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УДК 521.791

ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Сборник <гСварка металлов» содержит стандарты, утвер­
жденные до 1 декабря 1972 г.

В. стандарты внесены изменения, принятые до указанного 
срока. Около номера стандарта, в который внесено изменениеf 
стоит знак *.

5  связи с пересмотром в сборник не включены ГОСТ 
11534-65, ГОСТ 11969—66 и ГОСТ 11531—65.

Текущая информация о вновь утвержденных и пересмот­
ренных стандартах, а также о принятых к ним изменениях 
публикуется в выпускаемом ежемесячно *Информационном 
указателе стандартов

3—1—2
©  Издательство стандартов, 1973



Группа BOO
Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

СВАРКА МЕТАЛЛОВ 

Терминология

ГОСТ
2 6 0 1 — 4 4 *

Утвержден Всесоюзным комитетом стандартов как рекомендуемый от 31/VII 
1944 г.

Предусмотренные настоящим стандартом термины предназна­
чаются к применению в стандартах, а также в научной, учебной и 
производственной литературе по сварке металлов.

Устанавливаемые термины относят к области сварки металлов 
и охватывают процессы сварки, виды сварных соединений и свар­
ных швов, а также оборудование, применяемое для сварки и рез­
ки металлов.

Наряду с основными рекомендуемыми терминами предусматри­
ваются параллельные термины (указываются в графе второй 
строчными буквами), применение которых допускается наравне с 
основными, когда по контексту исключена возможность недоразу­
мений.

В графе 4 приводятся термины, применение которых для данно­
го понятия не рекомендуется.

В графе 5 помещены в качестве справочного материала наибо­
лее распространенные иностранные термины, пользоваться кото­
рыми следует критически, так как различные авторы на соответст­
вующих языках в одни и те же термины вкладывают различное со* 
держание.

Издание официальное Перепечатка воспрж цеиа
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Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

1. Сварка метал­
лов

Сварка

Процесс неразъемного соедине­
ния металлических изделий путем 
местного нагревания их до рас­
плавленного или тестообразного 
(пластичного) состояния (без при­
менения или с применением меха­
нического усилия)

В Welding of 
metals 
Welding

F Soudure de 
metaux 
Soudure

D Schweissung

Часто одно из соединяемых 
изделий носит вспомогатель­
ный характер нли по своим 
размерам значительно мень­
ше другого; в таких случаях 
термин «сварка» можно заме­
нить термином «приварка», 
подчеркивая этим, что мень­
шая часть присоединяется 
(приваривается) к большей

2. Химическая 
сварка

Сварка без применения меха­
нического усилия, при которой 
для местного расплавления сва­
риваемых изделий используется 
теплота, выделяющаяся в резуль­
тате протекания химической реак­
ции (теплота реакции)

E Chemical 
welding 

F Soudure 
chmique 

D Chemische 
Schweissung

3. Газовая свар, 
ка

Сварка, при которой для мест­
ного расплавления свариваемых 
изделий непосредственно исполь­
зуется теплота сгорания смеси го­
рючих газов с кислородом (ина­
че — сварка без применения ме­
ханического усилия, при которой 
для местного расплавления сва­
риваемых изделий используется 
теплота сгорания горючих газов с 
кислородом)

Автогенная
оварка

E Gas welding 
F Soudure 

autogene 
au chalumeau 

D Gasschmelz 
schweissung



Термин Определение термина

4. Ацетиленовая 
сварка

Газовая сварка, пр« которой в 
качестве горючего газа применя­
ется ацетилен

5. Термитная 
сварка плавлением

Химическая сварка, при которой 
для местного расплавления сва­
риваемых изделий используется 
теплота экзотермической реакции 
термита (иначе—сварка без при­
менения механического усилия, 
при которой для местного рас­
плавления свариваемых изделий 
используется теплота экзотерми­
ческой реакции термита)

СИ

Продолжение

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 

их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
в немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

Газовая
сварка

Е Oxy-acety- 
lene welding 

Acetylene 
welding

E Soudure oxy- 
acetyl&iique

В зависимости от лрименяе- 
мого горючего различают так­
же «водородную сварку», «бен* 
эоловую сварку», «бензиновую 
сварку», «сварку светильным 
газом» и т. д.

D Aretylen- 
sauerstoff- 

Schmelz- 
shweissung

E Fusion ther­
mit welding

F Soudure 
alumino- 
thermique 

par fusion

D Thermit-
giesschweis-
sung



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 
французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

6. Электродуго-
Сварка без применения механи­

ческого усилия, при которой для Е Electric arc Cor л асн о к л а осифик ацион -
вая сварка местного расплавления сваривав- welding ной схеме основных видов

Дуговая
мых изделий используется тепло­
вой эффект вольтовой дуги

Arc wel­
ding

сварки, различают электро­
сварку, производимую без

сварка 

7. Дуговая Дуговая сварка, при которой Сварка

F Soudure 
electrique 
a l’artc 
Soudure 
а Гаге 
voltaique

D Lichtbogen- 
schmelz- 
schweis- 
sung 
Lichtbo- 
gen
schweis-
sung
Flammbo-
genschwei-
ssung

E Metal arc

применения механического уси­
лия, и «электромеханическую 
сварку», требующую приме­
нения механического усилия. 
Поскольку электродуговая 
сварка является единствен­
ным видом электросварки, от­
дельного термина «электро­
сварка» не дается, так как 
практически он всегда может 
быть заменен термином элек­
тродуговая сварка»

сварка металли­ вольтова дуга возникает между металличе­ welding
ческим электродом основным металлом (см. термин ской дугой F Soudure

Металлодуго­
вая сварка

64) и (металлическим электродом, 
служащим присадочным метал­
лом (см. термин 55)

electrique 
й Гаге 
metallique 

D Metall- 
lichtbogen- 

schweissung

ГО
С

Т 
2601—

44



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (Р) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

8. Дуговая свар­
ка угольным 
электродом

Угольнодуго­
вая сварка

Дуговая сварка, при которой 
вольтова дуга возникает между 
основным металлом (см. термин 
54) и угольным электродом (или 
между двумя угольным» электро­
дами)

Сварка
угольной
дугой

Е Carbon are 
wtlding 

F Soudure 
electrique 
к Tars au 
crayon de 
charbon 
Soudure au 

crayon de 
Charbon 

D Kohlenlicht- 
bogen- 
scnweissung 
Bernardos 
Verfahren

9. Сварка в за­
щитном газе

Дуговая сварка, при которой 
вокруг вольтовой дуги и свароч­
ной ванны создается искусствен­
ная защитная атмосфера (иначе 
—дуговая сварка, при которой 
используется защитный газ для 
предохранения -расплавленного 
металла от воздействия атмосфер­
ного воздуха)

E Shielded arc 
welding 

F Soudure en 
atmosphere 
gazeuse 

D Schweissen 
mit Schutzgas 

Schutzgas- 
lichtbogen- 
schweissung

W
—

Ю
ТЕ



оо

Термин

10. Атомноводо­
родная сварка

11. Химико-меха­
ническая сварка

Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Сварка, при которой для нагре­
вания соединяемых (изделий ис­
пользуется непосредственно теп­
ловой эффект вольтовой дуги и 
теплота, выделяющаяся при ассо­
циации атомов водорода (диссо­
циированного вольтовой дугой) в 
молекулярный водород, причем 
водород образует также защит­
ную среду, предохраняющую рас­
плавленный металл от воздейст­
вия атмосферного воздуха

Сварка
атомным
водородом

Сварка 
по Ленг­
мюру

Сварка, при которой для на­
гревания соединяемых изделий 
используется теплота, выделяю­
щаяся в результате протекания 
химической реакции, с последую­
щим применением механического 
усилия (проковки или обжима)

Продолжение
Соответствую­

щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

Е Atomic 
hydrogen 
welding 

F Soudure 
к Thydrogene 

atomique 
D Schweissen 
mit atomarem 
Wasstrstoff

E Chemico- 
mechanical 
welding 

F Soudure 
chimico- 
m£chanique 

D Chemisch- 
mechanische 

Schweissung

П р и м е ч а н и я

В настоящее время атомно­
водородная сварка является 
единственным применяемым 
видом электрохимической свар­
ки; поэтому в перечень пред­
лагаемых терминов не вклю­
чен отдельно термин «электро­
химическая сварка», так как 
он имеет только классифика­
ционное значение и в практи­
ке всегда может быть заменен 
термином «атомноводородная 
сварка»



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

12. Кузнечная 
сварка

Химико-механичесхая сварка, 
при которой нагревание соединяе­
мых изделий производится в пе­
чах или горнах, работающих на 
твердом, жидком или газообраз­
ном топливе (иначе—сварка с 
применением механического уси­
лия, при которой соединяемые из­
делия предварительно нагревают­
ся в печах или горнах, работаю­
щих на твердом, жидком или га­
зообразном топливе)

Горновая
сварка

Е Forge 
welding 
Hammer 
welding 

F Soudure 
к la forge 

D Feuer- 
schweissung 
Hammer- 
schweissung

13. Сварка водя­
ным газом

Химико-механическая сварка, 
при которой для нагревания со­
единяемых изделий используется 
теплота сгорания водяного газа, 
подводимого горелкой непосред­
ственно к месту соединения (ина­
че—сварка с применением меха­
нического усилия, при которой 
соединяемые изделия нагревают­
ся пламенем водяного газа, под­
водимого горелкой непосредст­
венно к месту соединения)

E Water gas 
welding 

F Soudure au 
gaz к Геаи 

D Wassergas 
schweissung

<d



о Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
«е рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е). 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

14. Термитная 
сварка давлением

Химико-механическая сварка, 
при которой свариваемые части 
изделия доводятся до тестообраз­
ного состояния расплавленным 
термитом (иначе—сварка с при­
менением механического усилия, 
при которой соединяемые части 
изделий нагреваются до тесто­
образного состояния расплавлен­
ным термитом)

Е Pressure 
therm it 
welding 

F Soudure. 
alumino- 
thermique 
par ipression 

D Thermitpress 
schweisstmg

Существует также «комби­
нированная термитная свар­
ка», при которой под давлени­
ем свариваются предваритель­
но оплавленные части

15. Сварка мето­
дом сопротивле­
ния

Сварка, при которой для нагре­
вания свариваемых изделий не­
посредственно в месте соедине­
ния используется джоулева теп­
лота и соединение осуществляет­
ся с применением механического 
усилия

E Electric 
resistance 
w elding 
Resistance 
w elding 

F Soudure 
electrique 
par resi­
stance

D Elektrische 
W iderstand- 
schweissung 
W iderstand- 
schweissung

В настоящее время сварка 
методом сопротивления явля­
ется единственным видом 
электромеханической сварки. 
Поэтому в перечень предлага­
емых терминов не включен от­
дельно термин «электромехани­
ческая сварка», так как  он 
имеет лишь классификацион­
ное значение и в практике 
всегда м ож ет быть заменен 
термином «сварка методом со­
противления»; определения 
обоих терминов полностью 
совпадают

ГО
СТ 

2*01—
44



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термяяы и 
ях синонимы на 
английском (Е), 

французском (г) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

16. Контактная 
сварка

Сварка методом сопротивления, 
при которой ток, используемый 
для нагревания джоулевой тепло­
той, пропускается последователь­
но от одного свариваемого изде­
лия к другому через поверхность 
их соприкосновения.

Кроме контактной сварки, 
другими видами сварки мето­
дом сопротивления является 
«сварка по методу Игнатьева» 
(при которой ток, используе­
мый для нагревания джоуле­
вой теплотой, пропускается 
отдельно через каждое из сва­
риваемых изделий) и т. д.

