OENEPAJIBHOE ATEHTCTBO

Mo TEXHUYECKOMY PEIYIIMPOBAHUIO U METPOJIOI N

HALUWOHANBH bl [OCTPUCO
CTAHOAPT 17659—

POCCUUCKOMW 2009
OEOEPALUMN

CBapka

TEPMWHbI MHOT'OA3bIYHbIE
ONA CBAPHbIX COEQUHEHUN

ISO 17659:2002
Welding — Multilingual terms for welded joints with illustrations
(IDT)

U3paHue ocpuumnanbHoe

b3 3—2009/31

MockBa
CtaHgapTUH(OPM
2010



http://www.stroyinf.ru/ser-1-2.html
http://www.stroyinf.ru/ser-1-2.html

[OCT P UCO 17659—2009

[lpeaucnoBue

Llennu npuHumnel ctTaHgapTusaunm B Poccumnckon PegepaunmyctaHoBneHbl PegepanbHbIM 3aKOHOM OT
27 nekadpst 2002 r. Ne 184-03 «O TeXHUYECKOM perynmpoBaHiun», a npasuna npuMeHeHnst HauMoHanbHbIX
cTaHaapToB Poccuinckon ®epepaummn — NOCT P 1.0—2004 «CTtaHaapTusaums B Poccnnckon dpeaepauuin.
OCHOBHbIE NONOXEHUAY

CBegeHUA o cTaHgapTe

1 NMOAINOTOBIEH ®egepanbHbiM rocyaapCcTBEHHbIM yupexgeHmnem « Hay4yHo-y4ebHbIN LeHTP « CBap-
Ka U KoOHTponb» npu MI'TY nm. H.9. baymaHa (®I'Y HYUCK npu MI'TY um. H.O. baymaHa), HaumMoHanbHbIM
areHTcTBOM KoHTpona 1 ceapkm (HAKC) n CaHkT-lNeTepbyprcknm rocygapCTBeHHbLIM NMOMUTEXHUYECKUM YHI-
BepcutetoMm (Clr16ITTY) Ha ocHoBe cCOBCTBEHHOIO ayTeHTUYHOIO nepeBoaa ctaHaapTa, YyKasaHHOro B NyHKTe 4

2 BHECEH TexHun4yeckum komuteToM no ctaHaapTusaunum TK 364 «Ceapka n poaAcTBEHHbIE NPOLECChI»

3 YTBEPXXOEH MBBEOEH B OEVCTBWE Mpukaszom deaeparnsHOro areHTCTBa no TEXHUYECKOMY pery-
nmposaHuo U meTponornn ot 4 asrycta 2009 r. Ne 279-cT

4 Hactoqawun ctaHaapT ngeHtTudeH mexgyHapoaHomy ctaHgapty NCO 17659:2002 «Ceapka. MHoroga-
3blYHble TEPMUHBI 4N CBapHLIX coeanHeHUK ¢ pucyHkamm» (ISO 17659:2002 « Welding — Multilingual terms
for welded joints with illustrations»).

HanmeHoBaHMe HaCToALWEero ctaHgapTa U3MeHeHO OTHOCUTENTbHO HaMMeHOBaHUA yKa3aHHOro MeXxay-
HapogHoro ctaHgapTa ana npuseaeHna B cootTBeTcTBUMe cT OCT P 1.5—2004 (nyHKT 3.5).

[Tpy NpUMeHeHNN HaCTOoALLEro cTaHaapTa pekoMeHayeTcsl UICNONb30BaTb BMECTO CChINMOYHbBIX MeXayHa-
POAHLIX CTAHOAPTOB COOTBETCTBYOLWME UM HalUUOHanbHble cTaHA4apThl, CBeAeHNA O KOTOPbLIX NpuBedeHbl B
AOONONHUTENBHOM NPUNoXeHun B

5 BBEAEH BINEPBbIE

ViHgbopmayust 06 U3MeHeHUsIX K HacmosuwemMy cmaHGapmy nybriukyemcs 8 €Xe200H0 U30asaeMoM
UHpOpMaUUOHHOM yKalzamerse «HauuoHanbHblie cmaHoapmabi», a mexkcm U3MeHeHUU U MorpasoK — 8 eXXeMe-
CSYHO U30asaeMbiX UHGhOPpMaUUOHHbIX yKalamernsx « HauuoHanbHbie cmaHoapmeiy. B cnyyae nepecmompa
(3aMeHbl) Unu OmMeHbI Hacmosauw,e2o cmaHOapma coomeemcemesyroujee yeeoomrneHue byoem onybnukosaHo
8 eXXeMeCs4YHO U3dasaeMoM UHpOpMalUOHHOM yYKa3amerne «HayuoHanbHbie cmaHOapmebily». Coomeemecmay-
rowast UHopmMmayus, yeeoOoMIeHUe U meKkecmsl pasMelliaromcesi makxe 8 UH(popMallUuoHHoU cucmeme obujezo
ronk308aHUs — Ha ouuuanbHOM catme ®edeparibHo20 a2eHmemea o MmexHU4YeCcKoMy pea2ynupo8aHuro U
Mempornoauu e cemu ViIHmepHem

© CtaHpgaptuHdopm, 2010

HacTodawmin ctaHgapT He MoXeT ObITb MOSTHOCTLIC U YacTUYHO BOCTMIPOU3BEAEH, TUPaXXMPOBaH U pac-
npocTpaHeH be3 paspeleHnsa PegepanbHOro areHTCTBa Mo TEXHUYECKOMY PerympoBaHnio U MeTPOSIOru
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BBenoeHue

MexgyHapoaHbin ctaHgapT MCO 17659 paspaboTaH TexHuvyecknm komutetom MCO/TK 44 «CBapka u
pOACTBEHHLIE Npouecchl», nogkoMnuTeToM K 7 « TepMUHBI 1 onpeaeneHus».

Twnn coegnHeHNUa M NOAroTOBKa coeAUHEHUA Nod CBapKy ABNAKTCA BaXKHBIMU COCTaBNAR LMK CBaPHbIX
KOHCTPYKUWA U 3aBUCAT OT TONLWMHBLI AeTanen, MmatepuanoB, npoLecca CBapku U NONOXeHNA CBapHOro LWBa B
npocTpaHcTBe. [103TOMY NPUYTEHUN HA Pa3HbIX A3blIKaX HEOOX0ANUMO, UTODbI 3KBUBANMEHTHbLIE TEPMUHBLI TONKO-
BaNMCb OAHO3HAYHO; HeaopasyMeHUda MOryT MMeTb cepbe3Hble U gaXke onacHble NocneacTBUS.

Llenb gaHHOro ctaHgapTa — gatb 0QHO3HAYHOE npeacTaBieHUE CBApPOUYHbIX TEPMUHOB ODLLETO YMOT-
pebneHnsa. CxemaTnyeckne n3odbpaxeHns npuBs3aHbl K PYCCKUM, aHIMUMNCKMM N ppaHLy3CKUM TEPMUHAM,
OQHaKo, NMpn HeobXOANMOCTU, UX MOXHO aganTUpoBaTb, 40DABNAA COOTBETCTBYIOLLME TEPMUHBI HA APYIrUX
s13blKax.

IV
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HAUUWOHANBbHBILU CTAHOAPT POCCUUCKOWNW OGEOLEPAUUNMN

CBapka

TEPMUHbI MHOIMOA3bIYHbIE ANA CBAPHbIX COEAUHEHUNA

Welding. Multilingual terms for welded joints

IlaTta BBeaeHna — 2010—07—01

1 Obnactb npuMeHeHuns

HacTtoawun ctaHagapT onMcbiBaeT ¢ NOMOLLbIO rpadundeckoro naocbpaxkeHus 60nbLUMHCTBO Hanbonee
yrnoTpeduTenbHbIX TEPMUHOB Ha PYCCKOM, aHTMACKOM U dopaHLy3CKOM AA3blKaxX, OTHOCSALLIMXCA K TUNam coegu-
HEeHUI, UX NOATOTOBKE 1 CBAPHbLIM LUBaM.

HacTtoawmni ctangapT MOXET UCMONb30BaTbCA CAMOCTOATEbHO UITM COBMECTHO € APYrMMin nNogobHbIMIA
cTaHAapTamu.

[TpumevyaHwms
1 NlpyvBeaeHHble B HACTOSAWEM CTaHA4APTE PUCYHKU SBMNSAIOTCH NULLBb 3CKU3aMU, CryXawnmMmm ans nossCHEHU S Xapak-
TEPHBLIX 0OCOBEHHOCTEN Pa3NNYHbIX TUMNOB cCoeaAnHEHNs. HeobnasaTenbHO n3o0bpaxarb 3TU PUCYHKN B TAKOM XKe BUAE Ha NPO-

EKTHbIX UINN TEXHUYECKNX vYepTexax (Hanpumep, cornacHo NCO 2553).
2 B HacTosiwem ctaHgapTe NpuBeaeHbl 3KBMBANIEHTHbIE TEPMUHbI HA Tpex opunuynanbHbiX A3bikax NCO (pycckom,

AHIMUNCKOM N PPaHLY3CKOM).

2 HopMmaTuBHbIE CChINKN

Hwkecneaytolime HopMaTUBHbBbIE CChINKKA coaepKaT NoNoXeHUs1, KOTopble NOCPeACTBOM CChINOK B AaH-
HOM TeKCTe COCTaBNAOT NONOXeHUA MexXxayHapoaHoro ctaHgapTa. Ecnu ceelnku gaTtupoBaHbl, TO nNocrneayio-
LLiMe nonpaBky K HUM UM UX NepecMOoTpbl He Ucnonb3yoT. OgHako y4acTBYOLWUM CTOpOoHaM cornalleHmnn Ha
OCHOBE HacTosIllero craHgaprta pekoMeHOyeTCHa BbISICHUTb BO3MOXHOCTb MPUMEHEHUs1 caMblX nocneagHux
M3gaHUM HOPMaTUBHBIX OKYMEHTOB, yKkasaHHbIX HWXKe. [TOCKONbKY CChINKM He AaTUPOBaHbl, TO UCMOMb3YIOT
nocnegHee nsgaHne JoKyMeHTa, Ha KOTOPbIA AaeTcs CChifKa.

NCO 857-1 Ceapkaun poacTBeHHbIe npouecchl. CnoBapb. YacTb 1. [1pouecchl CBapKn MeTanoB

NCO 2553 CoeanHeHUs1 cBapHble U nadHble. YCNoBHble 0603HavYeHUA Ha YepTexax

3 TepMUHbI M onpeaeneHus

B HacTosALweM cTaHaapTe NnpUMeHeHbl cneayroLlne TepMUHbI C COOTBETCTBYIOLLMMMN onpeaeneHnsaMu.

3.1 3.1 3.1

coeguHeHue: CouneHeHne pgeTa- joint assemblage

nen, koTopble yxe coeduHeHbl unn  the junction of workpieces or the disposition relative des piéces ou
OOJTKHBI ObITh COeUHEHBI. edges of workpieces that are to be

des bords des pieces a souder ou

joined or have been joined . o ,
) : qui ont eté soude(e)s

U3paHune odbmumanbHoe
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3.2

cBapka nnaBneHueM: CBapka,
OCYLLeCTBNAAeMana onnaBneHnem
COMnpsiraeMblX NOBepxXHoCcTen bes
NPUNOXEHNA BHeELWIHeW Ccunbl,
0ObIYHO, HO HeobA3aTeNnbHO, A0-
baBnaeTcAa pacnnaBneHHbIA NPU-
cagoudHbI MeTann.

