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MpepancnoBune

Llenv n npuHumnel cTaHaapTusauumn 8 Poccuiickon Pegepaunmn yctaHoneHsl PegepanbHbIM 3aKOHOM OT
27 pekabpsa 2002 r. Ne 184-93 «O TexHNMYECKOM perynnupoBaHvimn», a npasumna npuMeHeHusl HauMoHarbHbIX
ctaHgapToB Poccuinckon Pegepaumm — FOCT P 1.0—2004 «CtaHaapTtusaumsa B Poccuickon degepauuu.
OCHOBHbIE MONMOXEHUs»

CBefeHusi o cTaHpapTe

1 NMOArOTOBNEH ®eaepanbHbIM rocyaapCTBEHHbIM yupexaeHuem «HayuHo-yuebHbIn LeHTp «CBap-
Ka 1 koHTponb» npu MITY um. H.3. Baymana (@Y HYLICK npu MI'TY um. H.3. BaymaHa), HauuoHansHelm
areHTCTBOM KoHTpons u ceapku (HAKC) n CankT-INeTepbypreknm rocyaapcTBEHHbIM MOAUTEXHUYECKUM YHU-
BepcuTeToM (CM6ITTY) Ha ocHoBe COBCTBEHHOMO ayTEHTUYHOIO NepeBoaa cTaHAapTa, yKazaHHOro B NyHKTe 4

2 BHECEH TexHunyeckum kommnteToM no ctaHgapTtusaunn TK364 «Ceapka n poacTBEHHbIE MPoLEecchl»

3 YTBEPXXOEH 1 BBEJEH B AEMCTBMWE Mpukasom deaepalbHOro areHTcTBa no TeXHUYEecKoMy pery-
nnpoBaHuo U MeTposnorumn ot 4 asrycta 2009 . Ne279-ct

4 Hacrtoawun ctaHgapT naeHTudeH mexayHapogHomy ctaHgapty MCO 17659:2002 «Ceapka. MHoros-
3blYHble TEPMUHBI 418 CBapHbIX coeguHeHnin ¢ pucyHkamm» (1ISO 17659:2002 «Welding — Multilingual terms
for welded joints with illustrations»).

HanmeHoBaHue HacTosiLero ctaHaapTa MU3MeHeHO OTHOCUTENbHO HAaMMEHOBAHUS yKa3aHHOTo MexXay-
HapoaHoro ctaHgapTa Ans npuseaeHust B cootsetctBue ¢ FTOCT P 1.5—2004 (nyHkT 3.5).

Mpy NpUMeHeHWn HacToALWEro cTanAapTa pekoMeHayeTcsl UCNOoNb30BaTb BMECTO CChINIOYHBIX MeXayHa-
poAHbIX CTaHO4APTOB COOTBETCTBYIOLLME UM HaLMOHaNbHbIe CTaHA4apThl, CBeAeHUS O KOTOPbIX NpUBeAeHbl B
OOMOITHNTENBLHOM NPUNoXeHnn B

5 BBEJEH BMEPBbIE

UHebopmayust 06 UBMEHeHUsIX K HacmosiueMy cmaHOapmy rybriukyemcsi 8 exe200Ho u3dasaeMom
UH¢bopmMayUuoHHOM ykasamere «HayuoHarnbHble cmaHdapmbl», @ mekcm U3MeHeHUU U rorpasoK — 8 exxeme-
CsIYHO u30asaeMbiX UHGOPMaUUOHHbBIX yKkasamensix « HayuoHansHele cmaHOapmbi». B cnydae nepecmompa
(3ameHbl) unu ommeHbl Hacmosiue2o cmaHdapma coomseemcemeyioujee yeedomrieHue 6ydem onybiiukogaHo
8 exxeMecsiYHo uzdasaeMoM UHPOpMaUUOHHOM yKkasameie «HayuoHanbHble cmaHOapmei». Coomeemcmsy-
rowast uHghopmauyusi, yeedoMieHUe U MeKCMbI pas3MeLyaromes makxe 8 UHGhopMayUoHHOU cucmeme obuwez2o
ronb308aHuUs — Ha oghuyuanbHom calime @edepaiibHO20 azeHmemea o MexXHUYeCKOMY peaynuposaHuo u
Memporsnoauu 8 cemu VIHmepHem

© CtaHgapTtuHdgopm, 2010

HacTosawwmin ctaHgapT He MoXeT ObITb NONMHOCTLIO UM YACTUHHO BOCNpoun3BedeH, TMpaXnpoBaH 1 pac-
npocTpaHeH 6e3 paspelleHuna ¢euepaanoro areHTCTBa no TeXHU4YeCKoMy perynmpoBaHnUo 1 METPONOTNN
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BBeneHue

MexagyHapogHeii ctaHgapT UCO 17659 paspaboTaH TexHndeckum komutetom MCO/TK 44 «Ceapka 1
POLACTBEHHbIE NpoLecchl», nogkomuteTom MK 7 « TepMuHbl U onpeaeneHus».

Twnn coegUHEHNs U NOAroTOBKa COeAMHEHUS MO CBAPKY ABMAOTCS BaXXHLIMW COCTaBMSAOLLMMN CBAPHBIX
KOHCTPYKLWIA 1 3aBUCAT OT TOMNLWMHBI AeTanein, MaTepuaros, npoLuecca CBapku U NOSIOXKEHUs CBapHOro LIBa B
npocTpaHcTee. [o3ToMy Npu YTEHNU Ha pa3HbIX A3blkax HeoOX0AUMO, UTOBbI 3KBMBANEHTHbLIE TEPMUHBI TOMKO-
BanMcb 04HO3HAYHO; HeJopa3yMeHUs MOryT UMeTb CepbesHble U AaXe onacHble NocneacTBUS.

Llenb gaHHoro ctaHgapta — AaTb 04HO3HAYHOE NpeAcTaBlieHNe CBapOYHbIX TEPMUHOB obLuero ynoT-
pebneHusn. CxemaTuyeckme nM3o6paeHust NPUBA3aHbl K PYCCKUM, aHMTIMACKUM U (hpaHLy3CKUM TepMUHaMm,
oHaKo, Npu HeoBXOAUMOCTU, UX MOXHO afanTupoBaTh, 406aBNAS COOTBETCTBYOLLNE TEPMUHBI HA APYruX
A3bIKax.
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HAUWOHANBbHBIA CTAHOAPT POCCUUCKOWNW OSGEREPALUUMN

CBapka

TEPMWUHbI MHOIOSA3bIYHBIE A1 CBAPHbIX COEQUHEHUN

Welding. Multilingual terms for welded joints

Dara BBegeHnsa — 2010—07—01

1 O6nacTb NpUMeHeHus

HacToswuia ctaHgapT onuckiBaeT ¢ MOMOLLBIO rpadnveckoro I/I306pa>KeHI/1ﬂ 6ONbLIMHCTBO Haubonee
yI'IOTpeGVITeJ'IbeIX TEPMUHOB Ha PYCCKOM, aHMTIMACKOM M hpaHLy3CKOM si3blkax, OTHOCALLMXCS K TUNam coean-
HEHWI, UX NOATOTOBKE U CBAPHbLIM LLBAM.

HacToswuin cTaHaapT MOXET UCMOMb30BaTLCA CaMOCTOATENIbHO UMM COBMECTHO C ApyrnmMmun nogo6HEIMK
CTaHaapTaMu.

MpumevaHuns

1 lMNpvBeaeHHble B HAaCTOSWEM CTaHAaPTe PUCYHKU SIBIISIOTCS MWL 3CKM3aMU, CIyXaLMmu A5 NOSICHEHN S Xapak-
TepHbIX 0CODEHHOCTe pasnuyHbIX TUNOB coeAnHeHus. HeobszaTenbHo n3obpaxaTrb 3T PUCYHKM B TAKOM Xe BUAE Ha Npo-
EKTHBIX UMY TEXHUYECKUX YepTexax (Hanpumep, cornacHo MCO 2553).

2 B HacTosweM cTaHaapTe NPUBEAEHb IKBMBANEHTHbIE TEPMUHBI HA Tpex oduumanbHblx a3blkax ICO (pycckom,
aHITIMACKOM 1 (OpaHLLy3CKOM).

2 HopmaTuBHbIe CCbINKKN

Hwxecneaytolime HOpMaTUBHBIE CCISNKU coepKaT NoMoXeHWs, KOTopble MOCPeACTBOM CChINOK B AaH-
HOM TEKCTE COCTaBMISAOT MONOXEHUst MEXAyHapoAHoro ctaHaapTa. Ecnuv cebinkmn gaTupoBaHsl, To nocneayto-
LMe NnonpasKK K HAM UMW UX NepecMoTpbl He UcnonbayoT. OAHaKko y4acTBYHOLWMM CTOPOHaM CorfalleHui Ha
OCHOBE HacTosllero ctaHgapTa pekoMeHOyeTCsl BbIICHUTb BO3MOXHOCTb MPUMEHEHWsI caMblX MocrnegHnx
N3gaHNA HOPMaTUBHBIX AOKYMEHTOB, yKa3aHHbIX HWbKe. MOCKONbKY CChINIKA He AaTUpOBaHbl, TO UCMOMb3YHOT
nocnegHee n3aaHne JOKYMeHTa, Ha KOTOPbIA AaeTCs CCebiflka.

NCO 857-1 Capkau poacTBeHHble npolecchl. Cnosapb. YacTtb 1. [Mpouecckl cBapku MeTanos

NCO 2553 CoeaunHeHus cBapHble 1 NasiHble. YCnoBHble 0603HaYeHUs Ha YepTexax

3 TepMuHbI M onpeaeneHns

B HacToswem CTaHAdapTe NnpuMeHeHbl criegyrowme TepMnHbl C COOTBETCTBYHOLWLMMK onpeaerieHUnAMN.

31 31 3.1

coeauHeHune: CouneHeHne geTa- joint assemblage

neii, koTopble yxe coeauHeHbl um  the junction of workpieces or the disposition relative des pigces ou
OOMKHBI ObITb CO8ANHEHBI. edges of workpieces that are to be

des bords des piéces a souder ou

joined or have been joined qui ont &té soudé(e)s

WU3pnaHve ocpmumansHoe
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3.2

cBapka nnasneHuem: Caapka,
ocyllecTBnsieMas onnasneHnem
conpsiraeMelx NoBepxHocTen 6e3
NPUNOXEHNA BHELUHEeW CUnbl,
06bI4YHO, HO Heobs3aTenbHO, Ao-
6aBnseTca pacnnaBneHHbIA Npu-
caflouHbIA MeTan/.

3.3

cBapka pAaBneHuem: Caapka,
OCyLLEeCTBNsIEMast  NPUMNOXEHNEM
BHELUHE CWMbl U CONpoBOXAae-
Masi nractTudeckum Aecopmnpo-
BaHWEM comnpsiraeMbIX NOBEpX-

HocTel, obblivHO 6e3 npucagou-

Horo MeTanna.

Mpumedanune—Conpsrae-

3.2

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

Mble MOBEPXHOCTU A0NYyCKaeTes Harpe-joining.

BaTb, YTOOLI 06NerYuTL nonyyexHme
coeauHenus (MCO 857-1).

3.4

conpsaraemasi NOBEpXHOCThb:
MoBepxHOCTL OJHON AeTanu, Ko-
Topasi npeaHasHadeHa Ana coe-
ANHEHWS C NOBEPXHOCTbLIO APYroi
AeTanu Ana popMUpoBaHus coe-
AVNHEHMsI.