17. Стыковая 
контактная сварка

Торцовая
сварка

Контактная сварка, при кото­
рой изделия свариваются по всей 
поверхности их соприкосновения 
(обычно по горцам)

Сварка 
в стык

Е Flash wel­
ding
Resistance 
butt welding 

F Soudure 
par 6tincelle 
Soudure par 
resistance 
en bout 

D Abschmelz- 
stumpf- 
schweissung 
Widerstand- 
stumpf- 
schweissung

Подвидами стыковой кон­
тактной сварки являются 
«стыковая сварка с оплавле­
нием» и «стыковая сварка без 
оплавления». Иностранные 
термины относятся соответст­
венно лишь к подвидам сты­
ковой контактной сварки

ГО
С

Т 
2601—

44



Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
к немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

18. Точечная 
сварка

Контактная сварка, при кото­
рой соединяемые изделия (на­
ложенные обычно внахлестку) 
свариваются в отдельных точках

Е Spot 
welding

F Soudure par 
points

D Punkt- 
schweissung

19. Рельефная 
сварка

Точечная сварка, при которой 
соединение происходит по пред­
варительно подготовленным в ме­
таллических изделиях выступам

E Projection 
welding

F Soudure par 
bossage

D Buckel- 
schweissung

20. Линейная 
сварка

Роликовая
сварка

Контактная сварка, при кото­
рой соединяемые изделия (нало­
женные внахлестку) свариваются 
по линии качения ролика

Шовная
сварка

E Seam 
welding

F Soudure 
a molettes

D Naht- 
schweissung

2601—
44



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины н 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

21. Сварное 
соединение

Соединение металлических изде­
лий, осуществляемое при ломощи 
сварки

Е Welded joint
F Assemblage 

soud£
Joint soude

D Schweiss- 
verbindung

Термины и определения для 
видов сварных соединений по­
строены по признаку взаимно­
го расположения свариваемых 
частей, а также по способам 
подготовки кромок. В случае 
необходимости могут приме­
няться термины, непосредст­
венно отражающие этот пос­
ледний признак, например: 
cV-образная подготовка кро­
мок» и т. п.

22. Соединение 
в стык

Стыковое
соединение

Сварное соединение, при кото­
ром части изделий соединяются 
по своим торцовым поверхностям 
(торцам) (черт. 6—10)

E Butt joint
F Assemblage 

bout к bout
D Stumpf- 

schweiss- 
verbindung

23. Соединение 
внахлестку

Нахлесточное
соединение

Сварное соединение, при кото­
ром боковые поверхности соеди­
няемых изделий частично пере­
крывают друг друга

Соединение
внакрой

E Lap joint 
F Assemblage 

par super­
position 
Soudure en 
songfc

D Ueberlappte 
Schweiss- 
verbindung



Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (В), 

французском (Р) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

24. Соединение 
впритык

Тавровое
соединение

Сварное соединение, при кото­
ром торец одного из изделий сое­
диняется с боковой поверхнос­
тью другого

Е Tee joint
F Assemblage 

к Т.
Т.-joint

D T.-Schweiss- 
verbindung 
Stoss- 
verbindung

25. Угловое 
соединение

Сварное соединение, при кото­
ром свариваемые части изделий 
расположены под углом и соеди­
няются по кромкам (черт. 1 и 2)

E Corner joint
F Assemblage

a corniche
D Winklige 

Schweiss- 
verbindung 
Ecken- 
schweiss- 

verbindung

26. Торцовое 
соединение

Боковое
соединение

Сварное соединение двух сопри­
касающихся своими боковыми 
поверхностями листов, при кото­
ром сварка осуществляется по 
смежным тооцам (черт. 3)

E Edge joint
F Assemblage 

bord к bord
D Kanten- 

verbindung



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы в а 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

27. Соединение 
с накладкой

Сварное соединение изделий, 
осуществляемое при помощи при­
варки одной (или двух противо­
лежащих) дополнительной части 
(накладки), перекрывающей ме­
сто стыка частей изделий (черт. 4)

Е Strap lap 
joint

F Couve- 
joint

D Laschen 
verbinding

28. Пробочное Соединение двух изделий, час­ Электро­ E Slotted Соединение двух (изделий
соединение тично или полностью соприкасаю­

щихся своими боковыми поверх­
ностями, осуществляемое путем 
заполнения наплавленным метал­
лом отверстий (обычно круглых) 
в одном из них или в обоих 

(черт. 5)

заклепка lap joint 
Plug lap 
joint

F Assemblage 
par bouchon 
Joint
a boufchon

D Loch- 
verbindung

(обычно листов), при котором 
в одном из (них прорезается 
отверстие (прямоугольной или 
другой формы) и сварка осу­
ществляется только по пери­
метру этого отверстия, назы­
вается «прорезным соединени­
ем»

ГО
С

Т



Термин Определение термина

29. Бесскосное 
соединение

Сварное соединение, при кото­
ром свариваемые кромки частей 
не скашиваются (черт, 6)

30. V-образное 
соединение

Стыковое соединение, при кото­
ром свариваемые кромки для об­
разования шва (см. термин 37) 
скашиваются с одной стороны 
(черт. 7)

П родолж ение

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины я 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

Сварка 
без скоса 
кромок

Е Square 
butt joint 
Unchamfe­

red butt joint
F Assemblage 

bord a bord 
sans
chanfrein

Термины 29—ЭЗ характери­
зуют различные виды свар­
ных соединений; при необходи­
мости аналогичные Теркины, 
при условии замены слова 
«соединение» словом «шов», 
могут применяться для харак­
теристики соответственных 
швов

D Unabge-
schragter
Stumpfstoss
Unabge-
schragte
Stumpf-
verbindung

Соединение 
с одно­

сторонним 
скосом

E Single V-butt 
joint

F V-joint 
Joint a sim­
ple chanfrein

D V-Stumpf- 
stoss



Продолжена*

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины в 
их синонимы на 
английском (Б), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

31. Х-образное 
соединение

Стыковое соединение, при кото­
ром свариваемые кромки для об­
разования шва (см. термин 37') 
скашиваются с обеих сторон 
(черт, в)

Соединение 
с двух­
сторонним 
скосом

Е Double 
V-butt joint 

F X-joint 
Joint к double 

chanfrein 
D X-Stumpf- 

stoss
X-Stumpf-
verbindung

32. w  -образное 
соединение

Стыковое соединение, при кото­
ром свариваемые кромки обраба­
тываются шо вогнутой линии с 
одной стороны (черт. 9)

E Single 
w  -butt joint 

F Simple 
^  -joint 

D ^  -Stoss 
Tulpen 
formige 
Verbindung

33. ж  -образное 
соединение

Стыковое соединение, при кото­
ром свариваемые кромки обра­
батываются по вогаутой линии с 
двух сторон (черт. 10)

E Double 
Ж -butt joint 

F Double 
Ж -joint 

D ж -Stoss 
Zweiseitige 
tulpen- 
formige 
Verbindung



Термин Определение термина

34. Совмещенное 
соединение

Соединение внахлестку, при ко­
тором одна свариваемая часть от­
гибается так, что одна из ее бо­
ковых поверхностей служит про­
должением боковой поверхности 
другой части (черт. И).

35. Отбортован­
ное стыковое 
соединение

Стыковое соединение, при кото­
ром концы соединяемых частей 
отбортовываются (черт. 12)

36. Отбортован­
ное боковое 
соединение

Боковое соединение, при кото­
ром отбортованная часть одного 
листа соприкасается с боковой 
поверхностью другого (черт. 13)

Продолжение

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р

Гнутое Е Joggled lap 
соедине- joint

F Joint к re- 
couvrement 
avec tete
d ep o se

и м е ч а н и я

D Gekropfte 
Verbindung

E Flanged 
butt joint

F Joint sur 
bords releves

D Doppelter 
Bordelstoss

E Flanged 
edge joint

F Simple 
joint sur 
bord releve

D Einfacher 
Bfirdelstoss

В качестве объединяющего 
термина для всех соединений, 
выполняемых с отбортовкой 
одного или обоих концов, мо­
жет служить термин «отбор­
тованное соединение»

гост



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
вх синонимы на 
английском (Е), 

французском (г) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

37. Сварной шов 
Шов

Часть сварного соединения, об­
разовавшаяся в месте соединения 
в результате сварки и характери­
зующаяся структурой, отличной 
от структуры основного металла 
изделия

Е Weld
F Soudure 

chweissnaht 
Schweisse

Следует отметить, что струк­
тура, характеризующая свар­
ной шов, при сварке с приме­
нением механического усилия 
или после специальной допол­
нительной обработки (механи­
ческой, термической и т. д.) 
может измениться, вплоть до 
полного совпадения со струк­
турой основного металла, при­
чем в некоторых случаях со­
вершенно исчезают границы 
между металлом шва и основ­
ным металлом

38. Угловой шов
Г алтельный 

шов

Сварной шов соединений впри­
тык, внахлестку, углового и про­
резного

Валиков ый 
шов

E Fillet weM 
F Soudure 

en conge 
Soudure 
d’angle 

D Kehlnaht

39. Стыковой 
шов

Сварной шов соединений встык E Butt weld 
F Soudure 

bout h bout 
Soudure bord 
к bord

D Stumpfnaht

»
*

—
M

9
I

—
1
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Продолжение8

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины л 
их синонимы на 
английском (Е). 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

40. Фланковый 
шов

Сварной шов, расположенный 
параллельно направлению дейст­
вующего усилия

Е Longitudinal 
filler weld 

F Soudure 
laterale 

D Flanken 
kehlnaht 
Langsnaht

41. Косой шов Сварной шов, расположенный 
под углом к направлению дейст­
вующего усилия

E Oblique 
fillet weld 

F Soudure 
inclinee 
Soudure 
oblique

D Schrage 
Kehlnaht

42. Лобовой шов Сварной шов, расположенный 
нормально к направлению дейст­
вующего усилия

Попереч­
ный шов

E Transverse
fillet weld

F Soudure 
frontale

D Stirnkehlnaht 
Quernaht

П р и м е ч а н и я

3
М

М
—

44



Продолжены»

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины н 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

43. Непрерывный
шов

Сварной шов без перерывов по 
всей своей длине

£ Continuous 
weld

F Soudure 
continue 

D Durchlau 
fende Naht

44. Прерывистый 
шов

Сварной шов, имеющий пере­
рывы по всей длине

E Intermittent 
weld

F Soudure 
entrecoupde 

D Unter- 
brochene 
Naht

45. Расчетная 
высота шва

Линейный размер в попереч­
ном сечении шва, вводимый для 
расчета швов

Толщина
шва

E Throat 
F Epaisseur de 

la soudure 
D Nahtstarke

Для каждого типа швов су­
ществует специфический спо­
соб выбора линейного размера 
для определения расчетной 
высоты шва

46. Нормальный 
тощ

Сварной шов, у которого гео­
метрическая (действительная) 
высота равна расчетной

E Normal weld 
F Cordon 

normal 
D Normale 

Naht



______________________________________________________________________________________________Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (£), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

47. Вогнутый Сварной шов, у которого гео­
метрическая (действительная) вы­
сота меньше высоты нормального 
шва

Облегчен­ Е Concave
шов ный шов weld

F Cordon 
reduit 
Cordon 
en conge

D Leichte N aht
48. Выпуклый Сварной шов, у которого гео­ Усиленный E Conyex weld

шов

49. Усиление 
шва

метрическая (действительная) 
высота больше высоты нормаль­
ного шва

Увеличение высоты шва по сра­
внению с расчетной высотой

шов F Cordon 
ren force

D Voile N aht 
E Reinforce­

ment of the 
weld

F Renforce- 
ment de la 
soudure 
Surepaisseur 

de la soudure 
D Nahtver- 

starkung

50. Подрез Углубление основного металла 
в месте его перехода к поверхно­
сти шва, возникающее вследствие 
неправильного выбора сварочного 
режима (или неправильного веде­
ния процесса сварки)

