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Mpegucnoewue

Llgnu v nprHLMNE CTAHOARTHIALMK B Poccuickol GenepalmMy yocTaMoangHs GeaapanbHbiM 3agoHomM oT
27 pevabpa 2002 r. N2 18403 «O TEXHWYECKIM DeryNADOEAHKMMY, 8 NPABMNE NHMEHEHHA HALWOHANEHE
cTangapToe Poccuickod ©enepadun — MOCT P 1.0—=2004 «Crannapruzauwa 8 Pococrilckoln dhegepagum.
DCHOBHEIE NONOMEHHAS

CeoneHWA o CTaHAapTe

1 NOAroTOBNEH ®enepansHiemM rocy4apcTBEHHLIM yYpexdesnen « Haydro-yyefHei yextp «Caap-
Ka M KOHTpOnkE: NpW MITY k. H.3. Baymana (@MY HYLCK npi MITY va. H.3. baymada), Hauxosans M
aredTcTROM KOHTPONA 1 ceapsy (HAKC) 1 Cankr-MNetepbyprokm rocy0apcTREHHEIM MONUTEXHHYECKIAM YHR-
BepcuTeToM (CHEMTY) Ha ocHoBe COBCTREHHOND AyTEHTHYHOMO Nepapoia cTasgapTa, yiasadHoro B myHKTe 4

2 BHECEH TexHu4YacKumM EDMATETOM No cTaHaapTHiaymd TK 364 « Ceapka 4 poOCTEEHHEE NPOLUSCohi s

3 YTBEPXIEH W BBEOQEH B JEMCTBME Npurazom SenepansHorc argHTCTEE N0 TEXHWHBCKOMY PEry-
NUPOBAHKID ¥ METDONOMMH OT 4 asrycTa 2009 r. Ne 279-cT

4 HacToAwlMii cTaH0apT HOSHTHYEH MENOYHapDaHoMyY cTasgapTy MCO 17659:2002 « Ceapea. Muoros-
ABMHEIE TEPMUHE ONA CRAPHEX COROMHEHWA ¢ pUCyHEaMHy (130 17659:2002 «Waelding — Multilingual terms
for welded joints with illustrationss ).

HaumeHoBaHKWE HACTOALEND CTAHOAPTS WAMEHEHD OTHOCHTENEHD HAMMEHOBIAHKA YEAISHHOMD MENIY=
HapoOHOro CTaHdapTa AnA NpUEedeHnA B cooTeeTCTRMEe C TOCT P 1.5—2004 (nyHir 3.5).

Mp NpHBEHEHKK HACTOALWETD CTEHOADTA DEKOMEHOYETCA MCNONbLIOBATE BMECTS CChINOYHBIX MER Y H-
POOHBIX CTAHOARTOR COOTRETCTEYRILMWE WM HALWMOHANEHEE CTAROADTE, CREIEHHRA O KOTORLIX NpHBELEHE B
ACNONHATENEHOM NPUAGKEHRK B

5 BBEJEH BMEPBHIE

HMirghaopsMauus of UIMeHSHUAX K HACMAamgLuemy cmaddapmy myGnukyemcs 8 exeso0H0 uadasacmon
UHPODMALLGHROM Yrrasamene « HayuoHansHee cmandapmeds, 8 MeKCT UIMeHarul U RONPSEoK — 8 BMEME-
CAYHO U2dagasibiy WHDODMaLUUOHRLL yralamenay s Hayuodansseg cmaddapmaiy. B coyyae nepeciompa
(IamaHsl) WU oM MeHs HSCMosIe2o cmandapma coomasmemayoues yeedowmmesue Sydem omyinuoaaso
@ WHEWEBCAYHD uidasaemoM UHPOpMaLUOHHON Yralamens «HayuoransMee cmandapmes s Coomasmoima)-
ian unhapralud, yeedomnesus U Mekcima! DAIMOUSIOMCA Make & uNihopMayuoHE0d cucmenMe obiyeas
MONEICEAHUA — Ha CPulyLansHoM calime Cedepansro20 G2eRMCITES M0 MEXHUYECKOMY PESyMTUDOSaNLII U
MEMpONoSUL & cermu MumepHem

B Ctavgaptvaddopm, 2010

HacToawWA cTaHapT HE MOMET GbiTe NONHOCTEE MK YACTWYHO BOCNPOKIBEAEH, THPEXKWDOBAH U pac-
nNpocTpanesH Gea paspalueHvA PegepanksHOND argHTCTES Mo TEXHHYECKOMY DENYNHPOBAHWID M METDONOMMH



rocT P MCO 17658—2009
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Mpunowkerye B (cnpascykee) CBedeHWA O COOTEETCTRMN HALMOHANLHLIX CTaHOapToR PoccHickod
Penepal i CoBMOMHBIM MEMOVHADOOHBIM CTAHOADTAM . . - - - . - - . - - o oo e e e s 35
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BeepgeHue

MexgyHapogHsi cTadgapt MCO 17659 paspaborad TexHuseeckum omuTeTom MCOITK 44 «Crapra w
pPOOCTEEHHEIE NPOUSCChy, NOOKOMUTETOM MK 7 « TepMuHE M OnpegeneHE D .

TN coeaMHEHWA M NOArOTOBKS COSQUHEHIKA NOJ CEaPKY ABNAKTCA BARHBIMA COCTARNAIOLIMMK CBADHEX
KOHCTRYEUMA W 3aBHCAT OT TONWWHE! J8TaNER, MaTepyancs, Npoyecca CEapKH W MONoseHna CRaApHOND LWaa B
NPCCTRAHCTEE. MNO3TOMY NEWYTEHWK HA PAIHLIX A3bIEAX HEOEXDAMMO, 4TOEL AHBUEANESHTHEIE TEDMHHE! TOMHG-
BANKCE OOHOIHAYHD, HEQODEIYMEHHA MOMYT MMETE CEPLEIHEE KM QaMe ONacHLE NOCNegCTEKXA.

Lens gadHoro cTaHgapTa — gaTe OOHOIHAYHOE NpEQCTABNSHWE CEAPOYHEX TEDMAHOE 0GWEND YyNoT-
pefnedns. CremaTidecsqe HaoBpameHMA NEPUBAIAHE K DYCCKMM, SHIMHWACKKM W paHUyYICKUM TEDMAHaM,
OOHAKD, MM HEODXOOHMOCTH, HX MOMHG aaanTHPOBaTE, Jo0aBNAA COOTRETCTEYIOWHE TEDMKUHLI HA QYK
AdbIKAK.
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HAUWOHANBHBIA CTAHOAPT POCCMHUCKOW SEONLEPALUMM

Ceapuxa

TEPMWHBI MHOTOA3bLIMHBIE OANA CBAPHBIX COEOMHEHWMA

Welding. Multilingueal terms far welded joints

fara esegedma — 201 0—07—01

1 OBnacTe NnpUMeHeHWA

HacToAWwWi CTaH0apT ONACEIBAET © NOMOWEK rpadueeckort nacbpameHus DoNBELUWHCTED Hanbones
YNOTREOUTEN BHE TEPMUHOE HA PYCCKOM, aHIMAARCKDM 1 (hPaHUYyACKOM B3BIKAK, OTHOCALMXCA K THNAM Coegu-
HEHWA, WX NOArOTORKE 1M CEADHEIM LWEAM.

HacToAwmiA cTangapT MOMET HCNONL30BATECA CAMOCTORTENEHD MKW COBMECTHO C ADY MMM NoacbHeMK
CTaHAARTAMMK.

MpumewaHua

1 MpUMEBOEHHLIE B HECTORL &M CTEHOADTE PUCYHKH AENAKNTCR MWL SCKUIEM W, CNYHAL WM ONA NOACHEHWA Xapak-
TepHuy 0CofeHHOCTEA PAINMYHEY THNOE CoegMHEHRR. HeoBAzaTensHo M2oBpasaTe 3TH PUCYHEN B TAKOM BE BMEE HA NPo-
SBETHEIE HNH TEXHAYECHRX YepTexas (Hanpumep, cornacHo MCO 2553).

2 B HECTORLYEM CTAHOAPTE NEUBS0EHE IKEMEBANEHTHHE TEMMAHE HE TPeX ORUUNANEHEX A3sikax MCD (pyccrom,
BHINARCKOM W D PaHLYICHDM ).

2 HopMaTHBHbIE CCbINKK

Humecneayiolwue HopMaTHEHbIE CCINEM COOBDMAT MONoMEHKA, KOTORRIE NOCEEACTEONM CoBINOK B O8H-
HOM TEKCTE COCTABNAKT NONOKEHWA MEXAYHAPOOHOND CTaHaapTa. ECNK CoblNEM JaTUpOBaH, TO NoCNeny k-
LLLME MOFDEBKE K HAM WNKE WL NEPECMOTPE HE MCNoNeay0T. DAHAKD YHACTRYIOWMWM CTODOHAM COrNaeHUR Ha
OCHOBE HACTORWErD CTAHOARTA PEKOMEHOVETCA BRIACHWTE BOAMOMHOCTE NDPHMEHEHWA CaMBIX NOCNEOHHX
HIOAHWA HOPMATHEHED OOHYMEHTOR, YHAAAHHED HUHE. [TOCKONBKY CoBUTKM HE JATUDOBAHE, TO MCNOMEIYIOT
NoCNEqHEs HINAHWE SOKYMEHTE, Ha KOTOPEIA 0A8TCR CobiMKE.

