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CBeneHusi 0 CTaHOapTe
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OCHOBe COOCTBEHHOT'O ayTEHTUYHOI'0 IIepeBoia CTaHapTa, yKa3aHHOTO
B IYHKTE 4

2 BHECEH TexHu4yeCKUM KOMHMTETOM II0 CTaHmaptusamum TK364
«CBapKa U pPOACTBEHHBIE IPOIECCHI»

3 VITBEPXKIEH U BBEJEH B IEUCTBUE [Ipuka3om OenepaibHOTO
areHTCTBa II0 TEXHWYECKOMY PEeryJupoBaHUIO U METPOJIoTuu OoT 4
asrycta 2009 r. Ne 279-cT

4 Hacrodmui cCTaHOaApT HWOEHTUYEH MeXOyHapOOHOMY CTaHOapTy
NCO 17659:2002 «CBapka. MHOTrosiI3bI4YHBEIE TEPMUHBI [OJI1 CBapHBIX
coequHeHuu c pucyHkamu» (ISO 17659:2002 «Welding - Multilingual
terms for welded joints with illustrations»).

HauMeHOBaHME HACTOSMIETO CTaHOApTa WN3MEHEHO OTHOCUTEIBHO
HauMEHOBaHMUS yKa3aHHOTO MeXOYHapOOHOTO CTaHOapTa O
npuBenerusa B coorBeTcTBue ¢ [OCT P 1.5-2004 (myHKT 3.5).

HpI/I IIPUMEHEHHWHU HAaCTOAIIIEer0 CTaHOaPTa PEKOMEHOYETCHA
HCIIOJIb30BAaTh BMECTO CCHIJIOYHBIX MEXKIOYHAPOOHEIX CTaAHOAPTOB
COOTBETCTBYIOIITNE UM HAITMOHAJIBHBIE€ CTAHOAPTEI, CBEOEHHUA O
KOTOPHIX ITPUBEOEHEI B IOIIOJTHUTEJIbHOM ITPUIIO2KEHU N b

5 BBEJIEH BITEPBBIE

HNudopmarust 06 U3MeHEHUAX K HAaCTOSIIeMY CTaHOapTy MyOIUKyeTCs
B €KEeroJHO U37laBaeMOM MH(POPMaIIMOHHOM yKa3aTelle
«Ha1iuoHanpHble CTAaHOAPTHI», @ TEKCT U3MEHEHUH U ITOTIPaBOK - B
eXKeMeCSYHO U3JTlaBaeMbIX MH(POPMAITMOHHBIX YKa3aTeIIX
«HamuoHanbHbIE CTaHOAPTHI». B cimydae nmepecMoTpa (3aMeHBI) WU
OTMEHBI HACTOSIIETO CTaHAapTa COOTBETCTBYIOIIEE YBEIOMIIEHUE
OymeT ony0JIMKOBAHO B €3KeMEeCSIYHO U3laBaeMoOM MH(pOpMaIlMOHHOM
yKa3zaTene «HalmoHanbHbIE CTaHOAPTH». COOTBETCTBYIOIIA
nHGoOpMalus, YBeOOMJIEHUE U TEKCThI pa3MelllaloTCs TakK¥Ke B
MHGOPMAlIMOHHOM crUcTeMe O0IIero mojib30BaHus - Ha 0QUITMaIbHOM
canite ®efepanbHOTO aT€HTCTBA 110 TEXHUYECKOMY PETyJIMPOBaHUI0 U
MeTPOJIOTUYU B ceTu MHTEpHET

CopepxkaHue

[IpeoucnoBue

BBegeHue

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
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1 O6nacTe IpuMeHeHus
2 HopMaTuBHEBIE CCHIIKHU
3 TepMUHLI ¥ OnIpeOeneHus
4 Vicnionb30BaHVEe 3KBUBAJIEHTHBIX TEPMUHOB
5 Tunel coenuHeHUn
6 TUOBI DOATOTOBKY COEOWHEHUN IO CBAPKY U TeOMeTPUS COeOIUHEHUN
7/ I1IBEI IIPU CBaApPKe MIaBlIeHUEM
8 TonmHa YriI0BHIX IIIBOB
9 IIIBBI IPU CBapKe OaBIEHUEM

10 IMTprMepHI IIIBOB ITPY CBapPKe IIJIaBIeHNEeM COeOINHEHNN Pa3INYHBIX TUIIOB
U C Pa3JIMYHOY HNOATOTOBKOW OeTallel OO CBapKy

IIpunoxenune A (cupaBodHoe) CpaBHeHHe C TEDMUHAMHU, IPUMEHIeMEIMHA B
CITIA

AHQ)&BHTHBIﬁ VKAa3adaTeJIb Ha PYCCKOM SA3bIKE
AHQ)&BHTHBIﬁ VKAa3adTeJIb Ha QHTIIUNCKOM SI3LIKE

AndaBUTHBIM YKa3aTelb Ha AdHITY3CKOM A3BIKE

HQI/IJ'IO}KGHI/IG b (cipaBOYHOE) CBemeHMsS O COOTBETCTBUM HAIIMOHAIBHBIX

CTaHIOAQPTOB Poccuiickou @egepagm& CCBIJIOYHBIM MEXKINVHAPOIAHBIM
CTaHOAPTaM

BBeaoenue

MexnyHaponHubii ctanmapT MCO 17659 pa3paboTaH TeXHUYECKUM
komutetom HMCO/TK 44 «CBapka ¥ PpPOOCTBEHHLIE IIPOIECCHI»,
nogkoMuTeToM IIK 7 «TepMUHELI U OIpeneieHusI».

Tumn coegvHEHUS W MOATOTOBKA COEOUHEHWS IO CBAPKY ABIIAIOTCA
BaKHBIMH COCTaBJIAIOIININMKN CBapPHBIX KOHCTPYKHHIZ B 3aBUCAT OT

(j PazuellieHe PeKNakbl B J0KYMEHTaxX W Ha caite www.complexdoc.ru
: Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 {495) 506-78-57, infof@complexdoc.ru
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TOJIIIIMHEL OeTalleu, MaTepuajioB, IIpoleCCa CBAPKH M IIOJIO2KEHUIA
CBApHOT'O IIMIBa B IIPOCTPAHCTBE. HOSTOMY IIp 4YTEeHHWHW Ha PaA3HBIX
A3BIKaX HGOGXO)II/IMO, 4yTOOBI 3KBUBAJIEHTHLIE TEPMHUHBI TOJIKOBAJIUCH
OOHO3HAYHO; HeOopa3yMeHHud MOI'YT HMEeThb Cepbe3Hbi€e N [OTaXKe
OIlaCHEIE IIOCJIEOCTBUSI.

Ilens paHHOTO CTaHOapTa - OaTh OOHO3HA4YHOE IIpefcTaBlieHUe
CBAapOYHBIX TEPMHUHOB 00OI1iero ymorpebneHus. CxeMaTU4decKue
n300pakeHuss MPUBSI3aHBI K PYCCKUM, aQHTJIMHUCKUM U (PpaHIy3CKUM
TepMHUHAM, OOHAKO, MPU HeOoOXOOMMOCTH, UX MOXKHO afallTUPOBaTh,
no0aBJIsisi COOTBETCTBYIONINE TEPMUHEBI Ha APYTUX SA3BIKaAX.

I'OCT P ACO 17659-2009

HAIIMUOHAJIBHBIY CTAHOAPT POCCUUCKOM
OENEPAIIUU

Cpapka
TEPMUWHBI MHOT'OA3bIYHBIE [JI9 CBAPHBIX COEOUHEHUU

Welding. Multilingual terms for welded joints

Oara BBegeHus - 2010-07-01

1 O01acTh IPUMEHEHH ST

HacTosimmuii cTaHOAPT ONMCHIBAET C IIOMOINBIO TI'Pa@rUIecKoro
n300paxkeHust O0JILITMHCTBO Haubosiee yIoTpeOUuTeTbHEIX TEPMHUHOB Ha
PYCCKOM, aHTJIMMCKOM ¥ (PpPAHITy3CKOM SI3bIKaX, OTHOCSIIIUXCS K TUIAM
COeOUHEHUN, UX IIOATOTOBKE U CBAPHBIM IIIBAM.

HacTtosmuu CTaHOaApPT MOZKET HCIIOJIB30BATECA CaMOCTOATEIJILHO NUJIN
COBMECTHO C IPpyruMmu HOJIOGHBIMI/I CTaHOapTaMMu.

[IpumeyvaHnusn

1 IIpuBemeHHBbIE B HACTOSIIEM CTaHOAPTEe PUCYHKHU SBISIOTCS JIUIIIb
39CKH3aMM, CIIyKAIlUMU OJIS TOSICHEHUS XapaKTEePHBIX 0COOEHHOCTEN
Pa3nUYHBLIX TUIIOB coequHeHusi. HeoOs3aTenbHO n300paxkaTh 3TU

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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PHUCYHKH B TAKOM K€ BU€e Ha IIPOEKTHBIX UJIN TEXHUUECKUX YepTeKax
(manmpumep, corsacHo UCO 2553).

2 B HacrTosIIIeM CTaHAApPTe IPUBEOEHLl S5KBUBAJI€HTHLIE TEPMUHBI Ha TPEX
odpunmansHbX 13blKax UCO (pycCKOM, aHTTIMNCKOM U (hPaHIy3CKOM).

2 HopMaTuBHBIE CCBHIJIKH

Huxecnenymoiue HOPMATHUBHEIE CCHIJIKM COIEep:KaT IIOJI0XKEeHWUs,
KOTOPHIE TIOCPEOCTBOM CCBHUIOK B HOAaHHOM TEKCTE€ COCTaBIISIOT
IIOJIOKEHUST MEeXOyHapOOHOTO CTaHmapTa. EC/IM CCBUIKM HAaTHPOBAHHI,
TO TIIOCHeOyIoIlue TIIONPaBKM K HHUM UM WX IIEePEecCMOTPHl He
KCITOIb3yI0T. OOHAKO yYaCTBYIOIIUM CTOPOHAM COTJIAIlIeHUHM Ha OCHOBE
HACTOSIIIEr0 CTaHOapTa PEeKOMEHOYeTCs BBISICHUTbL BO3MOXKHOCTH
IIPUMEHEHHUST CAaMBIX IIOCJIEOHUX H3OAaHUN HOPMATHUBHBLIX OJOKYMEHTOB,
yKa3aHHBIX HHUKe. [IOCKOIbKY CCHIJIKA He JAaTHPOBAHBI, TO UCIIOIL3YIOT
rocJjiefHee U3TaHue JOKYMEeHTa, Ha KOTOPHIM JaeTcs CChIIKA.

HUCO 857-1 Capka u poncTBeHHBIEe IIponecchl. CrnoBapbs. Yacte 1.
[Iporeccsl cBapKu MeTasljioB

HMCO 2553 CoenuHeHNsI CBapHbIe U MasgHbIe. YCIIOBHEIE 0003HAYEHUSI
Ha 4YepTezxkax

3 TepMHHBI M onIpeae/IeHus

B HacTosIlEM CTaHOApPTE IPUMEHEHHI CIeNYIOIINe TEPMUHEI C
COOTBETCTBYIOIIMMMU OIIPENEIIEHUSIMU.

3.1 3.1 3.1

coeguHeHue: CouneHeHue joint assemblage

meTasnew, KOTOpHIE  YyXe

COeMUHEHHE WM  MOMKHEI e junction of disposition relative des
GLITH COeMMHEeHHDL. workpieces or the pieces ou des bords des

edges of workpieces pieces a souder ou qui ont
that are to be joined or été soudé(e)s
have been joined

3.2 3.2 3.2

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
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CBapka IUIaBJIEHHEM:
Csapka, OCyILIeCTBIseMas
OIJIaBJIEHUEM COIIPSTaeMBbIX
IIOBEPXHOCTEH 6es3
ITPUIIOKEHUST BHEIITHEM CHIJIHI,
0OBIYHO, HO Heo0s3aTesbHO,
mo0aBIsIeTCS pacIiaBIEHHBIN
MIPHUCAOYHBIN MeTalll.

3.3

CBapka oaBIEHHEM:
CBapka, ocCylllecTBaIsieMas
MIPUIIOKEHUEM BHEIITHEeN
CHUITBI HW  COHOpPOBOXKaemas
IJIaCTUYECKUM
medopMHUpPOBaHIEM

CONpsraeMBIX ITOBEPXHOCTEMH,
00BIYHO 06e3 IIPHCATOYHOI0
MeTasa.

I[Ipumeuanue - CompsiraeMble
ITOBEPXHOCTH IOIyCKaeTCs
HarpesaTh, YTOOHI OOJETYUTH
MMoJIy4yeHue COeINHEeHUST
(UCO 857-1).

3.4

compsiraeMast
IMOBEPXHOCTh:

I[ToBepxXHOCTHL OOHOU [OETasw,
KOTOpas IpefgHa3HadeHa IS
COEeOUHEHUSI C IIOBEPXHOCTBHIO
Opyro# meTanu st
¢dopMUpOBaHUS COEIUHEHUS.