3.3

cBapka paBneHueMm: CBapka,
OCyLLUecTBNAeMasa npUNoXKeHnem
BHELLUHEN CUMBI U COMPOBOXOae-
Masi nnacTudeckum aedropMunpo-
BaHMEM COMnpsiraeMbiX MNOBEPX-

HOCTeWn, 0BbIMHO Be3 npucagod-

HOro MeTtanna.

[TpnmeyaHwmne— 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 meta

NOTE The faying surfaces may be
heated to permit or facilitate

Mbl€ MOBEPXHOCTU AONYyCKaeTcs Harpe-joining.

BaTb, YTOObLI 0DNEerYnTb NONy4eHne
coeauHenust (MCO 857-1).

3.4

conpsiraeMas NnoBepxXHOCTb:
[loBepXHOCTb OOQHOW AeTaln, KO-
Topad npegHasHavyeHa AnNg coe-
OVNHEHNSA C NOBEPXHOCTLIO APYrou
aetanu gna opmMmnMpoBaHUSA coe-
ONHEHWUS.

3.5

YacTU4YHOE nponnaBleHue:
[lponnaBneHne, KoTopoe npea-
HaMmepeHHO He 4dBNndeTcd nNon-
HbIM.

3.6

HenosnHoe nponnasBrieHUue:
[TponnaBneHue, rnybuHa KOTOPO-
o MeHee yCTaHOBNEeHHOMW.

3.7

CTbIKOBOE coefiluUHeHUe:

Tnn coeAuHeHUsA, NPU KOTOPOM
aeTan nexaTt B 04HOW NIMOCKOC-
TU N NPUMbIKAKOT APYr K APYr TOP-
LOBbIMA NMOBEPXHOCTAMM.

3.8

napannenbHoe coeguHeHuUe:
Tnn coeAuUHeHUsA, NPU KOTOPOM
aetanu napannenbHbl Apyr Apy-
ry, Hanpumep npuv nNnakMpoBaHUn
B3PLIBOM.

[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 meétal d'apport peut ou non
étre utilise.

3.3
soudage avec pression

procéde de soudage dans lequel un
effort extérieur suffisant est appliqué

pour provoguer une deformation
plastigue plus ou moins forte des

faces a souder, en général sans metal
d'apport

NOTE Les faces a souder peuvent

étre chauffées afin de permettre ou de
faciliter la liaison.

3.4

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

d’'une autre piece pour constituer un
assemblage

3.5

pénétration partielle

pénétration volontairement moindre
gu’'une pleine pénétration

3.6

manque de pénétration

pénétration moindre que celle exigée
Ou spécifiee

3.7

assemblage bout a bout
type d'assemblage dans lequel les

pieces 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

pieces sont situées dans des plans

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



3.9

Hax/1iecToyHoe coegUHEHMUe:
Tun coednHeHUda, NMpU KOTOPOM
aetanu napannenbHbl Apyr Apyry
N YaCTUYHO MNepeKpbiBaoT Apyr

apyra.

3.10

TaBpoBOe coeguHeHuUue
NPAMbIM YTTIOM:

Tun coednHeHUA, NMpPpU KOTOPOM
agetanu conpdararTca nog npsa-
MbIM yrrom (obpasysa T-obpas-
Hyto cpopmy).

3.11

KpecToobpa3zHoe coegUHeHUe:
Tnn coeAuHeHUdA, NPU KOTOPOM
nBe getanun, nexawue B OQHOWU
MIOCKOCTU, NPUMBbIKAIOT Mo Nnps-
MbIM YITIOM K TpeTben geTanwu,
nexawen mexay HMMK (obpasys
OBONHYIO T-00pasHyto hopmy).

3.12

TaBpoBOoe coegUuHeHue
OCTPbIM YIIIOM;

Tnn coeAuHeHUdA, NPU KOTOPOM
oAHa AgeTanb NpUMBIKAeT K Apy-
oM Nod OCTPbIM YIIOM.

non

non

3.13

yrnoBoe coeguHeHuUe:

Tun coednHeHUA, NMpPpU KOTOPOM
Yron Mmexay NnoBepXHoOCTAMU OABYX
getanen B MecTe MNPUMbIKAHUSA
KpOMOK cBbiLle 30°.

3.14

TOpLOBOE cCoOeUHEHMUE:

Tnn coeAuUHeHUdA, NPU KOTOPOM
Yron mexay NoBepXHOCTAMU OABYX
aetanen B MecTe MNPUMbIKAHUSA
KpoMok cocTaBnsieT ot 0° go 30°.

3.15

coeguHeHUue HeCKOJIbLKUX geTa-
Nneu:

Tnn coeAuUHeHUdA, NPU KOTOPOM
He MeHee Tpex getanen NPUMbI-
KatoT Apyr K apyry nog nodbim
YCTAHOBIEHHbLIM YINOM.

3.16

nepekpecTHoe coegUHeHMUe:
Tnn coeAunHeHUdA, NPU KOTOPOM
OBe getanu (Hanpumep, NPOBO-
NOKW) NexaTt apyr Ha gpyre nepe-
CeKascCsb.

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)

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 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

[TOCT P UCO 17659—2009

3.9

assemblage a recouvrement
type d'assemblage dans lequel les

pieces sont 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, formant
un T

3.11
assemblage en croix
type d'assemblage dans lequel deux

pieces situées dans un meme 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 par
leurs aretes forment entre elles un
angle supérieur a 30°

3.14
assemblage sur chant
type d'assemblage dans lequel deux

pieces en contact par leurs aretes
forment entre elles un angle compris
entre 0° et 30°

3.15

assemblage a joints multiples
type d'assemblage dans lequel trios

pieces ou plus forment entre elles des
angles de valeur quelcongque

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

MaKcUMarnbHada TosLWMHa WBa:
3HavyeHne, N3MepsiemMoe OT ca-
MOW rNyOOKOWN TOUYKKU NponsaBe-
HMUA YIMOBOro LWBa UMK KpalHew
TOUKM KOPHA CTBLIKOBOTO LWBa A0
HaMBbICLLEN TOYKMA BbINMYKIOCTA
LLIBA.

1TpumedyaHne—NVameperHune
ODObIMHO NPOBOASAT NO MONEPEeYHOMY

CceveHunio WBa.

3.18

NPOEKTHaA TONIWUHa LLUBA:
TonwmHa wWBa, yCcTaHOBNEHHad
NPOEKTUPOBLLNKOM.

3.19

TeopeTndyecKkas TornLwuHa yrno-
BOro wBa: BricoTa HanbornbLle-
ro paBHObeapPEeHHOro TPEeyrosb-
HUKa, KOTOPLIA MOXHO BNMcaTtb B
ceyeHue BLINONMHEHHOTO LWBA;
TeopeTU4vecKkasa TOJLWMUHA CTbl-
KoBoro wBa: MiH1MManbHoe pac-

CTOSAHWE OT NOBEPXHOCTU AeTanu
0o kopHa wea (MCO 2553).

3.20

achheKTUBHaAA TONLLMHA LUBA:
Pasmep, KOTOpLIA onpegensieT
nepegady Harpyskm U 3aBUCUT OT
bopMbl 1N TNYyOBUHBI NponaBne-
HUA LLBA.

3.21

KateT yrnoBoro wBa: CTOpPOHa
Hanbonbllero paBHobeapPEeHHOro
TpeyrorfibHUKa, KOTOPLIN MOXHO
BNMCaTb B cCeYeHue LBa.

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 3KBMBANEHTHbLIX T PMUHOB

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

péenetration et le point le plus haut de
la surépaisseur soudures bout a bout

distance mesureée entre le point le plus
bas de la passe de fond et |le point le

plus haut de la surepaisseur

NOTE Cette distance est
habituellement mesuree sur une
coupe transversale.

3.18

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

bout a bout)
gorge spécifiee par le concepteur

3.19
gorge réelle (soudures d’angle)

épaisseur réelle (soudures bout a
bout)
(soudures d'angle) hauteur duplus

grand triangle isocele pouvant étre
inscrit dans la soudure terminée
(soudures bout a bout) distance
minimale de la surface de la piece 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 géeometrique et de
la pénétration de la soudure

3.21
cote
soudures d'angle coté du plus grand
triangle isocele inscrit dans la section

[Tocneaywowme Tabnuubl oTobpaxatoT obwenpuHaToe ynotpebneHne TEPMUHOB Ha pasHbIX A3blKax, HO
TEPMUHBI, NOKa3aHHbIe KakK 3KBUBANEHTHbIe, Heobs3aTeNbHO B TOYHOCTU COOTBETCTBYIOT APYr APYry No 3Have-
HUO nonpeaeneHuto. ByacTHOCTK, aHrMMNCKUN TepMUH «fusion face» («pacnnaBnsemMad NnoBepXHOCTb» ) OTHO-
CUTCS KNMHOOOUN YaCcTU MOBEPXHOCTN 3aroTOBKN, pacniaBnsieMon BO BpeMs CBaPKU; B 3aBUCUMOCTMU OT KOHTEKCTA

3TOT TEPMUH MOXET COOTBETCTBOBATbL (PpaHLy3CKUM TepMunHam «face a souder» nnu «face du chanfrei».
CpaBHUMble TepMUHBI, NpuMeHsaemMble B CLUA, npuBegeHbl B NpUnoXxeHun A.
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5 Tunbl coeanHeHUN

Tun coeanHeHns onpeaensatoT KONTMYECTBOM, pasMepamMn M 0OTHOCUTENbHOW OpUeHTaL e coeguHAeMbIX
aetanen. Ha pucyHke 1 cxemaTnUYHO NokasaHbl NPUMEpPLI C COOTBETCTBYHOLLIMMU TEPMUHAMMN U NOACHEHNAMMA.