3.5

YacTU4YHOe nponnaBneHue:
MponnasneHue, KoTopoe npea-
HamMepeHHO He sBnsAeTca noJsi-
HbIM.

3.6

HenonHoe nponnasneHue:
Mponnasnenwue, rnybuHa KoTopo-
ro MeHee yCTaHOBIIEHHON.

3.7

CTbIKOBOE coefUHeHune:

Tun coeauHeHUs, NpU KOTOPOM
AeTanu fiexat B 04HOM NnocKoc-
TV 1 NMPUMbBIKAIOT APYT K APYT TOp-
LIOBbIMW MOBEPXHOCTAMU.

3.8

napannenbHoOe COeaAUHEHNeE:
Tun coeauHeHns, MpuU KOTOPOM
AeTanu napannensHbl Apyr Apy-
ry, HanpuMep npu NAakMpoBaHUm
B3PbIBOM.

heated to permit or facilitate
[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

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

3.2

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.

33
soudage avec pression

procédé de soudage dans lequel un
effort extérieur suffisant est appliqué

pour provoquer une déformation
plastigue plus ou moins forte des

faces a souder, en général sans métal
d'apport

NOTE Les faces a souder peuvent

étre chauffées afin de permettre ou de
faciliter la liaison.

34

face a souder
surface de 'une des pieces destinée a
étre mise en contact avec une surface

d’'une autre piéce pour constituer un
assemblage

3.5

pénétration partielle

pénétration volontairement moindre
qu’une pleine pénétration

3.6

mangque de pénétration

pénétration moindre que celle exigée
ou spécifiee

3.7

assemblage bout a bout

type d'assemblage dans lequel les
piéces sont situées approximative-
ment dans un méme plan et sont en
contact entre elles

3.8

assemblage a recouvrement total
type d'assemblage dans lequel les
piéces sont situées dans des plans

paralléles en se recouvrant totale-
ment, par exemple en placage par
explosion



3.9

HaxnectTo4yHoe coeguHeHUue:
Tun coeVHEeHNd, Npu KOTOpOM
aetanu napannenbHbl Apyr Apyry
M 4aCcTU4YHO NepeKkpbiBaloT Apyr
Apyra.

3.10

TaBpoBOe coeAuUHeHue
NpsIMbIM YrroM:

Tun coeauHeHWs, Npu KOTOPOM
JeTanu conpsiraloTcs nog npsi-
MbIM yrriom (obpasysa T-obpas-
Hyto dbopmy).

3.1

KpecToobpa3Hoe coefuHeHue:
Tun coeauHeHWs, Npu KOTOPOM
ABe JeTanu, nexaiyve B OAHOWN
MMOCKOCTU, NPUMbIKAIOT Nog npsi-
MBIM YIIIOM K TpeTbel gertanu,
nexxallen mexay Hummn (obpasys
ABoNHYy0 T-o6pasHyto hopmy).

3.12

TaBpoBOoe cCoeaAUHeHUue
OCTpPbIM yrnom:

Tun coeguHeHUs, NMpU KOTOPOM
OoAHa AeTanb NpuUMbIKaeT K gpy-
rov nog ocTpbimM yrnom.

noa

nopa

3.13

yrrnoBoe coeUHeHUe:

Tun coeguHeHWUsl, NpU KOTOPOM
yromn Mexagy noBepxHoCTsIMU ABYX
peTanei B MecTe MpUMbIKaHWS
Kpomok cBblwwe 30°.

3.14

TOopLOBOE coefUuHeHue:

Tun coeguHEHWs, NMpPU KOTOPOM
yromn mexay noBepxHoCTsIMU ABYX
geTanei B MecTe MpUMbIKaHWS
Kpomok cocTasnsieT oT 0° go 30°.

3.15

coefuHeHne HeCKONbKUX AeTa-
nemn:

Tun coeQuHeHNs, NPU KOTOPOM
He MeHee Tpex aeTtanen npPUMbI-
KaloT Apyr K Apyry nod no6bim
YCTaHOBJT€HHbIM YTTIOM.

3.16

nepekpecTHoe coefUHeHUe:
Tun coeanHeHWs, Npu KOTOPOM
ABe JeTanu (HanpuMep, NpPoBo-
noku) nexart Apyr Ha apyre nepe-
ceKasnchb.

3.9

lap joint

type of joint where the parts lie
parallel to 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)

312

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 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

rOCT P UCO 17659—2009

3.9

assemblage a recouvrement
type d’assemblage dans lequel les

piéces sont situées dans des plans

paralléles en se recouvrant
partiellement
3.10

assemblageen T
type d’assemblage dans lequel les

pieces sont  approximativement
perpendiculaires entre elles, formant
unT

3.1

assemblage en croix

type d’assemblage dans lequel deux
piéces situées dans un meme plan

sont perpendiculaires a une troisiéme,
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

313

assemblage en angle extérieur
type d’assemblage dans lequel deux

piéces en contact par un chant ou par
leurs arétes forment entre elles un
angle supérieur a 30°

314

assemblage sur chant

type d’assemblage dans lequel deux
pieces en contact par leurs arétes
forment entre elles un angle compris
entre 0° et 30°

3.15

assemblage a joints multiples

type d'assemblage dans lequel trios
piéces 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
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3.17

MaKCMManbHas ToJLMHa WBa:
3HauveHne, M3MepsieMoe OT ca-
Mo rnyBoKon ToYKN nponnasne-
HWS1 YINOBOrO LWBa WKW KpanHen
TOYKN KOPHSI CTLIKOBOrO LWIBa A0
HaMBbICLIEA TOYKW BbIMYKIOCTU
wBa.

MpwnmedyaHune—MN3meperHne
06bIYHO MPOBOAAT MO MOMNEPEYHOMY
CeYeHUIo WBa.

3.18

NpoeKTHas ToMNWNHa WBa:
TonuwwmHa wWwBa, ycTaHOBMNEeHHas
MPOEKTUPOBLLMKOM.

3.19

TeopeTuyecKkas TOMLWMHA Yrno-
Boro wBa: Beicota Hanbonblue-
ro paBHOGEAPEHHOTO TPeyrosb-
HUKa, KOTOPbIA MOXHO BnMcaTb B
ceyeHune BbIMOSIHEHHOTO LBa;
TeopeTuyeckas TOJNLWUHA CTbl-
koBoro wea: MMHMMarnsHoe pac-
CTOSIHWE OT MOBEPXHOCTU AeTanu
Ao kopHs wsea (MCO 2553).

3.20

ac¢ppeKTUBHAA TONLUHA WBA:
Pasvep, koTopbld onpegenset
nepeaady Harpysku 1 3aBUCuT OT
dopMbl U rnNybuHLI Nponnasne-
HWSI WBa.

3.21

KaTeT yrnoBoro wBa: CTopoHa
Hambonbluero paBHobeapeHHOro
TPeyronbHUKa, KOTOPbLIA MOXHO
BMucaTb B cevyeHue LiBa.

3.17

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

throat thickness specified by the
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

effective throat thickness
dimension that is responsible for
carrying the load, dependent on
the shape and penetration of the
weld

3.21

leg length

side of the largest isosceles
triangle that can be inscribed in the
section

4 Ucnonb3oBaHWe 3KBMBaNeHTHbIX TEPMUHOB

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 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 d’angle) hauteur duplus

grand triangle isocéle pouvant étre
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

gorge efficace(soudures d’angle)
épaisseur efficace (soudures bout

a bout)
dimension qui transmet I'effort et qui

dépend de la forme géométrique et de
la pénétration de la soudure

3.21
coté
soudures d’angle c6té du plus grand
triangle isocéle inscrit dans la section

Mocnepytowwme Tabnuubl oTobpaxatoT obLenpuHaToe ynoTpebneHue TepMUHOB Ha pasHbIX A3blKax, HO
TEPMUHBI, NOKa3aHHbIE KaK 3KBUBANEHTHbIE, He0bs13aTENbLHO B TOUHOCTN COOTBETCTBYIOT APYT APYrY NO 3Have-
HUIO M onpeaernerunio. B yacTHOCTU, aHrnUAckni TepMuH «fusion face» («pacnnasnsiemas NoBepXHOCTb» ) OTHO-
cuTCA KNtobon YacTu MOBEPXHOCTUN 3aroTOBKM, pacnnasnsieMo BO BpeMsl CBapKu; B 3aBUCMMOCTM OT KOHTeKCTa

3TOT TEPMUH MOXET COOTBETCTBOBaThb (hpaHLy3cknum TepMmunHam «face a souder» unu «face du chanfrei».
CpaBHUMble TepMUHbI, NpuMeHsieMble B CLLUA, npvBeaeHbl B NpUnoXxeHum A.
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5 Tunbl coeanHeHUN

Tun coeguHeHns onpeaendarnT Konn4eCTBOM, pasMepaMnn OTHOCUTENbLHON Opl/leHTaLl,I/Iel;l coeanHAEeMbIX
petanen. Ha PUCYHKE 1 cxemMaTU4HO NOKa3aHbl npumMepbl C COOTBETCTBYHOLW MU TEpPMUHAMKA U MOACHEHUAMM.

) &
Lo &ip Ly

a) CTLIKOBOE COEAVIHEHVE b) napannensHoe coegnHeHne C) HaxnecTo4YHOE COeUHEHNE
Butt joint Parallel joint Lap joint
Assemblage arecouvrementtotal Assemblage arecouvrement

Assemblage bout a bout

e) kpecToobpasHoe coeguHeHne
Cruciform joint
Assemblage en croix

TR
7 ==

h) TopuoBoe coeguHeHne

d) TaBpoBOE COeAMHEHWE NOA NPSMbIM YIIOM
T-joint
Assemblageen T

f) TaBpoBOe coeguHeHne g) yrnoBoe coenmHere
nog OCTPbIM YrIoM Corner joint noj oCTPbLIM Yrnom
Angle joint Assemblage en angle extérieur Edge joint

9 ¢ Assemblage sur chant

Assemblage en angle
a forte inclinaison

K >

j) nepekpecTHoe coeagnHeHue
Cross joint
Assemblage de fils (ou de ronds) en croix

COE,D,I/IHEHVIG HECKOIbKNX ,quaneM
Multiple joint
Assemblage a joints multiples

PucyHok 1 — Twvnel coegnHenHun
Figure 1 — Types of joints
Figure 1 — Types d’assemblages
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6 Tunbl NnoAroToBKU cOeAVMHEHUI NOA CBApPKY U reOMeTpUsi COeANHEHUI

PucyHkn 2—11 1 Tabnuubl 1—5 UNMOCTPUPYIOT TEPMUHDBI, OTHOCSILLMECS K MOATOTOBKE COeAUHEHUA 1
reoMeTpuun coeanHeHnin. OBo3HavYeHNs, NoKasaHHble Ha PUCYHKaX, NpUBeAeHbl Neped COOTBETCTBYOLLIMMU
TepMuHamu. JIMHeHbIe pa3Mepbl 1 Yriibl MoKasaHbl YACTaMK, a MoBEePXHOCTU — BykBamu. PUCyHkU npuBese-
Hbl B ONMcaTeNbHBIX LENSX U He MOryT BGbITb OCHOBOW A7151 TEXHUYECKUX YePTEXEN.

PucyHkn 2—8 oTHocaTCA K TUNaM NoAroToBKU CoeANHEHNIA U reoMeTpuUn coeanHeHUI Npuy cBapke nnas-
neHneMm, pucyHkn 9—11 — npu ceapke AaBrneHNeM.

