE HELCILIAERICHAN B CHApHOM
COCHHHEHRHHKA HOECOCTEALS HEITOEE DED g
NEIRICHHA KPOMOEK HAH [OOHE P\:III.'II:TI.'H [LH BN

HEd {LTHEHHEX HETHESE CHAPHOCD LA



FOCT Zetl—84 C. 31

FepatitH

Clnpee SEBEH He

197, Ipoesor coapuard mes
Mpoxaer
. Verbrunnie Schweissnaht
E. Burn-through
F. Soudure brilkée

FOE. Hljrasesne aKEHMEHEE CRIPEE-
o0 EEA
W naguspe AEIDYEHHE
. Schluckeginschinss
E. Slag inclusion
F. Inclusian du laitker

19, Bpaarm aevanm

[, Spriteer;
Metallspritzer
E. Spattars

F. Eclaboussures
Hi0. TosepxaocTnoe keI
CRAPNONTG COCIRIBEHEN
Mopepanocriee axlcreHme
D DberMache oxydation
E. Surfuce oxidation
F. Ouydation superficielle
H1. Moaper 3omd cnagsEmEn
Masnpees
1. Einbrndkerbe
E. Undercut
F. Marsure:
Canrvean
Mz, Hammdn B codpnos coeanbes
TS
Hannwun
Hon. Carew
. Wualst
E. Dverlap
F. Déhorderment
HIE CMemenne CoApennss KPOmok
Curmenme kpoMak
. Kantenye nats
E. Edge displacemeni
F. Démivellation des bords

[Henemnan peopknes, Hia. 5 1,

JediekT B BHEIE CEBOIHOM OTRCPCTRR B
cpapnom s, ofpdiosasmuilicn B pelvssTane
BEITEKIHHH UACTH WETRLIN CHAPOYROH BAHHE

_ﬂ E!i:IE KT B EHAC BEFIILIEHEE IHIAED B CEIFFHOM
ITHE .14

II,Eq:II.' KT I BHAEC ‘UTHREPICHUIWAX Eailese Hi
MOSEEFEXHOUTR CHLJFHAORG SOSIHHEH A8

Il_l!ltlﬂ ET B BHAZ MEILIHHE EAHE INLEHER EACLDE
Hil [EOHEPEHOCTE CHRAPHOrD CaOl MHEHHA

Medewt s sune  yravhreHss no  QuHEK
CHOARTENWN  CEAPHOMO WWNE  ©  OUHOBHEWM
HMETALIOM

_rI_El#IL' ET B SAIC HATCOKIHHN MOTIAA2 HBE 1
MOHEPEHOCTE OGCHOBHOI METLLIE HIH pEsec
HE IHMTHEHHOTO BanuEn {21 cnoasae HER © HHM

Henparwasnoe NEA0ELHIE
EPOMOE OpYT OTHOCHTEAERD JPYTa

CHAPEHHEX

1}



C. 32 ICT 2600 —84

AMPABHTHRIA ¥EAIATENL PYCCKHX TEPMHHOB

ARTOMAT

ARTOMAT A4 A¥rOnoE cEapEn
ArpeRT caapounsi

Anmapar gume ool

GEprairm meTinam

Eamx

Banna ceapoamnn

HBeamuewne sa30e00

Brmouense cRopEoID WNd ELIECAGE
Beammae ane maacosme
EormyrocTs KopHa mea
BornyrocTs s

RormyrocTs ¥YrAGHOrG man
Bpoare s ponnon il

[ pamarens cnmpaomsib
Bpamarens coapoumsii posnkossil
Bpamamens coapoumsil yE@BEpoTLm 6 i
B nyicisers unng

Bamykasors CEapUanG mEn
[Esenpavn ress Ccoapotma

Bacorn ¥yrasnoro mes pacseTHan
B comn men pacue rHas
las-samenumens

Feneparop apernaensssi
Feneparop crapounsii

et parme - s T 0 A D =B L i
Cayiimma npiaansre s

lNoapeka cnnpoumny

FNopeaka

Fopeaka fesunxesTopnan
Fopeane ascoxom daaenar
Nopeska e msessl cnapse
lFopeaka anm gyromd ceapew
Nopewks nsesTopmin

Fopeana wurose damienus

pa

Fpar mpe ceapee

Jammn coapuBaeMEs HcTed YOTAMMEITNAR
Janma yoTanDHas HR

Avia ocsenmEnG LEbc TR

JAyra ppEware aelicTanm

Ayra cmaran

AyTee marnuTHOE

Jaap

Foma aepexodras

Foma crramacHn

Jona cinanscEra npe ceapKe
Fomn TepuMWNECEORD BIHAHNE
Jona TepMBEMECEMT LARANNA OpH CHLpPEE

150

1l
154
151
164
116
144
1346
156
154
147
155
155
112
132
114
134
137

135
13
| 14a
114
133
123
134
124



Kantosarenn

Kammopareas cenpotimsii
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Kparep