Поджог E Undercut 
F Soudure avec 

caniveaux 
D Einbrand- 

kerbe

ГО
С

Т 
2601—

44



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (В), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

51. Угол скоса 
кромки

Угол, образуемый скошенной по­
верхностью кромки с плоскостью, 
нормальной к основанию сварива­
емой части (черт. 14)

Е Bevel angle 
Angle of 
chamfer 
Groove 
angle

F Angle de 
chanfrei- 
nage

D Abschra- 
gungswin- 
kel

52. Угол раскры­
тия шва

53. Притупление 
кромки

Притупление

Угол, образуемый скошенными 
поверхностями двух соединяемых 
частей (черт. 15)

Нескошенная часть сваривае­
мой кромки (черт. 14)

E Included 
angle

E Root face 
F Face de 

chanfreln 
incomplet 

D Unabge- 
schragte 
Kante

54. Основной 
металл

Металл изделий, подвергаю­
щихся сварке

E Bas metal 
Parent 
metal 

F Р1ёсе 
к souber 

D Ausgang- 
werkstoff

Ю
9С



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины я 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

55. Присадочный 
металл

Металл» подводимый к месту 
соединения свариваемых изделий 
извне и расплавляемый для обра­
зования сварного шва

Добавоч­
ный
металл

Е Filler metal 
F Metal 

d’apport 
D Zusatzdraht 

Schweiss- 
draht

56. Металл свар­
ного шва

Металл шва

Металл, получающийся в ре­
зультате затвердевания расплав­
ленных при сварке основного и 
присадочного металлов (или в со­
ответственных случаях — только 
основного расплавленного или 
тестообразного металла) и обра­
зующий сварной шов

E Weld metal 
F Soudure 

Metal 
depose 
Metal 
fondu

D Schweisse

57. Наплавлен­
ный металл

Часть присадочного металла, 
вошедшая в состав металла свар­
ного шва

E Deposited 
metal 

F Metal 
depose 
M ttal 
сои1ё

D Schweisse

58. Сваривае­
мость

Свойство какого-либо металла 
давать доброкачественные соеди­
нения с другими или с тем же 
металлом при сварке определен­
ным методом

E Weldability 
F Soudabitite 
D Sichweiss- 

barkeit

Показатели, характеризую­
щие доброкачественность сое­
динения, устанавливаются тех­
ническими условиями



Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

59. Провар Оплавление основного металла 
с наплавленным металлом или 
сплавление металлов обеих сва­
риваемых частей

Е Penetration 
F P£n6tration 
D Einbrand

В тех случаях, когда жела­
тельно подчеркнуть, что про­
вар осуществлен лишь на час­
ти поверхности свариваемых 
кромок, можно применять тер­
мин «частичный провар»

60. Непровар Отсутствие сплавления основ­
ного металла с наплавленным или 
отсутствие сплавления металлов 
обеих свариваемых частей

E Lack of pe­
netration 

F Collage 
Empate- 
ment

D Ungenugen- 
bes Durch- 
schweissen

В тех случаях, когда жела­
тельно подчеркнуть, что отсут­
ствие сплавления имеется 
(только на отдельных участках 
свариваемых кромок, можно 
применять термин «местный 
непровар»

61. Глубина про­
вора

Глубина сплавления наплавлен­
ного металла с основным или 
сплавления металлов обеих сва­
риваемых частей

E Depth of 
penetration 

F Profondeur 
de penetra­
tion

D Einbrand- 
tife

62. Нижняя 
сварка

Сварка, при которой вольтова 
дуга или газовое пламя находят­
ся над свершаемыми частями

E Flat wel­
ding

F Soudure 
к plat



Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их сияовимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а  н и я

63. Верхняя Сварка, при которой вольтова Е Overhead
сварка дуга пли газовое пламя находят- welding

Потолочная ся под свариваемыми частями F Soudure
сварка au plafond

Soudure
surelevee

D Ueberkopf-
schweissung

64. Вертикаль- Сварка, (При которой сварной E Vertical
ная сварка шов в процессе его выполнения welding

располагается вертикально на F Soudure
вертикальной поверхности изде­ verticale
лия Soudure

montante
D Senkrecht-

schweiss-
ung

65. Горизонталь­ Сварка, при которой сварной E Horizontal
ная сварка шов в процессе его выполнения welding

располагается горизонтально на F Soudure
вертикальной или наклонной по­ horizontale
верхности изделия D Wagerechte

Schweiss-

66. Ручная свар­ Способ сварки, при котором по­
ung

E Manual
ка дача присадочного металла к ме­ welding

сту соединения и управление ду­ F Soudure
гой или горелкой производятся manuelle
вручную D Hand-

schweiss-
ung

ГО
С

Т 
2601—
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Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е). 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

67. Полуавтома­
тическая сварка

Способ сварки, при котором 
подача присадочного металла к 
месту соединения производится 
автоматически, а управление ду­
гой или горелкой — вручную

Е Semi­
automatic 
welding 

F Scudure 
semi
automati-
que

D Halbselbst- 
latige 
Slchweiss- 
ung

68. Автоматиче­
ская сварка

Способ сварки, при котором все 
процессы при сварке производят­
ся автоматическими механизмами 
(иначе — способ сварки, при ко­
тором подача присадочного ме­
талла к месту соединения и уп­
равление дугой или горелкой про­
изводятся автоматически)

E Automatic 
welding 

F Soudure 
automati- 
que

D Selbsttatige 
Schweiss- 
ung

Автоматическая сварка, при 
которой вольтова дуга горит 
под слоем гранулированного 
флюса и которая характери­
зуется высокими силами сва­
рочного тока и большой ско­
ростью сварочного процесса, 
называется «автоматической 
сваркой под слоем гранулиро­
ванного флюса» или сокра­
щенно «автосваркой под слоем 
флюса»

to*-4

Назначение гранулирован­
ного флюса — концентрация 
теплоты в месте сварки и з а ­
щита расплавленного металла 
от воздействия воздуха
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Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

69. Окислитель­
ное пламя

Пламя при газовой сварке, ха­
рактеризуемое (наличием свобод­
ного кислорода в его средней зо­
не

Е Oxydizing 
Паше 

F Flamme 
oxydante 

D Oxydierende 
Flamme

70. Нормальное 
пламя

Пламя при газовой сварке, ха­
рактеризуемое отсутствием сво­
бодных кислорода и углерода в 
его средней зоне

E Reducing 
flame 

F Flamme 
reductrice 

D Reduzie- 
rende 
Flamme

71. Науглерожи­
вающее пламя

Пламя при газовой сварке, ха­
рактеризуемое наличием свобод­
ного углерода в его средней зоне

E Carbonizing 
flame 

F Flamme 
carbonisante 

D Karboni- 
sierende 
Flamme

72. Ацетилено­
кислородное 
пламя

Пламя, получаемое при сгора­
нии смеси ацетилена с кислоро­
дом

E Oxy-acety- 
lene 
flame 

F Flamme 
oxyacety- 
lenique 

D Azetylen- 
sauerstoff- 
flamme

В завиоимости от вида при­
меняемого горючего различа­
ют также «водородно-кисло­
родное пламя» и т. д.



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском <Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

73.
дуга

Устойчивая Вольтова дуга, горящая равно­
мерно, без произвольных обры­
вов, требующих повторного за­
жигания дуги

Е Stable arc 
F Arc stabile 
D Ruhiger 

Lichtbogen

74.
вая

Неустойчи-
дуга

Вольтова дуга, горящая нерав­
номерно и дающая произвольные 
обрывы, требующие (повторного 
зажигания дуги.

E Unstable 
arc

F Arc jnstabile 
D Unruhiger 

Lichtbogen

75. Длина дуги Расстояние между торцом элек­
трода и свариваемым изделием

E Length 
of arc 

F Langueur 
de Гаге 

D Lichtbogen- 
lange

76.
дуга

Длинная Вольтова дуга (при сварке ме­
таллическим электродогм) такой 
длины, при которой нарушается 
правильность технологического 
процесса сварки (возникает окис­
ление, нитрирование, нарушение 
стабильности)

E Long arc 
F Arc long 
D Langer 

Lichtbogen

Обычно длинной дугой счи­
тается такая вольтова дуга, 
длина которой не превышает 
диаметр металлического элект­
рода

7(7.
дуга

Короткая Вольтова дуга (при сварке ме­
таллическим электродом) такой 
длины, при которой сохраняется 
правильность технологического 
процесса

E Short arc 
F Arc court 
D Kurzer 

Lichtbogen

Обычно короткой дутой счи­
тается такая вольтова дуга, 
длина которой не превышает 
диаметра электрода

f
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П родолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и  i  e ч а н и я

78. Эффектив­
ность наплавки

Величина, характеризую щ ая 
производительность сварочного 
процесса и вы раж аем ая (при д у ­
говой сварке металлическим элек­
тродом) количеством (в грам ­
мах) 'наплавленного металла, при­
ходящ егося на 1 ампер-час

Е M elting ra te  
Rate of 
deposition 

F V itesse 
de depot 
C onstan te 
de fusion 

D Anschm elz- 
geschw in- 
digkeit

79. Магнитное 
дутье

Воздействие магнитного поля, 
создаваемого прохождением тока 
в сварочной цепи, на пламя воль­
товой дуги

E M agnetic 
blow

80. Кратер Углубление, образующееся в 
основном металле в результате 
выдувания вольтовой дугой рас­
плавленного металла и располо­
женное непосредственно против 
конца электрода

E C rater 
F  C ratere 
D K rater

81. Голый 
электрод

Металлический электрод, на по­
верхность которого не нанесено 
и внутрь которого не введено ни­
каких специальных веществ для 
повышения устойчивости дуги или 
физико-химического воздействия 
на качество наплавленного ме­
талла

E Bare 
electrode 

F  E lectrode 
nue

D Blanke 
E lectrode 
N ackte 
E lectrode
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Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

82. Тонкообма- 
занный электрод

Металлический электрод, по­
крытый тонким слоем, состоящим 
преимущественно из веществ, по­
вышающих стабильность дуги и 
влияющих на скорость плавления 
электрода

Легкооб-
мазанный
электрод

Е Thin coated 
electrode 
Lightly 
coated 
electrode 
Dust coated 
electrode 

F Electrode 
a enrobage 
mince 

D Leicht- 
umhullte 
Elektrode 
Leicht- 
getauchte 
Elektrode

83. Толстообма- 
занный электрод

Металлический электрод, по­
крытый толстым слоем, состоя­
щим из веществ, обеспечивающих 
раскисление и защиту (а иногда и 
легирование) расплавляемого ме­
талла, а также стабильность дуги

E Heavy 
coated 
electrode 

F Electrode 
к enrobage 
epais 

D Stark- 
umhiillte 
Elektrode

В большинстве случаев тол- 
стообмазанные электроды яв­
ляются одновременно газо- 
и шлакообразующимн (см. тер­
мины 84 и 85)
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Продолжениесоьэ

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 
французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

84, Электрод с 
газообразующим 
покрытием

Газообразую­
щий электрод

Толстообмазанный металличе­
ский электрод, покрытый слоем 
обмазки, состоящей преимуще­
ственно из веществ, образующих 
при сгорании газовую защитную 
атмосферу вокруг вольтовой ду­
ги

Е Shielded atfc 
electrode 

F Electrode 
enrobee 

D Slchmelz- 
mantel- 
electrode

85. Электрод со 
шлакообразую­
щим покрытием

Шлакообра­
зующий элект­
род

Толстообмазанный металличе­
ский электрод, покрытый слоем 
обмазки, состоящей преимущест­
венно из веществ, образующих 
при сгорании слой шлака, покры­
вающий металл сварного шва

E Heavy 
coated 
electrode 

F Electrode 
a enrobage 
epais 

D Stark- 
umhullte 
Elektrode

86. Фитильный 
электрод

Металлический электрод с внут­
ренним фитилем из специальных 
неметаллических веществ, служа­
щих для улучшения сварочного 
процесса