B HekoTOpbIX Criyqasix cooTBeTCTBYOLME LndpoBble 0603HAYEHNA Ha pasHbIX PUCYHKAX OTHOCATCS K
OAHWUM N TEM XXE TepMUHAaM, O4HAKO 3TO He BCceraa crpaBeaIMBo And BCeX PUCYHKOB, MPUBEAEHHbLIX B HACTOSA-
Lwem cTaHgapTe.

PricyHok 2 — lMoaroToeka nog CBapKy CTIKOBOIO COe- PucyHok 3 — MoarotoBka Mo CBapKy CTHIKOBOTO COeMHe-
AVHEHWs 63 ckoca KPOMOK HUSI CO CKOCOM OZHOW KPOMKM C MPUTYNINIEHNEM

Figure 2 — Preparation for square butt weld W C NoaKnNaakon
Figure 2 — Préparation pour soudure bout a bout sur Figure 3 —Preparation for single bevel butt weld with backing
bords droits Figure 3 — Préparation pour soudure en demi-Y avec support

PucyHok 4 — [MoAroToBka nog CBapky CTHIKOBOrO coe- PWCYHOK 5 — loaroToBka nof cBapky CTbIKOBOTO COeMHE-

AvHeHusi ¢ V-06pasHblM CKOCOM KPOMOK M HUsi ¢ U-0Gpa3HbiM CKOCOM KPOMOK
C NpuTynneHem Figure 5 — Preparation for single U-butt weld
Figure 4 — Preparation for single V-butt weld Figure 5 — Préparationen U

Figure 4 — PréparationenY



Tab6nunua 1— TepMuHbl, OTHOCALLMECH K MOATOTOBKE CTLIKOBLIX COSANHEHMI
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Mosvumns Pycckuin English Francais
A JlnyeBasi NnoBepxHOCTb AeTanu upper workpiece surface face supérieure de la piece
B O6paTHasi CTOpoHa AeTanu reverse side face inférieure de la piéce
C BokoBasi Kpomka nnacTuHbl plate edge chant de la pigce
Da Pacnnaensemas noBepxHoCTb fusion face (unprepared) face a souder
(6e3 ckoca KpPOMKM)
E@ PacnnaBnsiemasi NoBepXHOCTb fusion face (prepared) face du chanfrein
(co cKkOCOM KpOMKM)
F MoBeEpPXHOCTL NPUTYNNEHUA root face méplat, talon
KPOMKM
X Mopknagka weld pool backing latte-support
1 TornwmHa nnacTuHbI plate thickness épaisseur de la piece
3 BokoBoe pebpo aetanu side edge of workpiece aréte latérale de la piece
4a 118 3a3op Mexay cBapvBaeMbiMm Root gap écartement des bords
MOBEPXHOCTAMMN
5 Pe6po cTbikyemoii nosepxHoct | Side of gap face aréte longitudinale du joint
6 BokoBoe pebpo pacnnaensiemon | Side of fusion face aréte latérale du joint
NOBEPXHOCTU
7 OnuHa coeanHeHus Joint length longueur du joint
8 MpogoneHoe pebpo CKOLWEHHOM longitudinal edge of preparation aréte longitudinale du chanfrein
KPOMKM
9 TonwwmHa coeamHeHust joint thickness profondeur du joint
10 Paguyc npw BepwuHe pasgenku | root radius rayon a fond de chanfrein
12 [MpuTynnexHve kpomku depth of root face hauteur du talon
14 Bokoeoe pebpo npuTynnenus side edge of root face aréte faciale du talon
KPOMKM
15 BokoBoe pebpo ckoLeHHO side edge of preparation aréte faciale du chanfrein
KPOMKM
16 LLinpnHa 06paboTkm KPOMKM width of preparation largeur du chanfrein
17 Yron ckoca KpOMKu angle of bevel angle du chanfrein
18 "ny6uHa 0bpaboTku KpOMKM depth of preparation profondeur du chanfrein
19 LlnpuHa ckoweHHow nosepxHoc- | width of prepared face largeur de la face du chanfrein
TN KPOMKM
20 LLinpuHa pasgenku joint width largeur de l'ouverture
21 Yron pasaenku KpoMoK included angle angle d'ouverture
44 BbICTYN KPOMKM land l&vre

a8 Cm. pasgen 4 06 ncnonb3osa-
HUM SKBUBaNEHTHbIX TEPMUHOB.

2 See Clause 4, use of
equivalent terms.

2 Voir article 4, utilisation de
termes équivalents.
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PucyHok 6 — lMoaroTtoBka nop cBapKy TaBpOBOro
coeavHeHus!

PucyHok 7 — MNoaroTtoBka nog cBapky TaBpOBOrO COEAMHEHWs C
[BYCTOPOHHUM CKOCOM KPOMKMU

Figure 6 — Preparation for fillet weld (T-joint)

Figure 6 — Préparation pour soudures d’angle sur
assemblageen T

Figure 7 — Preparation for double-bevel T-butt welds

Figure 7 — Préparation pour soudures d’angle sur assemblage

en T avec double chanfrein

Tabnuua 2 — TepMuHbl, OTHOCSILLMECS K MOAFOTOBKE TABPOBLIX COEANHEHNI

Moanuus Pycckui English Francais

E Pacnnaensiemasi NOBEpXHOCTb fusion face (prepared) face du chanfrein

12 PacnnaBnsiemas noBepxHOCTb fusion face (fillet weld) face a souder

1 TonwwmHa nnacTuHb! plate thickness épaisseur de la piece

4,112 | 3asop mMexay CBapuBaembIMu root gap écartement des bords

aeTansimm

7@ [nvHa coegnHeHns joint length longueur du joint

8 MpogonbHoe pebpo CKoWeHHON longitudinal edge of preparation aréte longitudinale du chanfrein
KPOMKU

12 MpuTynnexHme KPoOMku depth of root face hauteur du talon

13 MpoponsHoe pebpo npuTynne- longitudinal edge of root face aréte longitudinale du talon
HUST KPOMKM

14 BokoBoe pebpo nputynnexHus side edge of root face aréte faciale du talon
KPOMKMN

15 BokoBoe pebpo ckoLeHHOW side edge of preparation aréte faciale du chanfrein
KPOMKH

16 LLinpnHa 06paboTkM KPOMKM width of preparation largeur du chanfrein

17 Yron ckoca KpoMKM angle of bevel angle du chanfrein

18 my6uHa 0bpaboTky KPOMKU depth of preparation profondeur du chanfrein

20 LLnpuHa pasgenku joint width largeur de l'ouverture

21 Yron pasgenku Kpomok included angle angle d’ouverture
@ Cm. pasgen 4 o6 ncnonb3oBa- a See Clause 4, use of a Voir article 4, utilisation de
HUWN SKBUBANEHTHbIX TEPMUHOB. equivalent terms. termes équivalents.
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26,

24
23
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PrcyHok 8 — lMoaroToBka nog cBapky CTbIKOBOTO COEANHEHWSI C OTOOPTOBKON KPOMOK
Figure 8 — Preparation for butt weld between plates with raised edges

Figure 8 — Assemblage a bords relevés

Tabnwuuya 3 — TepMyHbl, OTHOCSLLMECS K NOATOTOBKE CTHIKOBOIO COeMHEHNS C OTOOPTOBKON KPOMOK

Moanuus Pycckuii English Francais

pa Pacnnaensiemasi NOBEPXHOCTb fusion face (unprepared) face a souder
(6e3 ckoca KpOMKM)

1 TonwuHa NnacTuHb plate thickness Epaisseur de la piéce

22 JnvHa oTBOPTOBKN KPOMOK length of raised edge longueur du bord relevé

23 I'Ipop,og'leoe pebpo ot6opTo- longitudinal side of raised edge aréte longitudinale du bord
BaHHOW KPOMKM relevé

24 CTblk 0TOOPTOBaHHbBIX KPOMOK abutment of raised edge aréte longitudinale du joint

25 BbicoTa 0TOOPTOBKM KPOMKM depth of raised edge hauteur du bord relevé

26 Paguyc oT60pTOBKM KPOMKM radius of raised edge rayon de pliage du bord

a8 Cwm. pasgen 4 o6 ncnonb3oea-
HVM 3KBMBAIEHTHbBIX TEPMUHOB

a8 See Clause 4, use of
equivalent terms.

@ Voir article 4, utilisation de
termes équivalents.
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YL LA &
. 31 27 . 29
33
33 ¢ D 30
o Py Pan) A nd A
A\ ' A%
33 33
b) yanvHeHHble BbICTYMbI
a) kpyrmbie BBICTYTb! Elongated projections
Round projections i
Bossages allongés
Bossages ronds
¥' N 28
7 .
27
BT T == = =
lan W anW/an
& Y & 30
33 32
C) KONbLEBbIE BbICTYMbI
Annular projections
Bossages annulaires
PucyHok 9 — dopmbl coeguHeHui Npu penbedHon cBapke
Figure 9 — Forms of projection welds
Figure 9 — Formes de bossages
T a6 nwuuy a 44— TepMyHbl, OTHOCSLMECS K NOArOTOBKE COEAVHEHUS NOA perbedHyio CBapKy
Mo3aunums Pycckun English Francais
1 TonwwuHa nnacTuHbl plate thickness épaisseur de la piece
27 War BeicTyna pitch (of projections) entraxe (des bossages)
28 BbicoTa BbICTyNa projection height hauteur du bossage
29 [nuHa BeIcTyNa projection length longueur du bossage
30 LLinpuHa BbicTyna projection width largeur du bossage
31 [OvameTp BbICTYNA projection diameter diamétre du bossage
32 [nameTp KonbLEBOro BeICTYNa annular projection diameter diamétre du bossage annulaire
33 PaccrosHne go kpas getanm edge distance distance au bord (de la piéce)

10



PucyHok 10 — CBopka nop, KOHTaKTHYIO TOYEYHYI0

Figure 10 — Configuration for spot, seam or mash

rOCT P UCO 17659—2009

PucyHok 11 — C6opka nop, LIOBHYIO KOHTaKTHYIO CTBIKOBYHO

W LLUOBHYIO CBapku C pasfaBnuBaHu-

€M KPpOMOK

welds

cBapky no dyonbre

Figure 11 — Configuration for foil-seam-welds

Figure 10 — Configuration pour soudurepar points,

a la molette ou parécrasement

Tab6nwuuya 5— TepmuHbl, OTHOCALLMECS K COOPKE NOZ CBApKy AABMEHNEM HAXITECTOYHBLIX COEAMHEHN I

Figure 11 — Configuration pour soudure a la molette avec
feuillard d’apport

Moanuus Pycckuin English Frangais
G O6nacTtb HaxnecTku lapped area surface de recouvrement
H MoBepxHocTb koHTakTa ¢ dponbroi | foil contact surface surface de contact du feuillard
1 TonwmHa nnacTuHb! plate thickness &paisseur de la piéce
2 LLInpuHa getanu workpiece largeur de la piéce
5 Pebpo CThIKyeMOW NOBEPXHOCTU side of gap face aréte longitudinale du joint
34 JnvuHa HaxnecTku lap length longueur de recouvrement
35 LLinpuHa HaxnecTku lap width largeur de recouvrement
36 AnvHa donbrun foil length longueur du feuillard
37 LLnpuHa cponbru foil width largeur du feuillard
38 TonwuHa donbru foil thickness épaisseur du feuillard