7 &
77 &Ly Ly

a) CTbIKOBOE COeAMHEHNE b) napannenbHoe coeanHeHne ) HAXNEeCToOYHOE CoeAMHEHNE
Butt joint Parallel joint Lapjomt
Assemblage bout a bout Assemblage arecouvrementtotal Assemblage arecouvrement
d) TaBpoBOE coeauHEHne NOoA NPSIMbIM yIMoM  €) KpecToobpasHoe coeuHeHne
T-joint Cruciform joint
Assemblageen T Assemblage en croix

0 K>
4 i =

f) TaBpoBOe coegnHeHne g) YrMOBOE CoeMHEHNE h) TopuoBOE coegnHEHNE
MoA OCTPbIM YrNOM Corner joint MOA OCTPLIM YIIIOM
Angle joint Edge joint

Assemblage en angle extérieur

Assemblage en angle Assemblage sur chant

a forte inclinaison

= K> >=

1) COeAMHEHNE HECKONBbKNX AeTanewn J) NnepekpecTHoe coeauHeHne
Multiple joint Cross joint
Assemblage a joints multiples Assemblage de fils (ou de ronds) en croix

PuncyHok 1 — Tunbl cOeAUHEHNY
Figure 1 — Types of joints
Figure 1 — Types d’assemblages
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6 Twnbl nOAroToBKM COeAMHEeHUN Noa CBapKy U reoMeTpusa coeaguHeHUN

PucyHkn 2—11 1 tadbnuubl 1—5 UNNOCTPUPYIOT TEPMUHBI, OTHOCALLIMECH K NOArOTOBKE COeANHEHNA U
reomeTpun coegmHeHmnid. Obo3HavYeHUs, NoKasaHHble Ha PUCYHKaX, NpuBedeHbl Nepen COOTBETCTBYOLWMMNA
TepMUuHamun. JIMHenHble pasMepbl 1 yribl NoKasaHbl YMCNaMUn, a NOBEPXHOCTU — DyKBaMun. PUCYHKKU npuBeae-
Hbl B oncaTenNbHbIX LENSAX M He MOTYT ObITb OCHOBOM AN TEXHUYECKNX HEPTEXKEN.

PUCYHKMN 2—8 OTHOCATCA K TUNam nogroToBkM coeauHeHU U reoMeTpun coeauHeHUn npu ceapke nnas-
neHnem, pUcyHkm 9—11 — npu ceapke gaBrneHUem.

B HeKoTopbIX cny4asix COOTBETCTBYOLME LUNPPpoBble 0B03HAYeHUA Ha pasHbIX PUCYHKaAX OTHOCATCS K
OAHUM U TEM Xe TepMUHaM, OAHaKO 3TO He Bcerga cnpasenMBo ANd BCceX PUCYHKOB, NpuBeaeHHbIX B HACTOSA-
LleM cTaHaapTe.

g -7 A
C hb‘. 1 19 vamnr, >
6 9 i
F X
4 11

PucyHok 2 — lNogroToBka nog cBapKy CTbIKOBOIO COe- PUCYHOK 3 — [logrotoBka nod cBapKy CTbIKOBOIO coeguHe-
AVHEeHWs1 be3 ckoca KPOMOK HUA CO CKOCOM O4HOU KPOMKUN CNPUTYIMINEHNEM

Figure 2 — Preparation for square butt weld 1 C NOOKITAaKON
Figure 2 — Préparation pour soudure bout a bout sur Figure 3 —Preparation for single bevel butt weld with backing
bords droits Figure 3 — Preparation pour soudure en demi-Y avec support

21

14

1
11 F

»
PucyHok 4 — MoarotoBka nog CBapKy CTbIKOBOro coe- VCYHOK 5 — [loarotoBka noj cBapky CTbIKOBOTO COefMHe-

anHeHus ¢ V-06pasHbiM CKOCOM KPOMOK M st € U-06pasHbiM CKOCOM KPOMOK
C MPUTYMIEHUEM Figure 5 — Preparation for single U-butt weld

Figure 4 — Preparation for single V-butt weld Figure 5 — Préparationen U
Figure 4 — Preparationen’Y




Tadbnuua 1— TepMuHbl, OTHOCALWMECSH K NOATOTOBKE CTbIKOBbIX COeANHEHNN

[TOCT P UCO 17659—2009

[loanuus Pyccknm English Francais
A JIlnueBast NOBEPXHOCTb AeTanm upper workpiece surface face supérieure de la piéce
B ObpaTtHas cTopoHa getanwu reverse side face inférieure de la piéce
C BokoBasi KpOMKa NNacTUHLI plate edge chant de la piéce
D4 PacnnaBnsemasi NOBEPXHOCTb fusion face (unprepared) face a souder
(6e3 ckoca KPOMKW)
= PacnnaBnsemasi NOBEPXHOCTb fusion face (prepared) face du chanfrein
(CO CKOCOM KPOMKWN)
F [TOBEPXHOCTL NPUTYNNEHUA root face méplat, talon
KPOMKW
X [Togknaaka weld pool backing latte-support
1 TonwuHa nnacTtuHbl plate thickness épaisseur de la piéce
3 bokoBoe pebpo aetanu side edge of workpiece aréte latérale de la piéce
42, 119 3a3op Mmexay cBapmBaeMbiMU Root gap écartement des bords
NOBEPXHOCTAMMN
5 Pebpo cTeikyemon noeepxHoctn | Side of gap face aréte longitudinale du joint
6 bokoBoe pebpo pacnnaensemon | Side of fusion face aréte latérale du joint
NOBEPXHOCTH
[4 [nnna coegnHeHns Joint length longueur du joint
8 [TpoaonbHOE pebpo CKOWEHHOW longitudinal edge of preparation aréte longitudinale du chanfrein
KPOMKW
O TonwwmHa coeanHeHus joint thickness profondeur du joint
10 Paaunyc npu BepwnHe pasgenku | root radius rayon a fond de chanfrein
12 [TpuTynneHmne KpOMKH depth of root face hauteur du talon
14 BokoBoe pebpo nputynneHns side edge of root face aréte faciale du talon
KPOMKW
15 BokoBoe pebpo CKOWEHHOW side edge of preparation aréte faciale du chanfrein
KPOMKW
16 LLlnpuHa o6paboTkn KPOMKM width of preparation largeur du chanfrein
17 Yron ckoca KpoOMKA angle of bevel angle du chanfrein
18 [ nybuHa obpaboTKn KPOMKM depth of preparation profondeur du chanfrein
19 WnpnHa ckoweHHon noBepxHoc- | width of prepared face largeur de la face du chanfrein
TN KPOMKM
20 lnpunHa pasaenku joint width largeur de l'ouverture
21 Yron pasgenku KpoMok included angle angle d'ouverture
44 BbiCTYN KPOMKM land |&vre

2 Cm. pasgen 4 06 ncnonb3oBa-
HUW SKBUBANEHTHbIX TEPMUHOB.

2 See Clause 4, use of
equivalent terms.

2 Voir article 4, utilisation de
termes equivalents.
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PucyHok 6 — [logrotoBka nog cBapKy TaBpOBOIO

ZF1

coeaAnHeHus

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

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

PucyHok 7 — [logrotoBka nog cBapKky TaBpOBOro COeAMHEHUSA C

OBYCTOPOHHUM CKOCOM KPOMKW
Figure 7 — Preparation for double-bevel T-butt welds

Figure 7 — Préparation pour soudures d’angle sur assemblage

en | avec double chanfrein

Tabnwuwuya 2— TepMuHbl, OTHOCALWMECSH K MOATOTOBKE TABPOBbLIX COeANHEHUN

[To3nuns Pycckun English Francais

E Pacnnasnsemasi nOBEPXHOCTb fusion face (prepared) face du chanfrein

|2 Pacnnaesnsemas NnoBepXHOCTb fusion face (fillet weld) face a souder

1 TonwuHa nnacTuHbl plate thickness epaisseur de la piece

4,119 | 3as3op Mexay cBapmBaeMbIMu root gap écartement des bords

aeTansamm

74 [nnHa coeanHeHus joint length longueur du joint

3 [lpogoneHoe pebpo ckoweHHon | longitudinal edge of preparation | aréte longitudinale du chanfrein
KPOMKW

12 MpuTynneHne Kpomku depth of root face hauteur du talon

13 [lpoAoneHoe pebpo npuTynne- longitudinal edge of root face aréte longitudinale du talon
HUS KPOMKW

14 bokoBoe pebpo npuTynneHws side edge of root face aréte faciale du talon
KPOMKW

15 BokoBoe pebpo CKOWEHHOW side edge of preparation aréte faciale du chanfrein
KPOMKW

16 LLnpuHa o6paboTkn KpOMKU width of preparation largeur du chanfrein

17 Yron ckoca KpOMKM angle of bevel angle du chanfrein

18 [[nybuHa obpaboTKn KPOMKM depth of preparation profondeur du chanfrein

20 LLlnpuHa pasgenku joint width largeur de l'ouverture

2 Yron pasgernkum KpoOMOoK Included angle angle d’'ouverture
a8 Cm. pasgen 4 06 ncnonb3oBa- 2 See Clause 4, use of 2V oir article 4, utilisation de
HUW 3KBUBANEHTHbIX TEPMUHOB. equivalent terms. termes équivalents.
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PUCYHOK 8 — [1oarotoBka noj CBapKy CTbIKOBOro COeANMHEHUS C OTOOPTOBKOW KPOMOK

Figure 8 — Preparation for butt weld between plates with raised edges
Figure 8 — Assemblage a bords relevés

Tabnwuya 3 — TepmMuHbl, OTHOCALWMECSH K NOArOTOBKE CTbIKOBOIO COEANHEHUA C OTOOPTOBKON KPOMOK

[To3nuus Pycckun English Francais

D2 Pacnnasnaemas noBepxXHOCTL fusion face (unprepared) face 3 souder
(6e3 ckoca KPOMKN)

1 TonwuHa nnacTuHbl plate thickness Epaisseur de la piece

22 [nnHa oTbopPTOBKM KPOMOK length of raised edge longueur du bord relevé

23 HDO,E[OPbHOE pebpo oTbopTO- longitudinal side of raised edge aréte longitudinale du bord
BAHHOW KPOMKW relevé

24 CTbIK OTOOPTOBAHHBIX KPOMOK abutment of raised edge aréte longitudinale du joint

25 BbicoTa oTOOPTOBKU KPOMKU depth of raised edge hauteur du bord relevé

20 Paanyc oTOOPTOBKM KPOMKMU radius of raised edge rayon de pliage du bord

2 CwMm. pasgen 4 o6 ncnonb3oBa-
HUW SKBUBANEHTHbIX TEPMUHOB

4 See Clause 4, use of
equivalent terms.

2 Voir article 4, utilisation de
termes équivalents.
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33

B ANV AN AN ¢

(L XA

27

33

a) Kpyrnble BbICTYMNb!
Round projections

Bossages ronds

33 l

AATLNHANL AN SR AN

OO

28

N

ZAR

33

o -

C) KONbLUEBbLIE BLICTYIb!
Annular projections

Bossages annulaires

AANAM ST RS

D N
32

b) yANMHEHHbIE BbICTYMNbI
Elongated projections

Bossages allongeés

30

PucyHok 9 — ®opmbl cOeaAMHEHUN MNMPY pernbedHON CBapkKe

Figure 9 — Forms of projection welds

Figure 9 — Formes de bossages

T abdnwuwuyad4—TepMnHbl, OTHOCALWMECH K NOATOTOBKE COeAMHEHUSA N0 PEeNbeMHYIO CBAPKY

[To3nuusa Pycckum English Francais
1 TonwmnHa nnacTUHb plate thickness épaisseur de la piéce
27 Llar BeicTyna pitch (of projections) entraxe (des bossages)
28 BbicoTa BbicTyna projection height hauteur du bossage
29 [nvHa BbICTYNA projection length longueur du bossage
30 LnpuHa BbicTyna projection width largeur du bossage
31 HuameTp BbICTYNA projection diameter diameétre du bossage
32 HnameTp KonbueBoro BoICTyna annular projection diameter diameétre du bossage annulaire
33 PaccTtosHne o Kpas aertanm edge distance distance au bord (de la piéce)