E Cored 
electrode

F Electrode 
к enrobage 
intSrieur

D Seelen- 
electrode

ГО
СТ 

2601—
44



Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е). 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

87. Сварочный 
флюс

Порошок (или паста), состоя­
щий «з веществ, служащих для 
предохранения расплавленного 
металла от окисления, а также 
для раскисления и ошлакования 
окислов

Е Welding 
flux

F Decapant 
Fondant 

D Schweiss- 
pulver 
Schweiss- 
paste 

E Normal 
polarity 

F Polarity 
normale 

D Normale 
Polung

88. Прямая 
полярность

Схема присоединения клемм 
сварочного мотор-генератора, при 
котором отрицательный полюс 
соединяется с электродом, а поло­
жительный полюс — со сваривае­
мым изделием

89. Обратная 
полярность

90. Контактная 
сварочная машина

Контактная
машина

Схема присоединения клемм 
сварочного мотор-генератора, при 
котором положительный полюс 
соединяется с электродом, а от­
рицательный полюс со сваривае­
мым изделием

Машина для контактной свар­
ки, состоящая из понижающего 
трансформатора, устройств для 
подвода тока к свариваемым из­
делиям (по форме соответствую­
щих видам контактной сварки) и 
механизмов для зажатия свари­
ваемых изделий и для осущест* 
вления операций сварочного про­
цесса

E Reversed 
polarity 

F Polarity 
inverse

D Umgekehrte 
Polung

Все основные части контакт­
ной машины обычно монтиру­
ются на одной общей станине
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Термин Определение термина

91. Стыковая 
сварочная машина

Стыковая
машина

Контактная машина, применяе­
мая для стыковой сварки (с оп­
лавлением или без оплавления) и 
снабженная механизмами для за­
жатия свариваемых изделий (с 
помощью деталей, обычно служа­
щих одновременно электродами) 
и для осадки изделий в месте 
сварки

92. Стационар­
ная стыковая 
машина

Стыковая машина, устанавли­
ваемая неподвижно и требующая 
пода-чи свариваемых изделий к 
машине

93. Переносная 
стыковая машина

Стыковая машина, приспособ­
ленная для перемещения к месту 
работы

Продолжение

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Б), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

Е Butt 
welding 
machine

F Machine 
a souder en 
bout 
Machine 
a souder en 
bouts par 
rapproche­
ment

В зависимости от рода при­
вода осадочного механизма 
стыковых машин различают 
«стыковые машины с ручным 
приводом», «стыковые машины 
с электрическим приводом», 
«стыковые машины с гидрав­
лическим приводом» и т. д.

D Stumpf- 
schweiss- 
maschine
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Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

язы ках

П р и м е ч а н и я

94. Автоматиче­
ская стыковая 
машина

Стыковая машина, в которой уп­
равление процессами сварки и 
осадки свариваемых изделий осу­
ществляется автоматически

Е Automatic 
butt welder

F Soudeuse 
automatique 
a souder en 
bouts

D Selbsttatige 
Stumpf- 
schweiss- 
maschine 
Stumpf- 
sfchweiss- 
automal

Стыковые машины, в кото­
рых автоматизированы не все 
процессы, а лишь некоторые 
(например, оплавления и осад­
ки), носят название «полуав­
томатические стыковые маши­
ны»

95. Точечная Контактная машина со стерж­ E Spot welder В зависимости от того, при­
машина невыми электродами для сварки 

изделий в отдельных точках
F Machine 

a souder 
par points

D Punkt- 
schweiss- 
maschine

способлена ли данная машина 
для сварки в одной точке, в 
двух или нескольких точках, 
можно применять термины: 
«одноточечная машина», 
«двухточечная машина», мно­
готочечная машина» и т. п.
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соOi Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
нх синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а  н и я

96. Стационар­
ная точечная 
машина

Точечная машина, устанавли­
ваемая неподвижно и требующая 
подачи свариваемых изделий к 
машине

Е Stationary 
spot welder

F Machine 
к souder 
par
points fixe

D Stationare 
Punkt- 
schweiss- 
maschine

97. Переносная 
точечная машина

Точечная машина, приспособ­
ленная для перемещения к месту 
работы и для изменения своего 
положения относительно свари­
ваемого изделия

E Portable spot 
welder

F Machine 
suspendue 
a souder 
par 
points

D Tragbare 
Punkt- 
schweiss- 
maschine 
Hangende 
Punkt- 
schweiss- 
m as chine
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Термин Определение термина

98. Двухсторон­
няя точечная 
машина

Точечная машина обычно со 
стержневыми электродами, распо­
ложенными по обеим сторонам 
свариваемых изделий

0 3-а

99. Односторон­
няя точечная 
машина

100. Рельефно­
точечная машина

101. Точечная 
машина последо­
вательного дейст­
вия

Точечная машина с двумя стер­
жневыми электродами, располо­
женными с одной стороны свари­
ваемых изделий

Точечная машина для рельеф­
ной сварки, приспособленная для 
пропускания тока одновременно 
через «несколько заранее подготов­
ленных выступов на одном из 
свариваемых изделий

Многоточечная машина, снаб­
женная системой электродов, рас­
полагаемых по контуру шва (при­
жимаемых к изделию последова­
тельно или одновременно) и 
включаемых в цепь в заранее ус­
тановленной последовательности

Продолжение

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины н 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

р и м е ч а н и я

£  Duplex spot 
welder

F Machine 
duplex к 
souder par 
points

D Doppelpunkt 
scnweiss- 
maschine

Наиболее распространенной 
является двухсторонняя одно­
точечная машина, для обозна­
чения которой обычно приме­
няется родовой термин «точеч­
ная машина». Двухсторонняя 
точечная машина, у которой 
один электрод расположен на 
конце подвижного изолирован­
ного рычага, а другим элек­
тродом является медная ши­
па, расположенная под свари­
ваемыми изделиями, носит на­
звание «рычажная точечная 
машина»
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8 Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

102. Точечные 
клещи

Подвижная часть точечной ма­
шины, в форме клещей, связанная 
гибкими проводами с трансфор­
матором и предназначенная для 
зажатия свариваемых изделий и 
подвода к ним сварочного тока

В зависимости от рода при­
вода различают: «ручные то­
чечные клещи», «пневматиче­
ские точечные клещи», «гид­
равлические точечные клещи» 
и т. д.

103. Линейно­
роликовая машина

Роликовая
машина

Контактная машина с двумя 
(или одним) электродами в виде 
роликов для осуществления свар­
ки по линии их качения

Шовная
машина

Е Seam welder 
F Machine a 

souder a la 
molette

D Naht- 
sfchweiss- 
maschine

Линейно-роликовые машины 
работают:
1) с непрерывной подачей то­
ка во все время процесса 
сварки;
2) с прерывной подачей тока 
в заранее установленные про­
межутки времени

104. Листосва­
рочная стыковая 
машина

Листосвароч­
ная машина

Стыковая машина для сварки 
листовых изделий методом стыко­
вой сварки с оплавлением

E Straight line 
seam welder

D Langsnaht 
sfchweiss- 
maschine

105. Лентосва­
рочная машина

Машина, предназначенная для 
сварки наложенных друг «а дру­
га полос (лент) и снабженная дву­
мя ларами электродов, между ко­
торыми пропускается ток вдоль 
лолос (лент)

Леитосварочные машины 
предназначены для сварки по 
методу Игнатьева
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Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

106. Трубосва­
рочный агрегат

Агрегат, предназначенный для 
изготовления сварных труб из 
длинных металлических полос и 
состоящий из стана для профили­
рования труб, из машины для 
стыковой сварки и из механизмов 
для калибровки и отрезки труб

Е Pipe 
welding 
machine 

F Machine 
a souder 
des tuyaux

D Widerstand- 
Rohr- 
schweiss- 
maschine

107. Осадочный 
механизм

Механизм для осадки сваривае­
мых изделий при сварке методом 
сопротивления

E Upsetting 
device

F Commande 
de refoule­
ment

D Stauchvor- 
rihtung

108. Зажимной 
механизм стыко­
вой машины

Зажимной
механизм

Механизм стыковой машины, 
при помощи которого осуществ­
ляется зажатие свариваемых из­
делий

E Clamping 
device

F Commande 
de serrage 

0  Spannvor- 
richtung

В зависимости от рода при­
вода различают: «зажимной 
механизм с гидравлическим 
приводом», «зажимной меха­
низм с электрическим приво­
дом» и т. п.
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о Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
н немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

109. Зажимы 
стыковой машины

Зажимы

Части зажимного механизма 
стыковых машин, служащие для 
крепления свариваемых изделий 
и обычно для подвода к ним сва­
рочного тока

110. Подвижный 
зажим

Зажим стыковой машины, пере­
мещающийся в процессе сварки в 
направлении осадки изделия

Е Movable 
clamp 
Sliding 
clamp

F Pince d fixa­
tion mobile 

D Bewegliche 
Einspann- 
backe
Bewegliche
Backe

111. Неподвиж­
ный зажим

112. Зажимные 
губки

Губки

Зажим стыковой машины, оста­
ющийся неподвижным в процессе 
сварки

Сменные части зажима стыко­
вой машины, непосредственно 
прилегающие к свариваемому из­
делию и обычно приспособлен­
ные к его форме

E Stationary 
clamp 

F Pince de 
fixation fixe 

D Ortfeste Ein- 
spannbacke 
Ortfeste 
Backe

гост



Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

113. Педальный 
механизм контакт­
ной машины

Педальный
механизм

Устройство, приводимое в дей­
ствие с помощью педали, нажи­
маемой сварщиком, и служащее 
для осуществления давления на 
электроды контактной машины, а 
также (обычно) для включения и 
выключения тока в ее первичной 
цепи

114. Трансфор­
матор контактной 
машины

Однофазный понижающий тран­
сформатор, у которого первичная 
обмотка секционирована, а вто­
ричная обмотка состоит из одно­
го или двух витков, к которым 
последовательно присоединены 
токоподводящие устройства кон­
тактной машины

115. Ступень 
регулирования 
контактной маши­
ны

Ступень

Каждый из параметров регули­
рования электрического режима 
контактной машины, соответству­
ющий определенной силе тока в 
сварочной цели н зависящий от 
числа витков, включенных в пер­
вичную цепь трансформатора 
контактной машины

ГО
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Термин Определение термина

110. Переключа­
тель ступеней 
контактной ма­
шины

Переключа­
тель ступеней

Устройство, служащее для из­
менения числа витков, включае­
мых в первичную цепь трансфор­
матора с целью перехода с одной 
ступени регулирования контакт­
ной машины на другую

117. Токопреры- 
ватель контактной 
машины

Прерыватель

Аппарат, включающий ток в 
первичной цепи контактной .маши­
ны и автоматически выключающий 
его по истечении определенного 
срока, в соответствии с заданным 
сварочным режимом

118. Синхронный 
прерыватель

Токопрерыватель, включающий 
ток при определенном заданном 
мгновенном значении силы тока и 
выключающий ток при переходе 
через нулевое значение

119. Асинхрон­
ный прерыватель

Токопрерыватель, включающий 
и выключающий ток при любом 
мгновенном значении силы тока

П р о до лж е н и е

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

Е Welding
control

F Interrupteur 
mechanique 

D Mechanischer 
Kontroller 
Stromunter 
brecher

П р и м е ч а н и я

E Synchronic 
control

F Interrupteur 
synchroni- 
que

D Synchron- 
stromunter- 
brecher

В зависимости от принципа 
действия различают: «механи­
ческие асинхронные прерыва­
тели» «электромагнитные асин­
хронные прерыватели» и т. Ц.