7 LlBbI npu cBapKe nnaBneHuem

TepMuWHbI, OTHOCSILLIMECS K TUIMOBBIM LLIBAM, BbIMOSTHEHHBIM CBaPKOW NiiaBneHneMm, npuBeaeHbl Ha pUcyH-
ke 12. Ha pyucyHke 13 cxemaTUYHO NoKasaHbl 3MeMEeHTbI CTLIKOBbIX LUBOB, HAa pUCYHKaX 14 n 15 — anemMeHTbI
YITOBbIX LLBOB Pa3nuyHoi YOPMbI, Ha pUCYHKe 16 — 3neMeHTbl MHOrOMpPOXOAHbIX LUBOB.

a) CTbIKOBOW LLIOB ¢ V-06pa3Hoii pasaenkoi KpoMoK
Single V-butt weld
Soudure bout a bouten V

b) yrnoso# wos
Fillet weld

Soudure d’angle

PucyHok 12 — lNpumeps! LUBOB Npu CBapKe NiaBriEHNEM
Figure 12 — Typical examples of fusion welds
Figure 12 — Exemples types de soudures par fusion

11
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Tabnwuya 6 — TepmuHbl, OTHOCALMECS K CBAPHBIM COEAVMHEHNSAM NP CBapKe NnaBrneHnemM

Moavuwms Pycckui English Francais
1 OcHoBHOM MeTann parent metal métal de base
2 MeTann wea weld metal métal fondu
3 30Ha TEPMU4ECKOTrO BIUSHUSA heat-affected zone zone thermiquement affectée
4 30Ha cBapHOro CoOeMHEHMSA weld zone zone soudée
5 mybuHa nponnasneHus fusion penetration pénétration
6 [paHuua wea fusion line zone de liaison
7 KopeHb wBa root of weld racine (de la soudure)
8 LLinpvHa wBa weld width largeur de la soudure
9 BbicoTa BbinyknocTtu wBea excess weld metal surépaisseur
10 KaTteT yrnoBoro wBa leg length coté
11 BbicoTa BbIMYKNOCTU KOPHSA LWBa penetration bead thickness surépaisseur a la racine
25 nybuHa nponnasneHns kKopHsi wBa | root penetration pénétration a la racine
26 3oHa nponnasneHus fusion zone zone de dilution
8 18
16
17
9
13
L 12

b) cTbikoBOW LIOB C MOMHBLIM MPO- C) CTLIKOBOW LLOB C HEMOIHbIM NPO-
nnaenexHnem

Incomplete penetration butt weld
Soudure avec manque de pénétration

nnasneHnemM
Full penetration butt weld

Soudure a pleine pénétration

12

~
(4,18 N[V

27/

a) 06K BMA CTHIKOBOTO LUBA
General view of butt weld

Vue d’ensemble d’une soudure bout a bout

14 1. 13

\

15

13

d

d) CTbIKOBOW LLOB TABPOBOIO coean-
HeHus
Butt weld T-joint
Soudure en demi-V sur

assemblage enT

PucyHok 13 — lNMpumepbl CTbIKOBBIX LUBOB
Figure 13 — Typical examples of butt welds
Figure 13 — Exemples types de soudures bout a bout
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Tabnuuya 7— TepMVIHbI, OTHOCALLMECH K CTbIKOBbIM LLUBaM MNMpU CBapke nnasneHnem

Moaunuus Pycckuit English Frangais
122 MakcumanbHas TornLiMHa LWBa maximum throat thickness épaisseur totale
132 MpoekTHas TonLwmHa Wwea design throat thickness épaisseur théorique
142 TeopeTuyeckas TornLuMHa WwBea actual throat thickness épaisseur réelle
152 SdppexTUBHAS TONWKMHA LWIBA effective throat thickness épaisseur efficace
16 Yron nepexoja LWBa K OCHOBHOMY MeTarnny | weld toe angle angle de raccordement
17 AnuHa wea weld length longueur de la soudure
18 YeluyiiyaTtas NOBEPXHOCTb LUBA weld surface with bead surface de la soudure avec
ripples vagues de solidification
27 LLinpuHa BbINYKIOCTU KOPHA LWIBA root width largeur du cordon a la
racine
2 CM. pasgen 4 06 ucnonb3oBaHum skBuea- | 2 See Clause 4, use of 2 Voir article 4, utilization de
TNEeHTHbIX TEPMUHOB equivalent terms. termes équivalents.

8 TonuwuHa yrnoBbIX LUBOB

B cBsi3v c TeM, 4TO CyLLEeCTBYIOT pa3nuyHble hOpMbl YIIOBbIX LUBOB, HEOO6XOAUMO YUUTLIBATL Pa3nnyHble
3Ha4YeHus pa3mepoB UX TOMLLMH (CM. Takke pUCYHOK 12 b).

12 12

14
13 13
14
b) (14) meHbLue, yem (13)
a)(14) Gonbwe, uem (13) (14) smaller than (13)
(14) greater than (13) (14) plus petit que (13)
(14) plus grand que (13)
PucyHok 14 — TonLyMHbI yrNoBbIX LWBOB
Figure 14 — Throat thicknesses for fillet welds
Figure 14 — Gorges des soudures d’angle
Ta6nuuya 8 — TepMuHbl, OTHOCSLLMECS K TOSLIMHE YITIOBLIX LIBOB
Mosunuwms Pycckwii English Frangais
12 MakcumarnbHas TomNWMHa WBa maximum throat thickness gorge totale
13 MpoekTHas TonwuHa Wwea design throat thickness gorge théorique
14 TeopeTnyeckas TonwuHa WBa actual throat thickness gorge réelle
15 BdbbekTnBHan TonLwMHa WBa effective throat thickness gorge efficace

13
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12 .
15

13
14
a) YrnoBOM BbINYKIbIi LLOB
Convex fillet weld
Soudure d’angle convexe
12
%
13
14
C) YrNOBOM LLOB C 3230pOM
Fillet weld with gap
Soudure d’angle avec jeu
12
13
14

€) YrIoBOW LUOB C HEMOJHBIM NPONNaBneHueM
Fillet weld with incomplete penetration

Soudure d’angle avec manque de pénétration partielle

13
14
b) yrnoBon BOrHyTbIM LLOB
Concave fillet weld
Soudure d’angle concave
12
15 \

13
14

d) yrnoBo# LWOB C pa3HbIMU KaTeTamm
Fillet weld with unequal legs

Soudure d’angle asymétrique

f) yrnoBoii LwoB ¢ rmy6okum nponnasneHnem
Fillet weld with deep penetration

Soudure d’angle a pénétration partielle réalisée par
un procédé aforte pénétration

PucyHok 15 — lMpumepsl yrioBbIX LUIBOB PasfinyHon hopMbl
Figure 15 — Typical examples of fillet welds with different shapes

Figure 15 — Exemples types de soudures d’angle avec différentes configurations

14
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20 M

a) CThIKOBOIA LIOB ¢ V-06pa3Homn pasaenkon KpOMOK U b) cTLIKOBOW LWLOB TABPOBOIo COeAUHEHUS! C OAHOCTOPOHHEMN
C NMPUTYTIEHNEM pa3aenkomn KPOMKU
Single V-butt weld with root face Single bevel T-buttweld
Soudure en V exécutée d’un seul Soudure en demi-V sur assemblage en T

C) CTbIKOBOW OB ¢ V-06pa3sHoi pa3gernkoi KpoMok u d) cTbIKOBO LLIOB C X-06pa3Hoi pa3aenkoi KpOMOK
C MoABapOYHbLIM BarMKoM Double V-butt weld
Single V-butt weld with sealing run Soudure en X

Soudure en 'V avec reprise al’envers

5
r

10

19

25
€) MHOronpoXoAHbIiA YrNoBOW LIOB
Multi-run fillet weld
Soudure d’angle multipasse

PucyHok 16 — Mpumepbi MHOTOMPOXOAHbLIX LWBOB MPU CBapKe NnasfneHuem
Figure 16 — Typical examples of multi-run fusion welds
Figure 16 — Exemples types de soudures par fusion multipasses

15
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Tabnuya 9— TepMuHbl, OTHOCSLMECH K COEAUHEHNSIM C MHOTONPOXOAHBIMY LBaMW NPV CBapKe NaBfieHnemM

Moanuus Pycckun English Francais
5 ny6uHa nponnaenexns fusion penetration pénétration
10 KareT yrnosoro wBa leg length coté
11 BbicoTa BbINyKNOCTM KOPHSI WBa penetration bead thickness surépaisseur a la racine
19 [paHnubl NPOXOAOB Ha HapPYXHOW NO- | toe raccordement

BEPXHOCTH LUBA

20 KopheBoii npoxoa root run passe de fond
21 Crnon 3anonHsawWwmx Npoxoa0s layers of filling runs passes de remplissage
22 Crion 065MLOBOYHbBIX MPOX0OA0B layer of capping runs passe(s) terminale(s)
23 MoaBapoYHbIl Banuk sealing run reprise a I'envers
24 MepBbiii Npoxog ¢ obpatHon ctopoHbl | first run on the second side premiére passe I'envers
25 my6uHa nponnaBneHunsi KOpHsi WBa root penetration pénétration a la racine

9 LllBbI npu cBapKke AaBneHuem

TepMI/IHbI, OTHOCALWMEeCHd K TUNOBLIM LWBaM, KOTOPbIE BbIMOJTHEHbI CBapKOI7I AasrieHnem, npunseaeHbl Ha

pucyHke 17.

16
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45

BN

\

7
]

a) woB C rparomMm npu CTbIKOBOWM cBapke b) LLOB C rpaTom npu CTbIKOBOWU cBapke C) LLIOB NMpu NpmBapke WNuiibKn

COMPOTUBIIEHUEM
Butt weld with upset

Soudure avec bourrelet de refoulement

onnasneHWem unn TpeHnem

Butt weld with flash (flash or friction)

ou de friction

Soudure avec bavure d’étincelage

Arc stud weld

Soudure de goujon

39 33

d) LIOB NPY TOHEYHOI KOHTaKTHOW CBapke

Spotwelds
Soudure par points

39
e

g 1K 42

i 43

41

\38 43

f) pBoWHOW pAL, CBapHbIX To4ek,
PacnonoXeHHbIX B LUIAXMaTHOM
nopsaake
Double row of staggered,
spaced spot welds
Double rangée de soudures par
points en quinconce

Seam weld

€) LIOB NpW LLIOBHOW KOHTaKTHOI CBapke

Soudure en ligne continue par points

— G ‘ ‘—
2 \at

g) WOB MNP TOYEYHON KOHTaKTHOM
cBapke
Resistance spot weld

Soudure par résistance points

34

32/

L

h) wos npu penbegHow cBapke
Projection weld
Soudure par bossage

PucyHok 17 — lNpumepbl LLIBOB Npu CBapke AasneHuem
Figure 17 — Typical examples of welds made using pressure

Figure 17 — Exemples types de soudures avec pression

17
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Tabnwuuya 10 — TepMuHbl, OTHOCALUMECS K LUBAM NP CBapKe AaBneHuem

Moauums Pycckun English Frangais
4 30Ha cBapHOro coeaAvHeHus weld zone zone soudée
30 BblaaBneHHbIA MeTann upset metal bourrelet de refoulement
31 Mpat flash bavure
32 £1apo cBapHOMN TOYKM weld nugget noyau de la soudure
33 DnameTp sigpa CBapHO TOUKK nugget diameter diameter du noyau
34 TonwuHa sigpa cBapHOW TOYKU nugget thickness épaisseur du noyau
35 BmsTuHa indentation indentation
36 my6uHa BMATUHEI indentation depth profondeur d’indentation
37 30Ha KoHTaKTa Mexay ceapvBaeMbiMi | weld interface interface
Aetansamu
38 OnuHa wBea weld length longueur de la soudure
39 Lar cBapHbIX To4eK weld pitch entraxe (des points de soudure)
40 lMepekpbITHEe CBapHbLIX TOYEK nugget overlap recouvrement des noyaux
41 MpoponkHoe cMellieHVe Touek B CO- stagger décalage des noyaux
cegHux pagax
42 PaccrosiHne Mexay psgamm cBapHbix | row pitch écartement des rangées
TOYEK
43 PaccrosHue A0 kpas AeTanu edge distance distance au bord (de la pigce)
45 Wnunbka stud goujon

10 lMNMpumepbl LLBOB NpU CBapKe NnaBneHuemM cCoeaMHEHUN Pas3NnnN4HbIX TUMOB
1 C pa3nM4HOW NOArOTOBKOM AeTarier noa CBapKy

Mpumepbl TUNOB COeQMHEHWIA 1 LLIBOB U MOAFOTOBKW AeTanei Npu cBapke nnaBneHneM npuBeaeHbl Ha
pucyHkax 18.01—18.39 B Tabrivue 11.