®

fusion welding

welding involving
localized melting
without the

application of external
force in which the
fusion surface(s) has
(have) to be melted

NOTE Filler metal
may or may not be
added

3.3

welding using
pressure

welding in  which
sufficient external
force is applied to

cause more or less
plastic deformation of
both the contact
surfaces, generally
without the addition of
filler metal

NOTE The faying
surfaces may be
heated to permit or
facilitate o-joining.
[ISO 857-1]

3.4

faying surface

surface of one
component that is
intended to be in

contact with a surface
of another component
to form a joint

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

soudage par fusion

soudage avec fusion locale
sans application d'effort
extérieur, dans lequel les
faces a souder sont
fondues

NOTE Un métal d'apport
peut ou non étre utilisé.

3.3
soudage avec pression

procédé de soudage dans
lequel un effort extérieur
suffisant est appliqué pour
provoquer une
déformation plastique
plus ou moins forte des
faces a souder, en général
sans métal d'apport

NOTE Les faces a souder
peuvent «ktre chauffées
afin de permettre ou de
faciliter la liaison.

3.4
face a souder

surface de l'une des pieces
destinée a ktre mise en
contact avec une surface
d'une autre piece pour
constituer un assemblage
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3.5

YaCTH4YHOE IIPoIlyiaB/ICHHE:

[TpomiaBnenue, KOTOpoOe
pefHaMEepPEHHO He SIBIISTETCS
TIOJTHEIM.

3.6

HEIIO/IHOe NPOoIUIaBJIeHHE:
IIpomnaBneHue, rinyouHa
KOTOPOTO MeHee
YCTAHOBJIEHHOMU.

3.7

CTBIKOBO€ CO€eIHHEHHeE:

Tun COeOuHEHUSI, npu
KOTOPOM [eTanu JiexaT B
OMTHOM MIJIOCKOCTH u
OPUMBIKAIOT [OPYyr K Opyr

TOPILOBEIMHU ITOBEPXHOCTAMHMU.

3.8

napauiejJabHOe
coeaTuHEeHHue:

Tun COeIUHEHNS, npu
KOTOPOM oeTanu
rapajulebHBL  OpYyr  OpPYyry,
HampuMep npu
JIaKUPOBaHUHU B3PHIBOM.

3.9

HaXJIECTOYHOe
cCoeTuHEeHHue:

Tuno COeIHuHEHMNS], npu
KOTOpPOM oeTanu

®

3.5
partial penetration

penetration that is
intentionally not full
penetration

3.6

incomplete
penetration

penetration that is less
than that required or
specified

3.7
butt joint

type of joint where the
parts lie
approximately in the
same plane and abut
against one another

3.8
parallel joint

type of joint where the
parts lie parallel to
each other, e.g. in
explosive cladding

3.9
lap joint

type of joint where the
parts lie parallel to

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

3.5

pénétration partielle
pénétration
volontairement moindre
qu'une pleine pénétration
3.6

manque de pénétration

pénétration moindre que
celle exigée ou spécifiée

3.7
assemblage bout a bout

type d'assemblage dans

lequel les pieces sont
situées
approximativement dans

un mkme plan et sont en
contact entre elles

3.8

assemblage a
recouvrement total

type d'assemblage dans

lequel les pieces sont
situées dans des plans
paralleles en se
recouvrant totalement,

par exemple en placage
par explosion

3.9

assemblage a
recouvrement

type d'assemblage dans
lequel les pieces sont
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napajjienbHEl OPyr APyry u
YaCTUYHO II€PEKPHIBAIOT APYT

opyra.

3.10

TaBpoOoBO€e CO€eIuHEeHHe I10a
NnpAMBbIM yI'JIOM:

Tun npu
KOTOPOM meTanu
COIIPSATAIOTCS IIOH IIPSIMBIM
yrinom (o6pa3ys T-oO6pa3Hyro
popmy).

COeIuHeHNus,

3.11

erCT006pa3H06
coeauHeHue:

Tun COeIuHEeHud, IIpu
KOTOPpOM oBe oeTalu,
Jexallye B OMHOU IIJIOCKOCTH,
IIPDUMEBEIKAQIOT IIong IIPAMBIM

yIJIOM K TpPeTbed [OeTau,
nexalen mMexny HUMU
(o6pa3zys OBOMHYIO T-
obpa3suyio GhopMmy).

3.12

TaBpOoBO€e COedHuHEeHHe 1100
OCTPBIM YI'JIOM:

Tun coenuHEeHUs], npu
KOTOPOM ofHa meTanb
DpUMBIKAET K OPYyrod 1mofm
OCTPHIM YTJIOM.

3.13
yrjioBoe CoeJHHeHHe:

Tuno COEeIUHEHUH, npu

KOTOPOM yron Mexnay
TMOBEPXHOCTSIMU ABYX AeTajei

®

each other and

overlap each other

3.10
T-joint

type of joint where the
parts meet each other
at approximately right
angles (forming a T-
shape)

3.11
cruciform joint

type of joint where two
parts lying in the same
plane each meet, at
right angles, a third

part lying between
them (forming a
double T-shape)

3.12

angle joint

type of joint where one
part meets the other
at an acute angle

3.13
corner joint

type of joint where two
parts meet at their
edges at an angle

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

situées dans des plans
paralleles en se
recouvrant partiellement

3.10
assemblage en T

type d'assemblage dans

lequel les pieces sont
approximativement
perpendiculaires entre

elles, formantun T

3.11
assemblage en croix

type d'assemblage dans
lequel deux piéces situées
dans un mkme plan sont

perpendiculaires a une
troisieme, formant un
double T

3.12

assemblage en angle a
forte inclinaison

type d'assemblage dans
lequel les pieces forment
entre elles un angle ouvert
et un angle fermé

3.13

assemblage en angle
extérieur

type d'assemblage dans
lequel deux pieces en
contact par un chant ou
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B MECTe ITPUMEIKaHUS KPOMOK
cBritre 30°.

3.14
TOPIIOBOE COeTHHEeHHEe:

Tun COeNUHEeHUS, npu
KOTOPOM yrom Mexnay
ITOBEPXHOCTSIMU [IBYX HmeTaliei
B MECTe ITPUMBIKaHUS KPOMOK
coctaBnsget ot 0° mo 30°.

3.15

CoeTUHEHHE HEeCKOJIbKHX
meTajiem:

Tun COeOuHEHUSI, npu
KOTOPOM He MeHee Tpex
meTajen IPUMBIKAIOT OPYT K
OpyTy mop, JTIOOBIM

YCTaHOBJIEHHBIM YI'JIOM.

3.16

nepeKpecTHoe
COeTUHEHHE:

Tun COequHEHUSI, npu
KOTOPOM oBe IeTanu
(Hammpumep, IIPOBOJIOKH)
jexaTr Opyr Ha  Opyre
repeceKascs.

3.17

MaKCHMMaJibHasi TOJINIMHA
mBa:

3HaueHWe, WHU3MepsAeMoe OT
camou riry6oKoMH TOYKH

ITPOILJIaBJIEHUST YTTIOBOTO IIIBa
UM KpatHel TOYKU KOPHS
CTHEIKOBOT'O 1IBa mo

®

greater than 30° to
each other

3.14
edge joint

type of joint where two
parts meet at their
edges at an angle of 0°
to 30°

3.15
multiple joint

type of joint where
three or more parts
meet at any required
angle to each other

3.16
cross joint

type of joint where two
parts (e.g. wires) lie

crossing over each
other

3.17

maximum throat
thickness

dimension measured
from the deepest point
of the penetration in
fillet welds or the
extremity of the root

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
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par leurs arktes forment
entre elles un angle
supérieur a 30°

3.14
assemblage sur chant

type d'assemblage dans
lequel deux piéces en
contact par leurs arktes
forment entre elles un
angle compris entre 0° et
30°

3.15

assemblage a
multiples

joints

type d'assemblage dans
lequel trios pieces ou plus
forment entre elles des
angles de valeur
quelconque

3.16

assemblage de fils en
croix assemblage de
ronds en croix

type d'assemblage dans
lequel deux pieces, par
exemple des fils ou des
ronds, forment une croix

3.17

gorge totale (soudures
d'angle) épaisseur
totale (soudures bout a
bout)

soudures d'angle distance
mesurée entre le point le
plus bas de la pénétration
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HaUBLICIIIEH
BBIIIYKJIOCTH IIIBA.

TOYKHU

[Ipumeyvanue -
HUsmepeHue 0OBIYHO
IPOBOOAT IO IIOIEPEeYHOMY
CEeYeHUIOo IIBa.

3.18

NpoeKTHas TOJIIWHA IIBa:
TommuHa 1IIBa,
yCTaHOBJIEHHAS
IPOEKTUPOBIIUKOM.

3.19

TeopeTHYecKasi TOJINIHHA
yIJjoBOro ImsBa: BricoTa
HanOOJIbIIETO
paBHOOEOPEHHOTO
TPEYTrOJIbHUKA, KOTOPHIU

MOXKHO BIOHUCATh B CEYEHUE
BEITIOJIHEHHOT' O LI1Ba;
TeopeTHYeCKasi TOJIIIHHA
CTBIKOBOI'O mBa:
MuHUMaIbHOE PaCcCTOsIHUE OT
IIOBEPXHOCTU  pOeTanu [0
KopHs mBa (MCO 2553).

3.20

®

run in butt welds to
the highest point of
the excess weld metal

NOTE This is usually
measured from a
cross-section.

3.18

design throat

thickness

thickness
by the

throat
specified
designer

3.19

actual throat

thickness

(fillet welds), the value
of the height of the
largest isosceles
triangle that can be
inscribed in the
section of the finalized
weld (butt welds), the
minimum distance
from the surface of the
part to the bottom of
the penetration [ISO
2553]

3.20

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

et le point le plus haut de
la surépaisseur soudures
bout a bout distance
mesurée entre le point le
plus bas de la passe de
fond et le point le plus
haut de la surépaisseur

NOTE Cette distance est

habituellement mesurée
sur une coupe
transversale.

3.18

gorge
théorique(soudures
d'angle) épaisseur
théorique (soudures

bout a bout)

gorge spécifiée par le
concepteur
3.19

gorge réelle (soudures
d'angle) épaisseur
réelle (soudures bout a
bout)

(soudures
hauteur
triangle

d'angle)
duplus grand
isocele pouvant
Ktre inscrit dans la
soudure terminée
(soudures bout a bout)
distance minimale de la
surface de la piéce a la
partie inférieure de la
penetration envers [ISO
2553]

3.20

10
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3¢ deKTHBHASA TonmuHa effective throat gorge efficace(soudures

mBa: thickness d'angle) épaisseur
efficace (soudures bout

Pa3mep, KoTOpeid dimension  that is 4 bout)

onpenensier nepepady responsible for

Harpy3kd U 3aBuUcuUT oOT carrying the load, dimension qui transmet

dbopMmBI u rnyoumasl dependent on the l'effort et qui dépend de la

ITpoIljIaBlIe-HUS ITIBa. shape and penetration forme géométrique et de

of the weld la pénétration de la

soudure

3.21 3.21 3.21

KaTeT YIJIOBOT O mBa: leg length cote

CtopoHa HauObOoJILIIETO

PaBHOGEIPEHHOTO side of the largest soudures d'angle co6té du

TPEYTONbHUKA, KOTOPBL isosceles triangle that plus grand triangle isocele

MOXKHO BIHMCaTh B ceuemme Can beinscribed inthe inscrit dans la section
IIIBA. section

4 Acnojabp30BaHue
3KBHUBAJICHTHBIX TEPMHHOB

[Tocnepytoiime Tabauilbl 0TOOPaxKaloT O0LIENIPUHATOE YIIOTpebIeHue
TEPMHHOB HAa pPAa3HBIX A3BIKAX, HO TEPMHHBI, [IOKa3aHHLIE KakK
9KBUBAJIEHTHBIE, HE00s3aTeJTbHO B TOYHOCTH COOTBETCTBYIOT HOPYT
OPYry MO 3HAYEeHWI0 U OIpedeleHui0. B YacTHOCTH, aHTJIMUCKUH
TepMmuH «fusion face» («pacriaBnsieMasi TOBEPXHOCTb») OTHOCUTCS K
1000 YaCTH ITOBEPXHOCTH 3arOTOBKHU, PACIIJIaBIIeMON BO BpeMs
CBApKHW; B 3aBUCUMOCTH OT KOHTEKCTa 9TOT TEPMHH MOXKET
COOTBETCTBOBATh (PPaHITy3CKUM TepMuHaM «face a souder» umu «face
du chanfrei».

CpaBHUMEBEIe TepMUHEB, IpuMeHseMble B CIIIA, mnpuBegeHbBl B
IIPUJIOKEHUHU A.

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (495) 506-78-57, 11



Baza HOpMaTUBHOU OOKyMeHTaluu: www.complexdoc.ru

5 TUIIBI COeIUHEeHHUHU

Tun coeguHeHUS omnmpepnendroT KOJIM4YeCTBOM, pPa3MepaMu

n

OTHOCHUTENIbHON OpPHEeHTalleld coeguHseMbIX meraneu. Ha pucyske 1
CXeMaTU4YHO MOKa3aHbl IPUMEPHL C COOTBETCTBYIOIIUMU TEePMUHaMHU U

IIOsICHEHUAMMU.