Mlerany manzamre nnaik

Mlernan oomosmi

MleTiar mproazoamas

MeTnan wna

MukpoTpeimana
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Crapes
CHapka
Crapka
Cenpea
Crapka
Cuapka
Crnpea
Cenpka
Caapre
Campie
Cnapea
Campre
Conapka
Ceapka
CHapka
Ceapea
Ceapka
Carpica
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Abbeand 133
Abhbeandverlust 133
Abbrennsiumpfachweissen i
Absataweises Mehrlagenschweissen Qi
Absatzweises Schwelssen LW
Abschmelzsznde Elektrode 178
Abschmelzlakior 136
AbschmelzbkoefTizient 136
Abschriigungawinkel 113
Abwdrsachweissen 131
Aluminothermisches Schweksaen i3
Argonarc-Schweissen 12
Argon-Lichtbogenschweissen 12
Awfkehlends Flamime 158
Aufiragskoeffizient 137
Aufiragsschweissen 6
Aufiragsschweissen mit Druck is
Aunfwiinsschweisen 12
Automatisches Lichtbogenschweisson I8
Automatisches Schweissen 4
Amety lenentwickler L5
Apetylemerzenger 159
Baustellenschwizissnahi T8
Bergabsehweissen 103
Bergaufschweissen 10k
Buckelschweissen al
CO.-Schanzgasseliwzissen 13
C0-Schwesaen 13
Ditfosionsschwebsen 2
Direlctor Lichthogen 124
Doppellichibogenschweissen 19
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Elngpannlinge
Elektrodendrakhe
Elektrodenhalier
Elekirodenmantel
Elektrodenwmhiliung
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Flussmiteel
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Kalipressachweissen
Kaltschweissen
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Kantenabschriigung
Kamienversatr
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Lage
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ECREseTeNLEden

L1
L6t

i

192
[45

14
171
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[ paiin

Ompeasne e

. ApEHOAYEIEAE CBAPKS

. Arpan-Lichthogenschweis-
sEm:
Amginars-Schweisen

E. Argon-ane welding

F. Procedd argomarc;
Sowdage & 'arc sous argon;

Soedage A Margonarc

. Jdyrosam CEEpKE B YOICKBCE0M

TR

Chapei 1 ¥ETEXHCAGM o e

0. OOy -Schutsgaschweisen,
O -Bohweissin

E. CO,-welding

F. Suoudage Ciy

[MToneoanas gyrosas Ccoapks

Monnoanan coapes

Han. Jyeovar cagpua mod

LTt

3. Lichibogenschweisen un-
ler Wasser:
LU'merwamerschwoissen

E. Underwater arc welding

F. Souwdage & are sous Peau

. MunyascHo=nyrosas cRapEd

[, Impulslichtbogenschweissen
E. Puled arc welding
F. Soudage i coamnt pulse;

Sowdage pur impulsion

. Pyuman 3yTORLN CEAPKR

. Handliehbope nschweiisen:
Lichtbagenhandschweisaen:

Lichtbogenschweswen von Hand:

E -Handschwebien:
Manuelies Lichthagen-
schweissen

E. Manual arc welding,
Hand are welding

F. Sowdage & Marc manwel

. Mexapuimpopnamnan JpTONLE CHOPEQD

Hun. Herpoamevamieecean
dpanaen cHapET
. Mechanisiertes Lichtbagen -
schweissen
E. Mechanized arc welding
F. Sowdage mécaniz=g & Iorc

Ayromas cnapkn, OpE EOTOPMA B KIMCCTHE
HUNMTHOID P O IEIVETCH apin

Aveoman CHAMKN, OPH EKOTOPENE B KidWelTne
JMEHTHOMDY SCIIEIVETOR Yrac KHCOLIib T3

dyromun  cEapen, PR KOTOPOi 3¥Ty
ZOTMMIHNE TEA LI MHTIHT HMIYARCIME TOKD 1D
T HOF SRR e

Ayrosan CHILPKEL, HIEE KOTO PO
soalyEeHNE OYFH, OO024) AICKTPOE) o 2o
MEPELE IMEH 2 TPOROISTCH BRYVIHVIG

Avronum  cpapkuy, npE EOTORGE  Oogada
NNARMINEFOEN CHISKTPO0E LTH D RS0 HA
METILIIA, HAH OTHOUH TEORHIE TIEMEME WEH He
AYTH N HADEAMH BHIGCIHSNTCN O (O8G0 LK
MEKIH HIMOE
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Liingsariss

Laserschwebse

Lasersirahlschueissen
Lichthogenhandschweissen
Lichtbogenschwebssautomsl
Lichihogenschweisshrenner
Lichibogenschweissen

Lichibogenschweissen mit abschmelzender Elektrode
Lichibogenschweissen under Wasser
Lichibogenschweissen mit vibaerender Elekirode
Lichlbugenscinwimu vt Haamsd

Lntas berbosngnag

Lunker

Mlagnet-Tmpuls Schiweissen
Magnetische Blaswirkung
blanuelles Lichthogenschweissaen
Manuelles Schweissen
Mlaschinelles Schweissen
Mbechanische Inhomogenittin
blechanische Schweissausrilsiungen
Mechanisiertes Lichthogenschwesaen
Mechanislertes Schwetssen
Mehrdrahischweisaen
blehsfachlichibooenschweissen
bdchrlagennaht

beallspritees

Mikroriss

Mlinuapolung
Montageschweissung
Mahibeeite

Mahiformbakios

Mahthiihe

Mahtschenkel

MNahtschweissen
MNahtiberhohung
Mahtvorherzitung

Mahivwurael
Michiabschimelende Elekinode
Michitbertragener Lichtbogen
Miederdmckschweissbrenmer
Bormiale Po

Olerlache ox

CHfnungswinkel

Onvdierende Flamme
Pilgerschrtischiweissen
Plasmaschweissen

Pluspolung

Porengang

Porenzzila

187

191

129
195



Pressschweiiaen

Presssiumpfachweissen

Pulver

Pulver fikr Lichtbogenschweissen
Pulverdrahi

Pulverkissen

Pulversufuhr- und-absaugvomrichiung
Punlkaschweizsen

Punkischweissung

Cherriss

Rechnerische Mahidicke
Reibschweissen

Beines Schweisagut

Relativer Schiweissgutyverlust

Riss

Rithre hendraht

Raollen-Direhwarrichiung
Raollenmahischweissen
Follennahtschweissen van Suimpfaasse
Raollennaht-Widerstandsschweissen
Savgschweissbrenner