Tabnuya 11
MoaroTtoeka aeTanewn
PucyHok Tun coeamHeHus XapakrepucTuka LwBea nop caapky
18.01 P CrbikoBOE Mponnaenexue nosHoe Bes ckoca KpOMOK 1 3a3opa
{ |55 ) E Butt Full penetration Close square
F Bout & bout A pleine pénétration Bords droits
18.02 P CTblkoBOE lMponnaeneHue nonHoe bes ckoca Kpomok
_% i Close square (single-V,
X \ E Butt Full penetration unprepared)
F Bout & bout A pleine pénétration Bords droits
135° < . < 180°
P: CTbikoBOE MponnaeneHue nonHoe OT60opTOBKa KPOMOK
18.03 Butt Full penetration Raised edges
{ ) F: Bout a bout A pleine pénétration Bords relevés
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TpodomkeHue mabnuyb!
MoaroroBka geranemn
PucyHok Tun coeguHeHus XapakTtepucTuka wsa noA caapky
18.04 P: CTbIKOBOE MponnaBneHue YacTMyHoe Bea ckoca kpoMok v 3a3opa
i 455 I ) E: Butt Partial penetration Close square
F: Bout a bout A pénétration partielle Bords droits
P: CTBIKOBOS [BYCTOPOHHWI C NOSHLIM Bes ckoca KpoMok 1 3a3opa
nponnasneHuem
18.05 .
P E: Butt Full penetration butt welded Close square
! pnd from both sides
F: A plei snétrati Bords droits
Bout 3 bout A Rleln'e penetratlon,A )
exécutée des deux cdtés
P: CTblkOBOE Mponnaenexue nonHoe V-06pasHblif CKOC KPOMOK C
18.06 NPUTYNNEHUEM U C 3a30pPOM
E: Butt Full penetration Single-V with root faces and
Y root gap
F: Bout a bout A pleine pénétration EnV
P: MponnaeneHue nonHoe Bes ckoca KpoMok ¢ 3a30pom
CTblkoBOE Y ¢ NOAKNAAKON®
E: Butt Full penetration Open square with backing
bar?/strip?
F: Bout & bout A pleine pénétration Bords droits avec
latte-support?
P: Mponnaenexve nonHoe V-06pasHblit CKOC KPOMOK U C
CrbikoBOE e ——"—
E: Butt Full penetration Single-V with backing
bar?/strip?
F: Bout a bout A pleine pénétration en V avec latte-support?
P: [MonHoe nponnaenexue ¢ V-06pasHbiii CKOC KPOMOK C
18.09 Crtikosoe nogBapoyHbLIM LLBOM nputynneHuem
E: Butt Full penetration with sealing Single-V with root faces
run
F: A plei anétrati enY
Bout & bout A pl.elne p’enetratlon avec
reprise a I'envers
18.10 P [IBYCTOPOHHMIA C NOMHBIM X-06pasHbiii CKOC KPOMOK C
CTblkoBOER
nponnaeneHuem nputynneHMem u ¢ 3asopom
E E: Butt Full penetration welded from | Double-V with root faces and
both sides root gap
F: i énétrati en X ou en double V
Bout & bout A ;')Ieln'e pénétration N
exécutée des deux cotés
18.11 P: [1ByCTOPOHHUIA C YacTUYHBIM | [1BYCTOPOHHSAA ¢ V-06pasHbl-
’ CrblkoBOE nponnaeneHnem MM CKOCaMM KPOMOK U1 C Npu-
Do TynneHnem
E I E: Butt Partial penetration welded Double-V
o u from both sides
F: A pénétrati i en double Y
Bout 3 bout A pénétration partielle

exécutée des deux cotés
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[podomxeHue mabnuyp!
Moarotoeka AeTanei
PucyHok Tun coeguHeHUst XapaktepucTuka wBa ro ceapky
18.12 P: CTbikOBOE CTBbIKOBOW W YrNOBOW LUOB C V-06pa3Hblii CKOC KPOMOK C
YaCTMYHBIM MPOMMNABMEHNEM | MPUTYNNEHnEM
¥ E: Butt Butt and fillet partial Single-Vs
= penetration
F: Bout a bout A pénétration partielle Avec chanfrein en Y d'un
exécutée des deux cotés seul coté
18.13 P CTbikOBOE [1BYCTOPOHHWIA C MOMHBLIM X-06pa3Hblit CKOC KPOMOK C
nponnaeneHuemM NpUTYNMEeHUeM 1 C 3a30poM
%- E Butt Full penetration welded from | Double-V with root faces and
gg both sides root gap
F: Bout & bout A pleine pénétration En X ou en double V
exécutée des deux cotés
18.14 CTblkoBOE YrnoBo#t ABYCTOPOHHMIA Bes ckoca KpOMOK 1 3a3opa
Butt Fillet welded from both sides | Close square
Bout & bout A pénétration pleine Bords droits
exécutée des deux cotés
P: CrbikoBOE lMponnaenexue nonHoe OAHOCTOPOHHUI CKOC KPOM-
K1 C MPUTYMINEHNEM U C 3a30-
pom
E: Buit Full penetration Single-bevel with root face
and root gap
Bout a bout A pleine pénétration En demi-V
P: CTblkoBOE MponnaenexHue nonHoe ¢ OQHOCTOPOHHUI CKOC KPOM-
NOABAPOYHBIM LLBOM KM C NPUTYNIIEHNEM U C 3a30-
powm; 6onee Tonctas
18.16 nnacTuHa yToHeHa
E: Butt Full penetration with sealing Single-bevel with root face
run and root gap; thicker plate
tapered
F: Bout a bout A pleine pénétration avec En demi-V avec délardage
reprise a I'envers de la tdle la plus épaisse
P: CTbIKOBOE KoMBWHUPOBaHHBIIA: CThIKO- OnOHOCTOPOHHUIA CKOC KPOM-
18.17 BOI M YITIOBOI € NOABapoY- KM C NPUTYNIIEHUEM U C 3a30-
HbIM LUBOM pom
E: Butt Compound of butt and fillet Single-bevel with root face
with sealing run and root gap
F: Bout & bout A pleine pénétration avec En demi-V
reprise a I'envers, plus
soudure d’angle
P: CTbIkOBOE [BYCTOPOHHWI G MOMHBIM OQHOCTOPOHHUI CKOC KPOM-
18.18 nponnaeneHnem K1 C MPUTYMIIEHNEM U C 3a30-
pom
E: Buit Full penetration welded from Single-bevel with root face
both sides and root gap
F: Bout & bout A pleine pénétration plus En demi-V
deux soudures d’'angle
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PucyHok

Tun coeguHeHus

XapakrepucTuka LWBa

MogroTtoBska getaneu
nop ceapky

TaBpoBoe nop,
NpsIMbIM YrioM

FIponnaBneHVle nosriHoe

OnHOCTOPOHHMIN CKOC KPOM-
K1 C NPUTYNIIEHNEM W C 3a30-
pom

T Full penetration Single-bevel with root face
and root gap
EnT A pleine pénétration En demi-V

TaBpoBoe nopg,
NpsiMbIM Yriiom

YrnoBoi 0OQHOCTOPOHHUM

Bes ckoca KPOMKU U 3a30pa

T

Fillet welded from one side

Close square

EnT

Soudure d'angle exécutée
d’un seul coté a pénétration
partielle

Bords droits

TaBpoBoe nop
NpsIMbIM YrTioM

YrnoBoi ABYCTOPOHHWIA C NO-
NHBIM MponnaBneHnem

Bes ckoca KPOMKU U 3a30pa

T

Full penetration fillet welded
from both sides

Close square

EnT

Double soudure d’angle a
pleine pénétration

Bords droits

m—

A

TaBpoBoe nop
NpsSIMbIM YrIoM

YrnoBoi ABYCTOPOHHUIA

Bes ckoca KpOMKM U 3a3opa

T

Fillet welded from both sides

Close square

EnT

Double soudure d’angle a
pénétration partielle

Bords droits

TaBpoBoe nopg,
NpSAMbIM YoM

[1ByCTOPOHHWIA C NOSHBIM
nponnaeneHnem

[1BYCTOpPOHHMIA CKOC KPOMKM
C 3a30pom

T

Full penetration welded from
both sides

Double bevel with root gap

EnT

A pleine pénétration
exécutée des deux cotés

En K

TaBpoBoe nop
NpsIMbIM YriioM

JBYCTOPOHHMIA G MOMHBLIM
nponnaeneHuem. KomGuHa-
LMS CTBIKOBOIO U YITIOBOTO
LUBOB

[1BYCTOPOHHWIA CKOC KPOMKM
C 3a30poM

pleine pénétration plus
soudures d'angle

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

EnT Double soudure d'angle a EnK

TaBpoBsoe nop,
NpsIMbIM YrTioM

[IBYCTOPOHHWI C YaCTUHHBLIM
nponnasrneHuem

[1BYCTOPOHHWI CKOC KPOMKHM
C NpUTYNneHnem

T

Partial penetration welded
from both sides

Double bevel

EnT

Double soudure d’angle a
pénétration partielle

En demi-Y double
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lpodormxkeHue mabnuybt
MopgroToska Aetaneun
PucyHok Twn coeanHeHus XapaKkrepucTtuka LiBea Al non csa?)xy
18.28 P: Taeposoe nog | MMponnaereHue nonHoe OpHOCTOPOHHMI CKOC KPOM-

OCTPbIM YrTIOM

KU C 3a30pOM

E: Angle Full penetration Single-bevel with root gap
} i |F En angle & A pleine pénétration dans En demi-V
45° < 0 < 90° Ei:tl)ilr?aison rangle ouvert
18.27 P: Taeposoe nop Yrnoson Bes ckoca kpomku M 3asopa
o OCTPbIM YIIIOM
M E: Angle Fillet Close square