WMCO BS57-1 Ceapka v poocTEEeHHEE NpoUecckl. CNoBapes. HacTe 1. Npoyecckl CRAPKK METANN0R

HMCO 2553 CoeguHeHWA CRApHBIE M NaAHsIE. ¥ onoaHse 000aHaYeHMA Ha YSpTEMAX

3 TepmuHbI H ONpeaeneHuA

B HacToAWEM CTaHIADTE NDHMEHEHE CNEgyIoWMe TEDMAHE! C COOTBETCTEYIOLLAMIA O PE Qe e HMARMIA.

31 31 31
coaguHerne: CouneHedwe geta- joint assemblage
NEi, KOTOPLIE YW CoaAMHEHE WNK  the junclion of workpieces or the disposition relative des pigces ou
OOMEHE DBITh COE0HHEHEL. edges of workpieces that are to be des bords des piéces 4 souder ou
joined or have been joined i )
gui ont été soudeéie)s

Wananne SPAYMANbHOE
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3.2

CEapKa nnamneddes: CBRapka,
OCYIWECTANREMAR ONNABMEHHEM
CONpAragMelx NoBEpXHOCTER Gaa
MNPUMOMEHAA  BHEWHSR UMk,
06LMHD, HO HeobAIaTENEHD, O0-
GaBnAeTCA pACNNAaBnaH bR Npu-
CanodHBIR MaTann.

3.3

cBapka paBneddenr: Ceapea,
OCYLECTRMNASMAN  MPANCEHWEN
BHELWHER CHNEl M COMNPOROMOAE-
MafA NNacTi4eckiM gedopsrpo-
BAHWEM CONPATASMbIX NOBEDX-
HOCTER, 00bI4YHD Bes NpUcagoy-
HOMo MeTanma.

Mpemeyanne— Conparaa-

3.2

fusion wealding

welding involving localized melting
without the application of external
force in which the fusion
surface(s) has (have) to be melted

MOTE Filler metal may or may not
be added

3.3

welding using pressure

welding in which suffickent external
force iz applied to cause more or
lass plastic deformation of both the
contact  surfaces,  generally
without the addition of filler metal

MOTE The faying surfaces may be
heated to permit or facilitate

Mbig NOSERXHOCTE AONYCKAETER Harpe-joining.

BaTe, YTOOR CBNerdMTE NoNYHeHHE
coediHeHdA (MCO 8587-1).

34

CONpArasMan NoBEPXHOCTE!
MoBepxXHOCTE OOHOH O8TanM, K-
Topas nNpeaHazHaqeda qnA coe-
OHHEHHA C NOBERNHOCTED OpYToH
OeTany gna opMUposaHnA coa-
OHHEHHA.

3.5

YACTHUHO® NDONNABNeHWE:
MponnagnedKe, KOTOPOE Nped-
HAMEBPEHHD HWE ABRNABTCA Mon-
HialbA.

36

HEMNOMHOE NPONNaBneHMe:
Mponnaenexwe, My SuHa KOTOpo-
Mo MEHEE YCTAHOBENSHHOR.

3.7

CTLIKOBOS COBOHHEHHE:

TN COBOWHEHMA, NP KOTODOM
OBTANW NEaT B 0OHOoA NNockoc-

TH W NPUMLIKIIOT ODYT K APYT TOp-
LIOBEIMM NOBEQXHOCTAMK,

3.8
napannensHoe CoBaqHHEHNE:
Tun CoBOMHEHWA, NPA KOTODGM

O@Tand napannensHsl Apyr opy-
ry, HANDKMED NMPA MNAKWDOBIHIAN

BIDLIBORM.

[IS0 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 specifiad

3.7

butt joint

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

3.8

parallel joint

type of joint where the parts lie
paraltel to each other, eg. in
explosive cladding

3.2
soudage par fusion
soudage avec fusion locale sans

application deffort extérieur, dans
lequel les faces a souder sont fondues

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

33
soudage avec pression

procéddé de soudage dans lequel un
effort extérieur suffisant est appligué

pour  provoquer une déformation
plastique plus ocu moins forte des

faces a souder, en général sans métal
d'apport

MOTE Les faces a souder peuvent

étre chauffées afin de permettre ou de
faciliter la liaison.

34
face a souder

surface de I'une des piéces destinée a
étre mise en contact avec une surface

d'une autre pidce pour constituer un
assemblage

35

pénétration partielle

pénéfration wvolontairement moindre
qu'une pleine pénétration

36

mangue de pénétration

pénéiration moindre gue celle exigése
ou spécifiée

3.7

assemblage bout a4 bout
type d'assemblage dans lequel les

pigces sont situdes approximative-

ment dans un méme plan et sont an
contact entre elles

3B

assamblage a recouvremeant total
type d'assemblage dans lequel les
pidces sont situdes dans des plans
paralléles en se& recouvrant totale-

ment, par exemple an placage par
axplosgion



3.9

HAXNECTOUYHO® COBOMHEHME:
TN COBOQMHEHWA, NDW KOTOROM
geTany napannankHel QpYT apyry
W YacTW4HO NEPEKDBIBANT OPYr

apyra.

3.10

TABPOBOG COSOMHEHHWE nNOgO
NPAMBIM YIOM:

Tun coROQUMHEHWA, NPM KOTOPOM
OeTand ConpaAraoTcA nog nps-
Muind yrmos (obpazya T-obpaz-
Hy# hopay ).

3.1

KpecTooBpalHoe coeanHEHHE:
Tun coeOQMHEHHA, NPH KOToOpOM
OBE OETAMNK, NEwalke 8 ogHo#
NAOCKOCTH, MPAMBIKAKT o4 NpaR-
MbiM YIMOM K TPETREA Q8TaNH,
NEXalen mesnoy HuMe (0Spaaya
OBOEMYIC T-08pasHyio hopsy ).

312

TARpOROE COBAMHOHME nog
OCTPLIM YIrOoM:

TN COBQUHEHWA, NDW KOTOPOM
OOHE OaTank NPAMBKSET K Opy-
roi Nog OCTPBIM YINOM.

343

YrAoBoe coeguHEHHE:

Tun coenuHeHHA, NP EOTOPOM
YIQN MEXRTY NOBEPXHOCTAMIA 0BYX
OETANEA B MECTE NPUMLIKIHKS
KPOMOK Cakgiue 30°.

3.14

TOPUOBOE COBOWHEHHE:

Tufl CORBOQMHEHWA, NPH KOTOPOM
WO MEETY NOBSDEHOCTAMN JEYX
OETANEA B8 MECTE NPMMBbIKAHKS
KpOMOK CoCTaanaeT ot 0° oo 30°,

315
COROWHEHWE HECHONLKMXY 0eTa-
nen:
Tun COSOMHEHHA, NDH HOTODOM
HE MEHEE Tpex OeTaned npuMe-

K0T OpYr K Apyry nog nobeim
YCTAHOBMIEHHEIM YTNOM.

3.16

NepekpecTHOR COeaMHAHWE:
TUN CORGMHEHWA, NDK KOTOPOM
QEE OETANM {HanNpUMep, NpoBo-
MoK NEXET OpyT Ha Opyhe nepe-
CEMARACE.

39

lap joint

type of joint where the parts lie
parallel to each other and overiap
each other

310

T-joint

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

an

cruciform joint

type of joint where two parts lying
in the same plane each meeat, at
right angles, a third part Iying
between them (forming a double
T-shapa)

a2

angle joint

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

313

corner joint

type of joint where two parts meaet
at their edges at an angle greater
than 30° to each other

314

edge joint

type of joint where two parts meet
at their edges at an angle of 0° to
3&:

3.15

multiple joint

type of joint where three or mone
parts meet at any required angle o
each othar

3.16

cross joint

type of joint where two parts {e.g.
wires) lie crossing over each other

rocT P MCO 17658—2009

39

assemblage a recouvrement

type d'assemblage dans leqguel les
piéces sont situées dans des plans
parallagles an &8 recouvrant
parfigllemeant

3.10

aszemblageen T
type dassemblage dans lequel les

pigces sont approximativement
perpendiculaires entre elles, formant
un T

an

assemblage en croix
type d'assemblage dans lequel deux

piéces siluédes dans un meme plan

sont perpendiculaines 4 une troisiéme,
formant un double T

342

assemblage en angle & forte
inclinaison

type d'assemblage dans lequel les
pigces forment entre elles un angle

ouvert et un angle fermea

313

assemblage en angle extérieur
type d'azsemblage dans lequel deux

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

3.14

assemblage sur chant

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

315

assemblage a joints multiplas

type dassemblage dans lequel trios
pigces 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, formant une croix
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317

MAKCHMANLHAA TOMNWMWHA WEA!
3HAYEHME, WAMBPAEMOE OT Ca-
Mol rnyBoxod TodkM Nponnaenea-
HHMA YINOBOTO WBa WNM EpaniHei
TOMEWM KODHA CTRKCBOMD Wea [o
HAMBBICILIEHA TOYKW BnIfYENOCTH
wea.