2601—
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Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

120. Электро­
магнитный преры­
ватель

Асинхронный прерыватель, осу­
ществляющий включение и вы­
ключение тока с помощью элек­
тромагнитного устройства

121. Игнитрон­
ный прерыватель

Синхронный прерыватель, вклю­
чаемый последовательно в пер­
вичную цепь контактной машины 
и осуществляющий включение и 
выключение тока с помощью двух 
игнитронов

Е Ignitron 
control

122. Тиратрон- 
ный прерыватель

Синхронный прерыватель, вклю­
чаемый через сериес-трансформа- 
тор или непосредственно в пер­
вичную цепь контактной машины 
и осуществляющий включение и 
выключение тока с помощью од­
ного или двух тиратронов

Е Tyratron 
control

F Interrupteur 
tyratronique

123. Сварочный 
контроллер

Аппарат, служащий для перио­
дического уменьшения и увеличе­
ния силы тока в первичной цепи 
контактной машины путем введе­
ния в эту цепь добавочного ин­
дуктивного сопротивления

ГО
СТ 
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Термин Определение термина

124. Регулятор 
времени сварки

Таймер

Электрический прибор, служа­
щий для управления работой 
асинхронного токопрерывателя в 
целях дозировки времени прохож­
дения тока в сварочной цепи

125. Плечо сва­
рочной машины

Часть сварочной машины, слу­
жащая для крепления электро­
дов на определенном расстоянии 
от станины

126. Контактный 
электрододержа- 
тель

Деталь контактных машин, в 
которую вставляется сварочный 
электрод

127. Вылет сва­
рочной машины

Вылет

Свободная длина плеч в линей­
но-роликовой и точечной маши­
нах

Продолжение

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
н немецком (D) 

языках

П

Е Electrode 
holder 

F Porte- 
eleictrode 

D Schweiss- 
kolben

р и м е ч а н и я

E Gap depth 
Arm length 

F Ouverture 
de machine 
й souder 
Longueur 
de bras 

D Arm- 
ausladung 
der
Schweiss-
maschine

Под «свободной длиной „ 
плеч» понимается — расстоя­
ние от оси электродов до пе­
редней стенки станины

ГО
С

Т 
2601



Термин Определение термина

128. Рабочий 
ход контактной 
машины

Максимально возможное пере­
мещение подвижного зажима (в 
стыковых машинах) или электро- 
додержателя (в линейно-ролико­
вых и точечных машинах)

129. Установоч­
ная длина изделия

Свободная длина конца свари­
ваемого изделия, выступающая из 
зажимных губок

130. Электросва­
рочный генератор

Электрический генератор, при­
меняемый для питания электро­
энергией постоянного тока одного 
или нескольких сварочных постов 
при дуговой сварке

сл

Продолжение

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е)» 

французском (Р) 
и немецком (D) 

языках

П

£ Clamping 
length 

F Longueur 
de serrage 

D Einspann- 
lange

р н ы е ч а н и я

E Welding 
dynamo 
Welding 
generator 

F Оёпёга trice 
a soudure 

D Schweiss- 
dynamo

Электросварочные генера­
торы обычно строятся для на­
пряжения холостого хода в 
пределах от 40 до 80 V.

В терминах 130—140 и 
144— 146 термино-элемент 
«электросварочный» может 
опускаться, когда «по контек­
сту ясно, что речь идет об 
электродуговой сварке

-ч
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О) Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 
французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

131. Электросва­
рочный агрегат

Агрегат, состоящий из электро­
сварочного генератора и механи­
чески соединенного с ним электро­
двигателя «ли двигателя внутрен­
него (сгорания

Е Arc welding 
set

F Groupe 
convertisseur

D Schweiss- 
umformer

В зависимости от того, уста­
новлен ли электросварочный 
агрегат на постоянном фунда­
менте или на тележке, (предла­
гается применять термины: 
а) «стационарный электро­
сварочный агрегат» и б) «пере­
движной электросварочный аг­
регат»

132. Однокор­
пусный электро­
сварочный агрегат

Электросварочный агрегат, у ко­
торого генератор и электродвига­
тель имеют общий вал « корпус

E One body 
welding set

F Groupe 
convertisseur 

monobloc

D Eingehause- 
schweiss- 
umformer

133. Двух- гене­
раторный электро­
сварочный агрегат

Агрегат, состоящий из двух 
электросварочных генераторов и 
механически соединенного с ними 
электродвигателя

1а
2601—
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Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы па 
английском (Е), 
французском (F) 
и немецком (Еь) 

языках

П р и м е ч а н и я

134. Однопосто­
вой электросвароч­
ный генератор

Электросварочный генератор с 
крутопадающей внешней характе­
ристикой, применяемый для пита­
ния электроэнергией одной сва­
рочной душ (поста)

Е Single ope­
rator arc 
welding set

F Generatrlce 
a soudure 

pour un seul 
operateur

D Einstellen 
schweiss- 
umfarmer

Под «внешней характеристи­
кой» подразумевается зависи­
мость напряжения внешней це­
пи сварочного генератора от 
силы тока

135. Многопосто­
вой электросвароч­
ный генератор

Электросварочный генератор по­
стоянного напряжения, предна­
значенный для литания электро­
энергией нескольких сварочных 
дуг (постов)

E Multiope­
rator arc 
welding 
set

F Generatri'ce 
a soudure 
pour
plusieurs
operateurs

D Mehrstellen- 
schweiss- 
umformer

Г»
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Термин Определение термина

136. Электросва­
рочный генератор 
с посторонним 
возбуждением

Электросварочный генератор, в 
котором питание системы обмо­
ток возбуждения осуществляется 
посторонним источником электро­
энергии (от сети возбудителя)

137. Электросва­
рочный генератор 
с самовозбужде­
нием

Электросварочный генератор, в 
котором питание системы обмо­
ток возбуждения осуществляется 
от самого генератора

Продолжение

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 

английском (Е ), 
французском (F) 
и немецком Ц>) 

языках

П р я м е ч а н и я

Е Arc welding 
generator 
with inde­
pendent 
exitation 
Arc welding 
generator 
with separa­
te exitation 

F Generatrice 
a exitation 
independante 
Generatrice 

a exitation 
separee 

D Schweiss- 
machine mit 
Fremd- 
erregung 

E Arc welding 
generator 
with self- 
exitation 

F Generatrice 
к autoexitatfon 

D Schweiss- 
machine mit 
Selbst- 
erregung

К электросварочным генера­
торам с самовозбуждением от­
носятся: а) генераторы, имею­
щие шунтовую обмотку воз­
буждения, у которых сила то­
ка в обмотке находится в за­
висимости от нагрузки цепи 
якоря; б) генераторы, у кото­
рых сила тока в обмотке воз­
буждения не зависит от наг­
рузки

ГО
С

Т 
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Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (г) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

138. Электросва­
рочный генератор 
с расщепленными 
полюсами

Электросварочный генератор, у 
которого крутопадающая внеш­
няя характеристика достигается 
взаимодействием магнитных по­
лей обмоток возбуждения и реак­
ции якоря, причем соседние по­
люса являются одноименными

139. Электросва­
рочный генератор 
поперечного поля

Электросварочный генератор, у 
которого крутопадающая внеш­
няя характеристика достигается 
взаимодействием главного поля 
с поперечным полем якоря, при ко­
ротком замыкании части витков 
якоря и при наличии увеличенных 
полюсных башмаков

Е Armature 
reaction 
welding set 

D Querfeld- 
schweiss- 
umformer 
Schweiss- 
maschine 
mit Anker- 

ruickwirkung

140. Электросва­
рочный генератор 
с дифференциаль­
ным возбуждением

Электросварочный генератор, у 
которого крутопадающая внеш­
няя характеристика достигается 
взаимодействием магнитных по­
лей, создаваемых тремя обмотка­
ми возбуждения: I) независимого 
возбуждения, 2) собственного воз­
буждения и 3) противокометаунд- 
ной

со
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Термин Определение термина

I4K Сварочный 
трансформатор

Трансформатор

142. Однопосто­
вой сварочный 
трансформатор

143. Многопосто­
вой оварочный 
трансформатор

Понижающий трансформатор, 
применяемый при дуговой сварке 
переменным током

Сварочный трансформатор с 
крутопадающей внешней характе­
ристикой, применяемый для пита­
ния током одной сварочной дуги 
(поста)

Сварочный трансформатор, при­
меняемый для питания током не­
скольких сварочных дуг (постов)

Продолжение

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (Р) 
и немецком (D) 

языках

Е Arc welding 
transformer 

F Transforma- 
teur de 
soudure 

D Schweiss- 
transformator

П р н м е ч а  н и я

E Single 
operator 
transformer

F Transforma- 
teur pour 
un seul 
operateur

D Einstellen- 
Schweiss- 

transformator

У однопостового сварочного 
трансформатора крутопадаю­
щая «внешняя характеристика 
достигается либо соответст­
венной конструкцией самого 
трансформатора, либо за счет 
присоединения к нему специ­
ального регулирующего уст­
ройства, 'монтируемого в об­
щем корпусе с трансформато­
ром или отдельно от него

Е Multi opera­
tor trans­
former 

F Transfor- 
mateur pour 
plusieurs 
operateurs 

D Mehrstellen- 
Schweiss- 

transformator

У многопосговых сварочных 
трансформаторов крутопада­
ющая внешняя характеристика 
в цепи каждого сварочного 
поста достигается путем пос­
ледовательного включения в 
сварочную цепь регулирующих 
устройств (например, свароч­
ных дросселей — см. термин 
145)



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском <Е). 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

144. Электросва­
рочный стабилиза­
тор

Стабилизатор

Реактивное сопротивление, 
включаемое при сварке с помо­
щью вольтовой дуги последова­
тельно в сварочную цепь для по­
лучения устойчивой дуги

Е Stabilizing 
reactor 

D Beruhi- 
gungs
Drosselspule

145. Электросва­
рочный дроссель

Дроссель

Регулятор с переменным индук­
тивным сопротивлением, служа­
щий при сварке с помощью воль­
товой дуги для регулирования си­
лы тока в сварочной цели

E Transformer 
regulator 

D Drossels­
pule

146. Электросва­
рочный осциллятор 

Осциллятор

Аппарат, состоящий из электри­
ческого колебательного контура, 
генерирующего токи высокой час­
тоты, и служащий для дополни­
тельной ионизации газовой среды 
в сварочной вольтовой дуге (при 
сварке переменным током)

E Oscillator 
F Oscillateur 
D Oscillator

147. Дуговой 
электрододержа- 
тель

Инструмент, применяемый ори 
сварке с помощью вольтовой ду­
ги для закрепления и перемеще­
ния сварочного электрода, а так­
же для подвода к нему тока

E Electrode 
holder

F Porte- 
electrode

D Schweiss- 
kolben

n
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слto Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 
французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

148. Электросва­
рочный балласт­
ный реостат

Балластный
реостат

Реостат, включаемый при свар­
ке с помощью вольтовой дуги пос­
ледовательно в сварочную цепь 
для получения крутопадающей ха­
рактеристики и для регулирова­
ния силы тока в сварочной цепи

Е Resistor

F Resistance

D Vorschalt- 
widerstand

149. Дуговой 
сварочный автомат

Дугосвароч­
ный автомат

Агрегат, применяемый для авто­
матической сварки с помощью 
вольтовой дуги, основными час­
тями которого являются: станок, 
снабженный механизмами для ав­
томатического управления процес­
сом сварки, электросварочный мо­
тор-генератор (или трансформа­
тор) и приспособление для авто­
матического регулирования воль­
товой дуги

E Automatic 
arc welding 
machine

E Soudeuse 
automatique 
а Гаге

D Selbsttatige 
Lichtbogen 
schweiss- 
maschir.3

150. Металлоду­
говой сварочный 
автомат

Дуговой сварочный автомат, 
предназначенный для сварки ме­
таллическими электродами (ме­
таллодуговой сварки)