En angle a forte

A pleine pénétration dans

A bord droit

5° <o <45° inclinaison 'angle ouvert
18.28 P: Kpectoo6pas- CTbIKOBOW ABYCTOPOHHUI C JIBYyCTOPOHHUIA CKOC KPOMOK
’ Hoe NOIHbLIM NponnaBneHneM
E: Cruciform Full penetration butt welded Double bevel
from both sides
F: En croix Doubles soudures d'anglea | Endouble K
pleine pénétration exécutées
des deux cotés
P: KpecToo6pas- YrnoBow fBYCTOPOHHUIA Bes ckoca KpOMOK 1 3a3opa
Hoe
Cruciform Fillet welded from both sides | Close square
F: En croix Doubles soudures d'angle @ | Bords droits
pénétration partielle
exécutées des deux cotés
1830 P: HaxnectouHoe Yrnosow Be3 ckoca KpoMKuM
m E Lap Fillet Square edge

A recouvrement | Soudure d’angle a clin Bords droits
0°<a <5 partiel
P: HaxnectouHoe MpoBouHbIv OTBepcTHe(s1) B 0gHOM nnac-
18.31 unu napan- TUHE
nenbHoe
BEBe Lap or parallel Plug Hole(s) in one plate
NN F A recouvrement | En bouchon Trou(s) dans l'une des toles

total ou partiel

P: Haxnecro4uHoe YrnoBow no 3aamkHyTomy koH- | OTBepcTue(sl) B 0gHOM nnac-
18.32 urm napan- TYpYy TUHE
nenbHoe
Lap or parallel Fillet welded all round Hole(s) in one plate
F: A recouvrement | En entaille Trou(s) dans F'une des toles
total ou partiel
18.33 P HaxnectouHoe | ToYEUHLIA, MOMYYEHHbIA OrtcyTcTBYET
Py vnu napan- Npu cBapke nnaBneHuem
: L R ; nenbHoe
Lap or parallel Fusion spot None
F: A recouvrement | Par points par fusion Aucune
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OxkoHvaHue mabnuypl
Moarotoeka AeTanewn
PucyHok Tuvn coeguHeHus XapakTepucTyika sa noz ceapky
Yrnoeoe CTbIKOBOW C MOMNHBIM OaHOCTOPOHHUI CKOC KPOM-
nponnaeneHem K1 C NPUTYNNEHUEM M C 3a30-
pom
Corner Full penetration butt welded Single bevel with root face
and root gap
En angle A pleine pénétration En demi-V
extérieur
18.35 Yrnosoe Yrnoeoit Kpomku obpabatbiBatotcs
(npu HeobxoaumocTH)
Corner Fillet Edges prepared as
o necessary
En angle Soudure d’'angle a pleine Bords droits
30° << 135° extérieur pénétration
18.36 Yrnosoe YrnoBown ABYCTOPOHHUIA Bes ckoca KpoMoK
C NOMHLIM NpoNnaBneHnuem
Corner Full penetration fillet welded | Square edge
from both sides
En angle Double soudure d’angle Bords droits
extérieur a pleine pénétration
Yrnosoe YrnoBoii BYCTOPOHHUIA € Bes ckoca kpoMok
18.37 YaCTMYHBIM NPONIIaBleHneM
Corner Partial fillet welded from both | Square edges
o sides
En angle Double soudure d’angle Bords droits avec
extérieur a pénétration partielle chevauchement partiel
des piéces
18.38 TopuoBoe MponnaenexHue TopLoOB Be3 ckoca kpomok
nosiHoe
Edge Edges fully covered Square edges
Sur chant Avec fusion totale des deux Bords droits
chants
0° <o <30°
18.39 Haxnectounoe | CoeauHeHue c yctynom Bes cxoca kpomok
' Ha nucre
NWM Lap Joggle joint Square edges
///// ‘ A recouvrement | Soudure & bord soyé Bords droits
partiel

2 MoxeT 6bITb OCTAIOLLAACH UM HEOCTAIOLWAACA NOAKNAAKA.
@ May be temporary or permanent.
2La latte-support peut étre permanent ou non.

P, E, F — o603HaueHue pycckoro, aHrmuinckoro 1 opaHLy3cKoro sisbiIkOB COOTBETCTBEHHO.
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Mpunoxenne A
(cnpaBo4HoOe)

CpaBHeHue ¢ TepMUHaMU, NnpuMeHsieMmbimu B CLLA

MyHkT/ TepMUH Ha pyCccKOM s3blke, NPUMEHSAEMbI B TepMUH Ha aHTNIMIICKOM 5I3bIKe, o
o TepmuH, npumMeHsiembiii B CLUA
pUCYHOK HacTosieM ctaHgapre npumeHsiembii B UCO 17659
3.8 MapannensHoe coeguHeHne parellel joint edge joint
3.1 Kpecroobpa3sHoe coeamHeHve cruciform joint double T-joint
3.12 TaBpoBoe coeguHeHne nog oCTpbIM Angle joint skewed T-joint
yrmom
3.15 CoeauHeHne HeCcKOnbKUX aetanen Multiple joint multiple member joint
2 CTblkoBOE coeaMHeHne 6e3 ckoca Kpo- Square butt weld single square groove weld
MOK
3 CTblkOBOE COeIMHEHNE CO CKOCOM Of- single bevel butt weld single bevel groove weld
HOW KPOMKM
4 CTbikoBOE coeamHeHve ¢ V-06pasHbim Single V-butt weld single V-groove weld
CKOCOM KPOMOK
5 CTbikoBOE coeanHeHne ¢ U-o6pasHbiM single U-butt weld single U-groove weld
CKOCOM KPOMOK
8 CTblkOBOE coeanHeHne ¢ 0TEOpTOBKOW butt weld between plates with | edge flanged weld

KPOMOK

raised edges
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AndaBuUTHbIN yKka3aTenb Ha PYCCKOM fi3blke

B

Banuk nogBapo4HbIN

Bua cTbikoBOro wBa o6Wwmn
BmsaTnHa

BbicoTa BbINYKNOCTHU KOPHA WBa
BbicoTa BbINyKnocTy WwBa
BbicoTa BbicTyna

BbicoTa 0OTOGOPTOBKM KPOMOK
BbicTyn konbueBon

BbicTyn KpomMku

BbicTyn Kpyrnbin

BbicTyn yANVHEHHbIN

r

Fny6vHa BMATUHbI

Fny6vHa o6paboTKn KPpOMKM

Fny6vHa nponnaBnexHus

Fny6vHa nponnaBneHns KOPHA WBa

FpaHnua npoxoaa HapyXHOW NOBEPXHOCTH WWBA
FpaHunua wBa

Ipat

a

OnameTp BbICTYNa

LOnameTp KonbLeBoOro BbicTyna
OwvameTp Aaapa CBapHON TOYKM
OnvHa BbiCTyNna

OnvHa HaxnecTku

OnvHa oT60PTOBKU KPOMOK
OnvHa coegnHeHuns

OnwvHa bonbrm

OnvHa wBa

3

3a3op mexay cBapMBaeMbIMM NOBEPXHOCTAMM
30Ha KOHTaKTa MeXay CBapvmBaeMbIMK AeTansaMu
30Ha nponnasneHus

30Ha cBapHOro coeAnHeHus
30Ha TepMNYeCKOro BnmsaHuA

K
KateT yrmoBoro wBa

KopeHb wBa
Kpomka nnactuHbl 60koBas

M

MeTann BblaaBreHHbIN
MeTann ocHOBHOM
MeTann wBa

(o]
O6nacTb HaxnecTku
n

MepekpbiTe CBapHbLIX TOYEK
MoBepxHoOCTL AeTanu nuuesas
MoBepXxHOCTbL KOHTaKTa ¢ ponbron

PucyHok/nyHkT

PucyHok 16 ¢)
PucyHok 13 a)
PucyHok 17 g)
PucyHok 12 a) n 16 a), b)
PucyHok 12 a), b)
PucyHok 9 a), b), ¢)
PucyHok 8
PucyHok 9c
PucyHok 5
PucyHok 9 a)
PucyHok 9 b)

PucyHok 17 g)

PucyHkm 4 n 7

PucyHok 12 a), b) n 16 €)
PucyHok 12 b) n 16 e)
PucyHok 16 a)—e)
PucyHok 12 a), b)
PucyHok 17 b), c)

PucyHok 9 a)

PucyHok 9 c)

PucyHok 17 d), e), g), h)
PucyHok 9 b)

PucyHok 10

PucyHok 8

PucyHkm 2, 51 6
PucyHok 11

Pucyrkn 13 a) n 17 e), f)

PucyHkmn 2—7
PucyHok 17 a), b)
PucyHok 12 a), b)

PucyHku 12 a), b) n 17 a), b), c)

PucyHok 12 a), b)

3.21; PucyHkmn 12 b)n 16 €)
PucyHok 12 a), b)
PucyHok 2

PucyHok 17 a)
PucyHok 12 a), b)
PucyHok 12 a), b)

PucyHok 10

PucyHok 17 €)
PucyHkm 2 n 3
PucyHok 11

rOCT P UCO 17659—2009

Moanuusa

23

35
11
9

28
25

44

40
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MoBepXHOCTb MNPUTYMNIEHNSA KPOMKH

NoBepxHOCTb pacnnaBnsemas

MoBepxHOCTb pacnnaBnsemas (6e3 ckoca KPOMKM)
MoBepxHOCTL pacnnaBnaemas (CoO CKOCOM KPOMKM)
MoBepxHOCTL conpsAraemas

MoBepxHOCTL WBa Yelyn4yaTan

MoaroToBKa NoA cBapKy CTLIKOBOro coeAnHeHWs 6e3 ckoca
KPOMOK

MoproToBka Nnop cBapKy CTLIKOBOro COeANHEHWsI CO CKOCOM
OAHON KPOMKM C NPUTYNNEHUEM U C NoAKNaaKon
MoaroToBka Noa cBapKy CTLIKOBOro coeAnHeHUs ¢ oT6op-
TOBKOMW KPOMOK

MoaroToBKa Noj cBapKy CTLIKOBOro coeanHeHus ¢ U-o6pas-
HbIM CKOCOM KPOMOK

MoaroToBKa Noa cBapKy CTLIKOBOro COeANHeHMUs C
V-06pa3HbLIM CKOCOM KPOMOK M MPUTYNIeHNeM

MoproToBKa Nof cBapKy TaBPOBOro coefWHeHus
MoaroToBka Nnoa cBapKy TaBPOBOro COeAVHEHUA C ABYXCTO-
POHHMM CKOCOM KPOMOK

Moaknanka

MpyMepbl CTLIKOBLIX LUBOB

Mpvmepbl WBOB Npy cBapke nnaBneHnem

MpuTynneHne KPOMKH

MponnaBneHune HenonHoe

Mpoxoa kopHeBOWM

Mpoxoa ¢ o6paTHON CTOPOHLI NEepPBbIN

-]

Paanyc oT60pTOBKM KPOMKM
Papuyc npv BepLluMHe pa3penku
PaccTosiHne no kpasa getanu

PaccTosiHne mexay psaamMmun CBapHbIX TOYEK
Pe6po petanu 6okoBoe

Pebpo oT60pTOBAaHHOM KPOMKM NPOAOSILHOE
Pe6po nputynneHus Kpomkn 6okoBoe

Pe6po nputynneHns KpOMKN NpoaornbHoe
Pe6po pacnnaBnsiemMon NOBepPXHOCTN GOKoBOe
Pebpo ckoleHHON KPOMKKN BoKoBOe