MNp# e« aHne— HadapaHda
ofibiMHD NPOBEOOAT N0 NONepEYMHOMY
CEMEHWD WEA.

3.18

NpOeKTHAR TONWWHA WBa:
TonuaHa Wwea, yoTaHoBneHHaA
MpCE HTHP OB,

3159

TEOPETHYECKAA TONWKWHA YIMo-
Boro wea: BecotTa Hambonelwe-
ro papHobeqpeHHore TReyYronk-
HMEA, KOTODEIA MOMHD BNMCATE B
CEYEHWE BRINOMHEHHOMD WBE]
TEODETHYECKAA TOMWMHA CTi-
KoBoro wea: MyasuMmansHoe pac-
CTOAHME OT NOBEQXHOCTH QeTanu
0o kopHA wea (MCO 2553).

3.20

adupeETHEHAR TONUWMHA WBAA:
PasMep, EOTOpRIA onpensnaAeT
nepeaady Harpyase | 3aaWcuT oT
dopiel M MyBHHE Nponnasne-
HHA WBa.

Bk |

KaraTt yrnoBoro wea: CToposa
Hawbonewers papHobegpeHHorg
TREYTONEHKKR, KOTORLIA MOMHO
BNMCATE B CBUSHWE LUBA,

317

maximum throat thickness
dimengion 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

MOTE This s usually measured
fram a cross-saction.

3.18

design throat thickness

throat thickness specified by the
designer

3.19

actual throat thickness

(fillet welds), the wvalue of the
height of the largest isoscelas
triangle that can be inscribed in the
seclion of the finalized weld (butt
weldsy, the minimum distance
from the surface of the part to the

botiom of the penefration
[I50 2553]
3.20

effective throat thickness
dimengion that iz respongible for
camying the load, dependent on
the shape and penetration of the
weld

3.2

leg length

side of the largest I[sosceles
triangle that can be inscribed in the
saction

4 Wcnonb3oBaHWe 3KBMBaNeHTHbIX TeEPMHHOB

317
gorge totale (soudures d'angle)

épaisseur totale (soudures bout &
bout)

soudures dangle distance mesurée
entre le point le plus bas de la

pénétration et le point le plus haut de
la surépaisseur soudures bout 4 bout

diztance mesurée entre le point le plus
bas de la passe de fond et le point le

plus haut de la surépaisseur

MOTE Cette distance est
habituellement mesurée sur une
coupe transversale.

3.18

gorge théorique{soudures d'angle)
épaisseur théoriqgue (soudures
bout 4 bout)

gorge spécifiée par le concepteur

319
gorge réelle (soudures d'angle)

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

grand triangle isocéle pouvant étre
inzcrit dans la soudure terminés
(soudures bout & bout) distance
minimale de la surface de |a piéce & la
partie inférieure de la penetration
envers [I150 2553)

3.20

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

a bout)
dimension qui transmet 'effort et gui
dépend de la forme géométrique et de

la pénétration de la soudure

321

coté

soudures d'angle cdté du plus grand
triangle isocéle inscrit dans la section

Mocnenyowme Tabnuue oTobpakanT obwenpuHAToR ynoTpeGnedye TEPMUHOE HA PAIHLIX AILIKAY, HO
TEPMKUHE, NOKAIEHHLIE KIK IBHEANEHTHEE, HEODAZATENLHD B TOMHOCTH COOTBETCTRYIOT APYT ADYTY No aHaqe-
HHIO W ONpeaeneH . B YacTHOCTH, aHrMuAcKWA Tepde «fusion faces (« pacnnaBenAemMan NoBepxHOCTES § OTHD-=
CHTCR K NODoH YacTH NOBEDXHOCTH 3aroTOBKH, DACNNABNASMON B0 BpEMA CEADHM, B 3aBMCHMOCTA OT KOHTEKCTA
3TOT TEQMMH MOMET COOTRETCTROBATE (DPaHLYICKMM TepsnHam «face a souders N «face du chanfrais.

CpaEHHMBIE TEPMAHEL NpHMeRAeBEe B CLLA, npHeeneHsl B NPANOHe HAH A.
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5 Tunkl coeaqMHeHHUA

Tun cosguHeHA ONPeaenaAinT KONWYSCTROM, DAIMEDAMNA W OTHOCHTENLHOH ODHEHTALWER COBOUHASMBIX
peTaned. Ha pucysee 1 CXemMaTid o NoKaiass NpMMEpRs C COOTRETSTRYEILWMMK TEDMAHIRMMA W NOACHESHIARMIA.

=7 &
&y &Ly &Ly

8) CTEHROBOE COB0HHEHWE b) napannenbHoe CosqHHaHnE Cj HAXNECTOUHOS COBOHHEHAE
Bttt joint Paraliel jomnt Lag joint
Azzemblage bout & bout Asaemiblage arecouvrement total Assemblage &recouvrement

d) TaBQOEOE COROMHEHHE NOS NPAMEM yracr &) KpecTonbpassoe coauHeH s
T-joint Crucifarm jomnt
Aszemblage en T Azsemblage en croix

L L
7 ==

f} TREpOBOE COBNWHEHWE g} YrnoBoe cosaMHaHRe hj TopyoBoE COSAMHEHHE
Nog GCT PRI YInom Corner jont EEIII 'l:ll'_“'I'FI-\:;IM YrNoM
Angle joint a0e |olin

g=l Aggemblage an angle exteriaur ge)
Assemblage enangle Agzemblage sur chant

a forte Inclinalzon

C RS >,

1) COBOMHEH WS HECEONBKWY QETANSH JImeperpacTHOE COegHHEHHE
Multiple jolnt Cross joint
Assemblage apoints muliiples Asgemblage de fils (ou de ronds ) en crolx

Puoynok 1 — Tune coagnHeHrR
Figure 1 — Types of joinis
Figure 1 — Types d'assemblages
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6 Tunel NOAroOTOBKKW COEAMHEHWH NOM CEBAPKY H rEOMETPUA COeAWMHEHMA

Prcysii 2—11 1 Tabniupl 1—5 WNN0CTpUpyoT TERMUHE, OTHOCALWMECH K NOOroTORKE COROMHEHWEA M1
recMEeTPUM coefuMenini, ODDoIHaYeHUA, NOKAIAHHENE Ha DHCYHKEAY, NpYBegeHsl Nepen cooTBETCTEY IOLMME
TEDMHHAMN_ TTHHERHEIE DAIMEDE] W YT NOKAIAHE YMCNAMUW, A NOBEPEHOCTH — ByEBAMK. PUCYHEW NDUBSOE-
Hisl B OMUCATENEHBE LENAY W HE MOTYT BRTh OCHOBOHR ANA TEXHUYSCKMY YeDTased.

PrcyHis 2—8 O0THOCATCA K TUNAM NOATSTORKK COSAMHEHWHA M NeoMETRHI COB0WHEHWA NPK CRADKE NNaR-
NEHAEM, PUCYHIM 9—11 — npW caapke JaBneH s,

B wekoTopeix CNYyYaay COOTEETCTEYIOWNE UMdpoase oBoIHAYEHHA HA PAIHLIX PUCYHEAX OTHOCATCA K
OOHKM M TEM HE TEDMAHAM, 0OHAKD 3TO HE BCErda CNpasagnuen ONH BCEX DUCYHKDE, NDUBEOEHHLIX 8 HACTOR-
LyEM CTaHOapTe.

Pucynox 2 — MogroToBEs NOL CEAERY CTRHOBOND COS- PucyHok 3 — MNogroToBKE Nog CEAQEY CTRIKOBOTD COE0MHE-
OHHEHWA B83 CHOCA KPOMOK HMA COCEOCOM O0HOM KPOMEMC NPHTYINEHH e

Figure 2 — Preparation for square butt weld H CNogEnasko
Figure 2 — Préparation pour soudure bout & bout sur Figure 3 —Preparation for single bevel butt weld with backing
bords droits Figure 3 — Préparation pour soudure endemi-Y avec support

Pﬂc}'H{li 4 — MogroToeka nog CEApEy CTHHOBOMD CO8- ‘F’HE:"HL‘IK 5 — NogroToeka nog CHAPEY CThIEOBOID CoB0AHE-

OuHeHWA ¢ V-0BpaiHeM CHOCOM KRpOMOE | HUA C U-0GpazHe M CROCOM KpOMOK
& PHTYNNEHHEM Flgure 5 — Preparaton for single U-butt weld
Figura 4 — Preparation for single V-butt weld Figure & — Préparaton en U