10
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PucyHok 10 — CHopka nog KOHTaKTHYIO TOYEYHYIO PucyHok 11 — C6Hopka noa LUOBHYIO KOHTaKTHYIO CTbIKOBYIO
U LUOBHYKO CBapPKU C pa3faBnuBaHuU- cBapky no donbre
€M KPOMOK Figure 11 — Configuration for foil-seam-welds
Figure 10 — Configuration for spot, seam or mash  Fijgure 11 — Configuration pour soudure a la molette avec
welds feuillard d’apport

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

Taodonwunuya 5— TepmuHbl, OTHOCALWMECA K COOpKe o CBAPKY AaBNEeHNEM HaXINEeCTOYHbIX COeaAUHEHNN

[lo3nuusa Pycckui English Francais
G ObnacTtb HaXNecTKn lapped area surface de recouvrement
H [ToBepXHOCTL KOHTaKTa ¢ ponbron | foil contact surface surface de contact du feuillard
1 TonwwuHa NnacTuHbI plate thickness epaisseur de la piece
2 LLiInpuHa pgetanu workpiece largeur de la piéce
o Pebpo CTbIkyeMOHW NOBEpPXHOCTH side of gap face aréte longitudinale du joint
34 [nuHa HaxnecTKu lap length longueur de recouvrement
35 LLinpuHa HaxnecTku lap width largeur de recouvrement
36 OnuHa dponbru foil length longueur du feuillard
37 LLinpuHa cponbrun foil width largeur du feuillard
38 TonwuHa conbru foil thickness épaisseur du feuillard

/ LWlUBbLI Npu cBapke nnaBrieHUEM

TepMuHbI, OTHOCALLMECS K TUMOBbLIM LLIBAM, BbIMOSIHEHHbLIM CBAPKOU NiaBfieHneM, NpuBeLeHbl Ha PUCYH-
ke 12. Ha pucyHke 13 cxeMaTU4HO NokasaHbl 9NeMeHTbl CThIKOBbIX LLUBOB, HAa PUCYHKax 14 n 15 — anemMeHThl
YIMOBLIX LLBOB pasnuyHon oOpMbl, Ha pUcyHke 16 — anemMeHTbl MHOronpOXO4HbIX LLBOB.

4 R 4
8 1
2 + |
& / ¥ ZLELS00N,
VR
11 1 A\
6 4 3 \ \
26 25
a) CTbIKOBOM LLOB ¢ V-00pa3HOU pa3aenkon KpOMOK b) yrnoBoii Woe
Single V-butt weld Fillet weld
Soudure bouta boutenV Soudure d’angle

PucyHok 12 — lpumeps! LLBOB Npu CBapKe nyaBfieHUEM
Figure 12 — Typical examples of fusion welds
Figure 12 — Exemples types de soudures par fusion

11
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Tabnwnuya 6 — TepMnHbl, OTHOCALLMECA K CBAPHbIM COEMHEHUSIM NPW CBAPKE Ni1aBNeHUem

[To3numa Pyccknu English Francais
1 OCHOBHOWN MeTans parent metal métal de base
2 MeTann wea weld metal métal fondu
3 30Ha TEePMUYECKOro BIIUAHUA heat-affected zone zone thermiquement affectée
4 30Ha CBapHOro coeauHeHUN weld zone zone soudée
5 [MybuHa nponnaBneHus fusion penetration pénétration
6 [ paHMUa WBa fusion line zone de liaison
7 KopeHtb LiBa root of weld racine (de la soudure)
8 LinpnHa wBa weld width largeur de la soudure
9 BbicOoTa BbINYKNOCTY LWIBA excess weld metal surépaisseur
10 KaTeT yrnoBoro LBa leg length coté
11 BbicoTa BbINyKNOCTU KOPHS LUBA penetration bead thickness surépaisseur a la racine
25 [ nybuHa nponnaBneHnsa KOpHA wBa | root penetration pénétration a la racine
26 30Ha nponsaBeHns fusion zone zone de dilution

a) 0oL BN CTLIKOBOIO LLUBA
(General view of butt weld

Vue d’'ensemble d’une soudure bout a bout

D) CTbIKOBOW LUOB C MOSMHBIM MPO- C)CTLIKOBOW LLOB C HEMOJTHbIM MNPO-

12

NniaBfIEHUEM
Full penetration butt weld

Soudure a pleine pénétration

PucyHok 13 — lNpumepbl CTbIKOBbIX LLUBOB
Figure 13 — Typical examples of butt welds

nnaBneHUeMm
Incomplete penetration butt weld

Soudure avec manque de pénétration

2 @.

d) CTBIKOBOU LLOB TaBpPOBOro coeau-
HEHWSA
Butt weld T-joint
Soudure endemi-V sur

assemblage enT

Figure 13 — Exemples types de soudures bout a bout
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Tabnuua 7— TepMMHbI, OTHOCALLUECH K CTLIKOBbLIM LLBaM NPU CBapKe NnasrneHuem

[lo3unums Pycckuin English Francais
129 MakcumanbHas TonlwuHa Lwea maximum throat thickness épaisseur totale
132 [lpoekTHasA TonuHa LWBa design throat thickness épaisseur théorique
142 TeopeTuyeckasa TonijuMHa LWBa actual throat thickness épaisseur réelle
159 A dekTMBHaAA TONWMHA WBa effective throat thickness épaisseur efficace
16 Yron nepexo/a LiBa K 0CHOBHOMY MeTanny | weld toe angle angle de raccordement
17 AnuHa wBa weld length longueur de la soudure
18 YeluyiyaTtasa noBepxHOCTh LLBa weld surface with bead surface de la soudure avec
ripples vagues de solidification
27 LLinpnHa BLIMYKNOCTU KOPHS LLIBA root width largeur du cordon a la

racine

a4 CM. pasgen 4 o6 ncnonb3oBaHMU 3KBUBa-

JICHTHbIX TCPMHUHOB

equivalent terms.

A See Clause 4, use of

termes équivalents.

2 Voir article 4, utilization de

8 TonuuHa yrnoBbIX LULBOB

B cBA3KN C TEM, UYTO CYLLLECTBYIOT pasnuyHble OpMbl YrNOBbIX LLUBOB, HEO6XOAUMO YHUTLIBATHL PA3NUYHbIE
3Ha4YeHUA pa3aMepoB UX TOJLLMH (CM. TaKKe pUcyHoK 12 b).

12

BN\

N

B
NN\

“13

12

B

RN

e
L

A

AN

‘14

13
14
b) (14) MeHbLLE, YeMm (13)
a)(14) bonbLwe, yem (13) (14) smaller than (13)
(14) greater than (13) (14) plus petit que (13)
(14) plus grand que (13)
PucyHok 14 — TonLwuHbl yrmoBbIX LUBOB
Figure 14 — Throat thicknesses for fillet welds
Figure 14 — Gorges des soudures d’angle
Tabnunya 8 — TepMuHbl, OTHOCALLMECAH K TOSIWMHE YIMOBbIX LUBOB
[To3numna Pyccknu English Francais

12 MakcumanbHas TorLuHa LBa maximum throat thickness gorge totale
13 [lpoekTHas TonwmnHa LWBa design throat thickness gorge théorique
14 TeopeTuyeckas TonwuHa LBa actual throat thickness gorge réelle
15 O deKTuBHaA TonwmHa Wea effective throat thickness gorge efficace

13
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QB

1 12

a) YrrmoBOMN BbINYKIbIN LLOB
Convex fillet weld

Soudure d’angle convexe

/5 ' 12

b) yrnoBOW BOrHyTbiW LLOB
Concave fillet weld
Soudure d’angle concave

14 14

d) yrnoBOM LLOB C pa3HbIMU KaTETaMM
Fillet weld with unequal legs

Soudure d’angle asymétrique

C) YrnoBOW LLOB C 3230POM
Fillet weld with gap

Soudure d'angle avec jeu

12 15

13 13
14

14
€) YrnoBOW LLUOB C HENOJHLIM NMPONJaBNEeHUEM
Fillet weld with Incomplete penetration

f) yrnoBow LWOB ¢ rMy®oKumM nponnaesneHnem
Fillet weld with deep penetration

Soudure d’angle avec manque de pénétration partielle =~ Soudure d’angle a penetration partielle realisee par
un procédé aforte pénétration

PucyHok 15 — ['lpumepbl yrnoBbIX LUBOB pasfiMdHOU OOpPMBb
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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22
21
a) CTLIKOBOW LIOB ¢ V-06pa3Hom pasgenkoi KPOMOK U1 D) CTLIKOBOM LLIOB TABPOBOIO COeAUHEHUSA C OAHOCTOPOHHEN
C NPUTYNNEHNEM p.aa.u.enl{ou KPOMKMW
Single V-butt weld with root face Single bevel T-butt weld

Soudure en V exécutée d’'un seul Soudure en demi-V surassemblageen T

C) CTLIKOBOM LLOB ¢ V-006pa3Hoin pa3genkon KPOMOK U d) cTbikOBOW LLUOB ¢ X-00pa3Hon pa3erikomn KpoMoK
C NnoaABapo4HbIM BariMkom Double V-butt weld
Single V-butt weld with sealing run Soudureen X

Soudure en V avecreprise al'envers

€) MHOrornpoxoAHblA YrNOBOW LLOB
Multi-run fillet weld

Soudure d’angle multipasse

PucyHoK 16 — lNpumMepbl MHOroNpoxoHbIX WBOB MPU CBAPKe NaBfeHMeM
Figure 16 — Typical examples of multi-run fusion welds

Figure 16 — Exemples types de soudures par fusion multipasses

15
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Tabnwuwuya 9 — TepMUHbI, OTHOCAWMECH K COEANHEHUAM C MHOTOMNPOXOAHbIMUY LUBaAMUW MNPU CBapKe NiaBneHneEM

[To3nuna Pycckuin English Francais
5 [MybuHa nponnaeneHuns fusion penetration pénétration
10 KaTteT yrnoBoro uBa leg length coté
11 BbicoTa BbINYKNOCTW KOPHSI LUBA penetration bead thickness surépaisseur a la racine
19 [ paHnuUbl NPOXO40B HA HAPYXXHOW NO- toe raccordement

BEPXHOCTU LLBA

20 KopHeBow npoxoA root run passe de fond

2 Cnown 3anonHAnLWnX NPoOXoa0B layers of filling runs passes de remplissage
22 Cnon o06MuoOBOYHbIX NPOXOA0B layer of capping runs passe(s) terminale(s)
23 [logBapoYHbIN Banuk sealing run reprise a I'envers

24 [epBbIV Npoxoa ¢ obpaTHon ctoponbl | first run on the second side premiére passe I'envers
25 [[nybuHa nponnaBneHnsi KOPHA LWBA root penetration pénétration a la racine

9 LllBbINnpu cBapke AaBneHUeMm

TepMUHBI, OTHOCALLMECS K TUMOBLIM LLUBaM, KOTOPbIe BbINMOMHEHbl CBAPKOW AaBneHneM, npuseaeHbl Ha
pUcyHke 17.