~J &L

Zy &y &Ly

&) CTEHOB0E COBOMHEHNE b} napannensHoe CosAHHEHHE C} HAXMECTOUMOE COBOMHEHHE
Butt joint Paralled joint Lap joint
Azzemblage bout & bout Assemblage a recouvrement otal Assemblage a recouvrement

) TABPOBOE COBMMHEHHE NOL NPAMEIM yTNoM 8] KPECTOOBDAIHOS CORMMHENHE
Tjaint Cruciform joini
Assemblageen T Assemblage en croix

L
7 ==

f) Taspoece COBAMHEHHE g) YINOBOS CoSHHEHIE h) TopuoBoe CoO8OHHEHME
MG OCTPBIM Y¥TROM Comer joint RO OETPIIM YIMOM
DO ol Assermnblaga an angle extérieur =300 lom
Assemblage en angle Assemblage sur chant

a forte inclinaison

RS =<

|} COBAMHENHE HOCKONEKIX QeTaned I NeperpecTHOR CORnMHEHHE
Muitipe joint Cross joint
Assemblage a joints multiples Aszsemblage de fils (ou de ronds) en croix

) PazHelleHWe peKnakbl B J0KYHMEHTAX W Ha caiite www.complexdoc.ru
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 {495) 506-78-57, infof@complexdoc.ru

12



Baza HOpMaTUBHOU OOKyMeHTaluu: www.complexdoc.ru

PucyHoxk 1 - Tunel coeqruHeHU
Figure 1 - Types of joints
Figure 1 - Types d'assemblages

60 Tunnl DIOOATOTOBKH
COeOHHEHHH IO CBApPKy H
reoMeTPHsI COeJHHEeHHUH

Pucynku 2-11 wu Tabmunel 1-5 UIIIOCTPUPYIOT TEPMUHEL,
OTHOCSIMECs K IOATOTOBKE COEOUHEHHWUW W IeOMEeTPUU COEOUHEHUU.
OOo3HayeHUs, IIOKa3aHHBIE Ha PUCYHKAX, IIPUBEOEHBl Iiepeq
COOTBETCTBYWOIIMMU TepMUHaMu. JIMHEeVWHble pa3Mepbl W  YIJIBL
IMOKa3aHbl YMCJIaMU, a IMOBEPXHOCTHU - OyKBaMu. PUCYHKM HpuUBeOeHHI
B OMNUCATEJIbHBLIX IEJIIX M He MOT'YT OLITh OCHOBOM MJISI TEXHHUYECKUX
YyepTexXeu.

Prucynku 2-8 oOTHOCATCA K THUIIaM IIOATOTOBKU COEOWHEHUU U

reoMeTpUU COeOUHEHUU IIPU CBapKe IjlaBjieHueM, pucyHku 9-11 - nipu
CBapKe OaBJIeHUEM.

B HEKOTOPHBIX CIy4YasiX COOTBETCTBYIOIIHE IM(PPOBBIE 0003HAYEHUS
Ha Pa3HbIX PUCYHKAX OTHOCSTCS K OTHUM U TE€M Ke TepMUHaM, OIHAKO
9TO He BCcerga CIIPaBEeIJIMBO MJIsS BCEX PHUCYHKOB, ITPUBEIEHHBIX B
HaACTOSIIEM CTaHOapTe.

PucyHok 2 - [TogroToBKa 1oyl CBapKy CTHIKOBOTO CoeqUuHeHUs 6e3
CKOCa KPOMOK

Figure 2 - Preparation for square butt weld

Figure 2 - Préparation pour soudure bout a bout sur bords droits

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (495) 506-78-57, 13
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PucyHok 3 - [logrotoBka 1o, CBapKy CTHIKOBOTO COEIMHEHUS CO
CKOCOM OOHOM KPOMKM C MIPUTYIJIEHHEM U C MOOKIIagKOU
Figure 3 - Preparation for single bevel butt weld with backing
Figure 3 - Préparation pour soudure en demi-Y avec support

PucyHoK 4 - [TogroroBka mop CBapKy CTHIKOBOTO COeOMHEHU C V-
00pa3HBIM CKOCOM KPOMOK U C ITPUTYIIJIEHUEM

Figure 4 - Preparation for single V-butt weld

Figure 4 - Préparation en Y

Pucynoxk 5 - IlogroroBka mopm CBapKy CTBIKOBOI'O COeqvHeHUda Cc U-
00pa3HBIM CKOCOM KPOMOK

Figure 5 - Preparation for single U-butt weld

Figure 5 - Préparation en U

) PazHelleHWe peKnakbl B J0KYHMEHTAX W Ha caiite www.complexdoc.ru
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 {495) 506-78-57, infof@complexdoc.ru
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Ta6m/1ua 1- TepMI/IHBI, OTHOCAIIHUECH K IIOOTOTOBKE CTBIKOBBIX

COeOuHEeHUU
ITo3uiusa Pycckun English Francais
A JIunieBast IMoBepXHOCTh |upper workpiece|face supérieure de la
meTann surface piéce
B OOpaTHas CTOpoHa OeTaan reverse side face inférieure de la

piece

IIOBEPXHOCTAMHU

C BokoBast KpoMKa miacTUHH |plate edge chant de la piece

D? PacnnaBnsieMast moBepXHOCTS |fusion face|face a souder
(6e3 ckoca KpOMKH) (unprepared)

E? PacmninaBnsieMast TOBEPXHOCTS | fusion face|face du chanfrein
(co cKocoOM KPOMKM) (prepared)

F IToBepxHOCTh TpUTyIIEeHUs [root face méplat, talon
KPOMKH

X IMogknagka weld pool backing |latte-support

1 ToJIyHa IIaCTUHEL plate thickness épaisseur de la piece

3 BokoBoe pebpo meTanu side edge of|aréte latérale de la

workpiece piéce
43, 11% |3a3op Mexnay ceapuBaeMeIMH |Root gap écartement des bords

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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5 Pebpo cTeIKyeMoli | Side of gap face aréte longitudinale du
II0OBEPXHOCTHU joint
6 BokoBoe peb6po|Side of fusion face |arkte latérale du joint
pacrijiaBiasieMou
IIOBEPXHOCTHU
7 [nvHa coemuHEeHUs Joint length longueur du joint
8 ITpopomnvHOE pebpo|longitudinal edge|aréte longitudinale du
CKOIIIEHHOM KPOMKHU of preparation chanfrein
9 TonmuHa coeqUHEHUSA joint thickness profondeur du joint
10 Papuyc npu BepumHe |root radius rayon a fond de
pa3menku chanfrein
12 IMpuTtynineHue KPOMKU depth of root face |hauteur du talon
14 BokoBoe pebpo mputyninenus (side edge of root|aréte faciale du talon
KPOMKH face
15 BokoBoe pebpo ckolieHHOU [side edge of|aréte faciale du
KPOMKHU preparation chanfrein
16 IlTuprza 06paboTk KpoMKH |width of|{largeur du chanfrein
preparation
17 Yron ckoca KpOMKH angle of bevel angle du chanfrein
18 I'myObunHa o6paboTKu KpoMKu |depth of |profondeur du
preparation chanfrein
r‘j\ PazHeleHHe peKnaHbl B JOKMeHTaR M Ha calTe 16

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (495) 506-78-57,
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19 [Mupunua ckomeHHoM |width of prepared|largeur de la face du
TIOBEPXHOCTU KPOMKHM face chanfrein

20 [MupuHa pa3genkKu joint width largeur de l'ouverture

21 Yron pa3genku KpOMOK included angle angle d'ouverture

44 BricTynn KpoMKH land levre

a Ccm. pazgen 4 o0

HCIIOJIb3OBAHHUH
3KBHUBAJIEHTHHIX TEPMHWHOB.

a a
See Clause 4, use

of equivalent
terms.

Voir article 4,
utilisation de termes
équivalents.

PrcyHOK 6 - IloaroToBka 11og CBapKy TaBpPOBOI'O COEWUHEHUS
Figure 6 - Preparation for fillet weld (T-joint)
Figure 6 - Préparation pour soudures d'angle sur assemblage en T

Pucynoxk 7 - IlogroroBka mof CBapKy TaBPOBOI'O COEOUHEHUS C
OBYCTOPOHHUM CKOCOM KPOMKHU
Figure 7 - Preparation for double-bevel T-butt welds

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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Figure 7 - Préparation pour soudures d'angle sur assemblage en T
avec double chanfrein

Ta6m/1ua 2 - TepMI/IHBI, OTHOCHAIIMUECHd K ITOATOTOBKE TAaBPOBBIX

COeOuHEeHUU
ITo3unusa Pycckun English Francais
E PacnnaBnsiemas fusion face|face du chanfrein
TIOBEPXHOCTD (prepared)
12 PacnnasnssieMas fusion face (fillet|face a souder
TIOBEPXHOCTH weld)
1 TonmuHa NIacTUHEBL plate thickness épaisseur de la piéce

KPOMKH

4,11% |3a30p MexXOy cBapHBaeMEIMH |rOOt gap écartement des bords

OeTasiMu

72 [nuHa coeguHEeHUs joint length longueur du joint

8 ITpoponvHOE pebpo|longitudinal edge|aréte longitudinale du
CKOLIEHHOU KPOMKU of preparation chanfrein

12 [Mputynienue KPOMKHI depth of root face |hauteur du talon

13 IMpoponvHOE pebpo|longitudinal edge|aréte longitudinale du
IPUTYILJIEHUS KPOMKHU of root face talon

14 BokoBoe pebpo nmputynnenus|side edge of root|aréte faciale du talon

face

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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15 BokoBoe pebpo CcKoIIeHHOM |side edge of|aréte faciale du
KPOMKHU preparation chanfrein
16 [lTupuza 06paboTku KpoMKHu |width of|largeur du chanfrein
preparation
17 Yron ckoca KpOMKH angle of bevel angle du chanfrein
18 I'mybuna o6paboTku KpoMKu |depth of | profondeur du
preparation chanfrein
20 [MMupuHa pa3genku joint width largeur de l'ouverture
21 Yromn pa3menkyu KpoMOK included angle angle d'ouverture
a cwm pazgen 4 00 4 See Clause 4, use|?®  Voir article 4,
UCIIOIb30BaHUU of equivalent|utilisation de termes
9KBUBAJIEHTHHEIX TEPMUHOB. [terms. équivalents.
D
24
22 23
25
26 1

PrcyHoKk 8 - IloaroTtoBka 1oz CBapKy CTHIKOBOI'O COEIUHEHUS C
O0TOOPTOBKOM KPOMOK
Figure 8 - Preparation for butt weld between plates with raised edges
Figure 8 - Assemblage a bords relevés

Tabnuna 3 - TepMUHBI, OTHOCSIIUECS K IOATOTOBKE CTHIKOBOTO
COemuHEHUsI C OTOOPTOBKOM KPOMOK

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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ITo3unus Pycckui English Francais
D? PacnnasnsieMas fusion face|face a souder
OBepPXHOCTL (6e3  ckoca|(unprepared)
KPOMKM)
1 TonmnvHa mIaCTUHBI plate thickness Epaisseur de la piece

22 InuHa oT6opTOBKH KpoMoK |length of raised|longueur du  bord
edge relevé
23 ITpopomnvHOE pebpo|longitudinal side of|aréte longitudinale du
0TOOPTOBAHHOM KPOMKU raised edge bord relevé
24 CTBHIK oT6opToBaHHKIX |abutment of raised|aréte longitudinale du
KPOMOK edge joint
25 BricoTa oT6opTOoBKM KpoMmKu |(depth of raised|hauteur du bord relevé
edge
26 Papuyc or6opToBKu KpoMKu |radius of raised|rayon de pliage du
edge bord

a
CMm. pasgmen 4
KCIIONIb30BAHUHI

3KBHBAJIECHTHHEIX TEPMHWHOB

00

a a
See Clause 4, use

of
terms.

equivalent

Voir article 4,
utilisation de termes
quivalents.