Flgure 4 — Préparation en



Tagnmw ua 1— Te PMAHE, OTHOCALWMWECA E NOGroToEKS CThIEDER X COBOMHEHWA
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Moavywa Pyccrui English Frangais
A Nuusean NoBEEPXHOCTE QETENH upper workpiece surface face supénsura de la place
B OBpaTHaR CTOPOHAE ABTENM reverse sida face Infériaure de la pibce
C GOXOBER KPOMEA NNSCTHHE plaie edga chant de la pléce
o® FacnnaenAeMan NoESpXHELTE fuseon face (unprepared) face & souder
{fea cROCE KpOMEH)
E® FacnnaanfAeMan NOBSRXHOCTE fusson face (prepared) face du chanfrem
{00 CHOCOM KPOMEH)
= NoBepXHECTE NPWTYRNEHKS root face meglat, talon
EpOMHEM
X MNapknagxa weald poal backing latte-support
1 TonuWHA NNACTMHE plate thickness epaiageur de la piece
3 Bozosoe pefipo geTanu side adge of workplece gréte latérale de la piéce
4%, 11 3830p MEMOY CHADHBESMEIMK Root gap etcartement des bords
NOBERXHOCTAMM
g Pelfpo cTeKkyeMod noeapeHocTl | Side of gap face aréte longitudinake du joint
& Bosoaoe pelipo pacnnasnaesmol | Side of fusion face aréte latérale du pomt
MOBERCHOCTRH
T OnnHa cosOsHEHRA Joint length longueur du [aint
] NpoponeHoe pebpo cxowensod | longitudinal edge of preparation eréte longitudinale du chanfrein
EpOMER
4 TonuwWHa cosQMHEHWR j@int thecknass profondeur du josnt
10 Fansyc npW BepludRe pEsgensds | root radue rayon 4 fond de chanfrein
12 MNpuTynneHRE KpoMEE depth of root face hauteur du talon
14 Bozoaos pelpo NpETynnesHa slde edge of root face eréte faciale du talon
EpOMER
15 Boxoaoe pelpo cxoweHs0M eide edge of preparaton gréte faciale du chanfrein
HEpOMEM
16 WnprHa obpaboTa HpOMEH width of preparabon largeur du chanfrain
17 Yron CEocE KPOoMHEH angle of baevel engle du chanfrein
18 FyfivHa ofpafoTis KpOMER depth of preparation profondeur du chanfrain
19 WinpnHa CHOWEHHOM NoeepxHoC- | width of prepared face largeur de la face du chanfrein
TH EpOMEM
20 WApHa pE3AEN Jodnt wedth largaur de Fouverbure
21 Yron pasgenck EpoMoK included angle angle douveriura
44 BLICTYN HpOMEY lard lavre
2 M. pazgen 4 off Mcnons3oaa- 1 See Clause 4. use of aalrarticle 4, utilization de
HWH SHBMBENEHTHLIX TERMHAHDE. equivalent terma. termes aguivalents.
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Puoysox & — MogroToeka nog CEERHY TEEPOEOID
COBQRHEHWA
Figure & — Preparation for fillet weld (T-joint)
Frgure § — Préparaton pour soudures d'angle sur
assemblagaen T

Pucynok ¥ — MoaroToska nog cEEpHY TABDOBOID COSOMHEHHA ©
ABYCTOPOHHNAM CROGOM Bk EE
Fegure ¥ — Preparation for double-bevel T-butt weids
Fegure ¥ — Préparation pour soudures d'angle sur assemblage
an T avec double chanfrain

TaGnwya 22— TepMeHHe, OTHOCALLWACH K NOGIOTOBKE TABROREE COSMRHEHHA

Moauyus Pyecedi English Frangais

E Facnnaenfesan NoOBSPXHOCTE fusicdn face (prepared) face du chanfrein

i® Pacnnaanfsesan NOBSPXHOCTR fusion face (filket wald) face & souder

1 ToMmuuHa NRECTHHE plate theckness épaisseur de la pice

4, 11449 3830p MEXIY CEAPHBAEMbIME root gap dcartement des bords

OEeTanAMd

F Onusa coaguHeHHs joent lemgth longueur du joint

4 MpoaoneHoe pafipo cHOWEHHDA longitudinal edge of preparatan aréte longitudinale du chanfreln
Hp Ok

12 MpUTYNNEH#EE Qo KKH depth of root face hauteur du talon

13 MpogoneHoe pebpo NPUTYRNE- lomgitudinal edge of root face aréte longitudinale du talon
HHA KpORES

14 Boxogos pelipo NpUTYNNEHAA side edge of root face aréte faclale du talon
HPOmEH

i5 bowosoe pebpo cHOWEHHOR aide adge of preparation aréte faciale du chanfrain
RpM KM

16 WinpuHe obpaBoTen KpoMEM width of preparation largeur du chanfresn

i Yron cEOCE KpOMEM angle of baveal angle du chanfrain

1 Fny@uHa obpaBoTis Kpokc depth of preparation profondeur du chanfrain

20 WHpuHE pasgentE joent width largeur de 'suveriure

s Y ron pasgensn KpoMoK included angle angle d'ouveriure
B Gm. pazoen 4 of WononeL3oEa- @ Bea Clausa 4, use of % oir article 4, utlisation de
HWAK JILEHBANEBHTHE X TEQMAHOR. equvalant terms termes dquivalents.
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PucyHos B — MogroToeke nog cERpKY CTEIEORONG COEAUMHEHNA ¢ 0TBOPTOBKOA KpOMOK
Figure 8 — Preparation for butt weld betwesn plates with raised edges

Figure & — Agsemblage & bords relevés

Tedndue 3 — EE;’JMHHH, OTHOCAWMWMECH K NO4MOTORES CTR KOBOMND COB0AHBHWA C IZITEI-EIFI TOBKOW KPOMOK

Moawwwn Pyoonnn English Framngais

o° PacnnasnfaeMan NOBSNXH0LTE fuslon face {unpreparad) face & souder

{Ge3 CHOCA EpOMEM]
1 TonuKHA TRECTHHE plate thickness Epaisseur de la piéce

22 Onusa oTHOPTOBEW KPOMOE iength of raized edge longueur du bord relevé

23 MpogeneHoe pefpo aTlopro- longrtudinal side of raized adge aréte longdudinale du bord
BEHHOW KROMEM ralave

24 CThiE oTOOPTOBAHHEIX EpOMOR abufment of raized edge aréte longiudinale du joint

25 BrcoTa oTHOPTOEKS KpomHE depth of raised edge hauteur du bord relevé

26 Paguyc oTHODTOEKM KpOMKH radlus of raised edge rayon de phege du bord
O paagen 4 off venonsaoea- | 9 See Clause 4, use of 8 Volr article 4, utitization de
HHE 3KEHBANBHTHEL TEEMHHOR equivalent terms. termes équivalents.
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a1

,L Pan? P
7" ) iy

A} EPYTNEIS BEICTyNb
Round projections

Bossages ronds

25

B, T AR, A O R
P I IE TSNS

) KONbLEERIS BEICTYES
Annular projections
Bossages annulaires

b) Y ANMHE HHEIS BEICTYTES
Elongated projecbons

Bossages allonges

Fucysor & — Gopssl co8aMHEHRE NpW penee@HOA CEApKE

Figure % — Forma of projection welds

Flgure @ — Formes de bossages

TafBnwyad— TepuMads, OTHOCALLKECA K NOGIOTORLE COBAMHEHHA N0, pEnNsediHYH CEapEY

Meanykn Pycekni English Frangais
1 TonuuHa NNacTHHE plate thickness &palaseur de la piéce
27 Wiar BecTyYNa plich {of propcilons) entraxe (des bossages)
28 BhicoTa BLICTYNA projecton height hauteur du bossage
29 OnvHa sucTyna projecton length longueur du bossage
a0 WikMpHsE BeICTYNE projecton width largeur du bossage
31 OuameTp BRCTYNA projecton diameter diamétre du bossage
32 OuameTp KoNsUSEDND BRICTYNE annular projection diameter diamétre du bossage annulaire
13 FactToRHMe Qo KpER JeTanu edge distance distance au bord (de & pigoe)
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Pucyrox 10 — CEOpHS NOG KOHTEKTHEYH TOMEHYED PucyHor 11 — Clopka noa WOBHYH HOHTEETHYH CTHHKOEYE
W LIOEHYD CERDHEE C DEA0EEBNWEEHMW- CEEPHY MO @onsne
M QO Figure 11 — Configuration for foll-seam-welda

Figure 10 — Configuration for epot, seam or magh Figure 11 — Configuration pour soudure & la moletts avec

wields

feudlard dapport
Figure 10 — Configuration pour scudurepar polnts,

& la molette ou parécrasemeant

TeGnuue 5— TepMiHel, OTHOCAWNSCA & CROPKE MO CEADKY SAENEHHEM HEXNSCTOYHBIX COSAMHEHHA

Moamyuea Pyaerin English Friangas
G DENECTE HEXMECTHH lapped area surface de recouvrement
H NosepxHocTs kosTakTa © honerod | foll contact surface surface da contact du feulllard
1 TonWKHE NRECTUHE plate thickness spamseur de la pléce
2 LWinpusa getani workplace largeur de la pibce
5 Pelpo cTHEYERMOR NOBSPAHOCTH side of gap face aréte longliudinale du joint
34 [inyWHa HaXNEeCTEM lap fengih longueur de recouvrement
a8 LnpHesa HaXNECTEH lgp width largeur de recouvrement
a6 Onuna @oneru fodl langth longueur du feuillard
ar Wupr=a donerd ol width largeur du feullard
a8 TonuwsHa donsm foil thickneas épaEseur du feulllard