16
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31 37

a) LoB C rpatomMm Tripw CTbIKOBOW cBapke b) LLIOB C rpaTom npw CTbIKOBOWU CBapkKe C) LLUOB NP rpmBapke LUMNUi1bKn

COMPOTUBIIEHUEM onraBneHUeEM Unn TPeHNEM Arc stud weld
Butt weld with upset Butt weld with flash (flash or friction) Soudure de goujon
Soudure avec bourrelet de refoulement Soudure avec bavure d'étincelage

ou de friction

d) woB Npu TOMEYHOU KOHTAKTHOU CBapKe €) LUOB NpU LLOBHOWU KOHTaKTHOM cBapke
Spot welds Seam weld
Soudure par points Soudure en ligne continue par points

g) LWOB NMpU TOYEYHOWN KOHTaAKTHOMW h) LWwoB npu penbeHON cBapke

f) IBOMHOW psAL CBapHbIX TOYEK,

PacnonoXeHHbIX B LIAXMaTHOM CBapke Projection weld
nopsaKe Resistance spot weld Soudure par bossage
Double row of staggered, Soudure par resistance points

spaced spot welds

Double rangée de soudures par
points en quinconce

PucyHok 17 — [lpumepbl LLBOB Npu cBapkKe faBneHuem
Figure 17 — Typical examples of welds made using pressure

Figure 17 — Exemples types de soudures avec pression

17
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Tabdbnwuya 10 — TepMUHbI, OTHOCALLMECSA K LLIBAM NPU CBapKe AaBnNeHUem

[To3unuums Pycckun English Frangais
4 30Ha cBapHOro coeuHeHus weld zone zone soudée
30 BoigaBneHHbIA MeTann upset metal bourrelet de refoulement
31 [paT flash bavure
32 Aapo cBapHOU TOUKA weld nugget noyau de la soudure
33 AvameTp saapa cBapHOWU TOUKM nugget diameter diameter du noyau
34 TonwurHa sagpa cBapHON TOYKN nugget thickness épaisseur du noyau
35 BMmaATMHA indentation indentation
36 [ NyOuHa BMATUHLI indentation depth profondeur d'indentation
37 30Ha KOHTaKTa Mexaly ceapmBaeMbiMi | weld interface interface
aeTansaMu
38 HAnuHa wBa weld length longueur de la soudure
39 LLlar cBapHbIX TOYEK weld pitch entraxe (des points de soudure)
40 [lepeKkpblTUe CBapHbLIX TOYEK hugget overlap recouvrement des noyaux
41 [lpoaonbHOE CMeLLeHne TOYEK B CO- stagger décalage des noyaux
ceaHuX pagax
42 PacctoaHue mexay pagamMm cBapHbiX | row pitch écartement des rangées
TOueK
43 PaccrosiHue Ao Kpas AeTanu edge distance distance au bord (de la piece)
45 LLinnnbka stud goujon

10 lNMpumepsbl LUBOB Npu CBapke nnaBrieHUeM coeaAuHEeHUU Pa3nNUYHbIX TUMNOB
U C pa3nIM4HOM NOAroTOBKOU AeTarnen noa CBapKy

[TpuMepbl TUNOB COEAUHEHUIA 1 LLIBOB WU NOArOTOBKU AeTanein npy cBapke nnaBrneHnueM npuBeaeHbl Ha
pucyHkax 18.01—18.39 B tabnuue 11.

Tabnuuya 11

PUCYHOK Tun coeguHEHUS XapakrepucTuka LBa ﬂonrﬁlgag:a%i;anen

18.01 P: CTblKOoBOE [MponnaBneHue NonHoe Bes ckoca KpoMOK U 3a3opa
_i?_ E: Butt Full penetration Close square

F: Bout a bout A pleine pénétration Bords droits
18.02 P: CTbIKOBOE [lponnaBneHne NonHoe be3 ckoca KpOMOK

_ . Close square (single-V,

E: Butt Full penetration unprepared)

F: Bout a bout A pleine pénétration Bords droits

P: CTblKOBOE [lponnaeneHuve nonHoe OTHOopTOBKA KPOMOK

Butt Full penetration Raised edges
F: Bout a bout A pleine pénétration Bords relevés
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[IpodormkeHue mabnuuysi
[loaroToBKa getaneu
PUCYHOK Tun coeaguHeHns XapakTepucTuka LuBa Noj1 cBapky
18.04 P: CTbiKOBOE [lponnaBneHue Yactu4Hoe bes ckoca KpoMOK U 3a3opa
-ﬁi‘ﬁ- E: Butt Partial penetration Close square
F: Bout a bout A pénétration partielle Bords droits
P: CTLIKORO® [1BYCTOPOHHWUA C MOSNHbLIM Bes ckoca KpoMOK M 3a3opa
nponsrasreHuem
18.05 _
E: Butt Full penetration butt welded Close square
-g- from both sides
F: A plei Anétrati Bords droits
Bout 2 bout A Eleln? penetratlon,n ,
executée des deux cotés
P: CTbikoBOE [ponnasnexHune nonHoe V-0bpa3sHbIN CKOC KPOMOK C
18.06 NPUTYNNEHUEM U C 3230POM
_ E: Butt Full penetration Single-V with root faces and
F: Bout a bout A pleine pénétration En V
P: [lponnaBneHue nNonHoe be3 ckoca KpOMOK C 3a30pOM
807 CTbIKOBOE A © NOMKNAIKON?
E: Butt Full penetration Open square with backing
F: Bout a bout A pleine pénétration Bords droits avec
latte-support®
18.08 P- [TponnasneHve nomnHoe V-06pa3HbIA CKOC KPOMOK U C
CTbiKOBOE NOKIAKOM®
W. E: Full penetration Single-V with backing
Butt . o
o bar®/strip
F- Bout a bout A pleine pénétration en V avec latte-support®
P- [lonHoe nponnaBneHne ¢ V-00pasHbIn CKOC KPOMOK C
18.09 CTbikoBoe NnogBapoO4YHbIM LLIBOM NpUTYNNeHuem
-Z- E: Butt IIﬂ=uur:l penetration with sealing | Single-V with root faces
= , : Anétrati enyY
Bout 2 bout A pllelne p,enetratlon avec
reprise a l'envers
18.10 P: CTLIKOR [1ByCTOPOHHWIA C MOMHBIM X-06pasHblil CKOC KPOMOK C
@ 0BOC nponnaBneHuem NPUTYNINEHNEM U C 3230POM
-%- E- Butt Full penetration welded from | Double-V with root faces and
S both sides root gap
F: i anétrati en X ou en double V
Bout 4 bout A E)Ielnle pénétration »
exécutée des deux cotes
P- [1IByCTOPOHHUIA € YAaCcTUYHBLIM | [1BYCTOPOHHAS ¢ V-06pasHbI-
CTbIKOBOE nponaBfieHuEM MW CKOCaMM KPOMOK U C Npu-
TYNNEHUEM
E: Butt Partial penetration welded Double-V
y from both sides
F: A pénétrati i en double Y
Bout 3 bout A Eene:[ratlon partlell? ,
exécutée des deux cotés
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[TpodomkeHue mabnuubi
[logroToBka geTanen
PUcyHOK Tun coeguHeHns XapaKkrepucTuka LuBa nof] cBapKy
P: CTblkOBOE CTbIKOBOW M YITOBOWM LLIOB C V-06pa3HbIi CKOC KPOMOK C
YaCTUYHBIM NpONMaBneHneM | NPUTYNJeHNEMm
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 cdtés seul cote
P: CTbIkOBOE J[1ByCTOPOHHWIA C NOSHbIM X-06pa3HbI CKOC KPOMOK C
nponnaeneHnem NPUTYNNEHUEM U C 3230POM
E: Butt Full penetration welded from Double-V with root faces and
both sides root gap
F: Bout a bout A pleine pénétration En X ou en double V
exécutée des deux cotés
CTbiKOBOE YrnoBow AByCTOPOHHUMN bes ckoca KpOMOK 1 3a3opa
E: Butt Fillet welded from both sides | Close square
Bout & bout A pénétration pleine Bords droits
exécutée des deux cotés
P: CTbikOoBOE MponnaeneHue NomnHoe OAHOCTOPOHHUW CKOC KPOM-
KW C NPUTYNNEHUEM U C 3a30-
POM
E: Butt Full penetration Single-bevel with root face
and root gap
F: Bout a bout A pleine pénétration En demi-V
P- CTbikOBOE [lponnaBneHue nomnHoe ¢ OQHOCTOPOHHUN CKOC KPOM-
HOHBapOl-IHbIM LIBOM KN C I'IpHTyrIJ'IEHVIeM U C 3a30-
poM; bonee ToncTas
18.16 N1IacTUHa yTOHEeHa
E Butt Full penetration with sealing Single-bevel with root face
-W run and root gap; thicker plate
,,3, tapered
F: Bout a bout A pleine pénétration avec En demi-V avec délardage
reprise a I'envers de la t6le la plus épaisse
P: CTbIKOBOE KOMOWHUPOBAHHLINA: CThIKO- OAHOCTOPOHHUN CKOC KPOM-
18.17 BOW W YINOBOMN C NOABAapOY- KW C MPUTYNJIEHWEM U C 3a30-
HbIM LLIBOM 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 ABYCTOPOHHUN C NOJTHBLIM OQHOCTOPOHHWUIN CKOC KPOM-
nponnaeneHneMm KW C NPUTYNIEHNEM U C 3a30-
POM
E: Butt Full penetration welded from | Single-bevel with root face
both sides and root gap
F: Bout a bout A pleine pénétration plus En demi-V
deux soudures d'angle
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[IpodosmkerHue mabnuubi