Schenkellange

Schlackeeinschluss

Schimelzpulver

Schrmelzschweissen
Sehraganfwiinsschwesaen
Schutzgaslichibogenachweissen
Schutzgasschwelssen

Schutzgaseutube von Rickseite der Naht
Schwehrkrafschweissen
Schweissagregal

Schweissanlage

Schweisshad

Schweissharkeit

Schweissbrenmer

Schweissbrenners ohne [njekiol
Schweissdrahit

Schweisseinheit

Schweissen

Schwcissen in kontrolierer Atmosphéing
Schweissen in Swangaposiion
Schweissen il absehmelzendey Elekeode
Schweissen mit Doppelelckinede
Schweissen min Diuck

Schweissen mit liegen der Elekinods
Schraceissen mit Mehrfachele kirode
Sehweissen mid nichiabse e lzender Elekirode
Schweissen mit Pulverzugabe
Schweissen mil schleppender Brennerstellung
Schvceizsen mit stechender Brennerstzllung

FCT I60l—B4 C. 41

A8
L
82
183
[T
170

52

LT
135
154
156
172

il

Ay
[

21
ER
26
s

23
L
{1k
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Schweissen mit Zwillingselekirode
Schweissen obne Unterlage
Schweissgang
Schveissgenerator
Sehweisaglewchsichter
Schweissgrat

Schweissgut
Schweisskonstruktion
Schweisskopf
Schweisslinse
Schweissnaiu
Schwveissplate (mit Auwsrlistungen)
Schweisspulver
Schweisspunkt
Schweissrawpe
Schweissrichmng
Schweiasteil
Schweissrakior
Schweisstromguellen
Schweissumformes
Schweissverbindung
Schweisspusstedrahl
Selhatschutzdraht
Simterpulver fir UP-Schweissen
Spalt

Spaltheeibe
Spannvorrichinng
Speiequelle
Sprengachweissaon

Spriteer

Stawchen

Staschang

Stegabsrand

Stegflanke

Stimatngs

Stossnaht

Streckenenergie
Stumpinaht
Stumpfschweizsverbindung
Stumipfsross

Symumetrisch uneerbrochens Nah
Thermitschveissen
T-Bboss

T-Werbindung
Uberlappsimss
Uberlappyverbindung
Uliraschallschweissen
Umgekehrie Polung
Umhiillie Elekimode
Umhibllungsmassebeiwen

21
7
98
151
150
132
121
Bl
1dad

1]
182
T

il
146
151
153

57
174
174
F:5)

11da
11da
167

Al

45
19
131
131

1lda
12
62

[ 3%
Gl
58
58
13
a3
il
il
&l
Gl
54

|24

Ikt

[#1
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Unierbrochene Naht T2
Unterbrochene verserrne Maht T4
Unterpulverlichtbogenschweissen 10
Unierpulverschwieissen 1
Unterschieznenschweissen s
Unierwasserschweissen 14
UP-Schweissen . 1
Verbranme Schweissnaht 197
Versweigler Riss (F:1E]
Vollautomatisches Schwelssen 4
Walzachweissen 51
Wamme e nfluss sone 124
Wasser-Elektralyae Generator 10
Weiche Ewischenlage EL
Widerstandsschweissen 36
Widerstandssumplschweissen a7
Wulst 22
Wiarzel kA
Zusamimenschmelzzone 123
Lusazmetall (1%
Zusatzwerkanfi 1149
Lusaratdeaht 174
Dwrielekrodenschweissen 21
Faeilichtbogenschwelssen 19

[Hawenemnan peamkunm, Haw, N 1)



C. 44 TOHCT 2600 —84

ABPARHTHEL YRASATEIR TEPMHHOR HA AHTITHACKOM H3ILIKE

Acelylene generalor 154
Air pap [ 1
Arc spot wekding 4
Arc welding L
Arc welding Mux 183
Are welding wrch 147
Argonm-nre welling i2
Auntomatic are welding IH
Automatic arc welding machineg 142
Automatic welding 4
Bucking bar 163
Back-siep sequence 93
Back-step wekling 85
Base metal 115
Bead ™
Bevel angle 113
Bk sequence o6
Blowhale 154
Biowpipe withoot injectior 156
Branched cruck 189
Butlding-up welfing L
Bt jaint 58
Butt-seam welding i3
Butt weld ih
Burn-oll lopss 133
Buarn-oui 133
Burm-daut los 133
Burn-through 197
Carburizing Mame 158
Cascade welding 97
Cemmic apglaomerated Mox 185
Chain intermittent fillet weld T3
Chasn entermittent wekl T3
Changing gas 161
Coated electmade 174
Caating muss factor 151
Cory-wabding I3
Cald pressure welding 55
Cald wekling 55
Combined copper-flux backing 17l
Complete fusion 132
Canstricted are 135
Consumiahle elecirode 178
Caonsumahle electrode arc welding B
Continuwsus weld Tl
Comer joint 5q
Caovered elecirode 179
Crack 136

Cruter 118



Deposited metal
Depth of peneiration
Design throot thickness
DrifTusion welding
Directirn of welding
Do nhill welding

Downward welding (in the inclined position)

Diriving roller device
EHY welding

Edge bevelling

Edge displace ment
Edge joint

Edge preparastion
Ebectnmde coating
Elzkirpde holder
Ebecirmde wire
Ebecinen beam webding
Ebccimpslag wekling
Explosion welding
Filker mizial

Filker wirc

Filkel weld

Fillel weld concavity
Filket weld leg

Filkel weld throat thickness

Firecracker welding

Fixed motien pool suppori

Fixtwre

Flange joint

Flash

Flash butt welding
Flux apparaius
Flux backing

Flux cored elecirsde {wareh

Flux cushian
Forse welding
Friction welding
Fused fus
Fuesion coefMeien
Fusion welding
Fusinn zane