7 Bk npu cBapKe NNaBneHuem

TepMUHbl, GTHOCAWMECA K TMNOBRM LWEBAK, BINCAHEHHLIM CEARKOH NNSANEHMEM, NPUBE0EHE HA BUCYH-
ke 12. Ha pucyHie 13 CXemaTiyHo NoKasa sl ANeMeHTE CTEROBRY WEOE, Ha PUCyHESX 14 W 15 — anemMeHTs
YIMOBKK WEOB paanuuHci chopmel, Ha pucyHEe 16 — anemMeHTsl MHOTCNPOXOQHEX LWBOE.

ajeTuxoeod woe ¢ \V-ofpaanod paagenkof KpoMok
Singke V-butt weld

by yrnoEoh wWos
Fillet weid
Soudure bout § bouten WV Soudure d'angle

PucyHox 12 — MpiMeps WaBOE NP CE3PEE NINE BN EHAE K
Figure 12 — Typical examples of fusion welds
Figure 12 — Exemples types de soudures par fusion

11
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TaGnwuya & — TE-FIM!.*.HH. OTHOCRWHWECH K CEADHEM COBOUMHEHAAM NEA CEADHE NNEBNEHASM

Moxmyus Pyoooaa English Frangais
1 DcHOBHOA MaTann parent metal métal de base
2 MeTann wea weld meial métal fondu
3 A0HA TEPMHAHSCHOND BRMAHKWA heat-affected zone zone thermiquement affectée
4 J0HA CEEPHOTO CORBOWHEHWS weald Zone Zonge soudée
5 Cnyfivbia nponnaanenmua fusson penatration pénatratson
& Mpannua waa fuzson line zong de l=aigon
T KopeHe wea root of weld racine (de fa soudure)
& WwupusHa was weld width largeur de la soudure
] BricoTa BRINYKNOCTH WES excess wald metal sUrBpaEseur
10 KaTer yrnoBoro wWas lag length chith
1 BoicOTa BRINYENOCTA KOPHA WEA penatration bead thickness surépamseur a la racine
25 FayGvHeE NponnasneHna LoDHA WEA root penetration p&nétratson & la racme
26 JoHa nponnasneqna fuzson zone zone de dilution

16

27/

a) 0Bwnid BEA CTHKOBOND WEE
General view of butl weld

Ve d'ensemble d'une soudure bout 4 bout

s

df CTeIKOBCA WOB TABROBOID COELH-
HEHWA
Butt weld T-joint
Soudure en demi-V sur
assemblage enT

2

D) CTHROBOH WODE C NONHEM OPO-
nnaeneHHes
Full penatration butt weld

Soudure & pleine pénéiration

bk

C} CTRIEOBOA WOE T HENONHEIM NRo-
NNapneHWweaM
Incamplate penatraton butt weld

Soudure aves man que de panairatlon

PrcyHok 13 — Mprsepl CTHKOBRIY WBOE
Figure 13 — Typical examples of butt welds
Figure 13 — Exemples types de soudures bout a bowt
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Mazuuwa Pycokns English Frangais
128 bakcHMENSHAR TONUWWHA WES maximum throat thickness &paisgaur totale
138 MpoeKTHAA TONWKMHE WES design throat thickness dpaisseur théorigue
148 TeopeTHUeCEan TOMLWHE WEE actual throati thicknesas épaissaur réalle
158 ShheETHERAR TONWLWHRE WES effective throat thickness dpaizseur efficace
16 ¥ron nepexoqs WeA K CCHOBHOMY MaTanny weld oe angle angle de raccordement
17 dnuxa wea weld length lxngueur de la soudure
18 Yeawyd4aTan NnoEepEHocTE WeE weld surface with bead surfece de la soudure avec
ripplea vagues de solidification
e LspiHe BRINYKNCGCTE KOPHA WES rool width largewr du cordon & k&

racine

B Gw. pasgen 4 off HCNONBEIOBEAHEH SEEWEBA-
MEHTHBIX TERMWHOS

A See Clause 4. use of
aquivalent lerms.

B our arbcle 4, wtilization de
termes aquivalents.

8 TonuwwkHa YyrnoBbIX WBOB

B cERAW ¢ TEM, 4TO CYLBCTEYIOT pasnMYHbie (hopie! yTNOBLIX IWBOE, HEOTROOMMO YHUTIBATE DANHYHBIE
IHAYEHHA DAIMEDOE WX TONWKH [CM. TAIOKE pHCyHoR 12 b,

12

e
13
14 o
bl (14} meHsw e, wew {13]
a}{14) Gonbwe, wew {13) {14} smallarthan (13)
(14) greater than (13) {14} plus petit que (13)
{14} plus grand que {13)
Puoysok 14 — TonwsHe yrNoBe € WEOE
Figura 14 — Throat thicknesses forfiletwelds
Figure 14 — Gorges des soudures d'angls
TafBnuwya 8 — TepMmeHe, OTHOCALWMECA K TONWWHE YyTROBEX WEOE
Moavymus Pyccrian English Frangais
12 MakcumansHes TONWHHE WaS maximum throat thickneas gorge totale
13 MpoekTHAA TORWKWHE WS design throat thickneass gorge théarique
14 TeopeTWHECKER TONWKWHE WES actual throat thickness gonge réalle
15 SpheKTHEHEA TONWHHE WES aeffective throat thickness gorge afficace

13
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5

b} ¥rNoBOA BOTHY TSR WoR
Concave fillet weld
Spudure d'angle concave

B)YINOENA BRNYENER W08
Conves flllet wald
Soudure d'angle convexe

13 13
4 4

C)yrNOBOA WOB C 3330008 d} yrNoBEOH WOB © PA3HLIMY KATETaMH
Fillet weld with gap Fillzt weld with unegqual l2gs

Soudure d'angle avec jsu Soudure d'angle asymatrique

15 12

fl yrnoeoA woe ¢ rny oMM nponnasnsaHneM
Fliket weld with deep peneiration
Soudure d'engle & pénétration partielle réalisée par

un procadé & forte pénétration

£} ¥INOEDA WOB & HENGNHEM NEONNagnasuen
Fillet weld with incom plete penetration
Soudure d'angle avecmangue de panatrabon partislle

PucyHok 15 — MNpumMepel yNOBRE WSO8 PAINMHHEA Gope
Figure 15 — Typlcal examples of fillel welds with different ahapes

Figure 15 — Exemples types de soudures d'angle evec différentes configurations

14



aj cTeEoEoR Wwoe o V-obpaisod pasgenkon EpomMoK U

C NpUTYNAEHWEM
Single V-butt weld with root face

Sgudure en 'V exécutés d'unaeul

CHCTRIKCBCA Woa ¢ V-oBpasHol pasneniof KpOoMOoK 1
C NOOB3E0HHBIM BENRKDM
Single V-buttweald with asaling rumn

Soudure en V¥ avec reprise & I'envers

rocT P MCO 17658—2009

b cTEEOBOM WOE TABROSOID COROMHEHHWA C OOHOCTOPOHHERA
PEAGENETA KpOMEE
Singke bevel T-buitweld
Soudure en demi-V aur essemblage an T

22
21

4%
-

R

d} cTeikoEDA Wwoe ¢ X-ofpazHof paIasnkol KpOMoK
Double V-butt weld
Soudure en X

&_1

s

&) MHOroNpoXo QHER YrNoBoA WoE
M ultl-rumn fillet weld
Soudure d'angls multpasse

PucyHok 16 — MpuMeps MHOTONPOXOOHE X WEBOE NPW CBEPKS NNABNSHAEM
Frigure 16 — Typlcal examples of multi-run fusion welds
Figure 16 — Exemples types de soudures par fusson multipasses

15
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TaGnwya & — TEFIMAHH. OTHOCRWMWECH K COBOMHEHHAM C MHOMONPOXOOGHE MH WESMA NPW CE3PEE NNABNEHKEM

[RERTTEES Pycouni English Frangais
5 MnyfivHa NponnasneH«Ea fuslon penetration penatration
10 HaTtaT yrnoaoro Wwes leg length cotd
11 BrICOTS BRINYKNOCTH EOQHA WEA penetraton bead thickness surépaisseur & la racme
19 MpEHMLE NPOXCA0R HE HADYHHOA No- 1oe raccordament

BEQEHOCTH WES

20 KopHesod npozog rook rum passe de fond
21 CNof 3anonHAILHY TROXOL0E layars of filling runs passes de remplissage
22 Cnod oBnuuosoqHEE NpoXog0s layer of capping runs passe{s) terminale(s)
23 NogeapoJHER BRAWE sealing run reprise a Fenvars
24 Mepewd npoxog c ofipatHod cropods | first run on the second sk«de premére passa |'envers
25 MnyfiMHa NpoNNEENSHEA KOPHA WES root penetratson pénétration & la racine

9 WesLl npu ceapke gasneHuem

TephuHel, OTHOCALWMWECA K TUNOELIM WBAM, KOTOPEIE BRINONHeH s CEAPKON JABNSHMaM, NPUBE0EHE HA

pHCyHEe 17,
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4
£ i 46

e e
|
|

20/ i/ \az

4] WoE C rpaTtoM NpA CTERKDBOW CEapRe D) wo@ & Tparom Npd CTEEDEDA CEBPEE C)WoE NpH NPUEAPEE WNANBKR