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

20



Baza HOpMaTUBHOU OOKyMeHTaluu: www.complexdoc.ru

)

31

L]
Lad
Fan)
Nl

M Part
o b

33

) KpYINBIE BRICTY S
Round projections

Bossages ronds

AT NN TSN |
W P T

N N OG-
AR TLT AL LS ETESTSTES

k:

b} YOMHHEHHBE BRICTYN
Elongaled projections

Bossages allongés

=y

£) KOsl B BHCTY b
Annular projections
Bossages annulaires

PrcyHok 9 - ®opMBI COeIUHEHUN IPU penbedHOU CBapKe
Figure 9 - Forms of projection welds

Figure 9 - Formes de bossages

TaGHI/IHa 4 - TepMI/IHBI, OTHOCAIINECHd K IIOATOTOBKE COeEOMHEHHUA 10

penbedHYI0 CBAapPKy

ITo3unusa

Pycckun

English

Francais

1 TomnuHa naacTUHEBI

plate thickness

épaisseur de la piece

27 IIar BrIiCcTyIIA

pitch (of projections)

entraxe (des bossages)

28 BricoTa BeICTyTIA

projection height

hauteur du bossage

29 IInuHa BEICTyHa

projection length

longueur du bossage

) PasdelweHle peknarsl B A0KVHEHTAX M HA caiiTe www.complexdoc.ru

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 {495) 506-78-57, infof@complexdoc.ru
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30 [MMupuHa BHICTyIIA projection width largeur du bossage

31 IIuameTp BEICTyIIA projection diameter |diametre du bossage

32 OuameTp KOJIbIIeBOTr O |annular projection|diamétre du bossage
BBHICTYyIIA diameter annulaire

33 Pacctossuume pmo kpasi|edge distance distance au bord (de la
meTanu piece)

Pucynok 10 - COopKa mof KOHTAaKTHYIO TOUEUYHYIO U IIOBHYIO CBAPKHU C
pa3maBIMBaHUEM KPOMOK

Figure 10 - Configuration for spot, seam or mash welds

Figure 10 - Configuration pour soudurepar points, a la molette ou
parécrasement

Pucynok 11 - COopka mof IIOBHYIO KOHTAKTHYIO CTEIKOBYIO CBapKYy IO
donwre

Figure 11 - Configuration for foil-seam-welds

Figure 11 - Configuration pour soudure a la molette avec feuillard
d'apport

Tabnuua 5 - TepMuHBI, OTHOCSIIUECS K COOpPKe IO CBapKy maBIeHUEM
HaXJIECTOYHLIX COeOMHEeHUN

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (495) 506-78-57, 22
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ITo3unusa

Pycckui

English

Francais

O06J1aCTh HaXJIECTKHA

lapped area

surface de recouvrement

H IToBepxHOoCT, KOHTakTa c|foil contact|surface de contact du
donbrou surface feuillard

1 TonmuHa NIacTUHEBL plate thickness [épaisseur de la piece

2 [MTupuHa getanu workpiece largeur de la piece

5 Pebpo cteikyeMoii |side of gap face |arkte longitudinale du
IIOBEPXHOCTHU joint

34 [InvHa HaxJIeCcTKu lap length longueur de

recouvrement

35 [MMupuHa HaxJIEeCTKU lap width largeur de recouvrement

36 IOnuna donbru foil length longueur du feuillard

37 [Mupunra donbru foil width largeur du feuillard

38 TonmuuHa osnbru foil thickness épaisseur du feuillard

7 IIIBBI IIpH CBapKe
IIJIaBJICHUEM

TepMUHBI, OTHOCSIIIMECS K TUIIOBBIM IIIBaM, BBIIIOJTHEHHBIM CBapKOM
IJlaBJIeHWEeM, IpUBedeHbl Ha pucyHke 12. Ha pucyHke 13 cxeMaTHU4YHO

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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ITIOKA3adHEI 3JIEMEHTHBI CTEIKOBHIX IITBOB, Ha PUCYHKAX 4 u 15 - 371eMEeHTHI

YIJIOBBIX IIIBOB PpPa3MUu4YHOM (OpPMBI, Ha PUCYHKe 16 - 3JIeMEHTHI

MHOT OITPOXOOHEBIX ITTBOB.

..ﬁhm{

1 9
'____‘__1'
a) CThIkoBOR Wwos ¢ V-obpasHoRi paigenton Kpomok b) YIROBOR WOR
Single V-butt weld Fillet weld
Soudure bout & bout en 'V Soudure d'angle

Pucynoxk 12 - [IpuMepHsl HIBOB IIPU CBapKe IIJIaBJIeHUEM
Figure 12 - Typical examples of fusion welds
Figure 12 - Exemples types de soudures par fusion

TaGHI/IHa o - TepMI/IHBI, OTHOCAIIIHUECHd K CBaPHBEIM COEIVMHEHUIM IIPU
CBapKe IIJIaBJIEHNEM

[Mo3unus Pycckun English Francais
1 OCHOBHOI MeTal parent metal métal de base
2 MerTain mBa weld metal métal fondu
3 30Ha tepMmudeckoro |heat-affected zone |zone thermiquement
BIIUSTHUS affectiie
4 3oHa cBapHOro coequHeHus |weld zone zone soudtie
5 I'myGuHa OpoIIaBIeHUs fusion penetration |pénétration
6 I'paruIla mBa fusion line zone de liaison

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (495) 506-78-57, 24
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7 KopeHns 11Ba root of weld racine (de la soudure)
8 [MMupuHa mIBa weld width largeur de la soudure
9 BricoTa BEIIYKJIOCTH IIBa excess weld metal |[surépaisseur
10 KaTeT yrioBoro IBa leg length coté
11 BricoTa BBIIYKJIOCTU KOPHA|penetration bead|surépaisseur a la
uIBa thickness racine
25 I'nybuna IIpoIiaBiaeHus [root penetration pénétration a la racine
KOPHS IIBa
26 30Ha IpoIIaBIeHUs fusion zone zone de dilution
g 18
16
i7
9
13 12
14
11~

217/

@) OB R CTRIKORCND WBa
Gavaral view of butl wald

Ve d'ensgemble d'une soudune bout & bout

12

MNagneHemM TR RNEH M

i S e

B} CTmMOBOR WOB ¢ ROMHLIM NDO-  C) CTRMOBOMA LWOB C HENAMHLIM NPo-

HHEHEAR

(71 s
5

d} CTLIKOBORA WOB TRAEQO0BOMD CO8/M-

Full penatration butt weld Incomplete penetration bull weld Butt wekd T-joint
Soudura & pleine pénétration Soudure avec mangue de péndiration Foudure en demi-\ gur
assamblage enT

) PasdelweHle peknarsl B A0KVHEHTAX M HA caiiTe www.complexdoc.ru
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PucyHok 13 - IIpuMephl CTHIKOBBIX IIIBOB
Figure 13 - Typical examples of butt welds
Figure 13 - Exemples types de soudures bout a bout

TaGHI/IHa 7 - TepMI/IHBI, OTHOCHAIIMMECHd K CTBEIKOBBEIM IIIBAM ITPKW CBAPKEe

IIJIaBJICHUEM
ITo3unus Pycckui English Francais
122 MaxkcumanbHas TONIIMHA |[maximum  throat|épaisseur totale
1IBa thickness
132 I[IpoekTHas TOMIIHMHA IIBA design throat|épaisseur thizorique
thickness
142 TeopeTuyeckas TonmIuHa |actual throat|épaisseur réelle
1IBa thickness
152 dddekTuBHas ToniuHa mea |effective throat|épaisseur efficace
thickness
16 Yron mepexoma mBa K|weld toe angle angle de raccordement
OCHOBHOMY MeETaJlly
17 InuHa mBa weld length longueur de la soudure
18 Yemyituatass  noBepxHOCTh|weld surface with|surface de la soudure
mIBa bead ripples avec vagues de
solidification
27 [MupuHa BHIOYKIOCTH KOpHL|root width largeur du cordon a la

II1Ba

racine

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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a a a . .
CMm. pasgmen 4 00 See Clause 4, Voir  article 4,

HWCIIONIb30BaHUU use of equivalent|utilization de termes

SKBUBAJIEHTHEIX TEPMUHOB terms. équivalents.

8 TonmuHa yrjioBbIX IIIBOB

B cBsI3U C TEM, YTO CYIIECTBYIOT pa3IuydHble ()OPMHBI YTIJIOBHIX IIBOB,
HeoOXO0OUMO YUYUTHIBATh Pa3IUYHbIE 3HAUEHUS Pa3MeEPOB UX TOJIIINH
(cMm. TakXKe puUcyHOK 12 b).

13
14 13
byi14 e, wen 13
2} (14) Ganuwe, uew (13) 14 amalerhan (13).
(14) greater than {13) {14} plus patit que (13}

(14) plus grand que {13)

PrucyHok 14 - TONIIWHEI YTJIOBEIX IIIBOB
Figure 14 - Throat thicknesses for fillet welds
Figure 14 - Gorges des soudures d'angle

Ta6m/1ua 8 - TepMI/IHBI, OTHOCHAIIMUECHd K TOJIIIIMHE YI'JIOBHIX IITBOB

IMTosunusa Pycckun English Francais
12 MakcumMasnbHas TONIIMHA 1IBa | maximum throat|gorge totale
thickness
13 [TpoekTHas TOJNIIMHA IIBa design throat thickness |gorge
théorique

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (495) 506-78-57, 27
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14 TeopeTuyeckas TonmuHa 1iBa|actual throat thickness gorge réelle

15 SddekTuBHaa TonmuHa mBa |effective throat thickness |gorge efficace

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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) YIMOBOR BRMyKNBIR WOB DIAVTNOBOR BOTHYTHIA WOB
Convex fillet wald Cancawve fillet weld
Soudure d'angle convexe Soudure d'angle concave

.

2

13
F
C) YFNOBOWA WO © 323000M o} YFNOBOH WOE C PEIHLIMH KETETaMW
Filiet weld with gap Fillel weld with unequal lags
Soudure d'angle evecjeu Soudure d'angle asyméirique
1 1
1
€] YINoaol WoB C HENOMHEIM NEONNEENSHWEM 1) yrnosod wos ¢ rryGoxm NPOnnNasneHenm
Fillet weld with incomplete penetration Fillet weld with deep penetration

Soudura ¢ angla avec mangue de pénétrationpartielle  Soudure & angte a pénétration partielle réalisée par
un procédé & forte pénétration

Pucynoxk 15 - [IpuMepHI yIIOBHIX IIIBOB Pa3ITUYHON (HOPMEL
Figure 15 - Typical examples of fillet welds with different shapes
Figure 15 - Exemples types de soudures d'angle avec différentes
configurations

{j PaszMeleHde peknakrsl B JOKYHEeHTaX M Ha caite www.complexdoc.ru
[ »
e Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 {495) 506-78-57, infof@complexdoc.ru
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22
21

20/

a} CTHINOBOR Woe ¢ V-05pasHoA PAINENKoR KpOMOK 1 b) CTLIKOBOR WOS TABPCROND COBAMHE HHA G DAMOCTOPOHHERA
C MPMTYTINEHHEM P?SAE-HM KROMEH
Single V-butt weld with root face Single bevel T-butt weld
Soudure en 'V exécutée d'un seyl Soudure an demi-V sur asaan'iblag&en T
1
19 22 1
21 1
- 22 21 | . 20
= 1
= 24
= 21 7 rKpe
] ) |
22 %
2_0/ ;.23 X
) cTeiKoBOA Wos ¢ V-00paiHoR pasnenkof Kpomos i d) cTemonon Woe ¢ X-00paiHoR Paznankod KpoMoK
€ MO BAPOYHBIM BELMEOM Double V-butt weld
Single V-butt weld with sealing run Soudure an X
Soudure en V' avec reprise al'envers
5
10
19
=1
&) MHOMONPOXOAHER YIRoE0H Woe
Multi-run fillet wald
Soudure d'angle multipasse
PrcyHok 16 - [IpuMepsl MHOTOIIPOXOOHEIX IIIBOB IIPU CBapKe
IIJIaBJIEHUEM
Figure 16 - Typical examples of multi-run fusion welds
Figure 16 - Exemples types de soudures par fusion multipasses
{j PaszMeleHde peknakrsl B JOKYHEeHTaX M Ha caite www.complexdoc.ru
[ »
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Tabnuiia 9 - TepMUHBI, OTHOCSIIIIUECS K COeIUHEHUSIM C
MHOT'OIIPOXOOHBLIMY IIIBAMU ITPU CBapKe IJIaBIeHUuEeM

ITo3unus Pycckun English Francais
5 I'nmyGuHa mpoIiaBIeHus fusion penetration |pénétration
10 KaTeT yrioBoro 1mBa leg length coté
11 BricoTa BEIIYKJIOCTH KOPHS IIBa penetration bead|surépaisseur a
thickness la racine
19 'pagunel mpoxomoB Ha HapPYyXKHOU|toe raccordement
TIOBEPXHOCTH IIIBa
20 KopHeBoii mpoxon root run passe de fond
21 Cro# 3all0oJTHSAIONIUX ITPOX0I0B layers of filling|passes de
runs remplissage
22 Cnoti 06TUIIOBOYHEIX ITPOX0I0B layer of capping|passe(s)
runs terminale(s)
23 I[TogBapOYHEINM BaIUK sealing run reprise a
l'envers
24 IlepBhIl Ipoxon ¢ 0OpaTHOM cTOPOHEI |first run on the|premiure passe
second side l'envers
25 I'myOuHa NpoIlIaBlIeHus KOPHS IBa |root penetration |pénétration a la
racine

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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9 IIIBBI IpH CBapKe TJaB/IEHHEM

TepMI/IHBI, OTHOCAIIIMECd K THUIIOBBEIM IITBaAM, KOTOPHEIE€ BBIIIOJIHEHHI
CBapKOfI OaBJIEHHWEM, ITPUBEOJEHEI Ha PUCYHKE 17.