151. Угольноду­
говой сварочный 
автомат

Дуговой сварочный автомат, 
предназначенный для сваоки 
угольными электродами (уголь­
но дуговой сварки)

1

ГО
С

Т 
2601—

44



Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

152. Однодуго­
вой сварочный ав­
томат

Дуговой сварочный автомат 
для сварки одной дугой

£ One head 
automatic 
arc welding 
machine

F Soudeuse 
automatique 
к une seule 
l£te

D Einkopf- 
lichtbogen- 
sch weiss - 
maschine

153. Двухдуго­
вой сварочный ав­
томат

Дуговой сварочный автомат 
для сварки одновременно двумя 
дугами

E Two head 
automatic 
arc welding 
machine

F Soudeuse 
automatique 
к deux t£tes

D Zweikopf 
lichtbogen- 
schweiss- 
maschine

ГО
С

Т



2 Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

154. Много дуго­
вой сварочный ав­
томат

Дуговой сварочный автомат 
для сварки одновременно не­
сколькими дугами

Е Multihead 
automatic 
welding 
machine 

F Soudeuse 
automatique 
a plusieurs 
tetes

D Mehrkopf- 
lichtbogen- 
schweiss- 
maschine

155. Дуговая 
сварочная головка

Сварочная
головка

Часть дугового сварочного ав­
томата, в которой сосредоточены 
механизмы для автоматического 
поддержания постоянства длины 
вольтовой дуги (или напряже­
ния) и для регулирования подачи 
присадочного металла к шву (в 
тех случаях, когда это требуется)

E Automatic 
arc welding 
head

F Tete de sou­
deuse auto­
matique 

D Slchweiss- 
kopf

156. Металлоду­
говая сварочная 
головка

Дуговая сварочная головка с 
металлическими электродами

157. Угольноду­
говая сварочная 
головка

Дуговая сварочная головка с 
угольными электродами

ГО
С

Т
 

2601—
44



Термин Определение термина

158. Станок ду­
гового сварочного 
автомата

Дугосвароч­
ный станок

Стационарная или передвижная 
часть дугосварочного автомата, в 
которой сосредоточены механиз­
мы для закрепления свариваемо­
го изделия (или сварочной голов­
ки) и для осуществления взаим­
ных перемещений изделия и сва­
рочной «головки в процессе сварки

159. Каретка ду­
гового сварочного 
автомата

Дугосвароч­
ная каретка

Часть дугосварочного автомата, 
на которой непосредственно ук­
репляется сварочная головка и 
вся аппаратура и которая служит 
для перемещения головки в про­
цессе сварки

160. Дуговой 
сварочный полуав­
томат

Дугосвароч­
ный полуав­
томат

Агрегат, состоящий из свароч­
ного мотор-генератора (или тран­
сформатора) и механизма для ав­
томатического регулирования по­
стоянства длины вольтовой дуги 
и применяемый для электродуго- 
вой сварки, с перемещением элек­
трода вдоль шва вручную

Продолясениё

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

Прим

Е Frame of the 
automatic arc 

welding 
machine

F Banc de sou- 
deuse auto- 
matique 
a Part

D Stander der 
selbsttatigen 
Lichtbogen- 
schweiss- 
anlage

e ч а н и я

E Semi auto­
matic arc 
welding 
machine 

F Soudeuse 
semi-automa- 
tique й Parc 

D Halbselbst- 
tatige
Lichtbogen-
schweiss-
maschine

Ю
9Г



Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

161. Атомново­
дородный свароч­
ный аппарат

Аппарат для атомноводородной 
сварки, основными частями кото­
рого являются повысительный 
трансформатор, контактор и ав­
томатический клапан с электро­
магнитным управлением, служа­
щий для подачи водорода к воль­
товой дуге

Е Atomifc 
hydrogen 
welding 
apparatus 

F Soudeuse a 
Thydrogene 
atomique 

D Arkatom- 
Schweiss- 
anlage

В атомноводородном сва­
рочном аппарате «контактор» 
служит для включения элек­
тродов (в цепь высокого на­
пряжения перед возбуждением 
дуги) и для автоматического 
выключения в момент обрыва 
(потухания) дуги

162. Атомнаво- 
дородная горелка

Прибор для атомноводородной 
сварки, представляющий собой 
дуговой электрододержатель 
(снабженный зажимами для за­
крепления двух поставленных под 
углом друг к другу электродов и 
для подвода к ним тока), с коль­
цевыми каналами для подвода во­
дорода к дуге и с приспособлени­
ем для ручного регулирования 
вольтовой дуги

E Electrode 
holder for 
atomic 
drogen arc 
welding 
Atomic hyd­
rogen arc 
welding 
torch

F Torche de 
soudure a 
Thydrogene 
atomique

D Arkatom- 
Schweiss- 
brenner

ГО
С

Т
 

2601—
44



Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

163. Крекер Аппарат, применяемый при 
атомноводородной сварке и слу­
жащий для расщепления аммиака 
на водород и азот

164. Сварочный 
щиток

Ручной экран, снабженный 
цветным стеклом и предназначен­
ный для защиты лица (глаз) 
сварщика при сварке вольтовой 
дугой

Е Hand shield 
F Есгап a main 
D Sfchutzschild

165. Сварочная 
маска

Маска, снабженная цветным 
стеклом и укрепляемая на голове 
сварщика для защиты его лица 
(глаз) при сварке вольтовой ду­
гой

E Welder’s 
helmet

F Masque de 
protection 
Casque 
d’opdrateur 

D Lichtschutz- 
maske

166. Ацетилено­
вый генератор

Аппарат для получения ацети­
лена путем разложения карбида 
кальция водой

E Acetylene 
generator 

F Appareil к 
acetylene 
Generateur 
d’acetylSne 

D Azetylen- 
entwickler 
Azetylen- 
apparat

ГО
С

Т 
2601—

44



8 Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е  ча  н н я

167. Ацетилено­
вый генератор с 
подачей карбида в 
воду

Ацетиленовый генератор, в ко­
тором разложение карбида осу­
ществляется путем периодической 
подачи определенного количества 
карбида кальция в воду, нахо­
дящуюся в реакционном простран­
стве

168. Ацетилено­
вый генератор с 
подачей воды на 
карбид

Ацетиленовый генератор, в ко­
тором разложение карбида каль­
ция осуществляется путем пери­
одической подачи определенного 
количества воды в реакционное 
пространство, где находится кар­
бид кальция

169. Ацетилено­
вый генератор с 

вытеснением воды

Ацетиленовый генератор, в ко­
тором разложение карбида каль­
ция осуществляется при сопри­
косновении его с водой, в зависи­
мости от изменения уровня воды, 
находящейся в реакционном про­
странстве и вытесняемой образу­
ющимся газом

ГО
С

Т
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Термин Определение термина
Синоним 
термина 
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не рекомен­
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щие термины и 
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и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

170. Стационар­
ный ацетиленовый 
генератор

Ацетиленовый генератор, уста­
навливаемый неподвижно в спе­
циальном помещении (ацетилено­
вой станции)

Е Stationary 
acetylene 
generator 

F Appareil к 
acetylene 
stationnaire 
Appareil к 
ac§tylene 
fixe

D Ortfester 
Azetylen 
entwickler

171. Передвиж­
ной ацетиленовый 
генератор

Ацетиленовый генератор, при­
способленный для перемещения 
к месту производства сварочных 
работ

E Portable 
acetylene 
generator 

F Appareil a 
acetylene 
portatif 
Appareil a 
acetylene 
transpor­
table

D Beweglicher 
Azetylen- 
entwickler 
Tragbarer 
Azetylen- 
apparat

ГО
СТ 
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Термин Определение термина

СИНОНИМ 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 

их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

172. Ацетилено­
вый генератор ма­
лой производи­
тельности

Ацетиленовый генератор, произ­
водящий в течение одного часа 
до 5000 л ацетилена

Е Low output 
acetylene 
generator 

F Gfcnerateur 
d’acetylene 
a faible 
debit

D Kleiner 
Azetylen- 
entwickler 
Nieder- 
leistung 
azetylen 
apparat

173. Ацетилено­
вый генератор 
средней произво­
дительности

Ацетиленовый генератор, произ­
водящий в течение одного часд 
от 5000 до 25000 л ацетилена

E Medium 
output 
acetylene 
generator 

F Generateur 
d’acetylene 

a moyen 
debit

D Mittlerer 
Azetylen- 
entwickler 
Mittel- 
leistungs 
azetylen- 
apparat

ГО
С
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Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­
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Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
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французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

174. Ацетилено­
вый генератор 
большой произво­
дительности

Ацетиленовый генератор, произ­
водящий в течение одного часа 
свыше 25000 л ацетилена

Е Heavy duty 
acetylene 
generator 
Lange capa­
city acety­
lene
generator

F Оёпё^еиг 
d’acdtytene 
a grand 
dёbit

D Grosser 
Azetylen- 
entwickler 
Hochlei- 
stungs- 
azetylen- 
apparat

175. Ацетилено­
вый генератор низ­
кого давления

Ацетиленовый генератор, в ко­
тором избыточное (сверхатмос­
ферное) давление газа не превы­
шает 1000 мм вод ст. (0,1 техни­
ческой атмосферы)

E Low 
pressure 
acetylene 
generator 

F Appareil к 
acetytene к 
basse 
pression 

D Niederdruck- 
azetylen- 

entwickler ГК
—

10
91
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Т ермин

Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

176. Ацетилено­
вый генератор 
среднего давления

Ацетиленовый генератор, в ко­
тором избыточное (сверхатмос­
ферное) давление газа находится 
в пределах от 1000 до 15000 мм 
вод. ст. (от 0Л до 1,5 технической 
атмосферы) включительно

Е Medium 
pressure 
acetylene 
generator

F Appareil a 
acetylene a 
moyenne 
pression

D Mitteldrufck- 
azetylen- 
entwickler

177. Ацетилено­
вый генератор вы­
сокого давление

Ацетиленовый генератор, в ко­
тором избыточное (сверх атмос­
ферное) давление газа свыше 
15000 мм вод. ст. (свыше 1,5 тех­
нической атмосферы)

E High 
pressure 
acetylene 
generator

F Appareil a 
acetylene a 
haute 
pression

D Hochdruick- 
azetylen- 
entwickler
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Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
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и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

178. Зарядный 
ящик

Ящик, разделенный перегород­
ками на отделения, загружаемые 
карбидом кальция, и применяе­
мый в ацетиленовых генераторах, 
в которых разложение карбида 
кальция осуществляется при пери­
одическом падении на него струи 
воды (т. е. в генераторах с пода­
чей воды на карбид)

Загрузоч­
ный ящик

179. Реторта 
ацетиленового ге­
нератора

Часть ацетиленового генерато­
ра с подачей воды на карбид, 
служащая для перемещения в ней 
зарядного ящика

Е Ret arte 
of the 
acetylene 
generator 

F Retorte 
d’appareil 
к atfetylene 

D Retorte des 
Azetylen- 
apparates

180. Загрузочная 
камера

г

Часть ацетиленового генератора 
(в котором разложение карбида 
кальция осуществляется при пе­
риодическом падении карбида 
кальция в воду), предназначенная 
для загрузки карбида кальция и 
обычно снабженная механизмом 
для подачи карбида кальция

Зарядная
камера ГО

С
Т 
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Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

181. Активная 
вода

Вода, расходуемая в ацетиле­
новых генераторах на разложение 
карбида кальция

Е Decompo­
sition water 

F Eau active 
D Aktives 

Wasser 
Entwickler 
wasser

Термин «активная вода» 
принят как установившийся. 
Более точным был бы термин 
«реактивная вода» (т. е. вода, 
участвующая ,в реакции как 
реактив)

182. Промыва- 
тель

183. Химический 
очиститель

Очиститель

Аппарат, в котором происходит 
очистка ацетилена от вредных 
примесей путем пропускания аце­
тилена через воду