Giap

(Fas parre

Gas-sheekled arc welding

Gias torch

Gas welding
Gravity welding
Caroove angle
Hammer welding
Hand ar: welling
Hand welding
Hard interlayer

FCT I60l—B4 C. 45

10
1k
B3
i3
S
10
103
165
6
11
203
2
114
13
144
173
M
I
45
159
174
39, 67
g1
&6
&4
2
164
167
2
112
14
168
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Hent affected sone
Heat input

High freguency welding
Initial extension
Injecior blowpipe
Injecier tonch
Intermittent wekl
Interrupted weld
lig

Lack af fusion

Lap jimt

Laser beam welding
Laxer wekling
Layer

Linear porosity
Local strengthening
Lengitedinal crack

Low-pressure torch {blowpipe)

Magnetic arc blow
Maognmetic: puke welding
MAG--welding
Manipulator

Manual arc welding
Maonual welding
Machinery Fer welding

Mechanical heterogeneidy
Mechanized arc welding

Mechanized welding
Metal deposit Factor
Mivma-crack

MIG -welding

M ulti=ane welding

Multi-clectrede welding

M uhi-pass welkl
Muslhti- an weld

Mern-consumable clecinmle
Man-vonsumable ebeetnsde are welding

Mon-trunsferred anc
Manziabe

nie directrsn welding
(Frivinal welding
Cverlap

Owverlap joinl
Overlaying

(Fuidizing flame
Farent metal

Pax

Flasma=arc welding
Foint welding
Pasition pipe-wekling
Fressure pas welding
Fressure welding

114
114

A4
134
135
155

T2

12
167
1%

11

195
93
197
155
11
i

63

162
an
17

137
154

12
T5
T3
177

137
145

o0
108
202

157
115
oK
I8
41
108
52



PFressure welding torch
PFressure welding with furnuce heating
Frojection welding

Fulsed are wekling

Relative kss of filler metol during depasiticn
Resistance welding
Resistance hutt welling
Resistante -seam welding
Resistance -spol welding
Beversed palarity

Rall weldmg

Kool concavily

Raadd Face

Ruoat ovpemimg

Eun

Sealing head

Seam welding
Self-shickling winy
Semi-auiomitic arc welding machine
Semi-submernged are welding
shrinkage cavity

Sile weld

Skip wekding

Skag inclusion

Sofl imerlaver

Sputiers

Sport wekl

Spor wekl nupget
Stagpered intermittent weld
Step-bock welding

Straight polariy
Submerged arc welding
Surface axidation

Sorfacing

Tack weld

T-joiml

Tee joint

Thermit welding

TIG wwelding

Transferred src

Transverse crack

Twinm-ure welding
Twa-glectrode welding
Ulersonic welding
Linidercut

Undberwater arc welding
Unimermupted weld

Uiphill welding

Lipser metal

Lipsetting

Lipset welding

Upward welding {in the inclined positien)

FOCT Z60l—B4 C. 47
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I 14n
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Wersatile welding rotator 164
Vibrating elecrade are welding 15
Waler electrolyfic generator 164
Weakened zone o2
Weld 65
Weldabulity 135
Weld head ™
Weld convexny B2
Welded asmembly i
Welded sdrucior: 3
Welded join 57
Weld geometry fuchor a7
Welding 1
Welding hath 17
Welding converter 153
Welding Mux 182
Welding genentor I 51
Welding head 144
Welding machine Ll
Welding-on with pressure 35
Welding el 117
Welding puddle 17
Welding rectifier 151
Welding =set 152
Welding studinn 144
Welding tilver 166
Welding terch noxzle 148
Welding tracter 16
Welding under controlled atmosphere 56
Welding wire 172
Welding with electirsde inclined ander acwuwe ungle 105
Welding with electnmle inclined under abtuse angle 106
Welding without backing 7
Welding wilh pressure 14
Weld metal 121
Weld nuggel |
Weld puint &9
Weld reinforcement a1
Weld rool gl
Weld root pas shielding 109
Weld shape BEctor ET
Weld sput &4
Woeld width il
Warrm - hole 153

(Hawenennan penakimmn, M, M 1)
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ATPABMTHEL YKASATENL TEPMHHODB HA ®PAHUYICKOM AILKE

Angle 4 ouverure

Angle dis chanfrein ide chanfreinage)
Arc contractf

Arc étrang i

Arc non transfifnd

Arc rransfind

Assemblage & recouviement
Assemblage en bout
Assemblage en T

Assemiblage soudde

Bain de fusion

Buain de soudage

Bavure

Bise

Base de chalumea (de torche)
Canivesu

Chaline dies pores

Chealumean & basse pression
Chealumean 4 gas

Cheabumeau i haute pression
Chealwmeau & injectear
Chealumnae aw {borche y de soudage b are
Chealiwmean sans injectew
Cheanfrein

Chanfreinage

Cocfficient de dépdd (déposition)
Crozfficient de fusion
Cofficient de perte en midtal
Concavité de la racine (de fa soudsre)
Concavied de la soudure
Constraction sosdée
Comvermisseur de soudage
Crrdon

Cordon & I"envers

Crordon suppon

Ciiste de La souduse " angle
Couche

Couche nienmédiaine douce
Couehe mtermddiaire duse
Craitre

Culbuiewr de soudage

Db demiend

Diénivellation des boeds
Dipesitiomn

Direction de b soudure
Dhspositl d amende de fux
Dhispussinf de fixation

14
L3
[25
125
127
[ 26

58
&l
5T, 6
L7
L7
132
145
[8
201
(95
155
154
156
155
147
| 5ty
11
[ 10
137
[ 34
138
(42
13
hd
153
T
g
T

O
(N
L]
22
203
6

IfaE
167
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

H

1.