EY
C A

31/ \a L7

4) WoB ¢ TpATOM NPH CTLIKCBOH CEBADKE b)wWos ¢ rpaToM NP CTHKOBOR ceapxs  C) LOS NDH NPHBAPKE LNWAMBHH

CONPOTHRNEHWEM ONMABMEHHEM HITH TPEHHEM Arc stud weld
Butt wald with upset Buti weld with flash (flash or friction) Soudure de goujon
Soudure avec bourrelat de refoulement Soudure avec bavure d'étincelage

oude friction

=5 =
S A

d) WoB MpM TOUYSHOR KOHTAKTHOR CBaDHE €] WHNE NEM LWOBHOW KOHTEKTHOW CBEPKE
Spot walds Seam weld
Soudure par points Soudure an ligne continue par points

%Q]r!‘__ﬁhl,,
;
L

T b 42 35 33
TN 43 e
36 =] 1
\¢1 £ )
f) QBORHOR PAA CBAPHBIX TOWEK, g) Woe NpH TOUSHHOR KOHTAKTHOR h}n.unl_t NpH penbedHon caapre
PACTIOMOMEHHE B LURKMATHOM chapke Projection weld
NopRake Resistance spol weld Soudure par bossage
Double row of staggered, Soudure par résistance points
spaced spol welds
Doubla rangde da souduras par
points an quinconoe

{j PazHelleHWe peKnakbl B J0KYHMEHTAX W Ha caiite www.complexdoc.ru
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PucyHnok 17 - [IpuMeps! IIIBOB IIPU CBapKe OaBJIeHUEM
Figure 17 - Typical examples of welds made using pressure
Figure 17 - Exemples types de soudures avec pression

Ta6m/1ua 10 - TepMI/IHBI, OTHOCHAIITHUECH K IIIBaM IIPDHU CBaAapPKe OaBJIEHHEM

ITo3unusa

Pycckui

English

Francais

30Ha CBApHOTO COETUHEHUSI

weld zone

zone soudée

30 BrIgaBIeHHBIN MeTajl upset metal |[bourrelet de
refoulement

31 I'pat flash bavure

32 fAnpo cBapHOM TOYKU weld nugget |noyau de la soudure

33 OuaMeTp sigpa CBAPHON TOUKU nugget diameter du noyau
diameter

34 TonuivHa sigpa CBapHOM TOYKU nugget épaisseur du noyau
thickness

35 BMsaTuHa indentation |indentation

36 I'myOvHa BMATUHBL indentation |profondeur
depth d'indentation

37 3oHa KOHTaKTa Mexny |weld interface

CBapMBaEeMBIMU OETaISIMU interface
38 [nuHa mBa weld length |longueur de la soudure

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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39 IIlar cBapHBIX TOYEK weld pitch |entraxe (des points de
soudure)
40 I[TepekpriTHEe CBapPHBIX TOYEK nugget recouvrement des
overlap noyaux
41 I[lpomonprHOE CMelleHHe To4dYeK B|stagger décalage des noyaux
COCemHUX psnax
42 Paccrosuue MEeXAY psamamu [row pitch écartement des
CBApHBIX TOYEK rangiies
43 Paccrosinue mo xpas meTanu edge distance au bord (de la
distance piece)
45 [MInunbka stud goujon

10 IIpuMepsI IIBOB IIPH CBapKe
IUIaBJIEHHEM COeTHHEeHHH

pa3JIMYHBIX THIIOB H C
pa3JIMYHOM MOAT OTOBKOH
meTajier Mmoj CBapKy

[IpuMepsl TUIOB COEOWHEHUMN U IIIBOB M IOATOTOBKH OeTajled MHpu
CBapkKe IIJIaBJIeHMEM NpuBedeHbl Ha pucyHkax 18.01-18.39 B Tabnuile

11.

Tabnuma 11

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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ITogroroska
Pucynok Tun coeguHeHus | XapaKTepUCTHKa IIBa meTasney IIox
CBapKy
18.01 P:|CTriKOBOE ITpomnmaBnenue monHoe |bes cKoca

{ 1§

KPOMOK ¥ 3a30pa

E:|Butt

Full penetration

Close square

F:|Bout a bout

A pleine pénétration

Bords droits

18.02 P: |CTteIKOBOE I[TponnaBnenue monHoe |bes3 CKOCa
KPOMOK
—a}\

e E:|Butt Full penetration Close square
(single-V,
unprepared)

F:|Bout a bout A pleine pénétration Bords droits
18.03 P:|CTeiKOBOE [Tponnasnenue nmomHoe |OT6OPTOBKA
KPOMOK

E:|Butt

Full penetration

Raised edges

F:|Bout a bout

A pleine pénétration

Bords relevés

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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18.04 : |CTBIKOBOE ITponinaBnerue be3 cKoca
4acTUYHOE KPOMOK ¥ 3a30pa
H ~
:|Butt Partial penetration Close square
:|Bout a bout A pénétration partielle |Bords droits
18.05 :|CTBIKOBOE [IByCTOPOHHUU c|be3 CcCKoca
ITOJTHBIM KPOMOK ¥ 3a30pa
f @ IIpOIIIaBIeHuEM
:|Butt Full penetration butt|Close square
welded from both sides
:|Bout a bout A pleine pénétration,|Bords droits
exécutée des deux
cotés
18.06 : |CTBIKOBOE [TponnaBnenue monHoe |V-00pa3HBIN
CKOC KPOMOK C
R Y
Y}fy MIPUTYIIIEHUEM U
=g C 3a30pOM
:|Butt Full penetration Single-V with

root faces and
root gap

:|Bout a bout

A pleine pénétration

EnvV

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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18.07 P:|CTriKOBOE IIponnaBnenue nomnHoe |bes CKOCa
KPOMOK o
T" i 3a30poM una o
T ' | MMOOK/IaIKOM
E:|Butt Full penetration Open square
with backing
bar?/strip?
F:|Bout a bout A pleine pénétration Bords droits
avec latte-
support?®

:|CTBIKOBOE

[IponnaBneHue MOIHOE

V-o6pa3Hbri

CKOC KPOMOK H C
.a

MTOMIKIaK O

E:|Butt

Full penetration

Single-V with
backing

bar?/strip?

F:|Bout a bout

A pleine pénétration

en V avec latte-
support?

18.09 P:|CtriKOBOE [TonHOe mpomnasnenue |V-00pa3HbIi
C IOABAPOYHEBIM IITBOM |CKOC KPOMOK C
[ w ! IPUTYIICHHEM
E:|Butt Full penetration with|Single-V with
sealing run root faces
F:|Bout a bout A pleine pénétration|en Y
avec reprise a l'envers
r‘j\ PazHeweHne peKknatibl B J0KYHEHTax W Ha caidte 3
! 7

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (495) 506-78-57,
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from both sides

: |CTBIKOBOE [IByCTOpPOHHUIH c|X-o6pa3HHbIi
ITOJTHBIM CKOC KpPOMOK C
[IpOIlJIaBlIeHUEM MPUTYIIJIEHUEM U
C 3a30pOM
:|Butt Full penetration welded |Double-V  with

root faces and
root gap

:|Bout a bout

A pleine pénétration
exécutée des deux
cOtés

en X ou en
double V

18.11 :|CTBIKOBOE [IByCTOPOHHUU c|IByCTOPOHHSAA C
YaCTHUYHBIM V-00pa3HeIMHu
T
v MpoIlJIaBIeHUuEM CKOocaMH KPOMOK
gy H C
- MIPUTYILIEHUEM
:|Butt Partial penetration|Double-V
welded from both sides
:|Bout a bout A pénétration partielle|en double Y
exécutée des deux
cOtés
r‘j\ PasueleHHe peKnaktbl B J0KYHMEeHTaxX W Ha cante 38

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (495) 506-78-57,
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18.12

: |CTBIKOBOE CTeIKOBOM U yriioBoi |V-00pa3HbIil
IIOB C  YaCTUYHBIM|CKOC KPOMOK C
ITPOIIJIaBJIEHUEM MIPUTYIIJIEHUEM

:|Butt Butt and fillet partial|Single-Vs
penetration

:|Bout a bout A pénétration partielle|Avec chanfrein

exécutée des deux|en Y d'un seul
cotés coté
18.13 : | CTBIKOBOE [IByCTOPOHHUU c|X-o0pa3HbIi
ITOJTHBIM CKOC KPOMOK C
% ITPOILJIaBJIEHUEM MIPUTYIIJIEHUEM U
,,:& C 3a30pOM
:|Butt Full penetration welded |Double-V ~ with

from both sides

root faces and
root gap

:|Bout a bout A pleine pénétration|]En X ou en
exécutée des deux|double V
cotés
18.14 : | CTBIKOBOE YrnoBoiu gBycToponHui |bes cKoca
KPOMOK ¥ 3a30pa
. :|Butt Fillet welded from both|Close square

sides

:|Bout a bout

A pénétration
exécutée des
cotés

pleine
deux

Bords droits

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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18.15

: |CTBIKOBOE [Tponnasnenue nomHoe |OOHOCTOPOHHUU
CKOC KPOMKHU C
IIPUTYIIIEHUEM U
C 3a30poM

:|Butt Full penetration Single-bevel with

root face and
root gap

:|Bout a bout

A pleine pénétration

En demi-V

:|CTBIKOBOE

[IponnaBneHue MOJIHOE
C IIOOBApPOYHBIM IIIBOM

OOHOCTOPOHHUM
CKOC KPOMKHU C
MIPUTYIIJIEHUEM U
c 3a30pom; 6oree
TOJICTas
IJIaCTUHA
yTOHEHa

:|Butt

Full penetration with
sealing run

Single-bevel with
root face and
root gap; thicker
plate tapered

:|Bout a bout

A pleine pénétration
avec reprise a l'envers

En demi-V avec
délardage de la
tole la  plus
épaisse

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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18.17

fillet with sealing run

: |CTBIKOBOE KoMOGuHUPOBaHHEBIN: OZHOCTOPOHHUU
CTBIKOBOM M YIJIOBOU C|CKOC KPOMKHU C
IIOOBapPOYHEIM IIIBOM OPUTYILJIEHUEM U
C 3a30pOM
:|Butt Compound of butt and|Single-bevel with

root face and
root gap

:|Bout a bout

A pleine pénétration
avec reprise a l'envers,
plus soudure d'angle

En demi-V

:|CTBIKOBOE

[IByCTOPOHHUU c
IIOJTHBIM
MpoIlJIaBIeHUuEM

OOHOCTOPOHHUM
CKOC KpPOMKHU C
MIPUTYIIJIEHUEM U
C 3a30pOM

:|Butt

Full penetration welded
from both sides

Single-bevel with
root face and
root gap

:|Bout a bout

A pleine pénétration
plus deux soudures
d'angle

En demi-V

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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18.19

: | TaBpoBOE oof

IIPAMBIM YI'JIOM

[TpomtaBneHue MOHOE

OZHOCTOPOHHUU
CKOC KPOMKHU C
MPUTYIIJIEHUEM U
C 3a30poM

T Full penetration Single-bevel with
root face and
root gap

(EnT A pleine pénétration En demi-V

18.20 : | TaBpoBOE nopn|YrinoBou Bes CKOCa

IIPAMBIM YI'JIOM

OTHOCTOPOHHUU

KPOMKH U 3a30pa

exécutée d'un seul coté
a pénétration partielle

| T Fillet welded from one|Close square
side
/EnT Soudure d'angle|Bords droits

18.21

oy
[
Ty
[l

{
{

: |TaBpoBOE nox

MIPSIMBIM YTJIOM

YrnoBo# OByCTOPOHHUU
o TIOJTHBIM
IpoIINIaBJIeHUuEM

Bes cKoca
KPOMKMU U 3a30pa

a pleine pénétration

T Full penetration fillet|Close square
welded from both sides
:/EnT Double soudure d'angle|Bords droits

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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18.22

Alh

: | TaBpoBOE

monm
IIPAMBIM YI'JIOM

YrnoBou IBYCTOPOHHUN

Be3s CKoca
KPOMKH U 3a30pa

| T Fillet welded from both|Close square
sides
:|EnT Double soudure d'angle|Bords droits
a pénétration partielle
18.23 : | TaBpoBOE nog | IByCTOPOHHUM c|IByCTOPOHHUM
MIPSIMBIM YTJIOM |TIOJIHBIM CKOC KpPOMKHU C
IIpOIlJIaBlIeHUuEM 3a30poOM

| T Full penetration welded |Double bevel
from both sides with root gap

:|EnT A pleine pénétration|En K
exécutée des deux
cotés

18.24 :|TaBpoBoe  mog|[IByCTOPOHHUU c|IBYyCTOPOHHUU
TIPSMBIM YTJIOM |TIOJTHBIM CKOC KPOMKHU C

IIpOoIIIaBJIeHUEM. 3a30poM
KombOunaus

CTBIKOBOT'O M YI'JIOBOTO
IITBOB

a pleine pénétration
plus soudures d'angle

T Full penetration welded |Double bevel
from both sides|with root gap
Combined butt and
fillets