F'OCT P UCO 17659—2009

PucyHoK

Tun coeguHeHUsA

XapakrepucTuKa LiBa

[ToaroToBka geTaneu
noa CBapKy

TaBpoBoe noA
NPSAMbIM YITIOM

I'IponnaBneHme NOJIHGE

OAHOCTOPOHHWUIN CKOC KPOM-
K/ C NpUTYNnNeHueM U ¢ 3a30-

pOoM

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

TaBpoBoOe noAa
NPAMbIM YTJIIOM

YrnoBou ogHOCTOPOHHUIA

bes ckoca KPOMKHA N 3430pa

T

Fillet welded from one side

Close square

EnT

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

Bords droits

18.21

TaBpoBoe noa
NPAMbIM YITIOM

YrnoBou ABYCTOPOHHUA C MNO-
NMHBIM MponnaBneHnem

bes ckoca KPOMKHA N 3430pa

T

Full penetration fillet welded
from both sides

Close square

EnT

Double soudure d'angle a
pleine pénétration

Bords droits

TaBpoBoe noa
NPSAMbIM YIIOM

YrnoBou ABYCTOPOHHUIA

bes ckoca KpOMKU M 3a3opa

T

Fillet welded from both sides

Close square

EnT

Double soudure d’'angle a
peneétration partielle

Bords droits

TaBpoBoe non
NPAMbIM YITOM

[ABYCTOPOHHWUN C NOJTHbLIM
nponnaBneHnem

[ABYCTOPOHHWWN CKOC KPOMKMW
C 3a30pOM

T

Full penetration welded from
both sides

Double bevel with root gap

EnT

A pleine pénétration
executée des deux cotes

En K

TaBpoBoe noA
NPpAMbIM YITNOM

[ABYCTOPOHHUU C NONHbLIM
nponnasneHueMm. KombuHa-
LIUA CTLIKOBOIO M YrfOBOIo

LUBOB

[1BYCTOPOHHUU CKOC KPOMKMW
C 3a30pOM

pleine péenétration plus
soudures d’'angle

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

En T Double soudure d’angle a En K

TaBpoBoOe noa
NPSMbIM YTrTOM

[N BYCTOPOHHUA C YaCTUYHbIM
nponnaeneHuem

[1BYCTOPOHHUU CKOC KPOMKMU
C NpuTynneHunem

T

Partial penetration welded
from both sides

Double bevel

EnT

Double soudure d’'angle a
penétration partielle

En demi-Y double
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[ IpooomkeHuUe mabnuubi
IlogrotoBKa getaneu
PucyHok Tvn coeanHeHUs XapaKkrepucTuka LwBea 10/ CBapKy
P: TaBpoBoe nog [MponnaeneHue nonHoe OOHOCTOPOHHUA CKOC KPOM-
OCTPbIM YrNoOM KW C 3a30pOM
E: Angle Full penetration Single-bevel with root gap
F: En angle a A pleine pénétration dans En demi-V
faible I'angle ouvert
inclinaison
P: TaBpoBoe nopg Yrnosown Be3 ckoca KpoOMKM U 3a3opa
OCTPbIM YITIOM
E: Angle Fillet Close square
F: En angle a forte | A pleine pénétration dans A bord droit
inclinaison I'angle ouvert
18.28 P: KpecToobpas- CTblKkOBOW ABYCTOPOHHUU C J[1BYCTOPOHHUU CKOC KPOMOK
' Hoe NOMHLIM NPonnaBneHnem
E: Cruciform Full penetration butt welded Double bevel
from both sides
F: En croix Doubles soudures danglea | En double K
pleine pénétration exécutées
des deux cotes
P: KpecTtoobpas- Yrnosou ABYCTOPOHHUNA be3 ckoca KpOMOK U 3a30pa
Hoe
E: Cruciform Fillet welded from both sides | Close square
o En croix Doubles soudures d'angle @ | Bords droits
pénétration partielle
exécutées des deux cotés
18.30 P HaxnecTtouHoe Yrnosown be3 ckoca KPpOMKU
A E Lap Fillet Square edge

A recouvrement
partiel

Soudure d’angle a clin

Bords droits

18.31

BRI

w 5 I/{ E:

total ou partiel

P- HaxnectouHoe | Mpo6ouHbiiA OT1BepcTue(a) B oAHOM nNnac-
UINn napar- TUHE
nenbHoe
Lap or parallel Plug Hole(s) in one plate

F: A recouvrement | En bouchon Trou(s) dans l'une des toles

22

total ou partiel

P: HaxnecTto4Hoe YrnoBon No 3aMmKHyTOMY KOH- | OTBepcTne(sa) B ogHOM nnac-
18.32 N napan- TYPY TUHE
7 7 nensHoe
i G
ARG Lap or parallel Fillet welded all round Hole(s) in one plate
F: A recouvrement | En entaille Trou(s) dans 'une des toles
total ou partiel
18 33 P: HaxnectouHoe | TouYeuyHbIW, NONYYEHHbIN OTcyTCcTBYET
— Mnn naparn- Npu ceBapke nnaBneHUeMm
S 2R B nenbHoe
-
E: Lap or parallel Fusion spot None
F: A recouvrement | Par points par fusion Aucune
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OkoHvaHue mabnuubl
n §
PucyHok Tun coeguHeHns Xapakrep1cTuka LuBa onrﬁggsgsaile(;aneu
Yrnosoe CTbBIKOBOM C NOJIHBIM OOHOCTOPOHHWKN CKOC KPOM-
nponnaeneHuem KU C nNpuyUtynneHnemMm n c 3a3o-
DOM
Corner Full penetration butt welded Single bevel with root face
and root gap
En angle A pleine pénétration En demi-V
extérieur
18 35 Vrnoeoe VYIrnoBOW Kpomku obpabaTtbiBaloTcA
(NMpyn HEOOXOAUMOCTHU)
_@ corner Fillet Edges prepared as
‘I necessary
En angle Soudure d’angle a pleine Bords droits
30° <a<135° extérieur pénétration
18.36 Yrnosoe YrnoBou ABYCTOPOHHUN Bes ckoca KpoMOK
C NONHbLIM NponnaeneHnem
Corner Full penetration fillet welded Square edge
from both sides
En angle Double soudure d'angle Bords droits
extérieur a pleine péneétration
Yrnoeoe YrnoBou ABYCTOPOHHUM C Bes ckoca KpoMOK
YaCTUYHbIM MPONIaBNeHNEM
Corner Partial fillet welded from both | Square edges
sides
En angle Double soudure d’angle Bords droits avec
extérieur a pénétration partielle chevauchement partiel
des pieces
TopLoBoe [lponnaenexHne TopLIOB Be3 ckoca KpOMOK
nonHoe
Edge Edges fully covered Square edges
Sur chant Avec fusion totale des deux Bords droits
chants
HaxnecTtouHoe CoequHeHue ¢ yCTyrnom Bes ckoca KpOMOK
Ha NUCTe
Lap Joggle joint Square edges
A recouvrement | Soudure A bord soyé Bords droits
partiel

% MoxeT ObITh OCTaKLLAACH UM HeOCTaKLWAaACH NOAKINAaaKa.
“May be temporary or permanent.

?La latte-support peut étre permanent ou non.

P, E, F — ob603Ha4yeHue pyccKkoro, aHrmmnuckoro U dopaHLy3CKoro A3blkoB COOTBETCTBEHHO.
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[MpunoxeHune A
(cnpaBoO4HOE)

CpaBHeHUue ¢ TepMUHAMU, NpuMeHsseMbiMu B CLLUA

KPOMOK

raised edges

[TyHKT/ TepMuH Ha pyccKOM 3blKe, MPUMEHAEMbIN B TepMuH Ha aHIMUNCKOM S3bIKe, .
y TepmuH, npumeHsaembin B CLLUA
PUCYHOK HacTosALLeM cTaHaapTe npumeHsembin B NCO 17659
3.8 [TapannenbHOE coeagnHEHNE parellel joint edge joint
3.11 KpecTtoobpasHoe coegnHeHune cruciform joint double T-joint
3.12 TaBpoBoe coegnHeHne nog, OCTPbIM Angle joint skewed T-joint
YoM
3.15 CoeanHeHne HECKONMbKNX aertaneun Multiple joint multiple member joint
2z CTblkOBOE coeaunHeHmne be3 ckoca Kpo- | Square butt weld single square groove weld
MOK
3 CTbIKOBOE COEAUHEHNE CO CKOCOM Of- single bevel butt weld single bevel groove weld
HOW KPOMKMU
4 CTbIKOBOE coeanHeHne ¢ V-00pasHbIm single V-butt weld single V-groove weld
CKOCOM KPOMOK
5 CTblkOBOE coeanHeHune ¢ U-0bpasHbim single U-butt weld single U-groove weld
CKOCOM KPOMOK
8 CTbikOBOE coeamnHeHune ¢ otbopToBkon | butt weld between plates with | edge flanged weld
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And¢gaBUTHbLIU yKasaTeslb Ha PYCCKOM fA3blKe

B

Banvk nogBapovHbIN

Bua cThbiIKOBOro wBa ooLwmmn
BmaTuHa

BbiCcOTa BhINYKNOCTM KOPHSA WIBA
BbicoTa BbINyKNOCTHM WWBA
BoicoTa BbICTyna

BbicoTa OTOOPTOBKM KPOMOK
BoiCcTyn KonbueBOW

BbICTYyn KPpOMKW

BoIiCTyn Kpyrnbin

BbiCTyn yANMNHEHHbIN

r

[NMyOunHa BMATUHDI
[nyounHa 06paboTKN KPOMKW
[MyouHa nponnaBneHus

[MybuHa nponnaBneHus KOPHSA WBa
[[paHnua npoxoaa HaAPYXXHOW NOBEPXHOCTH LIBA

[‘paHvUa WBa
[paT

|

OnameTp BbICTYNA

OnameTp KonbueBoro BbICTyna
dvnameTp aapa CBaApHON TOUKW
OnvHa BbICTYNa

IInnHa HaXNeCcTKW

InvHa oTOOPTOBKKN KPOMOK
[InnHa coeanHeHWA

AnvHa doonbrn

[InnHa wBa

3

3asop Mexay cBapvBaeMbIMU MNOBEPXHOCTAMM
30Ha KOHTaKTa Mexay cBapuBaeMbIMK AeTanAMu

3O0Ha nponnaBneHvs
30Ha CBApPHOro coeanHeHUs
30Ha TePMUNYeCKOro BriMaAHuA

K

KaTteT yrnoBoro wBa
KopeHb WiBa
Kpomka nnacTtuHbl O0KoOBas

MeTann BblaaBreHHbIN
MeTann oCHOBHOW
MeTann wBa

O
ObnacTb HAXINeCTKM

N

[MepekpbiTne CBAPHbLIX TOYEK
[TloBepXHOCTbL AeTanu nuueBas
[ToBepXHOCTb KOHTAKTAa C¢ ponbron

PUCcyHOK/NMYHKT

PUCYHOK 16 )
PUCYyHOK 13 a)
PUCYHOK 17 Q)
PUCcyHoOK 12 a) n 16 a), b)
PHUcyHOK 12 a), b)
PUCYyHOK 9 a), b), ¢)
PUCYHOK 8

PUCYHOK 9C
PUCYHOK
PucyHok 9 a)
PucyHok 9 b)

PucyHok 17 )

PucyHkn 4 n 7

PucyHok 12 a), b) n 16 €)
PucyHok 12 b) n 16 e)
PucyHok 16 a)—e)
PucyHok 12 a)
PucyHoK )

2 a), b)
17 b), ¢)
PucyHok 9 a)
PucyHok 9 ¢)
PucyHok 17 d), e), g), h)
PucyHok 9 b)

PucyHok 10
PucyHok 8
PucyHkn 2, 5mn 6

PucyHok 11
PucyHkn 13 a) n 17 e), f)

PucyHkn 2—7
PucyHok 17 a),
PucyHok 12 a
PucyHkn 12 a
PucyHok 12 a),

), b
), b
), b
), b

)
)
yn 17 a), b), c)
)

3.21; PucyHkn 12 b) n 16 e)
PucyHok 12 a), b)
PucyHok 2

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

PucyHok 10

PucyHok 17 e)
PucyHkn 2 n 3
PucyHok 11

OCT P UCO 17659—2009

[Mo3numsn

23

35
11
9

28
25

44

36
18

25
19

31

31
32
33

29
34
22

36
17, 38

4n 11

N
T > A
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[ToBepXHOCTbL NPUTYNNEHUA KPOMKWN