CONPOTHENEHAEM CNMBEMEHREM KM TREHREM Arc stud weld
Buttweld with upset Butt weld with ftash (ftash or fricton ) Soudure de goujon
Soudure aves hourrelet de refoulemeant Soudure avec bavure détincelage

oude friction

d}IWoE NPK TOMEHHOA KOHTEETHOR CRApKS &} OB M LWOBHOA KOHTAKTHOR CBaDKe
Spotwelds Seam weld
Soudure par points Soudure an ligne continue par pomnts

39
=

Saa i m ) 35 33
| R %f}\@ =

1 | — 3
i‘gj@ 33 | ~32 m : 32/ )

=

f) neEoAHoR psg CEAPHLX ToMEX g} WoE NpM TOMEYHOW KOHTAKTHOE  h) WoB npu pensedHol cEapKe

PACNONOWEHHLIX B W EXMATHIM chBpKe Projection weld
nopaakes Resistance 5|:lﬂt weald Soudure par EH:I'E'ESEB
Doukle  row of stagpered, Soudure par réamEtance points

spaced spotwelds

Lroubnle I'E-I'I'QFL'E de soudures par
points en quincance

Pueysos 17 — Mpumeps WEOE NPW CEEDEE NE8BNEHHAM
Figure 17 — Typical examples of welds made using presaura

Flg ure 17 — Exemplas Iypes de souduras avec pression

17
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TaGnwuya 10 — IEPMHH:J.ETHGE‘-‘HH.]HE-GH K WBESM NDW CBAPEE QaBneHHEM

Moxmyus Pyccxumi English Frangais
4 A0HE CEAPHOTO COBOMHEHWA weld zone zone soudée
30 BrigaenexHeA MeTann upsel matal bourrelst de refoulement
3 Mpart flagh bavure
32 Aaps CEIPHOA TOMEMW weld nugget noyau de la soudure
33 [uameTp AQpE CESPHON TOYEA nuggel diam eter diameter du noyau
34 TomUHHE ANPE CEAPHOM TOYKM nugget thickness épalsseur du noyad
35 BrATUHE indentaton avd-entation
36 FnyfuHe BMATHHE indentaton depth profendeur d'indentation
a7 JOHA KOHTAKTE MEMIY CEAPMEAEMEMK | weld Interface mterface
OeTann6u
38 Onuna wea wald langth longuewr de la soudure
a4 LWar cEapHe X TO4EE wald pitch entraxe {des points de soudure)
40 NepespuiTue CEAPHLIY TONMSK nugget cverlap recouvrement des noyaux
41 MNpoponsHoe CMELeHRE TOMER 8 CO- stagger decalage des noyaux
CEOHML pPROEK
42 PaccToasve Mexay pAOSMKH CEADHBIX row pitch écartement des rangées
TOHEE
43 PaccToaxue 00 KpAa OSTaN edge dislance distance au bord (de la plce)
43 Wnuneka gtud o an

10 Mpumepsbl WBOB NPX CEapKe NNaBNeHWeM CoeMHEHNA PazNUYHbIX TUNOB
M C pa3nNWYHOW NOAroTOBKOW AeTaneid nog cBapKy

MpUMepsl THROE COBOQMHEHKA | WBOB ¥ NOArOTOREK QETANEH NPY CEAPKE NNABNSHWEM NPHBSIEHE Ha
pvcyHEax 18.01—=18.39 8 Tabnuue 11.

TaGnuwya 11

MogroTomks aaranay

Prcymox Tun cosadnaHns XApAKTEpHE TS woa noA ERApRY
18.01 P CTeikoaoe MponnagneHMe NonHoe Be3 CKOCA KpOMOK W 3830pa
{ "T{} 1 E: Butt Full peneftration Close aguars
F Bout & bout A pleine peénétration Bords drosts
18.02 P: CThiEDBOS MNponnaeneHne NonHoe BE3 CKOCE KpOMOE
E: Butt Full peneairation 5:_;?:;;:;:& |single-¥
F Bout & bout A pleine pénétration Bords drosts
CTuikoaoe Mponnasnedne nonsoe Oroprogsa KpoMOK
18.02 E: Butt Full peneiration Ralsed edges
E ,"'“;"“, 1 F Bout & bout A pleine pénétration Bords relavés
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Pucyrok TN COEGUHEERA KapasTspucTiEs wisa
naga cadapey
18,04 P CTEECECE Mponnaene HWe YacTHYHOe Bed cHOCA SpPOMOKE M 383008
{ ey E: Butt Fartial penefrabon Close squarg
F: Bout 4 bout A pEnétration partialis Bords droits
" BYCTORGHHHA © NOMHBIM -
e Tpra—— HaycTop I Bes choca spoMOK M 333008
NEOnNasneHses
18.05
E. Butt Full penetration butt welded Cloge square
' m - from both sides
i
F: A pleme pénétration, Bords droits
Bout & bout
gxdcutés des deux chtés
F. CTHKOBGS Mponnaenesde NONHODE W-ofpasHeil crOC EPOMOK €
16,085 NPETYNNEHWEM W © 383000
o E: Butt Full penatration Single-V with root faces and
ﬁ " fj = root gap
F: Bout & bout A plemne pénétration En W
P e MNponnaenesde NOMHOS Bed CHOCE KPOMOK © 3A3000M
W C noaEnagpsa”
18.07
o, E. Butt Full penetrafan Open square with backing
E 1‘!.‘ ! bar™ s trip?
I —— . ]
F: Bout & bout A plaine pénétration Bords drolts avec
lmtte-support”
i V-ofpaHelid CROC EPOMOE W G
= e — MNpannaeneHue NONHoDE P : p
MiC RN B O KO
E: Full penetratizn Single-V wih backing
Burt B a
barstrig
F: Bout & bout A pleme pénétration an ¥ avec latte-support?
MNonsos nponnaeneHsa o V-oBpaiHel CROC EpOMOR ¢
1808 F, CTHEOBGE " P ® P P
NOOEAROYHBIM LBOM MpHTYNNEHWEM
¥
E E{ : E- Butt Full penetration with sealing Single-¥ with root faces
un
F: A pleme pénétration avec en’y
Bout & bout P P !
reprige a fenvers
18.10 P CTarDEGE DaycTopoHHWA © NoNHEM M-oBpasHel CHOC EPOMOK o
MO N 2B NEHA e MOMTYNNEHWEM W C 385000
j E. Butt Full penetration welded from Double-Y with root faces and
L ; both sides roct gap
F: A pleine pénétration en X ou en double W
Bout & bout .
exdcutée des deux cdtés
P [BYCTOPOHHHA C Y4aCTHYHEIM faycToponHan ¢ V-olbpaiHes-
181 CTh KOBCE NEONNaENEHKER WM CEOCEMMA EPOMOE M C NpW-
b ) TYIREHHEE M
’ I E. Butt Partial penatrabon walded Double-v
i . from both sides
F: A pénétration partialia en double ¥
Bout & bout penetration p
exdcutée des deux citds

1%
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Flcy o Tun casgasasan HApEKTEERETIES WA MoproTomes geransi
nog Geapey
18,12 P: CThIEOE0S CTREOB0A ¥ yTNOEDH Woe © V-oOpasHEA CHOC KpOMOK ©
UACTHMHEIM NEONNEENEHREM | NDUTYNNEHAEM
P
: E: Butt Butt and fillet partial Single-Vs
penairation
F: Bout & bout A pEnétration partiells Avec chanfremn en Y d'un
exécutés des deux chtés saul cotd
18.13 P CThEOB0R HeycTopoHHWA C MONHEIM X-ofpasHe A CHOC KDpOMOK C
NpNNaETEHAEM NEUTYINEHAEM M © 3330p0M
E: Butl Full penetration walded from Double-Y with rneot faces and
both ssdes rool gap
F Bout & bout A plaine pénétration En X ou en double
axéoutée des dews chiéds
1614 F CThikoa0e YIrnoEOod AEYCTOROHHHA BE3 CHOCA KPOMOK M 3830pa
I ™ E Butt Fillet welded from both sides Close sguare
| !7—E Bout & boul A pénétration plame Bords drods
exécutée deg deux chids
1815 P CTeikoaos MponnasneHne nonHoe OAHOCTOPOHHAR CHOC KpOM-
’ KH G MPATYNRSHAEM W C 3830-
PO
} J E Butt Full penatration Single-bevel with root face
and root gap
F. Bout & bout A plaine pénétration En dems-V
P CTeimoane Mponnasnedye Nnonsoe ¢ OAHOGCTOROHHWA CHOC KO-
NOABAPOYHEM 1L BOM KW C MPATYNMEHAEM W C 3830-
pow, Gones ToncTas
18.18 NNACTHHE YTOHEHSA
E: Butt Full penetration with sealing Single-bevel with root face
W rian and root gap. thicker plate
o ! taperad
F Bout & bout A pleine pénétraton avec En dem:-\ avec délardage
reprize & l'envers de la thle la plus épaisse
P CThiEOBOSE KoMBHHEpOBEHHEIA] CTRIKD- OAHOCTOPOHHAR CHOC Kp-OM-
1847 BOW M YrNoBECA © NOOBE M- WM C NPUTYNNEHHEM W © 3830-
HEIM LB pota
E: Butt Compound of butt and fillat Single-bevel with root face
with sealing run and root gap
F Bout & bout A pleine pénétration avec En deme-\
reprize & l'envers, plus
soudure d'anghe
P CTeiEoROS OEycTODOHHAA C MONHEM OAHSGCTOROHHWA CHOC KO-
1818 MpONNEBNEHAEM K# C MPATYNNEHAEM W C 3830-
PO
E: Butt Full penetration welded from Single-bevel with root face
both ssdes and root gap
F. Bout & boul A plaine pénétration plus En dem:-Y
dewe soudures d'angle