Pebpo cKOWEHHON KPOMKW NpoaosibHOe
Pe6po cTbikyemon NoBePXHOCTH

Psp ABOMHOWM CBapHbIX TOYEK, PACMONOXEHHbIX B LIaxXmaT-
HOM nopsgke

Cc

C6opkKa no KOHTAKTHYH0 TOYEYHYIO 1 LUOBHYO CBapKn
C pa3gaBnMBaHMEM KPOMOK

CHopka nop LWOBHYH KOHTaKTHYIO CTLIKOBYHO CBapKy
no cdgonbre

CBapka naBneHnem

CBapka nnaBneHvem

Crnow 3anonHAKWUX NpoxXoaos

Cnown 06n1MUo0BO4YHbIX NPOXOAOB

CmMeLleHne ToYeK B cocegHMX psifax npoaonbHoe
CoeavHeHve

CoeanHeHne KpecToobpasHoe

CoeanHeHVe HaxmnecTo4yHoe

CoeavHeHWe HeCKONMbKUX AeTanewn

CoeavHeHne napannenbHoe

26

PucyHok/nyHkT

PncyHkm 3—5
PucyHkn 6 n 7
PucyHkun 2,31 8
PucyHkun 3, 4,5n 7
34

PucyHok 13 a)
Pucyhok 2

PncyHok 3

Pucyhok 8

PncyHok 5

Pucyhok 4
Pucynok 6

PncyHok 7
Pucyhok 3
Pucynok 13
Pucynok 12
Pvcyrkm 3,4,5n 7
3.6

PucyHok 16 a)—d)
PuncyHok 16 d)

PncyHok 8
PncyHok 5
PucyHok 9 a), b), c)
PucyHok 17 f)
PucyHok 17 f)
Pucyhok 2
Pucyhok 8
PucyHkm 4,517
PrucyHkm 6 n 7
PncyHok 2
Prucynkm 4 n 7
PrcyHkm 5n 7
PucyHku 2 m 10

PuncyHok 17 f)

PuncyHok 10
PncyHok 11

3.3

3.2

PucyHok 16 a)—d)
PucyHok 16 a)—d)
PucyHok 17 f)

3.1

3.11; PucyHok 1 e)
3.9; PucyHok 1 ¢)

3.15; PucyHok 1 i)
3.8; PucyHok 1 b)

Moanumsn

mo—m

12

20
24

21

41



CoeavHeHWe nepeKpecTHoe

CoeagvHeHWe CTLIKOBOE

CoeavnHeHWe C yCTYNOM

CoeavHeHVe TaBPOBOE NMOA OCTPLIM YrNOM
CoeAMHeHMG TaBpoBoOe noa nNpAmMbIM yrnom
CoeavnHeHne TopLOBOe

CoeavHeHwWe yrnosoe

CTopoHa getanu obpaTtHas

CTbIK OTOOPTOBAHHBLIX KPOMOK

T

TonwwvHa NnnacTuHbI
TonwmHa coeguHEHnA
TonwmHa conbru

TonwmHa WwBa MakcMmanbHas

TonwmHa WBa NpoeKTHas
TonwmHa WwBa TeopeTnyeckas

TonwmHa sgpa CBapHOM TOYKMN
TonWMWHBI YrnoBbIX LWBOB

Yy

Yron nepexopna WwBa K OCHOBHOMY MeTanny
Yron pasgenkm KpoMok
Yron ckoca KpoMK#M

[
Popma coeanHeHUn Npu penbedHON cBapke
w

LWar BbicTyna

LLlar cBapHbIX TO4eK

LLinpvHa BbINYKNOCTH KOPHSA WBa

LLnpuHa BbIcTyNa

WunpuHa petanum

LLinpuHa HaxnecTku

LLnprHa 06paboTKn KPOMKMN

WLnprHa pa3aenkn coeaMHEHUA

LUnprHa CKOLWEeHHON NOBEPXHOCTH

WnpwHa conbrm

WnpurHa wBa

LLiloB npu npuBapke WNUNbKN

WoB npwm penbecdHoOM cBapke

LLloB npu CTLIKOBOW CBapKe ¢ rpaTtom

LLIoB npu CTbIKOBOW CBapKe CONpPOTUBIEHNEM
LLIoB npu TO4e4YHON KOHTAaKTHON CBapkKe

LLloB npu WWOBHOM KOHTAKTHOM CBapke

LLloB cTbIKOBOW C HEMOMHLIM MpoNaBleHnemM

LLloB cTbikoBOM ¢ V-06pa3HOi pa3aenkon KpoMoK

rocCT P UCO 17659—2009

PucyHok/nyHkr

3.16; PucyHok 1))
3.7; PucyHok 1 a)
PucyHok 18.39
3.12; PucyHok 1 f)
3.10; PucyHok 1 d)
3.14; PucyHok 1 h)
3.13; PucyHok 1 g)
PucyHkn 2 mn 3
PucyHok 8

PucyHkn 2—8, 8, 9 a), 10, 11
PucyHkn 2—5

PucyHkmn 11

3.17; PucyHku 13 a)—d), 14 a),
b)n 15 a)f)

3.18; PucyHku 13 a)—d), 14 a),
b) n 15 a)—f)

3.19

PucyHkn 14 a), b) n 15 a)—f)
PucyHok 17 g), h)

PucyHok 14

PucyHok 13 a)
PucyHkmn 4, 5
PucyHkn 4, 5u 7

PucyHok 9

PucyHok 9 a), b), c)
PucyHok 17d), f)
PucyHok 13 a)
PucyHok 9 b), ¢)
PucyHok 11
PucyHok 10
PucyHkn 4,5n 7
PucyHkn 3—5, 7
PucyHok 4
PucyHok 11
PucyHok 12 a)
PucyHok 17 ¢)
PucyHok 17 h)
PucyHok 17 b)
PucyHok 17 a)
PucyHok 17 d), g)
PucyHok 17 €)
PucyHok 13 ¢)
PucyHok 12 a)

LoB cTbikoBOW ¢ V-06pa3HOl pa3aenkon KPOMOK 1 ¢ noasa- PycyHok 16 c)

POYHbIM BariMkom

LLoB cTbikoBOW ¢ V-06pa3HoON pa3aenkon KPOMOK M ¢ npuTyn-PucyHok 16 a)

JNieHwem

LLioB cTbikoBOW ¢ X-06pa3HOi pa3aenkon KpoMmokK

LoB cTLIKOBOW C NONHbLIM NponsaBreHnemM
LLloB cTLIKOBOW TaBPOBOro COeANHEeHUA

LLioB cTbIKOBOW TaBPOBOro COEAMHEHUA C OAHOCTOPOHHEN

pa3genkon KPOMKM

PucyHok 16 d)
PucyHok 13 b)
PucyHok 13 d)
PucyHok 16 b)

Moanumnn

24

38
12

14
34

16
21
17

27

27
30

35

20
19

27
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LoB yrnoBow

LLioB yrnoBow BOrHyTbIN

LLioB yrnoBow BhINYKMbINA

LLioB yrnoBOM MHOronNpoxXoAHbIN

LLloB yrnoBo# ¢ rmy6oKMm nponnaBneHmem

LLloB yrnoBow ¢ 3a3opom

LLioB yrnoBow ¢ HeNoONHbLIM NponsiaBneHnem

LLIoB yrnoBow ¢ pa3HbIMWU KaTeTaMm
LWnunbka

A

flapo Touku cBapHOMN

PvcyHok/nyHkT

PrcyHok 12 b)
PuncyHok 15 b)
PuncyHok 15 a)
PuncyHok 16 e)
PucyHok 15 f)
PucyHok 15 c)
PucyHok 15 e)
PucyHok 15 d)
PurcyHok 17 ¢)

PucyHok 17 g), h)

And)aBUTHbIN yKa3aTeslb Ha aHIIMACKOM A13blKe

A

abutment of raised edge
actual throat thickness

angle joint

angle of bevel

annular projection diameter
annular projections

arc stud weld

B
butt join
butt weld T-joint

butt weld with flash (flash or friction)
butt weld with upset

c

concave fillet weld

configuration for foil-seam-welds
configuration for spot, seam or mash welds
convex fillet weld

corner joint

cross joint

cruciform joint

D

depth of preparation
depth of raised edge
depth of root face
design throat thickness

double row of staggered, spaced spot welds
double V-butt weld

E

edge distance

edge joint
effective throat thickness

28

Figure/reference

Figure 8

3.19

Figures 14 a), b)and 15 a) to f)
3.12; Figure 1 1)

Figures 4, 5and 7

Figure 9 ¢)

Figure 9 c)

Figure 17 c)

B

3.7; Figure 1 a)
Figure 13 d)
Figure 17 b)
Figure 17 a)

Cc

Figure 15 b)
Figure 11

Figure 10

Figure 15 a)
3.13; Figure 1 g)
3.16; Figure 1 j)
3.11; Figure 1 e)

D

Figures 4 and 7

Figure 8

Figures 3,4,5and 7

3.18

Figures 13 a) to d), 14 a), b) and 15 a) to f)
Figure 17 f)

Figure 16 d)

E

Figure 9 a), b), ¢)

Figure 17 f)

3.14; Figure 1 h)

3.20

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

Mo3aunuyus

45

32

Identification

24

17
32

18
12

13

33
43

15



elongated projections
excess weld metal

F
faying surface
fillet weld

fillet weld with deep penetration
fillet weld with gap

fillet weld with incomplete penetration

fillet weld with unequal legs
first run on the second side
flash

foil contact surface

foil length

foil thickness

foil width

forms of projection welds
full penetration butt weld
fusion penetration

fusion face (fillet weld)
fusion face (prepared)
fusion face (unprepared)
fusion line

fusion penetration

fusion welding

fusion zone

G

general view of butt weld
H

heat-affected zone

|

included angle
incomplete penetration
incomplete penetration butt weld
indentation

indentation depth

J

joggle joint

joint

joint length

joint thickness

joint width

L

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

Figure/reference

Figure 9 b)
Figure 12 a), b)

F

34

Figure 12 b)
Figure 15 f)
Figure 15 c)
Figure 15 e)
Figure 15 d)
Figure 16 d)
Figure 17 b), ¢)
Figure 11

Figure 11

Figure 11

Figure 11

Figure 9

Figure 13 b)
Figure 16 e)
Figures 6 and 7
Figures 3,4,5and 7
Figures 2, 3 and 8
Figure 12 a), b)
Figures 12 a), b), 16 e)
3.2

Figure 12 a), b)

G

Figure 13 a)

H

Figure 12 a), b)
1

Figures 3—7
3.6

Figure 13 c)
Figure 17 g)
Figure 17 g)

J

Figure 18.39

3.1

Figures 2, 5 and 6
Figures 2—5
Figures 3—5and 7

L

Figure 5

3.9; Figure 1 ¢)
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 5and 7
Figures 6 and 7
Figure 8

rocCT P UCO 17659—2009

Identification
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35
36

44
34
35

21
10

22

13
23

29
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M
maximum throat thickness

multiple joint
multi-run fillet weld
N

nugget diameter
nugget overlap
nugget thickness

P

parallel joint

parent metal

partial penetration

penetration bead thickness

pitch (of projections)

plate edge

plate thickness

preparation for butt weld between plates with raised edges
preparation for double-bevel T-butt welds
preparation for fillet weld (T-joint)

preparation for single bevel butt weld 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

R

radius of raised edge
resistance spot weld
reverse side

root face

root gap

root of weld

root penetration

root radius

root run

root width

round projections
row pitch

S

sealing run

seam weld

side edge of preparation

side edge of root face

side edge of workpiece

side of fusion face

side of gap face

single bevel T-butt weld

single V-butt weld

single V-butt weld with root face
single V-butt weld with sealing run
spot welds

stagger

stud

30

Figure/reference
M
3.17

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

3.15; Figure 1)
Figure 16 e)