[ToBepXHOCTL pacnnaBnsaemMasn

[TloBepxHOCTL pacnnaBnsaemasn (0e3 cKkoca KPpOMKHW)
[ToBepxHOCTbL pacnnasnaemast (CO CKOCOM KPOMKMW)
[TloBepXHOCTbL conpsaraemas

[loBepXHOCTL WWBA Yellyn4yaTan

[ToarotToBKa noa cBapKy CTbIKOBOIro coegnHeHusa 6e3 cKkoca

KPOMOK

[NoarotoBka noa cBapKy CTbIKOBOro COeONHEHNA CO CKOCOM
OOHOW KPOMKM C NPUTYNNEeHneM U C NoAKNaaKon
[foarotToBkKa noa cBapKy CTbIKOBOro coegnHeHuns ¢ oTbop-

TOBKOWN KPOMOK

[ToarotoBKa noa cBapKy CTbIKOBOro coegmHeHmnsa ¢ U-obpaas-
HbIM CKOCOM KPOMOK

[ToaroToBKa nog CBapKy CTbIKOBOro COeAMHEHWA C
V-00pa3HbIM CKOCOM KPOMOK U NPUTYNNEeHUeM

[ToaroToBKa nog CBapKy TaBPOBOro CoeavHeHUA
[ToaroToBKa nop CBapKy TaBpPOBOro COeAMHEeHUA C ABYXCTO-
POHHUM CKOCOM KPOMOK

[Moaknaaka

[Mpmepbl CTLIKOBLIX LLUBOB
[Mpymepbl LUBOB NPU CBapKe NnaBneHnem

[MpuTynneHne KPoOMKW
[TfponnaBneHve HeNnosmHoe

[Tfpoxon KOpHeBOW
[Tfpoxon ¢ o6paTHON CTOPOHLI NEPBLIN

P

Pagnyc oTOOPTOBKM KPOMKM
Paanyc npu BeplinHe pasgenkw
PaccTtosaHue A0 Kpaa geTanw

PaccTtosiHne mexay pagamMmuv CBapHbIX TOYeEK

Pebpo geTtann bokoBoe

Pebpo oTOOpPTOBAHHOW KPOMKW NPpoAaONbHOE

Pebpo nputynneHmna KPpoMKKn O0OKoBoe

Pebpo nputynneHmna KPOMKKU npoaosribHoe

Pebpo pacnnaBnaeMoun noBepPXHOCTN DOKOBOE

Pebpo CKOLLEeHHON KPOMKKN DOKOBOE

Pebpo CKOLWEeHHON KPOMKM NpoaosibHoe

Pebpo CTbIKyeMoOn NOBEPXHOCTMH

PAaa ABOMHOW CBApPHbLIX TOMEK, PACNOSIOXKEeHHbIX B LLaXMaT-

HOM nopaAgke
C

CbOopka nog KOHTAKTHY TOUYE4HYIO U LUOBHYIO CBAPKW
C paspgaBnMBaHNeM KPOMOK
COopka nog WWOBHYIO KOHTAKTHYH CThIKOBYHO CBapKy

no donbre

CBapkKa paBneHvem

CBapkKa nnaBneHvem

Cnow 3anonHAKLWMX NpoxXoaoB

Cnown oONMUOBOYHLIX NPOXOAOB

CMelleHVe TOYeK B coceaHNX pagax npoaonbHoe

CoeanHeHwne

CoeavHeHVe KpecToobpasHoe
CoeanHeHVe HaXNeCTo4YHOoe
CoeavHeHe HeCKONbKUX aeTanen
CoeavHeHve napannenbHoe
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PUCYyHOK/NMYHKT

PucyHkn 3—5
PucyHkn 6 n 7
PucyHkn 2, 3 n 8
PucyHkn 3,4, 5un 7
3.4

PucyHok 13 a)
PucyHoK 2

PucyHok 3

PucyHok 8

PucyHoK 5

PucyHok 4
PucyHoK 6

PucyHoK 7
PucyHok 3
PucyHok 13
PucyHoK 12
PucyHkun 3, 4,5 n 7
3.6

PucyHok 16 a)—d)
PucyHok 16 d)

PucyHok 8
PUcyHOK 5
PucyHok 9 a), b), ¢)
PucyHok 17 f)
PucyHok 17 f)
PucyHoK 2
PucyHok 8
PucyHkn 4, 5n 7
PucyHkn 6 n 7
PucyHok 2
PucyHkn 4 n 7
PucyHkn 5 n 7
PucyHkn 2 n 10

PucyHok 17 f)

PucyHok 10

PucyHok 11

3.3

3.2

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

3.1

3.11; PucyHok 1 €)
3.9; PucyHok 1 ¢)
3.15; PucyHok 1 1)
3.8; PucyHok 1 b)

[Mo3nums

=
|

D
E

18

12

20
24

26
10
33
43
42

23
14
13

15

2
22
41



CoeavHeHWe nepeKkpecTHoe

CoeanHeHVe CThbIKOBOE

CoeavHeHwMe C yCTYyNOM

CoeavHeHve TaBpoBOe NOA OCTPbLIM YIrIiOM
CoeavHeHve TaBpoBOE NOoA NPSAMbIM Yriiom
CoeanHeHwe TOpLOBOE

CoeaovHeHwne yrnoBoe

CTtopoHa petanv obpaTHan

CTbIK OTOOPTOBAHHBLIX KPOMOK

T

TonwwuHa NnNacTUHLI
TonwwnHa coeanHeHUA
TonwwvHa donbrun

TonwuHa WBa MakCMMarnbHas

TonwnHa WBa NpoeKTHanA
TonwwuHa WwBa TeopeTnveckKkas

TonwwvHa saapa CBapHON TOYKM
TOMNWMWHBLI YrNoOBbIX LUBOB

Y

Yron nepexopa wBa K OCHOBHOMY MeTanny
Yron pasaenku KpoMoK
Yron cKkoca KPpOMKM

()
dopma coeanHeHVU Npwv penbedHON cBapKe
LLI

LLlar BbiCTYNA

LLlar cBapHbIX TO4YeK

LLinpvHa BbINYKNOCTN KOPHSA LUIBA

LLinpuHa BbICTYNAa

LLinpuHa getann

LLinprHa HaxnecTKn

LLnpuHa o6padboTKn KPOMKM

LLinpuHa pa3genkn coeanHeHunA

LLinprHa cKOLWLEeHHON NOBEPXHOCTH

LLinpuHa donbrun

LLUnpuHa wBa

LLloB npn npuBapkKe WNUNbKW

LLloB npn penbedHON cBapKe

LLioB npu CTLIKOBOW CBapKe C rpaTtom

LLioB npun CTLIKOBOW CBapKe CONpPoOTUBIIEHNEM
LLloB npn TOMe4YHOWN KOHTAKTHOWM CBapKe

LLioB npn LLOBHOWN KOHTAKTHOW CBapKe

LLloB CTLIKOBOM C HENOJHLIM NPONMaBlNeHNeMm
LLloB cThiIKOBOKM ¢ V-00pa3HON pa3genikon KPpoOoMoOK
LLioB cThiIKOBOM € V-00pa3HOW pa3aenkou KPOMOK M ¢ noaBa-
POYHbLIM BarIMKOM
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PUCYHOK/NMYHKT [Toanums
3.16; PucyHok 1 j)

3.7; PucyHok 1 a)

PuncyHok 18.39

3.12; PucyHok 1 f)

3.10; PucyHok 1 d)

3.14; PucyHok 1 h)

3.13; PucyHok 1 g)

PUCYHKN 2 N 3 B
PUCYHOK 8 24
PUCYHKM 2—6, 8, 9 a), 10, 11 1
PUCYHKN 2—5 O
PUCYHKM 11 38
3.17; Pucynkmn 13 a)—d), 14 a), 12
b)un 15 a) 1)

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

3.19

PycyHku 14 a), b) n 15 a)—f) 14
PucyHok 17 g), h) 34
PUCyHOK 14

PUCYHOK 13 a) 16
PUCYHKN 4, 5 2
PUCYHKN 4, 51 7 17
PucyHok 9

PucyHok 9 a), b), ¢) 27
PucyHok 17d), f) 39
PycyHOK 13 a) 27
PncyHok 9 b), c) 30
PUCYHOK 11 2
PUcyHoK 10 35
PUCYHKU 4, 51 7 16
PUCYHKN 3—5, 7 20
PUCYHOK 4 19
PucyHok 11 37
PUCYyHOK 12 a) 8

PUCYHOK 17 )
PncyHok 17 h)
PUcyHOK 17 b)
PUCYHOK 17 a)

)

PUCYHOK 17 €)
PUCYHOK 13 )
PUCYHOK 12 a)
PUCYHOK 16 C)

LLloB cThiIkOBOW C¢ V-00pa3HON pa3genkon KPOMOK M € NpruTyn-PucyHok 16 a)

FIeHueMm

LLloB cThiIKOBOKM ¢ X-00pa3HON pa3genkon KPpOoMoOK

LLioB CTLIKOBOW C NOJIHBIM MpPonnaBleHnemMm

LLloB CTLIKOBOW TAaBPOBOro coegnHeHun

LLioB CTLIKOBOW TAaBPOBOro coeagnHeHNA ¢ OQHOCTOPOHHEN
pa3genikon KpoMKHU

PUCyHOK 16 d
PUCYHOK 13 b
PncyHok 13 d
PUCYHOK 16 b

)
)
)
)

PncyHok 17 d), g)
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LLloB yrnoBowm

LLioB yrnoBOn BOrHyTbIN

LLiloB yrnoBow BbINYKMNbIN

LlLloB yrnoBon MHOronpoxoaHbIn

LLloB yrnoBown ¢ rmyboKuM nponfnaBneHnem
LLloB yrnoBowm ¢ 3a30pom

LLiloB yrnoBon ¢ HEMONMHbLIM NMPONJaBIIeHNEM
LLiloB yrnoBow ¢ pa3HbIMM KaTeTaMM

LLinnnbka

ba

Anpo TOUYKN CBaApHOW

A

abutment of raised edge
actual throat thickness

ar
an
ar
ar

gle joint
gle of bevel

nular projection diameter

nular projections

arc stud weld

B

bu
bu

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

C

{t join
tt weld T-joint

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

de

design throat thickness

double row of staggered, spaced spot welds

do
E
ed

pth of root face

uble V-butt weld

ge distance

edge joint

effective throat thickness

28

PUCyHOK/NYHKT

PucyHok 12 b)
PucyHok 15 b)
PucyHok 15 a)
PucyHok 16 e)
PucyHok 15 f)
PucyHok 15 ¢)
PucyHok 15 e)
PucyHok 15 d)
PucyHok 17 ¢)

PucyHok 17 g), h)

AndaBUTHbLIU YKa3aTellb Ha aHIMMUCKOM A3blKe

Figure/reference

Figure 8

3.19

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

Figures 4, 5and 7

Figure 9 ¢)

Figure 9 ¢)

Figure 17 c¢)

B

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

C

Figure 15 b)
Figure 11
Figure 10
Figure 15 a)

3.13; Figure 1 g)
3.16; Figure 1))
3.11; Figure 1 e)

D

Figures 4 and 7
Figure 8

Figures 3,4, 5 and 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), ¢), d), 14 a), b) and 15 a) to f)