3.

M.

ABTOMITHUSCKAN IYTOREE CHEEL
. Automatisches Lihtbogen-
schweissen
E. Auwtomatic are welding
F. Sowdapge automatique &
I"arc

. ABysayriEan ceapkd

0. Fweilichthogenschweseen
Doppellichtba-
genschweissen

E. Twin=arc welding

F. Sowdage ddouble arnc;
Sowdage 4 deux arcs

Munoroayrosns caapka

. Mehrfachlichibopenshweisaen

E. Multi-are welding

F. Soudage i arcs multiples

JpyrnekTpoonan coopea

Han. Cegpca pocwennessny

WA N oo

. Zweilektrodenschwessen,
Schweissen mil Zwillings-
elekinkde:,
Sthweissen mil Doppelelek-
trisde

E. Two-electrode welding

F. Soudage i deus électracdes

. MmuoroyaeETpoonan cRLpEl

0. Mehrdrahbshweissen:
Sthweissen mit Mehrfach-
elekinxle
Multi=elecirods

E. Multi-ebectnsle welding

F. Souwdage aver électrodes
multiples

dyrosas ceapkd m §ancy

Cnapea no damcy

D Schweisen mit Pulversugube

E. Semi-submenged are weiding

F. Sowdage aver addition de Hex

Tomewnan nyronzn coapsm

D. Lichibogenpunkischweissen
E. Arc spot welding

F. Soudage pur points 4 Parc

'!1EJIIE.HH!IIIF|L'IHHHIHLII A¥rddnad  UHLpED,  FpEH
l'.l.'lTl.'I:nl.'Iil HI.1:IE-.I'_L':¢:J.IE HHE OYIH, moaaya
IETIHHIIENDCH  WITETHEE NGO OpFRCRI O Hs e
WMETALED H DTHOUHTENRHDE NEPCMSINSHAS IYFH H
HIIENHES OUYVIMECTHENRHITOR MEXHHE I3W M6 fea
HEEOCPDICTREH HOTY pUACTHN MEIaBncka, H 1oM
SHECINE |oma ']H,_I'I.HIIH“I-. el g s HE L

ﬂ_:.ll'\ltll'lﬂ.!nl THIPEL, MpH IC'.'ITI.'!F'I.Ti'i Harpen
CLYIIELTHANETON OLIHOBEMEHHO ARYMH IYTRMH O
PFALIEALHEY ONTAHHES HX TOKOGE

Oyranas  ceupka, n#pi  Eovopoil narpesn
OCYIMECTEANETCE  DAHOGEpEMeHRO Goage  uew
AnyeH OVTABME © Pl IEILH B I HTAH e B TORO M

dyrasan  coapea, #Bpn  Karopoil  warpen
ORI EE TRIHE TEN B0 HOBPE M E HED AEyHY
FALKTPOIUME € afliiy HOIBI0M CHIPLYHDED
KD

Myronay  coapea, #IpH  KaTopoil  parpen
OCFIIECTEANETCN  DAHGEPEMEHNO  Gobee  uow
ANysE SIS KTROLAM 1 C oOfurHs  OOOBLIE
CBAPOYHOIG TOKA

Odyronan  coapka, nmpen koTopol n#a

CoApHBAE M BiE KPpOosMEN HanocrTen ciodl dekca,
TLLTELH HE KOTOPOrD WEH BILE I TONOIT
TPOMERY TN

Il_:i'l'l:u'lilﬂ CHilpEd ey e PEMTENEHHHA RICK TP
B IJHMCEDNCTH,. e PIIEIlﬂIIH:.I.:IQFII:I:Iii oro ocKE, B
HHOZ OTACALH KXY TONCK
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Eclaboisanres

Ecarmment des bords
Elecirode consumablbe
Elecarode eurobée
Elecirode non consumable

Energie absorbide par onieé de longuewr

Enrcbage de 1"élecinde
Ensemble soudd

Epaissceur i clin

Epaisseur d"wne sondure en angle
Epaisseur nominake de la soudurs

Equipement méchanique de sowdage

Facteur de masse du revitement
Factewr géoméirique de la sowdune
Fil {haguette) & soudes

Fil o' appoet (de sowdure)
Fil-Elecirode

Fil-dlectrode sutopeotégs

Fil foerné

Fil pour soudage

Fissura

Fissure longitudinale

Fissure rarmifide

Fissure rransversala

Flamme carburants

Flamme oxydanie

Flux aggloiméns

Flux cframigue

Flux de sondage

Flox fondu en poudre

Flux powr le soudage & [Marc
Fusion complite

Gaz de remplacement
Ciéndratewr o acelyline
Cidndratewr d' flectrolywe squeuse
Cinérateur de soudage