20
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Praymok

TUM GOEEM SR

KADARTEPMCTHES Wsa

Maaramoakd meTaness
nag caapry

pénétratson partielle

18.14 P. Taspomce nog MNponnasnEHWe NoNHoE DgrocTOpOHHMA CHOC KPOM-
NEAMEIS IO KW C NPWTYNNSHMEM ¥ C 3830~
P
E. T Full penetratssn Single-bevel with root face
ﬁ % and rool gap
F: EnT & plene pénétration En demi-V
1820 P Tasposoe nog ¥rNoBoH COHGCTOROHHWA BEd CHOCEH EPOMEW H 383008
NEAMBIM YoM
! E: T Fillet welded from one ssde Cloae square
|
E — .: F: EnT Soudure d'angle exécutée Bords drolts
d'un seul cité & pénétration
partiele
P Taepopoe Nog ¥rnoeoW OBYCTOPOHHWE © no- Bea CHOCA €POMEM ¥ 383008
NP AMBIG R NHBIK NPOAASESNSHEEM
E. T Full penetratson fillet welded Close square
from both sides
% F: EnT Double soudure d angle & Bords droits
pleine pénétration
16.22 P Taspopoe nNog ¥rooBol GEYCTOROHHKA Bes cHOCA SpOMEW W 333008
NEAMBIS 0o
E. T Flitet wabded from both sides Close square
F: EnT Double soudure d'angle & Bords droits
pénstrateon partielle
B Tagpoace Nog OeycTopoHHRA C NONHEI [LEyCTopOHHME CHOC KpOMES
NpAMBIM YOO NpON N6 NEHBER © ZAIGPOM
E- T Full penatratsan welded from Double bevel with root gap
both sides
F: En'T A plemne pénatration En K
exdcutds des deux cités
(= TaspoBoe nog [AeycTopOHHRR C NoAHLIR [eyCcTopOHHNA CHOC KpOMEE
NPAMBIM YoM nponnasneH«es . Kombuxa- o 3EI0POM
18.24 U#A CTRKOBOND W YINOBORD
LIBOE
E: T Full penatratson welded from Double bevel with root gap
both sides Combined butt
and flilets
F: EnT Double soudure d'angle & En K
pleine pénétration plus
soudures d'angle
P TaegpoRce nog DaycTopoHHWA C YACTW4HEM | [BYCTOPOHHMA CHOGC KPOMKA
18.25 NEAMBIM Fros NponNasneHBEs C MPHTYINEHASM
E T Partial penetrabon welded Double bevel
from both sides
Fr EnT Double soudure d angle & En demi-¥ double
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Pucymor

Twn CO#aAHSHAR

}:.u.pu.mt DHC THES tBa

NMogrotosea Qatanan
nog ceapey

Tasposoe nog
QCTRRIM YoM

MponnasnaHWe nonHoe

':L.:I_HG-E-T-DPE-H HWA CHOC KpOM-
KA C 3330p0M

E: Angle Full peneiration Single-bewvel with root gap
] j En angle & A pleine pénétration dans En dems-\
faible Fengle ouvert
Sy
457 S o =80 nclnason
18.27 P: TaspoBoe nog Yrnogod BE3 CROCE KEOMKM W 383003
GETOLIM YoM
E: Angle Fallet Close aguare
E En angle & forte | A pleine pénétration dans & bord droit
mnclnaison I'engle ouvert
1870 =8 Kpectoobpas- CTeRDBOA DBYCTOPOHHWE © HeycTOpOHH#A CHOC KDOMOK
HOE MOMHEM DRONNEENEHA &
E: Crucdorm Full penatration bult welded Double bevel
i from both sides
F En croix Doubles soudures d'angle & En doubks K
pleine pénétration axécutées
des deus chtés
1829 P Kpectoolpas- YImoBoR ABYCTOROHHMA Be3 CROCA KPOMOK W 383003
. e E Cruciform Fullet wealded from both sides Close aguare
En croix Doubles soudures d'angle & Bords drosts
pénétration parislle
exécutées des dewx chtés
18.30 P: HaxnecToHoe Yrnoeod Bes ckoca KpOMEW
m E Lap Fullet Square edge
k i F A recouvrement | Spudure d'angle & clin Bords drosts
0"<o<§ pertial
P HexnecToMHoE MpofouHed OTeepcTHe(A) 8 aQHOA nnac-
18,31 MKW Napan- THHE
NEneHoE
E: Lap or parailel Flug Hole(s) in one plate

K& Shinh <&d F.

A recouvrement
total ou partiel

En bouchon

Trou(s] dans I'une des thles

22

total ouw parti=|

P: HeExnecTiHOE YInoBEOR No IaMEHYTOMY £oH- | OTeepoTee(a) 8 0OHOR nnac-
18.32 HAW NEpan- THpY THHE
- nensHoe
WS
e E: Lap of parallei Fullet welded all round Hola(s) in one plata
3 A recouvrement | En entallle Trouf{s] dans I'une des Whles
total ou pariel
16,33 P HaxnecTodHoe ToMesiHB A, MO yEHHsR OToyTCTEYET
) . WKW NEpan- Npw CEARKE NNEENeHASM
I’, Aol .: NEneHoe
E: Lap or parallel Fusion spot Mone
A recouvrement | Par poinis par fusion Aucune




Quorvasre mafnuye

rocT P MCO 17658—2009

Magraroaxs meTarnss

Praywok Thn SoEgNHE LA XAQARTEPUCTHED Uy nag caapky
18,34 P YWrnogoe CTaiKOBOR © MONHB M DOHOCTOPOHHWA CEOC KpOoM-
NpOnNnaENeHREM KM © NDUTYNNEHKMEM # £ 3330~
PO
E. Cormer Full penetrateon butt welded Single bevel with root face
and root gep
F: En angle & plemne pénétration En demi-V
enfteriaur
10,35 P: ¥rnoaos Y¥rnoBodi Kposen obpabaTeieanTon
(npu HeoBxoguMocTH)
i -
_'li E: Corner Flii=t Edpes prepared as
EI NECessany
Ft En angle Soudure d'angle 4 plaine Bords droiis
07 2 o2 1250 extériaur pén&tration
1B.36 P ¥roosos ¥rnoBoW GBEYCTOPOHHWA Bea choCcA KpOMOE
£ NONHBM NEONNagnaHdan
£ Cormer Full penetratsan fillet walded Square edge
from both sides
F En angle Double soudure d angle Bords droits
extérieur & pleme panatration
o Yrnoaos ¥rnoaol QeyCTOROHHWE Bea choca EpOMOK
1837 YACTHYHEIM NPONNaEMNEHHaM
E Cormer Partial fillet welded from both Square edges
F sides
F En angle Double soudure d'angle Bords drolts avec
extariaur & pénétration partiella chevauchemeant pariel
des pléces
10,38 = Tnpuna{.e I'Ipanna BNgHWE TORUOE Bes ckoca EpoMOK
NonHoE
E Edge Edges fully covared Square edges
F Sur chant Avec fusion totale des deux Bords draits
chants
0" = o < 307
18.39 P Haxnectousos CoeguHBHUE C YOTYO Bea cHOCa EpoMOK
’ HE3 NHCTE
E Lap Joggle joint Square edges
F A recouvrement Soudure 3 bord soyé Bords drolts
paribel

“La laite-support peul &ire permanent ou non.

! MomeaT BeiTe 0CTANRLULAACA KNH HEOCTANWERCA NOOKNERESE.
“May be temporary or penmanent.