:/EnT Double soudure d'angle|En K

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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18.25 :|TaBpoBoe  mog|[IByCTOPOHHUM c|0BYCTOPOHHUU
IIPAMBIM YI'JIOM YaCTUYHBEIM CKOC KpPOMKH C
IIPOIlJIaBJIEHUEM IIPUTYIIJIEHUEM
| T Partial penetration|Double bevel
welded from both sides
:|EnT Double soudure d'angle|En demi-Y
a pénétration partielle |double
18.26 : | TaBpoBOE nopg|I[IponnaBnenue nmomHoe |OOHOCTOPOHHUU

OCTPEBEIM yT'JIOM

CKOC KPOMKH C
3a30poM

45" < < 90° :|Angle Full penetration Single-bevel with
root gap
:|En angle a faible|A pleine pénétration|En demi-V
inclinaison dans l'angle ouvert
18.27 :|TaBpoBoe  mog|YrmoBou Bes CcKocCa
OCTPBHIM YTJIOM KPOMKH U 3a30pa
v’y
[ J :|Angle Fillet Close square
oucdf
:|En angle a forte|A pleine pénétration|A bord droit

inclinaison

dans l'angle ouvert

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
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18.28

welded from both sides

: |Kpectoo6pa3Hoe | CTEIKOBOH IIByCTOPOHHUMU
OIBYCTOPOHHUM C|CKOC KPOMOK
ITIOJTHBEIM
IIPOIIJIaBIeHUEM

:|Cruciform Full penetration butt|{Double bevel

:|En croix Doubles soudures|En double K
d'angle a pleine
pénétration exécutées
des deux c6tés
18.29 : |KpecToobpa3Hoe |YrnoBo# aBycTOpOoHHUY |Be3 CKOCa
KPOMOK U1 3a30pa
:|Cruciform Fillet welded from both|Close square
sides
:|En croix Doubles soudures|Bords droits
d'angle a pénétration
partielle exécutées des
deux coOtés
18.30 :|Haxnectounoe |YrmoBoi bes cKoca
KPOMKH
0° < < 5° :|Lap Fillet Square edge

:|A recouvrement

partiel

Soudure d'angle a clin

Bords droits

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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18.31

ﬂ\\‘;\

total ou partiel

:|Haxnectoynoe |IIpoGouHEIHi OtBepcTue(sa) B
UIu OIHOM IIJIACTHHE
mapanaienbHoe

:|Lap or parallel |Plug Hole(s) in one

plate

:|A recouvrement|En bouchon Trou(s) dans

I'une des toles

18.32 :|Haxmectounoe |YrioBoi no|OTBepcTue(ss) B
WA 3aMKHYTOMY KOHTYPY |OOHOM IIJIaCTUHE
AN (o napasiieIbHOe
RN
:|Lap or parallel |Fillet welded all round [Hole(s) in one
plate
:|A recouvrement|En entaille Trou(s) dans
total ou partiel I'une des toles
18.33 :|Haxmnectournoe |ToueuHEBIN,IONy4YeHHBIU|OTCYTCTBYET
U npu CBapkKe
A 2 S— napasjelbHOE |[JIaBIE€HUEM
:|Lap or parallel |Fusion spot None
:|A recouvrement|Par points par fusion Aucune

total ou partiel

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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18.34 :|YrnoBoe CTBEIKOBOM C TIIOJHBEIM|OOHOCTOPOHHUU
MIPOTINIaBJIeHuEeM CKOC KPOMKH C
IIPUTYIIIEHUEM U
C 3a30poM
:|Corner Full penetration butt|Single bevel with
welded root face and
root gap
:|En angle|A pleine pénétration En demi-V
extérieur
18.35 :|Yrmosoe Yrmnosou Kpomku
oOpabaTsIBalOTCs
(ipm
HeoO0XOOUMOCTH)
30° <ol < 135*
:|Corner Fillet Edges prepared
as necessary
:|En angle|Soudure d'angle a|Bords droits
extirieur pleine pénétration
18.36 Yrnosoe Yrnosou gBycTopoHHUU |bes cKoca
o TIOJTHBIM | KDOMOK
q__-:_}l: MIPOTIJIaBJIEHUEM
Corner Full penetration fillet|Square edge
welded from both sides
En angle|Double soudure d'angle|Bords droits
extérieur a pleine pénétration

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

47




Baza HOpMaTUBHOU OOKyMeHTaluu: www.complexdoc.ru

18.37 Yrnosoe Yrnoso# nBycTOopoHHNM |Be3 CcKoca
C YaCTUYHBIM | KPOMOK
{ : ITPOIIJIaBJIEHUEM
R |
Corner Partial fillet welded|Square edges
from both sides
En angle |Double soudure d'angle |Bords droits
extérieur a pénétration partielle |avec
chevauchement
partiel des
pieces
18.38 TopioBoe I[IponnaBnenue ToOpLOB|be3 CKOCa
ITOJTHOE KPOMOK
Edge Edges fully covered Square edges
Sur chant Avec fusion totale des|Bords droits
deux chants
18.39 Haxnectannoe |CoemuHeHue c yctynoMm | bes cKoca
Ha JIUCTe KPOMOK
Lap Joggle joint Square edges

A recouvrement
partiel

Soudure a bord soyé

Bords droits

a
MozxkeT OBITH OCTAIOIASICS UJIM HEeOCTAIOIIAsCs MOaKIIamKa.

a May be temporary or permanent.

ala latte-support peut ktre permanent ou non.

®

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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P, E, F - o6o3HauyeHHe PYCCKOTO,
COOTBETCTBEHHO.

QHTJIMUCKOTO U (PaHIy3CKOTO S3BEIKOB

IIpuioxenue A
(cnpaBO4YHOE)

CpaBHeHHEe C TEpMHHAMM,

npumMmeHnsieMmbiMu B CIIIA

[Tyukt/ | TepMUH Ha pyCCKOM SA3BIKE, TepMuH Ha aHTTUUCKOM TepMmus,
PUCYHOK | IPUMEHSEeMBIN B HAaCTOSAIEM | $3BIKe, IPUMEHSIEMBIN B |IIPUMEHSIEMBIN
CTaHAapTe HNCO 17659 B CIITA
3.8 [TapannenbHoe coeguHenue |parellel joint edge joint
3.11 [KpecroobpasHoe coenuHeHue |cruciform joint double T-joint
3.12 |[TaBpoBoe coeguHeHue 1o0f|Angle joint skewed T-joint
OCTPBIM yT'JIOM
3.15 |CoenuHeHUe Heckonbkux |Multiple joint multiple
mertaneu member joint
2 CTelIkOBOE coemumHeHue 6Oe3|Square butt weld single square

CKOCa KPOMOK

groove weld

3 CTBIKOBOE COeOHHeHHue Cco
CKOCOM OJHOU KPOMKH

single bevel butt weld

single  bevel
groove weld

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

49




Baza HOpMaTUBHOU OOKyMeHTaluu: www.complexdoc.ru

0TOOPTOBKOM KPOMOK

4 CTteikOBOe coepuHeHUe C V-|Single V-butt weld single V-
00pa3HBIM CKOCOM KPOMOK groove weld

5 CteikoBoe coemuHeHue c U-|single U-butt weld single U-
00pa3HBIM CKOCOM KPOMOK groove weld

8 CteikoBOe  coemumHeHue  c|butt weld between plates|edge flanged

with raised edges weld

AndaBUTHBIM YKa3aTeJab Ha
PYCCKOM sI3bIKE

Banuk nogBapoOYHEBII

By cTeIKOBOTO IIIBa OOIITHUHA

BMmsaTuHa

BricoTa BEIITYKJIOCTHU KOPH{ IIIBa

BricoTa BEIITYKJIOCTH IIIBa

BricoTa BEICTYIIa

BricoTa OT60pTOBKH KPOMOK

BriCcTynl KOJIBIIEBOM

®

PucyHOK/TIyHKT [MTo3unus

Pucynoxk 16 c) 23

Pucynoxk 13 a)

Pucynok 17 g) 35

Pucynok 12 a)m 16 11
a), b)

Pucynok 12 a),b) 9

Pucynok 9 a), b), c) 28

Pucynok 8 25

Pucynoxk 9c

PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57, 50
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BeICTyIl KDOMKHU

BrICTyIl KPYTIBIU

BricTyn yOoIuHeHHBIN

'my6GuHa BMSATHHEL

I'ny6uHa 00paboTKU KPOMKHU

I'ny6uHa mporiaBIeHus

'my6uHa poIIaBIeHUs KOPHS IIIBa

I'panuIla Ipoxona HapyzKHOU IOBEPXHOCTH IIIBa

I'panwuia mBa

I'pat

HIuaMeTp BBHICTyIIa

[ImamMeTp KOJIbIIeBOTO BEICTYIIA

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

Pucynoxk 5 44

Pucynok 9 a)

Pucynoxk 9 b)

Pucynoxk 17 g) 36

Pucyngm 4 u 7 18

Pucynok 12 a),b)u 5
16 e)

Pucynoxk 12 b) u 16 25
e)

Pucynok 16 a)-e) 19

Pucynok 12 a),b) 6

Pucynok 17 b), ¢) 31

Pucynoxk 9 a) 31

Pucynoxk 9 c) 32
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IOuaMeTp gapa CBapHOU TOUYKH

IInvHa BEICTYIIA

IInruHa HaXJIeCTKHU

InuHa 0TOOPTOBKU KPOMOK
IInvHa coequHEHUS

IOnuHa ponsru

InuHa mBa

3a30p MeXOy CBapUBaeMEIMU TOBEPXHOCTSAMU
30Ha KOHTAKTa MeXOy CBapuBa€MbIMHU OeTaJIAMU
3oHa IMpoIIaBIeHUs

30oHa CBapHOTO COEIMHEHUS

3oHa TepMHUYECKOTO BIIUSIHUS

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

Pucynok 17 d), e), 33
g), h)

29
Pucynoxk 9 b)
Pucynoxk 10 34
Pucynoxk 8 22
Pucynku 2,5u6 7
Pucynoxk 11 36

Pucynku 13a)u 17 17, 38
e), f)

Pucyngu 2-7 4ull
Pucynok 17 a), b) 37

Pucynok 12 a), b) 26

Pucynku 12 a), b) 4
ul7a),b),c)

Pucynok 12 a), b) 3
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KareT yriosoro msa

KopeHns 1misa

Kpomka mmacTuHb 60KOBas

MeTasnsn BLIOABIEHHBIN

MeTasja OCHOBHOHU

MeTamnn mBa

O06acTb HaxJIeCTKHU

[lepekphITHE CBAapPHBIX TOYEK

[ToBEpXHOCTH OeTasnu JulieBas

[ToBepxXHOCTH KOHTAKTa C (pOJILIOU

[ToBepXHOCTh MPUTYIIJIEHUS KPOMKU

[ToBepXHOCTEL pacIjaBisieMasn

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

3.21; Pucysku 12 10
b)u 16 e)

Pucynok 12 a), b) 7

PucyHox 2 C

Pucynok 17 a) 30

Pucynok 12 a),b) 1

Pucynok 12 a), b) 2

Pucynoxk 10 G
Pucynok 17 e) 40
Pucyngu 2 u 3 A
Pucynoxk 11 H
Pucynku 3-5 F

Pucyuku 6 u 7
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[ToBepxHOCTH pacmiasiseMas (6e3 cKoca KPpOMKH) Pucynku 2,3u8 D
[ToBepxHOCTH pacmiasiasieMas (CO CKOCOM KPOMKH) Pucynku 3,4,5u7 E
[ToBepxXHOCTH CoNpsATaeMas 3.4

[ToBepxHOCTH IIBa YellyldyaTas Pucynoxk 13 a) 18

[TonroToBKa IIOX CBapKy CTHIKOBOTO coefauHeHus: 6e3 PucyHoxk 2
CKOoca KpOMOK

[TogroTroBKa IOA CBapKy CTHIKOBOTO COEOMHEHUS CO PucCyHOK 3
CKOCOM OOHOW KpPOMKHM C IIPUTYIIJIEGHUEM U C
IOOKJIagKOM

[TogroroBKa NOH CBapKy CTBHIKOBOTO COeOMHEHUS C PuCyHOK 8
0TOOPTOBKOM KPOMOK

ITopgroroBka mop CBapKy CTHIKOBOI'O coenuHeHus ¢ U- PUCYHOK 5
00pa3HBIM CKOCOM KPOMOK

[ToproToBKa IIOA CBapKy CTEIKOBOTO COoefuHEeHus C V- PucyHok 4
00pa3HLIM CKOCOM KPOMOK U IIPUTYILIEHUEM

[TogroroBka 11of CBapKy TaBpPOBOT'O COEOUHEHUST Pucynoxk 6

[TogroTroBKa IoOHO CBapKy TaBpPOBOI'O COeOuWHeHUs C PucyHoxk 7 X
IBYXCTOPOHHUM CKOCOM KPOMOK

[Topxnanka Pucynoxk 3

[TpuMepEl CTHIKOBBIX IIIBOB Pucynok 13

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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[TpuMepHI IITBOB IIPU CBapKe TJIaBIeHUEM