Ciroupe Elecirogdme de soudage
Hi&Erogdndind mmdcanbgise
Inclusion du Laktier

Joint & bords relevibes

Joint & recouvrement

Joimt " angle

Joint des plaguees juxtapostes
Toimt en bowt

Jointen T

Joint soude

Largewr de la soudare

Laiie

Latie en cuivre ¢ oo flux
Lentille de soudure

190

1lda

T8

177
30
AUl

e

RS
I3
131

ay
(e
174
173
75
[T
172
[ #
[’T

[RE
|58
57
[#5
85
82

83
1x2
181
|54
[l
131
152

b1k
198

il
59
6
58
il
n

[
71
R
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Lengueur bors-mars 134
Muachine a soader 141
Machine nutomatiguee de soadage a are 12
Machine semi-autematigque de soudage a Parc 143
Manipulsteur o rouleams 165
Manipulateur de soudage 163
Manipulateur iniversel de soudage 164
Maongue de piinatration 156
Muapla 112
Mibnal d'appart 149
izl de base 115
Mttal de la sondure 11l
Muatal diiposh 1
Ml e refolii 132
Microfissure 154
M e 167
Mursure 2ol
Movan de soudure T
Cxydateon superficiells 20y
Famse 9K
PFerte de soudure 113
Feint de soudure &
Farint sowdi &5
Palaritit inverse (nfgative 120
Palaritii mormale idireciel} 138
Parositd de la soudure 194
Parrie -f lecirode 144
Fasiionneur 163
Fuoste de soudage Tadl
Fraparntion des bords 1
Frociidd argenans i2
Frofeandeur d2 panRAiration 16
Protection par gar de la racine de sosdure L
Racine de la soudure £l
Raffermissenwent locabe o3
Rechargement 4]
Rechargement aves pressbon a5
Feedresseuwr de soudage 1 50
Réfoulement 131
Retassune 1
Revidtement & #lecrrode [ 80
Sens de b seudurne b
Soudabi i 135
Soudage l
Soudage i arce muluples 20
Sowdage i courant pulss 15
Soudage i deux arcs [
Soudage i deun électrodes 21
Soudage i double arc I

Soudage A froad 55
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Souduge a haute fritguence
Soudage 4 la flamme
Soudage b la forge
Soudage i la moletie
Soudage i la molete par écrasement
Soudage 4 ['arc
Soudage 4 1"arc avec Slectrode consumable
Soudage i 1'arc avee Hectrode non consumakle
Soudage i 'arc avec lectrode vibrafoine
Soudage i "are manuel
Soudage i I"arc sous argon
i 1 arc sous Ty solide
Soudage 4 'asc sous 1eau
Soudage i 1'arc sous profection gazeuse
Soudage i " argonarc
Soudage aluminothenmigue
Soudage i pas de pélerin
Soudage ascendant
Soudage an galbet
foudage au garel par écrasement
Soudage au laser
Soudage au plasma
Soudage au plasma d"arc (& UVare plasma)
Soudage autogine
Soudage aulogine par pression
Soudage autormaliee
Soudage automatique & Iarc
Soudage aux galets
Souwdage aveo addition de flux
Soudage aver Electrode couchéa
Soudage avee élecirede inclinde e arribre
Soudage avec Ehecirode inclinde en avam
Soudage avec Electrodes mubiples
Soudage avec pression
Soudage CO
Soudage dans un sens
Soudage descendant
Soudage descendant en position inclinde)
Soudage des joints fixes
Soudage dlectroslag
Soudage en atmesphére conirilde
Smuhg on bl par rdsistance
Soudage en cascade
Soudage feactiommd
Soudage MaG
Souwdage manoel
Soudage mécanisd
Soudage mefcanisd & Mane
Soudage MG
Souwdage monian
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Soudage montant (en position inclinhe) 10
Soudage arhital FLE
Soudage par bloos successifs i
Soudage par bombardement dlectronsjue I
Soudage par boscapes il
Soodage par dilfosion 53
Soudage par fnincelage 1K
Soudage par faesceny o #ilectrons I
Soudage par faisceou laser 31
Soodage par forgeage k2
Soudage par frection qT
Soudage par lusion 5
Soudage par gradin inverse o6
Soudage par pravili )
Soudage par explosian 43
Soodage par impulbony I3
Soudage par points il
Soudage par points o Marc 4
Soudage par pression 48
Soodage par pression au four 9
Souduge par pubsalions magnitigues ih
Soudage par riisistance ik
Soudage par resdstance a la moleie 42
Soudage par ultrasens 5dq
Souduge sans suppor o7
Soudage souse lnilier flecirooendecte ur X
Soodage TIG q
Soudure 57, 65
Soudure 4 couches multipbes T5
Soudure o plusienrs couches T5
Sopdure bout a bout ik
Boudure bralie 197
Soadiife conti e Tl
Soudure d"angle &7
Soudure de moniage TR
Soudure de pointage T
Soudure discontinue T2
Soudure discontinie altemndée T4
Soaudure discontinue sy umdirigue T3
Soudure en bout L
Soudure en comiche 59
Soudure en plusieurs passes 15
Soudire lluaP]mjltenm 72
Soudure par poinis [
Soufflage magafagque 1360
Houfflure vermiculaire 193
[ 6

de flux (]

Surépaisseur de la soudure #2
Talon 112
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Tete de soudage 144
Trattear de soudape a Farc L&
Lfane affaibklic b
Lane de liaison 123
fone influgncae thermigueement 124
fone thermigueement alfectiie 124

(Hswenemnan peansuns, Haw. Ko 1
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Teqini s

Dimpe gexe HHe

5.

.

X

IR

Buiipoayronen ceapra
2. Lichtbogenschweissen mit
vibricrender Elebirode

E. Wibrmaling glectrode are welding

F. Sowdage & are ovec gkect-
rade vibratoire

CropEil JemaiEM LI TR0Ins

I3, Schweissen mil liegen der
Elekirmle:
Limterschiene nac hweissen,
EHY-Schweisen

E. Firecracker weldimg:
EHY-welding

F. Svudage uvee dlectrode
couchée

CEapen HAKISHHLM 5 3EETRE=

BT

Han. fpasumagrovnasy cogpea

. Schwekrkmfischwenssen

E. Giravity welding

F. Svudage par gravite

Maasmenmas coapx

Han. Crapea aemsersoli dveed

T rr s ewn ol araTy o ERe

. Plasmaschweissen

E. Plasma-arc welkdind

F. Spudage ou plasma d are

(& Varc plasmal;