Аппарат, в котором произво­
дится химическая очистка ацети­
лена от вредных примесей путем 
воздействия на них различных ре­
агентов

Скруббер E Scrubber 
F Scrubber 
D Wascher

E Purifier 
F Epurateur 
D Chemischer 

Reiniger 
Reiniger

Термин «скруббер» приме­
няется в газовой технике в не­
сколько ином значении и не 
может быть рекомендован для 
данного понятия

184. Химический Аппарат, в котором произво­ Осуши­ E Drying Химическое осушение ацети­
осушитель дится удаление влаги из ацетиле­ тельная battery лена осуществляется путем

Осушитель на с помощью химических реа­
гентов

батарея F Secherie 
D Trockner

поглощения влаги химически­
ми реагентами, заполняющими 
сосуд, через который пропус­
кается ацетилен

ГОСТ 
2601—
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Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

185. Водоотдели­
тель

Аппарат, в котором производит­
ся механическое отделение капель 
воды, взвешенных в ацетилене

Механическое выделение к а­
пель влаги из ацетилена осу­
ществляется пропусканием га­
за через сосуд, снабженный пе­
регородками для многократно­
го изменения направления дви­
жения газа, благодаря чему 
частицы влаги оседают на пе­
регородках

186. Газгольдер Часть ацетиленового генерато­
ра, в котором накапливается об­
разующийся ацетилен

187. Колокол 
газгольдера 

Колокол

Подвижная часть газгольдера, 
имеющая форму цилиндра, замк­
нутого с одного конца, и регу­
лирующая собственным своим ве­
сам давление генерируемого аце­
тилена

Колокол применяется в ге­
нераторах низкого давления

188. Водяной 
предохранитель­
ный затвор

Водяной
затвор

Аппарат, предохраняющий пу­
тем заполнения части газопрово­
да столбом воды ацетиленовый 
генератор от обратного поступле­
ния газа и проникновения пламе­
ни в газопроводящую сеть

Е Hydraulic 
back pres­
sure valve 

F Soupape 
hydraulique 

D Wasser- 
vorlage

Различают водяные предо­
хранительные затворы низко­
го, среднего и высокого давле­
ния, применяемые в зависимо­
сти от давления газа в ацети­
леновом генераторе



сп>О

Термин Определение термина

189. Сухой пре­
дохранительный 
затвор

Сухой затвор

Аппарат, предохраняющий при 
помощи подвижного клапана или 
аналогичного механического уст­
ройства ацетиленовый генератор 
от обратного поступления газа и 
проникновения пламени в газо­
проводящую сеть

190. Централь­
ный водяной за­
твор

Водяной предохранительный за­
твор, устанавливаемый на маги­
страли стационарных ацетилено­
вых генераторов

191. Постовой 
водяной затвор

Водяной предохранительный за­
твор, устанавливаемый на ответ­
влении трубопровода у каждого 
сварочного поста при питании его 
ацетиленом из генератора

Продолжение

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (Р) 
и немецком (D) 

языках

Прим

Е Dry back 
pressure 
valve

F Soup ape 
s6che

D Trockene 
Sicherheits- 
vorlage

e u  и и я

Главный
водяной
затвор

Е Central back 
pressure 
valve

F Soupape 
hyaraulique 
centrale

D Zentral- 
wasser 
vorlage

E Welding 
outfit back 
pressure 
valve

F Soupape 
hyaraulique 
de poste 
i  soudure

D Schweiss- 
platz- 
Wasser- 
vorlage



Продолжение

Термин Определение термина
Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (Р) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

192. Ацетилено­
вый баллон

Металлический сосуд цилиндри­
ческой формы, содержащий по­
ристую массу и растворитель и 
служащий для хранения и пере­
возки растворенного ацетилена 
под давлением

Е Acetylene 
cylinder 

F Bouteille 
d’acetylene 
dissous 

D Azetylen- 
gasflasche

193. Водородный 
баллон

Металлический сосуд цилиндри­
ческой формы, служащий для хра­
нения, а также для перевозки га­
зообразного водорода под дав­
лением

E Hydrogen 
cylinder 

F Bouteille 
d’hydrogene 

D Wasserstoff- 
f last he

194. Кислород­
ный баллон

Металлический сосуд цилиндри­
ческой формы, служащий для 
хранения и перевозки газообраз­
ного кислорода под давлением

E Oxygen 
cylinder 

F Bouteille 
d’oxygSne 

D Sauerstof.f- 
flasche

195. Кислород­
ный танк

Шарообразный металлический 
сосуд с двойными стенками ъ 
промежуточной изоляцией между 
ними, служащий для хранения и 
перевозки жидкого кислорода

1
1
1

E Oxygen tank 
F Tank 

d’oxygene 
D Flussigsauer- 

stofftank

Различают: «стационарный 
кислородный танк», предназ­
наченный для хранения жид­
кого кислорода, и «транспорт­
ный кислородный танк», пред­
назначенный для перевозки 
жидкого кислорода

ГО
СТ
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00 Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

196. Кислород­
ный вентиль

Вентиль с правой нарезкой (на 
боковом штуцере), ввинчиваемый 
в горловину кислородного балло­
на и служащий для открытия и 
закрытия доступа кислорода в 
баллон (при наполнении) или из 
баллона, а также для укрепления 
редуктора (см. термин 200)

Е Oxygen 
cylinder 
valve

F Valve de 
bouteille 
d ’oxygene 
Robinet de 
bouteille 
d’oxygene 

D Sauerstoff- 
flaschen 
ventil

197. Водородным 
вентиль

Вентиль с левой нарезкой (на 
боковом штуцере), ввинчиваемый 
в горловину водородного балло­
на и служащий для открытия и 
закрытия доступа водорода в 
баллон (при наполнении) или из 
баллона, а также для укрепления 
редуктора (см. термин 200)

198. Ацетилено­
вый вентиль

Вентиль, ввинчиваемый в гор­
ловину ацетиленового баллона и 
служащий для открытия и закры­
тия доступа ацетилена в баллон 
(при наполнении) или из баллона, 
а также для укрепления редук­
тора (см. термин 200)

E Acetylene 
cylinder 
valve

F Robinet de 
bouteille 
d’acetylene 

D Azetylengas- 
flaschen- 
ventil

ГО
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Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

{применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

199, Предохра­
нительный колпак

Металлический колпак, навин­
чиваемый на баллон поверх вен­
тиля для предохранения послед­
него от повреждений при перевоз­
ке

Е Cylinder cap 
F Chapeau 

protegeur 
de bouteille 

D Schutzkappe

200. Редуктор Прибор, служащий для сниже­
ния давления газа и для автома­
тического поддержания этого дав­
ления постоянным, независимо от 
изменения давления газа в балло­
не или в магистрали

E Pressure 
regulator 

F Manode- 
tendeur 

D Druck- 
minderventil

В зависимости от применяе­
мого газа различают: кисло­
родные, водородные и ацети­
леновые редукторы

201. Кислород­
ный редуктор

Редуктор, присоединяемый к 
кислородному вентилю с помощью 
накидной гайки, имеющей правую
н арезку

E Oxygen 
pressure 
regulator 

F Detendeur 
d’oxygene 

D Sauerstoff- 
Druck- 

minderventil

202. Водородный 
редуктор

Редуктор, присоединяемый к во­
дородному вентилю с помощью 
накидной гайки, имеющей левую 
нарезку

s

ГОСТ 
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44



Термин Определение термина

203. Ацетилено­
вый редуктор

Редуктор, присоединяемый к 
ацетиленовому вентилю с помо­
щью хомута, снабженного упор­
ным винтом

204. Централь­
ный редуктор

Редуктор, применяемый при 
централизованном питании газом 
сварочных постов

205. Постовой 
редуктор

Редуктор, применяемый при ин­
дивидуальном питании газом од­
ного сварочного поста

Продолжение

Синоним 
термина 

{применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е). 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

Е Acetylene 
pressure 
regulator 

F Detendeur 
d’acetylene 

D Azetvlen- 
gas Druck- 
minder- 
ventil

E Central 
pressure 
regulator 

F Manode­
tendeur 
Central

Г) Hauptdruck 
minderventil

В зависимости от вида ис­
пользуемого газа можно в слу­
чае 'необходимости применять 
термины: «кислородный цент­
ральный редуктор» и т. п.

Е Welding 
outfit 
pressure 
regulator 
Cylinder 
pressure 
regulator 

F Manodeten- 
deur de poste 

D Sthweiss- 
platz-Druck- 
minderventil

В зависимости от вида ис­
пользуемого газа можно в слу­
чае необходимости применять 
термины: «постовой кислород­
ный редуктор» и т. п.

ГО
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Термин Определение термина

Синоням 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 
французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

206. Однокамер­
ный редуктор

Редуктор, в котором снижение 
давления газа происходит путем 
расширения газа в одной камере

Односту­
пенчатый

редук­
тор

Редуктор 
одинарно­

го дейст­
вия

Е One step 
pressure 
regulator 

D Einkammer- 
Druckminder- 
ventil

207. Двухкамер­
ный редуктор

Редуктор, в котором снижение 
давления газа происходит путем 
последовательного расширения га­
за в двух камерах

Много­
ступенча­

тый
редуктор
Редуктор
двойного
действия

E Multistep 
pressure 
regulator 

D Mehrkam- 
mer-Druck- 
mindervetil

208. Кислород­
ный распредели­
тельный коллектор 

Распредели­
тельный 
коллектор

Устройство, состоящее из тру­
бопровода со штуцерами, венти­
лями и трубками для присоедине­
ния кислородных баллонов и при- 
мейяемое для распределения кис­
лорода при централизованном пи­
тании сварочных постов

Кислород­
ная рампа



Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е), 
французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

209. Кислород­
ная распредели­
тельная батарея

Группа кислородных баллонов, 
соединенных кислородным распре­
делительным коллектором

Е Battery of 
oxygen 
cylinders 

F Batterie de 
bouteilles- 
d’oxygene 

D Sauerstoff- 
Flaschen- 
batterie 
Sauerstoff- 
Sammel- 
batterie

210. Кислород­
ный газификатор

Аппарат для превращения жид­
кого кислорода в газообразный

E Gasificator 
F Gasificateur 
D Gasifikator

211. Режущий 
кислород

Чистый кислород, направляе­
мый в виде струи на предвари­
тельно разогретый металл и слу­
жащий для сжигания металла при 
резке и для механического удале­
ния окислов и шлаков

212. Подогрева­
тельное пламя

Пламя резака (см. термин 215), 
предназначенное для подогрева 
металла до температуры, обеспе­
чивающей сгорание металла в 
струе чистого кислорода

ГО
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Продолжение

Тг! УЖ Определение термина

Синоним 
термина 

(применять 
не рекомен­

дуется)

Соответствую­
щие термины и 
их синонимы на 
английском (Е). 

французском (F) 
и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

213 Горелка Прибор, служащий для дозиров­
ки горючего газа и кислорода для 
образования и подачи горючей 
смеси (а при резке и для подачи 
струи режущего кислорода) и 
для получения пламени, направ­
ляемого на изделие при оварке 
или резке

В зависимости от рода при­
меняемого горючего могут 
быть: «ацетиленовые горелки», 
«водородные горелки» и т. п.