[Tputynnenue KpoMKU

[TpomaBieHUEe HEIIOHOE

[Tpoxon KOpHEBOU

[Tpoxon ¢ 06paTHOM CTOPOHEI TTEPBHIN

Papuyc oT6OPTOBKY KPOMKHU

Panuyc nipu BeplvHe pa3geiku

PaccrosiEue 0o Kpas geTtanu

PaccTossaue MeXOy pAadaMu CBAPHBIX TOYEK

Pebpo metanu 60K0BOE

Pebpo oT60opPTOBaHHOM KPOMKHU ITPOOOJIEHOE

Pebpo mpuTynieHuss KpOMKU H0KOBOE

Pebpo mpuUTyImaeHuss KPOMKHU IIPOIOIbHOE

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (495) 506-78-57,

Pucynok 12

Pucynku 3,4,5u7 12

3.6

Pucynox 16 a)-d)

Pucynok 16 d)

Pucynoxk 8

Pucynoxk 5

20

24

26

10

Pucynok 9 a), b), ¢) 33

Pucynok 17 f)

Pucynok 17 f)

Pucynox 2

Pucynoxk 8

Pucyngm 4, 5u 7

Pucyngu 6 u 7

43

42

23

14

13
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Pebpo pacriiaBnsieMoli TOBEPXHOCTH OOKOBOE

Pebpo ckoIreHHOM KPOMKU O0KOBOE

Pebpo CKOIlIeHHOM KPOMKU IIPOOOILHOE

Pebpo CTHIKyeMOM ITOBEPXHOCTH

PucyHox 2 6
Pucyngm 4 u 7 15
Pucyugu 5 u 7 8

Pucynkmu 2 u 10 5

Pan pBOMHOM CBapHBIX TOYEK, PACHIOJIOKEHHBIX B PucyHOK 17 f)

IIaXMaTHOM ITIOPAOKeE

CO6opKa o KOHTaKTHYIO TOUeYHYI0 U IOBHYIO CBapKX PrcyHoxk 10

C pa3agaBlIMBaHHEM KPOMOK

COopka mop IIOBHYI0O KOHTAKTHYIO CTHIKOBYIO CBapKy PucyHox 11

o ¢gonbsre

Csapka gaBJIeHHEM

CBapka I1aBlIeHUEM

C101 3alOTHAIONIUX IIPOX0I0B

Cno#t 06/IUII0BOYHEIX IIPOX0OMI0B

CMellleHHE TOYEK B COCEIHUX PsAMax IMIPOOOJIbHOE

CoenuHeHue

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

3.3

3.2

Pucynok 16 a)-d) 21

Pucynok 16 a)-d) 22

Pucynok 17 f) 41

3.1

56



Baza HOpMaTUBHOU OOKyMeHTaluu: www.complexdoc.ru

CoenguHeHne KpecToo6pa3Hoe

CoenuHeHUNe HAXJIECTOUYHOE

CoennHeHNe HECKOIBKUX AeTaleun

CoennHeHMe MapajlieIbHoe

CoenguHeHUEe IIePEKPECTHOE

CoenguHeHUe CTEIKOBOE

CoepuHeHUe C yCTYyIIOM

CoenuHenue TaBPOBOE 10 OCTPHIM yI'JIOM

COGJII/IHeHI/Ie TaBPOBOE IO IIPAMEBIM YI'JIOM

CoenguHeHME TOPLIOBOE

CoepuHeHUE YIII0BOE

CropoHa metanu obpaTHas

CTBIK OTOOPTOBAHHBIX KPOMOK

TonmHa NJIaCTUHEL

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

3.11; Pucysok 1 e)

3.9; Pucynoxk 1 c)

3.15; Pucysok 1 i)

3.8; Pucynok 1 b)

3.16; PucyHnok 1 j)

3.7; Pucysok 1 a)

Pucynoxk 18.39

3.12; Pucysnoxk 1 f)

3.10; Pucynok 1 d)

3.14; Pucysok 1 h)

3.13; Pucysok 1 g)

Pucyngu 2 u 3 B

Pucynok 8 24

Pucynku 2-6, 8, 91
a), 10, 11

57



Baza HOpMaTUBHOU OOKyMeHTaluu: www.complexdoc.ru

TonmmHa coeguHEeHUSa

TonmuHa gonsru

TonuinHa 11Ba MakKCUMalIbHasg

TonmyHa 11Ba IPOEKTHAsA

ToniyHa 11Ba TeOpeTUYECKas

TonmuHa sigpa cBapHOU TOYKHU

TonuinHb YT'JIOBBIX IIIBOB

Yron nepexopa Isa K OCHOBHOMY MeTaJlTy

Yroi pa3genku KpOMOK

Yrom ckoca KpoOMKU

®opMa coeuHEeHUN IIpu penbedHOoM cCBapKe

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

Pucyngu 2-5 9

Pucyngu 11 38

3.17; Pucyugu 13 12
a)-d), 14 a), b)u 15
a) f)

3.18; Pucyuku 13 13
a)-d), 14 a), b)u 15
a)-f)

3.19; Pucyuku 14 14
a), b) u 15 a)-f)

Pucynoxk 17 g), h) 34

Pucynoxk 14
Pucynoxk 13 a) 16
Pucyngku 4, 5 21

Pucyngkm 4,5u7 17

Pucynok 9
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[Tar BBICTyIIA

[ITar cBapHEIX TOYEK

[MMuprHa BEIIYKJIOCTU KOPHS IIBA

[MvpuHa BHICTyIIA

Mupuna getanu

[MuvpuHa HaxXJIECTKU

[MMupuHa 06pPaboTKU KPOMKM

MuprHa pa3genkyu COeqUHEeHU

[MMuprHa CKOMIEHHOU TOBEPXHOCTH

MupuHa dhonsru

[Mupuna 1mIBa

[IToB npu IpUBapKe MIMUIbKU

[IToB nipu penbedHOU CBapKe

ITToB IIpu CTHIKOBOI CBApKe C TPaToOM

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

Pucynok 9 a), b), c) 27

Pucynoxk 17d), f) 39

Pucynoxk 13 a) 27

Pucynok 9 b), c) 30

Pucynoxk 11 2

Pucynoxk 10 35

Pucynkm 4,5u7 16

Pucynknu 3-5, 7 20

Pucynoxk 4 19
Pucynoxk 11 37
Pucynoxk 12 a) 8

Pucynoxk 17 c)

Pucynok 17 h)

Pucynoxk 17 b)
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[IToB nIpu CTHIKOBOM CBapKe COIPOTUBJIEHUEM

[IToB ipu TOYEYHOU KOHTAKTHOU CBapke

[IToB npu IMIOBHOU KOHTAaKTHOU CBapkKe

IIIoB CTHLIKOBOI C HEIIOJIHBIM IIPOIlJIaBJIEHUEM

[IToB cTEIKOBOU ¢ V-00pa3HO pa3menKkoi KPpOMOK

[IToB CTBEIKOBOM C V-00pa3HOI pa3meskoid KPOMOK U C

IIOABAPOYHBEIM BaJIMKOM

[IToB CTBEIKOBOM C V-00pa3HOI pa3meskoid KPOMOK U C

IIPUTYIIIEHUEM

[IToB cTEIKOBOU ¢ X-00pa3HOil pa3mgeIkKoi KPOMOK
IIIoB CTHIKOBOM C IIOJTHBEIM IIPOIIJIaBJIEHUEM

[IToB CTHIKOBOM TaBPOBOTO COEIUHEHUS

[ITos CTBIKOBOU TaBpOBOI'O COeqUHEeHUS
OHOCTOPOHHEN pa3fesIkoi KPOMKHU

[ITos yrnosoit
[IToB yrioBo¥ BOTHYTHIU

[IToB yrmnoBOi# BEITYKIIBIN

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

Pucynok 17 a)

Pucynoxk 17 d), g)

Pucynok 17 e)

Pucynoxk 13 c)

Pucynok 12 a)

Pucynoxk 16 c)

PucyHoxk 16 a)

Pucynok 16 d)

Pucynok 13 b)

Pucynok 13 d)

Pucynok 16 b)

Pucynoxk 12 b)

Pucynok 15 b)

Pucynoxk 15 a)

60



Baza HOpMaTUBHOU OOKyMeHTaluu: www.complexdoc.ru

[IToB yT710BOYM MHOTOIIPOXOOHBIN

[IToB yrinoBol ¢ rny60KUM IIPOIIaBlIeHueM

[IToB yrnoBoii ¢ 3a30pOM

Illos yr‘J'IOBOfI C HEIIOJIHBIM IIPOITJIaBJIEHUEM

[IToB yT710BO¥ C pa3HBEIMU KaTeTaMUu

PucyHox 16 e)

Pucynok 15 f)

Pucynoxk 15 c)

PucyHoxk 15 e)

Pucynoxk 15 d)

Inunvka

Appo Touku cBapHOU

Pucynoxk 17 c) 45

Pucynok 17 g), h) 32

AndaBUTHBIM YKa3aTejab Ha
AHT JIMMCKOM SA3BIKE

abutment of raised edge

actual throat thickness

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe

Figure/reference Identification
Figure 8 24
3.19

Figures 14 a), b) and 15 a) to 14
f)

61
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angle joint

angle of bevel

annular projection diameter

annular projections

arc stud weld

butt join

butt weld T-joint

butt weld with flash (flash or friction)

butt weld with upset

concave fillet weld

configuration for foil-seam-welds

3.12; Figure 1 f)

Figures 4, 5 and 7 17
Figure 9 c) 32
Figure 9 c)

Figure 17 c)

3.7; Figure 1 a)

Figure 13 d)

Figure 17 b)

Figure 17 a)

Figure 15 b)

Figure 11

configuration for spot, seam or mash Figure 10

welds

convex fillet weld

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe

Figure 15 a)

62
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corner joint 3.13; Figure 1 g)
cross joint 3.16; Figure 1 j)
cruciform joint 3.11; Figure 1 e)

D D

depth of preparation Figures 4 and 7
depth of raised edge Figure 8

depth of root face Figures 3, 4, 5 and 7
design throat thickness 3.18

18

25

12

Figures 13 a) to d), 14 a), b) 13

and 15 a) to )

double row of staggered, spaced spot Figure 17 f)
welds

double V-butt weld Figure 16 d)

E E

edge distance Figure 9 a), b), c¢)
Figure 17 )

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

33

43

63
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edge joint 3.14; Figure 1 h)

effective throat thickness 3.20 15

Figures 13 b), c¢), d), 14 a), b)
and 15 a) to f)

elongated projections Figure 9 b)

excess weld metal Figure 12 a), b) 9
F

F

faying surface 3.4

fillet weld Figure 12 b)

fillet weld with deep penetration Figure 15 1)

fillet weld with gap Figure 15 c)

fillet weld with incomplete penetration Figure 15 e)

fillet weld with unequal legs Figure 15 d)

first run on the second side Figure 16 d) 24

flash Figure 17 b), c) 31

foil contact surface Figure 11 H

r‘j\ PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe

Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (495) 506-78-57, 64
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foil length Figure 11 36
foil thickness Figure 11 38
foil width Figure 11 37
forms of projection welds Figure 9

full penetration butt weld Figure 13 b)

fusion penetration Figure 16 e) 5
fusion face (fillet weld) Figures 6 and 7 I
fusion face (prepared) Figures 3, 4, 5 and 7 E
fusion face (unprepared) Figures 2, 3 and 8 D
fusion line Figure 12 a), b) 6
fusion penetration Figures 12 a), b), 16 e) 5
fusion welding 3.2

fusion zone Figure 12 a), b) 26
G G

general view of butt weld Figure 13 a)

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,
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heat-affected zone

included angle

incomplete penetration

incomplete penetration butt weld

indentation

indentation depth

joggle joint

joint

joint length

joint thickness

joint width

Figure 12 a), b)

Figures 3-7

3.6

Figure 13 c)

Figure 17 g)

Figure 17 g)

Figure 18.39

3.1

Figures 2, 5 and 6

Figures 2-5

Figures 3-5 and 7

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

21

35

36

20

66
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land

lap joint

lap length

lapped area

lap width

layer of capping runs

layers of filling runs

leg length

length of raised edge

longitudinal edge of preparation

longitudinal edge of root face

longitudinal side of raised edge

maximum throat thickness

Figure 5

3.9; Figure 1 c)

Figure 10

Figure 10

Figure 10

Figure 16 a) to d)

Figure 16 a) to d)

3.21

Figures 12 b) and 16 €e)

Figure 8

Figures 5 and 7

Figures 6 and 7

Figure 8

3.17
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multiple joint

multi-run fillet weld

nugget diameter

nugget overlap

nugget thickness

parallel joint

parent metal

partial penetration

penetration bead thickness

pitch (of projections)

plate edge

plate thickness

Figures 13 a) to d), 14 a), b) 12

and 15 a) to )

3.15; Figure 1 i)

Figure 16 e)

Figure 17 d), e), g), h)

Figure 17 e)

Figure 17 g), h)