N

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

Figure 17 e)
Figure 17 g), h)
P

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

Figure 8
Figure 7
Figure 6
Figure 3
Figure 5
Figure 4
Figure 2
Figure 9 a)
Figure 9 a), b), ¢)
Figure 9 b)
Figure 17 h)
Figure 9 b), c)
R

Figure 8

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)

S

Figure 16 c)
Figure 17 e)
Figures 4 and 7
Figures 4, 5 and 7
Figure 2

Figure 2

Figures 2 and 10
Figure 16 b)
Figure 12 a)
Figure 16 a)
Figure 16 c)
Figure 17 d)
Figure 17 f)
Figure 17 c)

Identification

33
40
34

"
27

31

29

30

26

4 and 11
25
10
20
27

42

23

15
14

41



T

throat thicknesses for fillet welds
T-joint

toe

typical examples of butt welds
typical examples of fusion welds

u

upper workpiece surface
upset metal

w

welding using pressure
weld interface
weld length

weld metal

weld nugget

weld pitch

weld pool backing
weld surface with bead ripples
weld toe angle

weld width

weld zone

width of preparation
width of prepared face
workpiece width

FOCT P NCO 17659—2009

Figure/reference
T

Figure 14
3.10; Figure 1 d)
Figure 16 a) to e)
Figure 13
Figure 12

u

Figures 2 and 3
Figure 17 a)

w

3.3

Figure 17 a), b)
Figure 13 a)
Figure 17 e), f)
Figure 12 a), b)
Figure 17 g), h)
Figure 17 d), f)
Figure 3

Figure 13 a)
Figure 13 a)
Figure 12 a)
Figures 12 a), b) and 17 a), b), c)
Figures 4, 5and 7
Figure 4

Figure 11

AncaBUTHLIN YKa3aTenb Ha opaHLy3CKOM A3blKe

A

angle d’ouverture

angle de raccordement

angle du chanfrein

aréte faciale du chanfrein

aréte faciale du talon

aréte latérale de la piece

aréte latérale du joint aréte

aréte longitudinale du bord relevé
aréte longitudinale du chanfrein

aréte longitudinale du joint

aréte longitudinale du talon
assemblage

assemblage a bords relevés

Figure/Paragraphe

Figures3a7
Figure 13 a)
Figures 4,5et7
Figures 4 et 7
Figures 4,5et7
Figure 2

Figure 2

Figure 8
Figures 5, 7
Figures 2, 10
Figure 8

Figure 7
Paragraphe 3.1
Figure 8

Identification

19

37
17
38

32
39

18
16

16
19

Identification

31
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assemblage a joints multiples
assemblage a recouvrement
assemblage a recouvrement total

assemblage bout a bout
assemblage de fils (ou de ronds) en croix

assemblage en angle a forte inclinaison

assemblage en angle extérieur
assemblage en croix
assemblageen T

assemblage sur chant

bavure

bossages allongés
bossages annulaires
bossages ronds
bourrelet de refoulement

Cc

chant de la piéce

configuration pour soudure a la molette avec feuillard

d’apport

configuration pour soudure par points, a la molette ou

parécrasement
coté
D

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

E

écartement a la racine
écartement des bords

écartement des rangées
entraxe (des bossages)
entraxe (des points de soudure)

épaisseur de la piéce
épaisseur du feuillard
épaisseur du noyau
spaisseur efficace
épaisseur réelle
épaisseur théorique
épaisseur totale

exemples types de soudures bout & bout
exemples types de soudures par fusion

32

Figure/Paragraphe

Paragraphe 3.15; Figure 1 i)
Paragraphe 3.9; Figure 1 c)

Paragraphe 3.8; Figure 1 b)

Paragraphe 3.7; Figure 1 a)

Paragraphe 3.186; Figure 1 j)
Paragraphe 3.12; Figure 1 f)
Paragraphe 3.13; Figure 1 g)
Paragraphe 3.11; Figure 1 e)
Paragraphe 3.10; Figure 1 d)
Paragraphe 3.14; Figure 1 h)

Figure 17 b) et c)
Figure 9 b)
Figure 9 c)
Figure 9 a)
Figure 17 a)

Figure 2
Figure 11

Figure 10

Paragraphe 3.21; Figures 12 b) et 16 ¢)

Figure 17 f)

Figure 9 a)

Figure 9 c)

Figure 17 d), e), g) et h)
Figure 9 a), b) et ¢)
Figure 17 f)

Figure 17 f)

Figures 3,4,5et7
Figures 2 et 6

Figure 17 f)
Figure 9 a), b) et ¢)
Figure 17 d) et f)

Figures 2 a 6, 8, 9 a), 10 et 11
Figure 11
Figure 17 g) et h)

Paragraphe 3.20; Figure 13 b) ad)
Paragraphe 3.19; Figure 13 a) a d)
Paragraphe 3.18; Figure 13 a) a d)

Paragraphe 3.17; Figure 13 a) a d)
Figure 13
Figure 12

Identification

31

30

41
31
32
33
33
43

42
27
39

38
34

15
14
13
12



F

face a souder

face du chanfrein
face inférieure de la piéce

face supérieure de la piece
formes de bossages

G

gorge efficace

gorge réelle
gorges des soudures d’'angle

gorge théorique

gorge totale

goujon
H

hauteur du bord relevé
hauteur du bossage
hauteur du talon

indentation
interface

L

largeur de la face du chanfrein
largeur de la piéce

largeur de la soudure
largeur de l'ouverture
largeur de recouvrement
largeur du bossage

largeur du chanfrein

largeur du cordon a la racine
largeur du feuillard
latte-support

levre

longueur de la soudure

longueur de recouvrement
longueur du bord relevé
longueur du bossage
longueur du feuillard
longueur du joint

M

manque de pénétration
méplat, talon

métal de base

métal fondu

Figure/Paragraphe

Paragraphe 3.4
Figures 2, 3, et 8
Figure 6

Figures 3,4,5et7
Figures 2 et 3
Figures 2 et 3
Figure 9

FOCT P NCO 17659—2009

Identification

> Wm— O

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

et15a)af)

15

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

Figure 14

45

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

15a)af)

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

15a)af)
Figure 17 c)

Figure 8
Figure 9 a) a c)
Figures 3,4,5et7

Figure 17 g)
Figure 17 a) et b)

Figure 4

Figure 11

Figure 12 a)
Figures 3,4, 5et7
Figure 10

Figure 9 b) et c)
Figures 4, 5et7
Figure 13 a)
Figure 11

Figure 3

Figure 5

Figure 13 a)
Figure 17 e) et f)
Figure 10

Figure 8

Figure 9 b)
Figure 11
Figures 2, 5 et 6

Paragraphe 3.6
Figures 3,4 et 5
Figure 12 a) et b)
Figure 12 a) et b)

45

25
28
12

35
37

19

20
35
30
16
27
37

44
17
38
34
22
29
36

N

33
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N

noyau de la soudure

P

passe de fond

passes de remplissage
passe(s) terminale(s)
pénétration

pénétration a la racine
pénétration partielle
premiére passe a l'envers
préparation en U
préparation en Y

préparation pour soudure bout a bout sur bords
droits

préparation pour soudure en demi-Y avec support

du bain

& i u udu u
réparation pour soudures d’angle sur assemblage

enT

préparation pour soudures d’angle sur assemblage

en T avec double chanfrein
profondeur d’'indentation
profondeur du chanfrein
profondeur du joint

R

raccordement

racine (de la soudure)
rayon a fond de chanfrein

rayon de pliage du bord relevé
recouvrement des noyaux

reprise a 'envers
S

soudure a pleine pénétration

soudure avec bavure d’étincelage ou de friction
soudure avec bourrelet de refoulement
soudure avec manque de pénétration
soudage avec pression

soudure bout a bout en V

soudure d’angle

soudure d’angle a pénétration partielle
soudure d’angle a pleine pénétration
soudure d’angle asymétrique

soudure d’angle avec jeu

soudure d’angle concave

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 'envers
soudure en V exécutée d’un seul cété
soudure en X

34

Figure/Paragraphe

Figure 17 g) et h)

Figure 16 a) a d)
Figure 16 a) a d)
Figure 16 a) a d)
Figures 12 a) etb) et 16 )

Figures 12 b) et 16 €)
Paragraphe 3.5
Figure 16 d)

Figure 5

Figure 4

Figure 2

Figure 3
Figure 6
Figure 7

Figure 17 g)
Figures 4 et 7
Figures 2, 3,4 et5

Figure 16 a) a e)
Figure 12 a) et b)
Figure 5

Figure 8

Figure 17 e)
Figure 16 c)

Figure 13 b)
Figure 17 b)
Figure 17 a)
Figure 13 ¢)
Paragraphe 3.3
Figure 12 a)
Figure 12 b)
Figure 15 e)
Figure 15 f)
Figure 15 d)
Figure 15 c)
Figure 15 b)
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)

Identification
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20
21
22
5

25

24

36
18

19

10
26
40
23



soudure par bossage
soudage par fusion
soudure par points

soudure par résistance points
surépaisseur

surépaisseur a la racine

surface de contact du feuillard

surface de la soudure avec vagues de solidification
surface de recouvrement

talon
v

vue d’ensemble d’'une soudure bout a bout
z

zone de dilution

zone de liaison

zone soudée

zone thermiquement affectée

Figure/Paragraphe

Figure 17 h)

Paragraphe 3.2

Figure 17 d)

Figure 17 g)

Figure 12 a) et b)

Figures 12 a) et 16 a) et b) 11
Figure 11

Figure 13 a)

Figure 10

Figures 3,4 et 5

Figure 13 a)

Figure 12 a) etb)
Figure 12 a) et b)

Figures 12 a) et b) et 17 a), b) et c)

Figure 12 a) etb)

Mpwunoxenne b
(cnpaBoyHoe)

FOCT P NCO 17659—2009

Identification

1"

18

w b~ o

CBefleHUs 0 COOTBETCTBUM HaLlMOHanNbHbIX cTaHgapToB Poccuiickon
denepauumn cCbiNOYHbIM MEXAYHAPOAHbLIM CTaHAapTaMm

Ta6nwuuyaA-

0O603Ha4eHne CCbITOYHOro
MEXAYyHAapoaHOro cTaHaapTa

0O603Ha4eHne 1 HauMeHoBaH1e COOTBETCTBYIOLLErO HALMOHANBHOTO cTandapTa

NCO 857-1

OCT P NCO 857-1—2009 Ceapka u poacTBeHHble npouecchl. Cnoeapb.
YacTb 1. MNMpouecchl cBapku MeTansoB. TEPMUHbI U onpeaenexHns

NCO 2553

*

* COOTBETCTBYIOLWMI HALMOHANbHBIVA CTAHAAPT OTCYTCTBYET. [10 ero yTBEpXAEHN PEKOMEHAYETCSA UCMONb30BaTh
nepeBo Ha PyCCKMIA A3blK 4AHHOTO MeXZAyHapogHoro ctaHaapra. [epeBos AaHHOro MexayHapoaHOro cTaHgapTa Ha-
xoauTcs B eaepanbHOM MHMOPMaLMOHHOM POHAE TEXHUUECKUX PErTMIaMEHTOB U CTaHAAPTOB.

35
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