Soudage au plasma

KT ALKOREN £ AP

Il nakosnm cpapq

I[I. Elektroschinckeschweissen:
ES-Schweissen

E. Electroslag welding

F. Soudage sous leitier élect-
roconductenr;
Soudage electrosiag

. RICETROREI-AYIEESS CEAPKA

0. Elektrone nsirablschweissen

E. Electron heam wolding

F. Svudage par [isceau d'ele-
clrans:
Soudage par bembardement
£lectronigue

Ad¥ronas CcHApKN REABNUIHMCH SASKTROSOM,
EOTOPH E pupiapyeT, MEAEICTENE 9EI0 OVTDLLIE
R HET- BTN UEPEOYRITEN c KA TR IO
M P EER TR

Avronam CEIpKD, npu KOTOpOE
HERLO B MHEK P T ALK TR0
FRALIMBAETCE NAOAE CHIPHBICMHEY KPOMLE, @
AYTE NMEPEMCILASTCH [0 MEPS  PRECICLOHT EHHI
WIEE TS

dyvrosas coapes, npn koTopod NOEPLITEA
MAEKTPM,  PACHOEIRETCN  HAKIOHHG  BIDAR
CHIPHBIEMER EPOWOR, (MIMPARCE HD HHX, B 1D
MEPE PACILANASEHHY ABHEETUR 040 stiicTnaes
CHAN TAEELTH §L1H  OPYEHHE, o A¥@
DCPEME HIETEE BIM L L5

Cnapkil niasicHees. NpH KOTOpOi napen
IO TCH CRATHH gy Tk

CHapea nnasIicHHEW, HpH  KDIOPeil aam
HATPENS HCMOSRSYETCH TEMED, DHIEINELICECH
M APOKOKIEHIH STCKTPAMCCKONS TOKH Sepes
PUCRAASTEHH L DG

EHJPI:U. IUIAHICHHEW, [IpF H.I.'!TIJ]“ilﬁ Anm
HATPERE NCIOALIYETCH FHEPRrES YOEOHHHEX
AICETHFHCH
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

.

13,

1i.

LT

8.

Jniepuan ceapks
. Laserschweissen:
Lawe rarahschweissen
E. Laser welding;
Lazer beam welding
F. Soudage au laser
Sopwdage pur @isceau luser

. Taspsam ceapea

. Gasschwessen;
Gasschmelzschweissen

E. Gas weblding

F. Soudage autogine;
Soudage & la Namme

TepweTnas ceapks

. Aluminothermisches;
Schweissen:
Thermibschweissen

E. Thermil welding

F. Spudage aleminothermigue

. UBnpEn © npEsEErEREM T30

HItH .

0. Schweissen mit Deruck

E. Welding with pressare

F. Souwdage aver presion

Hazapka

. Aufrageschweisen mit
Dirsck

E. Welding -on with pressure

F. Rechargement avec presien

. Kowtakaan ceapka

D, Widerstandsschweissen

E. Resistance welding

F. Svudage par resistance

CThKoHan KOHTIKTHAR CBAPKS

Crelosan cHapia

D, Widerstandsstumplschweisson

E. Resistance butt welding

F. Sowdage en boul par résig-
lance

CTuEDBaN CRUPED DRIABAE=

HIEN

O napicat oo mne HiLe s

. Abbrennsiumplechweissen

E. Flash butt welding

F. Sowdage par €lince lags

Ceapxy noasicHMes, IPH KOTDPed  3am
HAMPEHED  MCAOGNEIVETCR  SHERIMH  WLAVIEHHA
nasepad

Ceapxy noasicHMes, IPH KOTDPed  3am

HApEEd HOMDARRVETOS TOMS0 FLLAMESHE CMETH
TAJIOR, CHAGLEMODA © 00O EEY ropeikH

Ciraped, ©npH  EOTOPOA  oan Harpeda
HERQALIYETCS  SHEPIMA  TOPCNAS  TCPMETHOR
CMECH

Hamecenne ciis ®METLLIA HA OB PIHOCTE
HIZEAHH NOCPOICTHON CHAPEH © NPHWMERCHHEEM
ARBATHHA

CEIIF Kl © CIpPEMEHCHHECW SGHI0IOcHRER, g
xurupnjl HUIHMILAYETCH TEILRDG, Sk IHHMILESLHA B

KirHTOE TE CHAPHEIE MK uacTedi npH
IMPOXKITH IEH AACKTRH LECKDID TOKE
Konragrias CIHLPKL, Pk KOTOPOR

COCRHHEHHEE CHAPHBICM KXY SalTe e ApEECEORHT
g NRREPSHCTH CTHEYEWE X TiFLHOn

Cre KOsl KOHTIKTHEN CHIPRL, 1Y IZIJTI.'FF‘DI-I
HILTPEEE MOTILINE OO0 S TCH AL BT H e s
CTEHEFCMEE TOpUEOR
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Tepumi

npcaeic HEe

M. Cresnpan CRLpEd o0pimiE-
IEmies
Cndpei CompoTHIaEH e
0. Fresstum plschweissen
E. Lipset welding;
Resistunce butt welding
F. Soudage en hout par résistance
dfh. Touewnnn EOHTAKTEON CROPEN
Touganns cuapei
. Punktschweissen
E. Resistance -spid welding
F. Sowdage par poinis
41, Peasedman crapka
1. Buckzlschweissen
E. Projection welding.
Parint wekling
F. Soudage par hissages
1. [lonmas £ONTIETHAR CHIPEL
Il asnan coapes
Hon. Poagcowas cagpya
2. Rollennaht-Widerstands-
schweissen;
REollennahischweissen:
Mahtschweisen
E. Heswwtance -seam welding:

Sram welding
F. Soudage par resisiance &
fa mletie:

Soudage 4 la moletbe:
Sowdage au galet
4}, Hllopsp-cTaKonas Coapel

D. Rollennahischwessen van
StumplEldssen

E. Bull-seam welding

F. Svwdage au galbet par écrasement;
Soudage & la molleite par
Berasement

did, BucoR0qacToTHNS CRIpKS

. Hochfrequeneschweissen

E. High freguency welding

F. Sowdages & haute fréguence
43, Cropen sspeinoe

D, Sprengschweisen;

Explosionschweisen
E. Explosion welding
F. Soudage par explosion

C rergcrnny KAFHTOETHIA LHEIpEEA, (L]0
II’.'I'.I'IJFIDIi HAarpel WETALM Ly INECTHARETEH fea
CHNLEIBICHEA CTHEVOHBIY TOpIEOH

Konrakrnan csapra, npe komopoil ceapioe
COEUMHEHAS OOOYHAETCH  WEEZY  Topuasa
AAEKTOLOE, TEPE AN L YORaIE CRATHY

KontukThnas ceupra, Opn KoTopoil Ceaproe
CORNNHENHE  MOIFUSSTCH  HA  OTOCABHEX
VUACTRLY, GOVCAOBAE HEM Y B FEOHETpREEC KO
opMoil, B ToN YHCIE N0 BRCTYIAM

Konrmakreay  ceapka, opm koTopoil
COLIHHEHHE CHIPABICM I 9acTefl OpaHCEOInT
MY T RTRTHE DL RS ] AH KO RN 1
ATEKTNLE W, TEPE LK A 1 VO A CEITHHE

Kontaktnas  csapka  ©  diyNelBes
CTRIKOBOCD 2B BROUGRH UHMHCE AACKOBE 8§
SACKTPOIIMH, OTHOCHTE DkEA KO PR
IEFEMCEILL KA TE deTaan, cobpanHae <
Hefon L oH HAXISCTEGE WiE BCTEIK

CHFIEI C NPpHMEHTHHMSM SUHACHHH, §IjFHE
E“TDFDH. HaIrpen  OLVELECTRINETER  THKIWA
ALELCOED I AT TOTER

C BEIPKa © OpHMEHTHHOM SIHACHHA. §fFH
r:urupi:lﬁ COTIMHERHE OCYELECTHREHETCH n
PEIFALTATE HREANANHOID HAPE MM SOVIAPCHHENY
LIPS HEEM WK 9 e
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FepatitH

Clnpee SEBEH He

i

A8,

A5,

53,

- MarnmTno-aMry LCRIn CEapEa
0. Magnei-Impuals Scweisen
E. Muognetic-pulse welding
F. Spudage par pulsatsens

magneligues

. Urapen mpenmes

. Reibschweissen

E. Frictirn welding

F. Sowdage par friction

Cropen Sinweme s

Han. Crapig & moepdod ghaie

Caapra & macpoen ooc-
mORTs Y
0. Presschweissen:
Drucksoweissen

E. Pressure welding

F. Sowdage par pression

TMeanan cnapxa

. Feeerschweissen

E. Presure welding with

furnace heating

F. Sowdage par presseon au four

. Kysneunan ceapei
. Hammerschweisen
E. Forge welding;

Hammer wekling
F. Soudage & la forge
Soudage pur Rergeage

. UCnapea mpoxameod
D, Walzschweissen
E. Roll welding
F. Soudage vux galeis

. Taspnpeecosan caapka

I, Gaspressschwessen

E. Presun: gus welding

F. Soudage autogéne par

PrEssHIn

Mwhry swomsnn crapka

. Dhffusionsschweisen

E. Dhiffusion welding

F. Sowdage par diffusion

Cmipkd © NpPUYCHEHHEN JADASHHR, [ORH
KOTOPOH CianHeH e OCY IMECTHINETSS o
PEAARTATE COYVIRPERNY CHApEEAZMLA wacTeil,
B ABAHNOTG IEERT LTS I H ALY B O
ST HATHO 105

Creapks € NpAMEHCHREN JABOSHHN, DM
KOTOPOf  HATPEH  OCYUIECTRARETON  TPEHMEM .,
HWABUHHEM OTHOCHTEALHL M DEEEMELLCHNE Y
CHAPH BAEMBIK 42CTEA HAH HIECTPYWEHT

Cemapxad 1: HPEH M EHE HHEN
OCFLECTEINESAN 51 C9eT  ILIACTHYEC KW
AeHrpaan e CHIPHEICMEX  YacTei npk
TEM MEPATVPE HHKE TEMIEPATY P MATKEIE HIEY

JilASHER .,

CHipril DONSEHHEM, NPH KOTOPEME HArpen
NPOBLAMTCR B ONE4A% MIOH FDpHAx
Meuman  ceapsa, npw EKoTopoll  Ocauka

HEPHMIHAETER VIGAP@RME MO8T3

[Meamwan LCINPKEL, P KOT |'HHI NASCTHSCCKOE
EE!I.HFPIIH POBIHHET UWIIICCTHRANCTON B NPOKETH X
HiLMLEAX

Ceapxa gangenxes., npe  KoTopodd  2am

HITPEE] ACMOARIYVETSS TOED NAIMENRER CMOTH
T30, CHRATGIEMOA © Q0O RS ropeilki

L_HFICE. OQARIUHHACMY, OCYIIECTHAREMOE T CHET

KA HAA ndhifayim ATHMOE B TOHKHX
INOHE PEKHOCTHRIX CITOH X KOHTIE TP YHIUEH X
HHCTER .

Mpwmee s e
CEANKA OCYRECTEIHETCE  NPE OTHOCH TEDLHA
AAHTEILHOM BOILENCTIENR IECHHE 2] E AN
TEMEEPATVER M HETHIUNTEALA0E nnacTayes kodl
nedpanse

Andrpyonos nan