3.8; Figure 1 b)

Figure 12 a), b)

3.5

Figures 12 a) and 16 a), b)

Figure 9 a), b), c¢)

Figure 2

Figures 2-6, 8, 9 a), 10, 11
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preparation for butt weld between Figure 8

plates with raised edges

preparation for double-bevel T-butt Figure 7

welds

preparation for fillet weld (T-joint)

Figure 6

preparation for single bevel butt weld Figure 3

with backing

preparation for single U-butt weld

preparation for single V-butt weld

preparation for square butt weld

projection diameter

projection height

projection length

projection weld

projection width

radius of raised edge

Figure 5

Figure 4

Figure 2

Figure 9 a)

Figure 9 a), b), c¢)

Figure 9 b)

Figure 17 h)

Figure 9 b), ¢)

Figure 8
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resistance spot weld

reverse side

root face

root gap

root of weld

root penetration

root radius

root run

root width

round projections

row pitch

sealing run

seam weld

side edge of preparation

Figure 17 g)

Figures 2 and 3

Figures 3-5

Figures 2-7

Figure 12 a), b)

Figures 12 b) and 16 €e)

Figure 5

Figure 16 a) to d)

Figure 13 a)

Figure 9 a)

Figure 17 f)

Figure 16 c)

Figure 17 e)

Figures 4 and 7
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side edge of root face Figures 4, 5 and 7 14
side edge of workpiece Figure 2 3
side of fusion face Figure 2 6
side of gap face Figures 2 and 10 5
single bevel T-butt weld Figure 16 b)

single V-butt weld Figure 12 a)

single V-butt weld with root face Figure 16 a)

single V-butt weld with sealing run Figure 16 c)

spot welds Figure 17 d)

stagger Figure 17 ) 41
stud Figure 17 c) 45
T T

throat thicknesses for fillet welds Figure 14

T-joint 3.10; Figure 1 d)

toe Figure 16 a) toe) 19
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typical examples of butt welds

typical examples of fusion welds

upper workpiece surface

upset metal

welding using pressure

weld interface

weld length

weld metal

weld nugget

weld pitch

weld pool backing

weld surface with bead ripples

Figure 13

Figure 12

Figures 2 and 3

Figure 17 a)

3.3

Figure 17 a), b)

Figure 13 a)

Figure 17 e), 1)

Figure 12 a), b)

Figure 17 g), h)

Figure 17 d), )

Figure 3

Figure 13 a)
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weld toe angle

weld width

weld zone

width of preparation

width of prepared face

workpiece width

Figure 13 a) 16

Figure 12 a) 8

Figures 12 a), b)and 17 a), b), 4
c)

Figures 4, 5 and 7 16
Figure 4 19
Figure 11 2

AndaBUTHBIM YKa3aTejab Ha
¢dpaHIIy3CKOM sI3BIKE

angle d'ouverture

angle de raccordement

angle du chanfrein

aréte faciale du chanfrein

aréte faciale du talon

Figure/Paragraphe Identification
Figures 3 a 7 21
Figure 13 a) 16
Figures 4, 5 et 7 17
Figures 4 et 7 15
Figures 4, 5 et 7 14
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aréte latérale de la piuce

aréte latérale du joint arkte

aréte longitudinale du bord relevé

aréte longitudinale du chanfrein

aréte longitudinale du joint

aréte longitudinale du talon

assemblage

assemblage a bords relevés

assemblage a joints multiples

assemblage a recouvrement

assemblage a recouvrement total

assemblage bout a bout

Figure 2 3
Figure 2 6
Figure 8 23
Figures 5, 7 8
Figures 2, 10 5
Figure 8 24
Figure 7 13

Paragraphe 3.1

Figure 8

Paragraphe 3.15; Figure 1 i)

Paragraphe 3.9; Figure 1 c)

Paragraphe 3.8; Figure 1 b)

Paragraphe 3.7; Figure 1 a)

assemblage de fils (ou de ronds) en Paragraphe 3.16; Figure 1 j)

croix
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assemblage en angle a forte Paragraphe 3.12; Figure 1 f)
inclinaison

assemblage en angle extérieur Paragraphe 3.13; Figure 1 g)
assemblage en croix Paragraphe 3.11; Figure 1 e)
assemblage en T Paragraphe 3.10; Figure 1 d)
assemblage sur chant Paragraphe 3.14; Figure 1 h)
B

bavure Figure 17 b) et ¢)

bossages allongés Figure 9 b)

bossages annulaires Figure 9 c)

bossages ronds Figure 9 a)

bourrelet de refoulement Figure 17 a)

C

chant de la piece Figure 2

configuration pour soudure a la Figure 11
molette avec feuillard d'apport
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configuration pour soudure par Figure 10

points, a la molette ou parécrasement

coté

décalage des noyaux

diamétre du bossage

diamétre du bossage annulaire

diamétre du noyau

distance au bord (de la piece)

double rangée de soudures par points
en quinconce

Paragraphe 3.21; Figures 12 b) 10

et 16 e)

Figure 17 )

Figure 9 a)

Figure 9 c)

Figure 17 d), e), g) et h)

Figure 9 a), b) et ¢)

Figure 17 )

Figure 17 )

rj PasdeleHe peknaKsl B 40KVHEeHTax M Ha caidTe
Ten.: +7 (495) 506-71-51, +7 (195) 506-78-57,

41

31

32

33

33

43

76



Baza HOpMaTUBHOU OOKyMeHTaluu: www.complexdoc.ru

écartement a la racine

écartement des bords

écartement des rangées

entraxe (des bossages)

entraxe (des points de soudure)

épaisseur de la piece

épaisseur du feuillard

épaisseur du noyau

spaisseur efficace

épaisseur réelle

épaisseur théorique

épaisseur totale

Figures 3,4, 5et 7 11
Figures 2 et 6 4

Figure 17 ) 42
Figure 9 a), b) et ¢) 27
Figure 17 d) et f) 39

Figures2a 6,8,9a), 10et 11 1

Figure 11 38

Figure 17 g) et h) 34

Paragraphe 3.20; Figure 13 b) 15
ad)

Paragraphe 3.19; Figure 13 a) 14
ad)

Paragraphe 3.18; Figure 13 a) 13
ad)

Paragraphe 3.17; Figure 13 a) 12
ad)

exemples types de soudures bout a Figure 13

bout
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exemples types de soudures par Figure 12

fusion

face a souder

face du chanfrein

face inférieure de la piece

face supérieure de la piece

formes de bossages

gorge efficace

gorge réelle

gorges des soudures d'angle

Paragraphe 3.4

Figures 2, 3, et 8 D
Figure 6 I
Figures 3,4, 5et 7 E
Figures 2 et 3 B
Figures 2 et 3 A
Figure 9

Paragraphe 3.20; Figures 13 15
b), c) et d), 14 a) et b) et 15 a)
af)

Paragraphe 3.19; Figures 14 a) 14
etb)et15a)af

Figure 14 45
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gorge théorique

gorge totale

goujon

hauteur du bord relevé

hauteur du bossage

hauteur du talon

indentation

interface

largeur de la face du chanfrein

largeur de la piece

largeur de la soudure

Paragraphe 3.18; Figures 13 a) 13
ad), 14 a)etb) et 15a)af)

Paragraphe 3.17; Figures 13 a) 12
ad), 14 a)etb) et 15a)af)

Figure 17 c) 45
Figure 8 25
Figure 9 a) a ¢) 28
Figures 3,4, 5et 7 12
Figure 17 g) 35
Figure 17 a) et b) 37
Figure 4 19
Figure 11 2

Figure 12 a) 8
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largeur de l'ouverture

largeur de recouvrement

largeur du bossage

largeur du chanfrein

largeur du cordon a la racine

largeur du feuillard

latte-support

lévre

longueur de la soudure

longueur de recouvrement

longueur du bord relevit

longueur du bossage

longueur du feuillard

longueur du joint

Figures 3,4, 5et 7

Figure 10

Figure 9 b) et c)

Figures 4, 5 et 7

Figure 13 a)

Figure 11

Figure 3

Figure 5

Figure 13 a)

Figure 17 e) et )

Figure 10

Figure 8

Figure 9 b)

Figure 11

Figures 2,5 et 6
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manque de pénétration

méplat, talon

métal de base

métal fondu

noyau de la soudure P

passe de fond

passes de remplissage

passe(s) terminale(s)

pénétration

pénétration a la racine

pénétration partielle

premiure passe a l'envers

préparation en U

préparation en Y

Paragraphe 3.6

Figures 3,4 et 5

Figure 12 a) et b)

Figure 12 a) et b)

Figure 17 g) et h)

Figure 16 a) a d)

Figure 16 a) a d)

Figure 16 a) a d)

Figures 12 a) et b) et 16 €)

Figures 12 b) et 16 €)

Paragraphe 3.5

Figure 16 d)

Figure 5

Figure 4
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préparation pour soudure bout a bout Figure 2
sur bords droits

préparation pour soudure en demi-Y Figure 3
avec support du bain

préparation pour soudures d'angle Figure 6
sur assemblage en T

préparation pour soudures d'angle Figure 7
sur assemblage en T avec double

chanfrein

profondeur d'indentation Figure 17 g)
profondeur du chanfrein Figures 4 et 7
profondeur du joint Figures 2, 3,4 et 5
R

raccordement Figure 16 a) a e)
racine (de la soudure) Figure 12 a) et b)
rayon a fond de chanfrein Figure 5

rayon de pliage du bord relevé Figure 8
recouvrement des noyaux Figure 17 e)
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reprise a l'envers Figure 16 c)
S
soudure a pleine pénétration Figure 13 b)

soudure avec bavure d'étincelage ou Figure 17 b)
de friction

soudure avec bourrelet de Figure 17 a)
refoulement

soudure avec manque de pénétration Figure 13 c)

soudage avec pression Paragraphe 3.3
soudure bout a bout en V Figure 12 a)
soudure d'angle Figure 12 b)

soudure d'angle a pénétration Figure 15 e)
partielle

soudure d'angle a pleine pénétration Figure 15 f)

soudure d'angle asymétrique Figure 15 d)
soudure d'angle avec jeu Figure 15 c)
soudure d'angle concave Figure 15 b)
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soudure d'angle convexe

soudure d'angle multipasse

soudure de goujon

soudure en demi-V sur assemblage en
T

soudure en ligne continue par points

soudure en V avec reprise a l'envers

soudure en V exécutée d'un seul coté

soudure en X

soudure par bossage

soudage par fusion

soudure par points

soudure par résistance points

surépaisseur

surépaisseur a la racine

surface de contact du feuillard

Figure 15 a)

Figure 16 e)

Figure 17 c)

Figures 13 d) et 16 b)

Figure 17 e)

Figure 16 c)

Figure 16 a)

Figure 16 d)

Figure 17 h)

Paragraphe 3.2

Figure 17 d)

Figure 17 g)

Figure 12 a) et b) 9

Figures 12 a) et 16 a) etb) 11 11

Figure 11 H
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surface de la soudure avec vagues de Figure 13 a) 18
solidification

surface de recouvrement Figure 10 G
T

talon Figures 3,4 et 5 F
\%

vue d'ensemble d'une soudure Bout a Figure 13 a)

bout

Z

zone de dilution Figure 12 a) et b) 26

zone de liaison Figure 12 a) et b) 6

zone soudiie Figures 12 a) et b) et 17 a), b) 4
et c)

zone thermiquement affectée Figure 12 a) et b) 3

IIpunoxenue b
(cnpaBO4YHOeE)

CBeeHHsI 0 COOTBETCTBHH HAIlTHOHAILHBIX
ctaHgapToB Poccuiickon ®eaepanunu

85
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CCBIVYIOYHBIM ME2KITYHAPOITHBIM

CTaHITapTaM
Tabmuma A. 1
O6Go3HaueHue
CCBHIIIOYHOTO Ob6o3HavyeHre 1 HauMeHOBaHUE COOTBETCTBYIOIIETO
MeXKIYHapOOHOTO HAITMOHANTBLHOTO CTaHOapTa
CcTaHmapTa
HCO 857-1 'OCT P HCO 857-1-2009 CBapka #W POIACTBEHHEIE
npomeccel. CmoBapb. Yacts 1. [IIporiecckl cBapku
MeTamnaoB. TEpMUHEI ¥ OIpedeIeHus
HCO 2553 *

* COOTBETCTBYIOIIUY HaAIlMOHAJILHEIY CTAHOAPT OTCYTCTBYeT. o ero
YTBEPXKOEHUSI PEKOMEHOYETCs UCII0JIb30BaTh IIePeBO Ha PYCCKUM
A3BIK JaHHOI'O ME2KIOYHAPOOHOTO CTaHOApPTa. HepeBon OJAHHOTI O
MeXOyHapOOHOI0 CTaHOapTa HaxoguTcsa B OenepasibHOM
MHGOPMAaIIMOHHOM (POHOE TEXHUYECKUX PEerjlaMeHTOB U CTaHOapTOB.

KinrouyeBble CI0Ba: CBapPKa, COeJuHEeHue, I110B, TEPMHWHEL
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