P. E. F — ofoaHavsHse PYCCHOND, BHMIMWACKOrD W @ PaHLY3CKOMND A3 KDE COOTEETCTEEHHO
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NpunoweHnwe &
{cnpaBoqHoR)

CpaEgHe@HWE C TEPMHHAMM, NpHMaHAeMEBIMA B CLUA

K OMOK

reised edges

Myser! Tepsuy HA QYCORoM SILIKES, MPRMEHBESEN 0 TEpMAH HE AHCTHR SO a6 0, )
. Tepman, npaMennemed s CLELA
PHEYHOR HACTORU M CTANGAPTE npusensesan 8 MCO 17668
3.8 MapanneneHOE COSOWHEHWS parabal polnt adge point
311 EpecTocfpasHoe coagnHedne cruciform joint diouble T-jomt
3.2 Taepopoe CoOROUHEHNE 0L GCTRE M Angle joint akewed T-joint
yrnom
315 CoagUHeEHHS HECEONBEWE J8Tanaw bAultiple jomt multiple member jolnt
2 CriukoBDE cosguHeqse Gea cooca Kpo- Square butt weld amngle sguare groove weld
MO
3 CTHHOBDE COBOWHEHHE CO CKOCOM OF- single bevel butt weald single bevel groowve weld
HOE ok ke
4 CTRKOBDE COBQUHEHHE ¢ V-00pazHemM Singke V-butt weld amgle V-groove weld
CHOCOM KPOMOK
5 CTHHOBOE coBqUHEHHE ¢ U-0BpasHkimM smgle U-butt weld aangle U-groove weld
CHOCOHM KpOoMOK
| Crekoaoe copguHeHwe ¢ oTBopToakod butt weald between plates with | edge flanged weld
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AndhaBUTHEIA YKAIATENL HA PYCCKOM A3LING

Banuk nogEapoYHEIR

Bwa cTeikosono waa ofwwi
BrMaTHHE

BricoTa BRINYKNGETH KOPHA WES
BricoTa BeINYKNOCTH WES
BricoTa BeICTYNA

BricoTa oTS0pTOBHM KpOMOK
BricTyn EonbUeBoH

BricTYn EpomMEd

BricTyn EpyrasE

BhICTYN YO mMHeHH A

r

FMy&sHa BMATHHS

FnyGuna oBpaboTEn EpOoMEM

FaySuHa nponnasneHHa

FrmyfsHa npennagneH s LKopHA WEBa

MpaHKUa NPOXOAE HAPYRHOA NOBEPXHOCTH WEA
MpaHWua wea

Fpat

n

Ouamerp BsCTYyNa

Ouamerp EONbUEBOID BEICTYNE
OHEMETD AGPE CEAPHOR TOUYEH
[AnuHa BeICTYNA

OnnHA HEXNECTER

OnuHa oTHopTOBKM KPOMOK
OnrHa cosfuHeHHA

fnusa fonsru

OnuHa wea

3

Fazop MERAY CEAPMEEEMBIMH NOBERXHOCTAMM
JoHa HOHTAKTE MERNY CEAPHEAEMEIMA QETANAMM
JoHa nponnaEnEHWA

3oHa cEAPHOTS COBOMHEHHRA

JoHE TEPMAYECHOND BENHAHWA

K

KareT yrnosoro wea
KopeaHs wWea
KpomEa nAACTHHR GoKOBARA

MeTann BEclgaBEREHHBIRA
MeTann ocHOBHOR
MeTann wea

o
OENacTE HAXMECTEM
n

MeperpeiTHe CEAPHLIX TONEK
MoBepXHOCTE OETAMM NWLEBEER
MoBepEHOCTE HOHTAKTA & hoNLMOA

PHoyHOKINYHET

PucyHok 16 ¢
PucyHok 13 a)
Puocyror 17 g)
PucyHor 12 8) W 16 a). b}
PucyHok 12 a). b)
PucyHor a8}, b). o)
PHcyHokr &
PHoyHOE B0
PucyHor 5
PHoyHOK B &8)
PHoyHoK 9 b)

Fucynor 17 g)

PucyHEw 4 n 7

PuocyHoe 12 a). by w 18 &)
PucyHor 12 Bl W 16 )
FucyHok 16 a}l—ea)
PucyHok 12 a), b)
PucyHor 17 B). €)

PucyHor G &)

PucyHoE B o)

PucyHor 17 d), &), gl. hi
PrcyrHok 9 h)

PucyHor 10

PHcyrok &

PHoyHEW 2, 5 W 6
PacyHor 11

PucyHen 13 a)n 17 a), f)

PucyHrw 2—T
PucyHok 17 al. b)
PucyHok 12 a). b)

Puoyren 12 a). by w17 &), bl. ©)

Pucynoe 12 al. b)

3.21; Pucyrsn 12 b) w 16 &)

PucyHor 12 a). b)
PucyHokr 2

PucyHok 1T a)
PucyHor 12 a). b)
Pucyrok 12 a). b)

Pucyhoe 10

Pucynok 1T &)
PHCyHER 2 1 3
PucyHor 11

rocT P MCO 17658—2009

Moauuna

23

35
11
f

28
25

44

4

Ir»
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MogepxHOCTE NPUTYNAEHAA KDOoMKH

MNosepXHOCTE PACNNABNASMER

MogpepXHOCTE PACNAAENAEMER (B8l CHOCE EPOMER]
MoEepXHOCTE PACNNABNASMEN (CO CEOCOM KPOMER)
NosepXHOCTE COMNDHATEEMER

MosepXHOCTE WES YeWYRAYaTaR

NoaroToBEa Nnog CEAPEY CTRIKDBOrD COBOWHEHHR Bel croca

HpOMOK

MogroTosxa nog CEAPEY CTREKDBOrD COEQMHEHHA CO CHOCOM
OOHOW KPOMEHS C NPATYNNEHHEM B C noaEnaAKaE
MogroToexa nog CEAPEY CTRAKOBOrD COBOQMHEHHA C ﬂ'l'ﬁﬂp-—

TOBKOHR EPOMOK

MogroToesa Nof cEAPEY CTLIKOBOFD coeaMHeHHA ¢ U-o8pas-
HbiM CHOCOM EPOMOH

MogroToExa Nnog CEAPEY CTHIKOBOMD COBQWHEHHRA C
V-ofpaiHeIM CEOCOM EPOMOK M NPHTYRASHHEM

MogroToesa nog CEApEY TABPOBOMG COSOMHEHHR
MoaroToBExa Nog CEAPEY TAEPOEOTO COENWHEHHA C ABYXCTO-
POHHHM CEOCOM EpOMOK

MNopgknagka

Mpumephl CTRIKOBRYE WADE

Mpumepsl WEDE NPW CEAPKE NNBENEHHEEM
MpuTynneHWws KPoOMKW

Mponnaenexdme HENONHDE

Mpoxon EopHeBOR

Npoxoa ¢ ofpaTHoOW CTOPOHL! NEPELIA

Paguyc oTHOpTOBKEH EPOMKM
Faguye npW BeplIMHE PAZLEMNEH
PaccToAHWE 00 HpAA QETANW

PaccToRHme MeMOy PAOAMA CEAPHBEIX TOYEK

Pedpo aetand SokoBoe

Pe@po oTEORTOBAHHOW KPOMER NPOOONLHOS

Pefpo NnpUTYNNEHMA EPOMEN BokoBoE

Pelpo NpUTYRNEHHA KPOMEW NpogonbHoe

Pedpo pacnnaBnAEM ol NOBEPREHOCTH BoRoBOR

Pefpo CHOWSHHOW EPoMEY BoRocBOS

Felpo cCHOWEHHOW KPOMEM NPOog0NbHGE

Pedpo CTLIKYEMONW NOBEPEHOGCTH

PAQ ABORAHON CEAPHLIX TOYEE, PACNONOMEHHLIX B WAXMAT-

HOM NoOpALKE
c

CHOpKE NOS KOHTAKTHYH TOUMEYHYH W WOBHYHY CEBAPHA
C pAIfABNMEEHHEM EPOMOK
CHOpKE NoS WOBHYK KOHTAKTHYM CThIESEYH CEAPHY

no honsre

CEApHE ABENEHHEM

CEBpHE NAAENEHHE

Cnof 38nNoNHAKWLME RPOXONOE

Cnod onAYoBOYHELY NPOXoa0E

CMBWEHHE TOYEE B COCEAHWYE PAAAY NPORGNLHOE

CoenWHEHHE

CoenuHeHHe kpecTooBpasHoe
CoeguHEHHE HEXABCTOMHO R
CoeawHEHHE HECHONBEMY AeTaned
CoeaMHEHHE MAPANNENLHOE
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PucyHoRMyHET

PucyHEn 3—5
FucyHEn 6w ¥
PucyHEn 2, 3 8
PucyHen 3, 4, 5@l 7T
34

Pucyrok 13 a)
Pucyrok 2

P CyHoK 3

PucyHok 8

PucyHokr 5

PucyHok 4
PucyHoK G

PucyHok ¥
PucyHok 3
PucyHor 13
PucyHokr 12
PucyHen 3, 4, 5w 7
36

PucyHok 16 aj—d)
PucyHok 16 d)

PucyHok 8
PucyHok §
PucyHor 9 a), b}, ¢l
PucyHor 17 )
PucyHor 17 )
PHCyHoR 2
PucyHok 8
PucyHen 4, 50 T
PucyHEn 6w T
PucyHok 2
PucyHEn 4w T
PucyHEm S T
PucyHEn 2 @ 10

PucyHor 17 )

PucyHok 10
Pucyrok 11

33

32

PucyHok 16 a)—d)
PucyHok 16 aj—d)
PucyHok 17 )

31

311, PucyHok 1 &)
3.8; Pucysoe 1 c)
3.15; PuocyHor 1 1)
3.8; Pucysox 1 b)

Moamuwna

mDo =

20
24

26
10
33
43
42

23
14
13

15

21

41