214. Сварочная 
горелка

Горелка, имеющая только ка­
нал для истечения горючей смеси 
и применяемая для выполнения 
сварочных работ

Е Blow pipe

F Chalumeau- 
soudeur

D Schweiss- 
brenner

215. Резательная 
горелка

Резак

Горелка имеющая, помимо ка­
нала (каналов) для истечения го­
рючей смеси, специальный канал 
для истечения струи режущего 
кислорода

Режущая
горелка

E Cutting 
torch

F Chalumeau- 
decoupeur

D Schneid- 
brenner

i1со п
—
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Продолжение

Термин Определение термина

Синоним 
термина 
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Соответствую­
щие термины м 
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и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

216. Горелка дли 
сварки и резки

Сварочно-реза­
тельная горелка

Горелка, конструкция которой 
допускает замену наконечника 
(см. термин 233) для сварки на­
конечником для резки и обратно

Комбини­
рованная 
горелка 
Универ­
сальная 
горелка 
Горелка 
со встав­
ным ре­
заком

Е Combination 
of blow pipe 

and cutting 
torch

F Combinaison 
du chalumeau 
soudeur et 
coupeur 

D Kombi- 
nierter 
Schweiss- 
und Schneid- 
brenner

217. Инжектор­
ная горелка

Горелка, в которой поступле­
ние горючего в смесительную ка­
меру (ом. термин 232) осуществ­
ляется посредством инжектирую­
щего действия струи кислорода, 
выходящей с большой скоростью 
из инжектора

E Injector 
blow pipe 

F Chalumeau a 
injecteur 

D Injektor 
brenner

218. Безынжек- 
торная горелка

Горелы, в которой подача го­
рючего в смесительную камеру 
(ом. термин 232) осуществляется 
за счет собственного его давле­
ния

В безынжекторной горелке 
давление газов, смешиваемых 
в смесительной камере, может 
быть разным или же автомати­
чески уравниваться
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Термин Определение термина

Синоним 
термина 
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Соответствую­
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английском (Е), 
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и немецком (D) 

языках

П р и м е ч а н и я

219. Однопла­
менная горелка 
Однофакельная 
горелка

Горелка, снабженная мундшту­
ком (см. термин 234) с одним от­
верстием и дающая возможность 
получать один факел пламени

220. Многопла­
менная горелка

Многофакель­
ная горелка

Горелка, снабженная разветв­
ленным наконечником (см. термин 
233) с несколькими мундштуками 
(см. термин 234) или мундштуком 
с несколькими отверстиями, рабо­
тающими одновременно, и даю­
щая возможность получать не­
сколько факелов пламени

Е Multiflame 
blow pipe 

F Chalumeau 
a plusieurs 
flamines 

D Mehrflain- 
menbrenner

221. Резак с кон­
центрическими ка­
налами

мОТ

Резак, в котором струя режу­
щего кислорода подается по цент­
ральному каналу, а горючая смесь 
— по кольцевому концентрически 
с ним расположенному каналу 
или через серию расположенных 
по кольцу отверстий, что позволя­
ет производить резку при любом 
направлении движения резака

E Cutting 
torch 
with
concentric 
orifices 

F Chalumeau 
decoupeur a 
orifices con- 
centriques 
Chalumeau 
decoupeur к 
buses con- 

centriques 
D Schneid- 

brenner mit 
konzentri- 
schen Dusen
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П р и м е ч а н и я

222.Резак с пос­
ледовательными 
каналами

Резак, в котором каналы для 
подачи горючей смеси и струи 
режущего кислорода расположены 
последовательно (подогреватель­
ный канал впереди реж ущ его), 
что позволяет производить резку 
только при определенном направ­
лении движ ения резака (в сторо­
ну подогревательного пламени)

Е C utting  
torch with 
excentric 
orifices 

F C halum eau 
decoutpeur a 
orifices ex- 
centriques 
C halum eau 
decoupeur 
a buses 
excentriques 

D Schneid- 
b renner mit 
exzentri- 
schen 
Diisen

223, Заклепоч­
ный резак

Резак с плоским наконечником 
(см. термин 233), снабженный 
тремя каналами (из которых два 
крайние служ ат для подачи го­
рючей смеси, а средний — для 
струи режущего кислорода) и 
применяемый для резки головок 
заклепок

I
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224. Обдирочный 
резак

Резак с удлиненной рукояткой 
и увеличенным диаметром канала 
для режущей струи кислорода, 
применяемый для снятия поверх­
ностного слоя металла

Танген­
циальный
резак

Обработка обдирочным ре­
заком (газовая обработка) 
применяется вместо механиче­
ской обдирки, строжки и (пнев­
матической рубки

225. Двухпла­
менный резак 

Двухфакель­
ный резак

Резак, снабженный двумя нако­
нечниками (См. термин 2-38) для 
одновременной резки по двум 
контурам

226. Бензорез Прибор для резки с помощью 
бензина (или бензола), состоя­
щий из специального резака, ре­
зервуара для бензина (или бензо­
ла) и шланга

D Oxy-benz 
cutting torch 
Oxy-gasoline 
cutting torch 

F Chalumeau 
daooupeur 
oxy-benz 

E Oxy-benz 
Schneid- 
brenner

Резаки бензо-реза и кероси­
нореза (см. термин 227) имеют 
специальное подогревательное 
-приспособление для испарения 
жидкого горючего, чем они от­
личаются от резаков, работаю­
щих на газе

Бензорез может быть ис­
пользован также для сварки, 
а потому он иногда носит на­
звание «бензосвар»
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227. Керосинорез Прибор для резки с помощью 
керосина, состоящий из специаль­
ного резака, резервуара для ке­
росина и шланга

228. Испаритель Часть резака бензореза или ке­
росинореза, в которой происходят 
подогрев и испарение жидкого 
горючего

229. Экономиза- 
тор

Прибор, служащий для умень­
шения расхода горючего и кисло­
рода (при перерывах в  работе) 
без нарушения установленной ре­
гулировки пламени

Е Economiser 
F Economi- 

sateur
D Ekonomisa- 

tor

230. Кислород­
ный счетчик

Прибор, служащий для измере­
ния расхода кислорода

231. Ствол го­
релки

Деталь горелки, снабженная 
вентилями и каналами, через ко­
торые проходит горючее и кисло­
род, и служащая одновременно 
рукояткой горелки

232. Смеситель­
ная камера

Та часть горелки, в которой 
происходит смешение горючего с 
кислородом

E Mixing 
chamber 

F Chambre de 
melange 

D Misch- 
kammer
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233. Наконечмик Сменная деталь горелки, при­
соединяемая к стволу и состоя­
щая из смесительной камеры (а 
в некоторых конструкциях — и 
инжектора), трубки для подачи 
горючей смеси и концевой части, 
через которую струя горючей сме­
си (или режущего кислорода) вы­
ходит в атмосферу

К стволу сварочно-резатель­
ной горелки может быть при­
соединен вставной наконечник 
для резки, снабженный труб­
кой для пропускания струи ре­
жущего кислорода

234. Мундштук Концевая часть наконечника, 
через которую струя горючей 
смеси (поступающая из смеси­
тельной камеры) или струя режу­
щего кислорода выходит в ат­
мосферу

Сопло Е Tip 
Orifice 

F Buse 
Orifice 

D Sichweiss- 
spitze Diise

Мундштуки бывают смен­
ные или составляющие одно 
целое с цилиндрической ча­
стью наконечника

235. Внутренний 
мундштук

236. Наружный 
мундштук

Часть наконечника резака с кон­
центрическими каналами, через 
которую подается режущий кис­
лород

Часть наконечника резака с 
концентрическими каналами, че­
рез которую подается горючая 
смесь

E Cutting jet- 
orifice

F Orifice 
сГохудёпе 
бёсоиреиг 

D Schneiddiise 
E Heating 

flame orifice 
F Orifice de 

flamme de 
chauffage 

D Vorwdrnb 
diise

ГО
С

Т
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237. Газосвароч­
ная машина

Машина, лредназначенная для 
газовой сварки и представляю­
щая собой станок, снабженный 
приспособлениями для закрепле­
ния изделия, специальной свароч­
ной горелкой и механизмами для 
автоматического передвижения го­
релки (или свариваемого изде­
лия) и для подачи присадочной 
проволоки

Е Automatic 
gasw elding 
machine

F Machine 
automatique 
a soudure 
autogene

D Gasschmelz- 
schweiss- 
autom at 
Selbsttatige 
Gasschmelz- 
schweiss- 
maschine

238. Резательный 
станок «РС»

Машина, предназначенная для 
газовой резки и представляющая 
собой станок, снабженный меха­
низмами (с ручным или автомати­
ческим управлением) для пере­
движения резака относительно из­
делия по любому контуру, а 
иногда и приспособлениями для 
установки изделия

E Automatic 
gas ca tting  
machine

F Machine 
automatique 

d’oxycou- 
page

D Selbsttatige 
Schneid- 
maschine
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П р и м е ч а н и я

239. Резательный 
прибор «РП»

Переносный аппарат для газо­
вой резки, помещаемый на изде­
лии или рядом с изделием и само­
стоятельно передвигающийся с 
помощью специального механизма 
по прямой или по окружности

Е Semi­
automatic 
gas cutting 
machine 

F Machine 
semi-auto- 
matique 
d’oxycou- 
page

D Halbselbst- 
tatige 
Sehneid- 
maschine

При резке по контуру 
неправильной формы управле­
ние перемещением резака осу­
ществляется вручную

240. Молотковая 
машина для свар- 
ки водяным газом

Машина для сварки водяным 
газом, основными частями кото­
рой являются: передвижная те­
лежка для установки сваривае­
мых изделий, две специальные го­
релки, питаемые смесью из водя­
ного газа и воздуха, пневматиче­
ские молотки (укрепленные в ста­
нине машины) для обжатия на­
гретых до сварочного жара изде­
лий и пульт для управления сва­
рочным процессом
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язы ках

П р и м е ч а н и я

241. Роликовая 
машина для свар­
ки водяным газом

Машина для сварки водяным 
газом, основными частями кото­
рой являются: передвижная те­
лежка для установки сваривае­
мых изделий, две специальные 
горелки, питаемые смесью из во­
дяного газа и воздуха, роликовый 
механизм для обжатия нагретых 
до сварочного ж ара изделий и 
пулы  для управления сварочным 
процессом

242. Сварочные 
очки

Очки для защиты глаз газо­
сварщика от сварочного пламени 
и брызг металла

Е W elding 
goggles

F Lunettes 
de protection

D Schutzbrille

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» № 6 1950 г.).
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АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ ТЕРМИНОВ

Ч и с л а  о б о зн ач аю т  н о м ер а  тер м и н о в .
П роп и сн ы м и  б у к вам и  у к а за н ы  осн овн ы е терм и н ы , строчны м и — 

п а р а л л е л ь н ы е . В скоб ки  за к л ю ч е н ы  н о м ер а  не р ек о м ен д у ем ы х  к 
п р и м ен ен и ю  синоним ов д ан н ы х  тер м и н о в .

З в е зд о ч к о й  отм ечены  н о м ер а  д о п о л н и тел ьн ы х  терм и н ов , в с тр е ­
ч а ю щ и х с я  в гр аф е  « П р и м еч ан и я» .

Т ерм и н ы , им ею щ ие в своем  со с та в е  н еск о л ь к о  о тд ел ь н ы х  слов , 
р а с п о л о ж е н ы  по а л ф а в и т у  свои х  гл а в н ы х  слов  (обы чно им ен с у ­
щ ес тв и тел ьн ы х ) .

З а п я т а я ,  с т о я щ а я  после н ек о то р ы х  сл о в , у к а зы в а е т  на то, что 
п ри  прим енении  д ан н о го  те р м и н а  с л о в а , сто ящ и е  п осле за п я то й , 
д о л ж н ы  п р ед ш ество в ать  сл о в ам , н а х о д я щ и м с я  до  за п я то й ; н ап р и ­
м ер , тер м и н  «бал л о н , к и сл о р о д н ы й » —  с л е д у е т  чи тать  « к и сл о р о д ­
ны й баллон»-

Т ер м и н ы , состоящ и е из д в у х  им ен  су щ естви тель н ы х  п ом ещ ен ы  
в а л ф а в и т  соответственно  сло в у , ст о я щ е м у  в и м ен и тельн ом  п а д е ­
ж е .
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