[lo3nuwns

45

32

ldentification

24
14

17
32

18
25
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 iIncomplete penetration

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

foll 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
I

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

3.4

Figure 12 b)
Figure 15 f)
Figure 15 ¢)
Figure 15 ¢€)
Figure 15 d)
Figure 16 d)
Figure 17 b), ¢)
Figure 11
Figure 11
Figure 11
Figure 11
Figure 9

Figure 13 b)
Figure 16 €)
Figures 6 and 7

Figures 3,4, 5 and 7

Figures 2, 3 and 8
Figure 12 a), b)

Figures 12 a), b), 16 €)

3.2
Figure 12 a), b)

G
Figure 13 a)

H
Figure 12 a), b)
I

Figures 3—7
3.6

Figure 13 ¢)
Figure 17 Q)
Figure 17 Q)

J

Figure 18.39

3.1

Figures 2, 5and 6
Figures 2—5
Figures 3—5 and 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 5 and 7
Figures 6 and 7
Figure 8

[TOCT P UCO 17659—2009

Identification

21

35
36

-.\I

44
34
35
22
21
10
22

13
23

29
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Figure/reference Ildentification
M M
maximum throat thickness 3.17

Figures 13 a)to d), 14 a), b)and 15 a)to f) 12
multiple joint 3.15; Figure 1 1)
multi-run fillet weld Figure 16 e)
N N
nugget diameter Figure 17 d), e), g), h) 33
nugget overlap Figure 17 e) 40
nugget thickness Figure 17 g), h) 34
P P
parallel joint 3.8; Figure 1 b) 1
parent metal Figure 12 a), b)
partial penetration 3.5 11
penetration bead thickness Figures 12 a) and 16 a), b) 27
pitch (of projections) Figure 9 a), b), ¢) C
plate edge Figure 2 1
plate thickness Figures 2—6, 8, 9 a), 10, 11
preparation for butt weld between plates with raised edges  Figure 8
preparation for double-bevel T-butt welds Figure 7
preparation for fillet weld (T-joint) Figure 6
preparation for single bevel butt weld with backing Figure 3
preparation for single U-butt weld Figure 5
preparation for single V-butt weld Figure 4 31
preparation for square butt weld Figure 2 28
projection diameter Figure 9 a) 29
projection height Figure 9 a), b), ¢)
projection length Figure 9 b) 30
projection weld Figure 17 h)
projection width Figure 9 b), ¢)
R R
radius of raised edge Figure 8 26
resistance spot weld Figure 17 g)
reverse side Figures 2 and 3 B
root face Figures 3—5 F
root gap Figures 2—7 4 and 11
root of weld Figure 12 a), b) 7
root penetration Figures 12 b) and 16 €) 25
root radius Figure 5 10
root run Figure 16 a) to d) 20
root width Figure 13 a) 27
round projections Figure 9 a)
row pitch Figure 17 f) 42
S S
sealing run Figure 16 c) 23
seam weld Figure 17 e)
side edge of preparation Figures 4 and 7 15
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 ¢)
spot welds Figure 17 d)
stagger Figure 17 f) 41
stud Figure 17 c¢) 45

30



T

throat thicknesses for fillet welds

T-joint
{oe
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
workpilece width

A

angle d’ouverture
angle de raccordement
angle du chanfrein

aréte faciale du chanfrein
aréte faciale du talon

aréte latérale de la piece
aréte latéerale du joint aréete

aréte longitudinale du bord releve
aréte longitudinale du chanfrein

aréte longitudinale du joint

aréte longitudinale du talon
assemblage

assemblage a bords relevés

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 ¢), 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), ¢)
Figures 4, 5and 7

Figure 4
Figure 11

Figure/Paragraphe

Figures 3 a 7
Figure 13 a)
Figures 4, S et 7
Figures 4 et 7
Figures 4, 5et 7
Figure 2

Figure 2

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

Figure 7
Paragraphe 3.1
Figure 8

[TOCT P UCO 17659—2009

ldentification

19

37
17
38

32
39

18
16

16
19

AndaBUTHbIN YKa3aTenb Ha hpaHLUy3CKOM AA3blKe

Ildentification

31
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Figure/Paragraphe ldentification
assemblage a joints multiples Paragraphe 3.15; Figure 1)
assemblage a recouvrement ~aragraphe 3.9; Figure 1 c)

Paragraphe 3.8; Figure 1 b)
Paragraphe 3.7; Figure 1 a)

assemblage a recouvrement total

assemblage bout a bout _ _
assemblage de fils (ou de ronds) en croix Paragraphe 3.16; Figure 1 j)

assemblage en angle a forte inclinaison ~aragraphe 3.12; Figure 11)

assemblage en angle extérieur ~aragraphe 3.13; Figure 19)

assemblage en croix Paragraphe 3.11; Figure 1 €)

assemblage en T Paragraphe 3.10; Figure 1 d)

assemblage sur chant Paragraphe 3.14; Figure 1 h)

B

bavure Figure 17 b) et ¢) 31

bossages allongés Figure 9 b)

bossages annulaires F!QUVE 9c)

bossages ronds Figure 9 a)

bourrelet de refoulement Figure 17 a) 30

C

chant de la piéce Figure 2 C

configuration pour soudure a la molette avec feuillard Figure 11

d’apport
configuration pour soudure par points, a la molette ou Figure 10
parecrasement

cHte Paragraphe 3.21; Figures 12 b) et 16 e) 10

D

décalage des noyaux Figure 17 f) 41

diamétre du bossage Figure 9 a) 31

diamétre du bossage annulaire Figure 9 c) 32

diamétre du noyau Figure 17 d), e), g) et h) 33

distance au bord (de la piéce) Figure 9 a), b) et c) 33
Figure 17 f) 43

double rangée de soudures Figure 17 f)

par points en quinconce

E

écartement a la racine Figures 3, 4, 5 et 7 11

écartement des bords Figures 2 et 6 4

écartement des rangées Figure 17 1) 42

entraxe (des bossages) Figure 9 a), b) et c) 27

entraxe (des points de soudure) Figure 17 d) et f) 39

épaisseur de la piéce Figures 2a 6, 8,9 a), 10 et 11 1

épaisseur du feuillard F!gure ,-1 gj

epaisseur du noyau Figure 17 g) et h)

spaisseur efficace Paragraphe 3.20; Figure 13 b) a d) 15

épaisseur réelle Paragraphe 3.19; Figure 13 a) a d) 14

épaisseur théorique Paragraphe 3.18; Figure 13 a) a d) 13

epaisseur totale Paragraphe 3.17; Figure 13 a) & d) 12

exemples types de soudures bout a bout Figure 13

exemples types de soudures par fusion Figure 12
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F

face a souder

face du chanfrein
face inférieure de la piece

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 piece
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 relevée
longueur du bossage
longueur du feuillard
longueur du joint

manque de penétration
meplat, talon

meétal de base

metal fondu

Figure/Paragraphe

Paragraphe 3.4
Figures 2, 3, et 8
Figure 6

Figures 3,4, 5et 7
Figures 2 et 3
Figures 2 et 3
Figure 9

OCT P UCO 17659—2009

ldentification

> o m— O

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

et 15 a) af)

Figure 14

15 a) a f)

15 a) a f)
Figure 17 ¢)

Figure 8
Figure 9 a) a ¢)
Figures 3,4, 5et 7

Figure 17 g)
Figure 17 a) et b)

Figure 4

Figure 11

Figure 12 a)
Figures 3,4, 5et 7
Figure 10

Figure 9 b) et ¢)
Figures 4, 5et 7
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)

15

Paragraphe 3.19; Figures 14 a) et b) et 15 a) a f) 14

45

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

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

45

25
28
12

35
37

19

20
35
30
16
27
37

44
17
38
34
22
29
36

A
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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
penétration partielle
premiere passe a l'envers
preparation en U
preparationen Y

preparation pour soudure bout a bout sur bords
droits

preparation pour soudure en demi-Y avec support
du bain

préparation pour soudures d’angle sur assemblage
en |

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 I'envers

S

soudure a pleine penetration

soudure avec bavure d’étincelage ou de friction
soudure avec bourrelet de refoulement

soudure avec mangue de penetration
soudage avec pression

soudure bout a bout en V
soudure d’angle

soudure d’angle a péneéetration partielle

soudure d’angle a pleine pénétration
soudure d’angle asymetrique
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 I'envers

soudure en V exécutée d’'un seul coté
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) et b) et 16 €)

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

Figure 5

Figure 4

Figure 2

Figure 3
Figure ©
Figure 7

Figure 17 g)
Figures 4 et 7
Figures 2, 3,4 et 5

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 c¢)
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 ¢)
Figures 13 d) et 16 b)

Figure 17 e)
Figure 16 c¢)

Figure 16 a)
Figure 16 d)

ldentification
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5

25

24

36
18

19

10
26
40
23
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Figure/Paragraphe ldentification
soudure par bossage Figure 17 h)
soudage par fusion Paragraphe 3.2
soudure par points Figure 17 d)
soudure par reésistance points Figure 17 g)
surepaisseur Figure 12 a) et b) )
surépaisseur a la racine Figures 12 a) et 16 a) et b) 11 11
surface de contact du feuillard Figure 11 H
surface de la soudure avec vagues de solidification  Figure 13 a) 18
surface de recouvrement Figure 10 G
T
talon Figures 3,4 et 5 F
V
vue d’ensemble d’'une soudure bout & bout Figure 13 a)
Z
zone de dilution Figure 12 a) et b) 26
zone de liaison Figure 12 a) et b) 8
zone soudee Figures 12 a)etb) et 17 a), b) et ¢) 4
zone thermiquement affectée Figure 12 a) et b) 3

[Mpunoxenve b
(cnpaBo4HOe€)

CBeaeHUA 0 COOTBETCTBUMN HaLMOHamNbHbIX cTaHAapToB Poccunuckon
Pepepayu CCbINMOYHBLIM MeXAYHapoOAHbLIM CTaHOapTam

TadbnwuuaA.1

OBo3HaYeHNe CCbhITOYHOro

O603Ha4eHne 1 HAaMMEHOBaHUE COOTBETCTBYIOLLEro HAaLUMOHANbHOIO CTaHaapTa
MEXXAYHapOAHOro cTaHaapTa

NCO 857-1 [OCT P NCO 857-1—2009 Ceapka un poacTBeHHble npouecchl. CnoBaps.b.
YacTtb 1. [lpouecchl cBapkun metannoB. TepMUHbI U onpeaeneHus
NCO 2553 ¥

* COOTBETCTBYIOWMN HAUMOHANBbHbIN cTaHAAaPT OTCYTCTBYET. [0 ero yreepxgeHus pekoMmeHgyeTcs UCnonb30BaTh
NnepeBo Ha PYyCCKMUM A3blK 4aHHOIMO MeXAayHapogHoro crtaHgapTra. [lepeBog 4aHHOro MexXayHapogHoro craHgapra Ha-
xoantcsa B PepgeparnbHOM MHPOPMALMOHHOM (POHAE TEXHUYECKNX PErMaMeHTOB U CTAHOAPTOB.
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