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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

VOCABULAIRE ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONAL
CHAPITRE 851: SOUDAGE ELECTRIQUE

AVANT-PROPOS

1) Lgs décisions ou accords officiels de la CEI en ce qui concerne les questions teghi s Comités
d’Etudes ou sont représentés tous les Comités nationaux s’intéressant a ces questions,\exXprime us grande
mg¢sure possible un accord international sur les sujets examinés.

2) Cgs décisions constituent des recommandations internationales et sont agréées commes ités nationaux.
3) Dans le but d’encourager 'unification internationale, la CEI exprime 4¢ adoptent
ionales le

dans leurs regles nationales le texte de la recommandation de la
pegrmettent. Toute divergence entre la recommandation de la CEI et la~ggle g t, dans la
me¢sure du possible, étre indiquée en termes clairs dans cette dernigre

Lj présente Norme internationale a ’Etudes
n°o 26: Soudage é¢lectrique, sous 1 g du Comité d’Etudes n° 1 de la CEI:

Terrpinologie.

L3 présente Norme i chnique

International (VEI).

L¢ texte de cette nor

< \/\R@@&\%is Rapport de vote
\/

1297
25

issindesydocuments suivants :

1 1280 1
((VEI8S1)(BC) — ) 56 (VEL851)(BO)

L¢ rapportde votg indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant
abouiti a I'approbation de cette norme.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL VOCABULARY
CHAPTER 851 : ELECTRIC WELDING

FOREWORD

The formal decisions or agreements of the IEC on technical matters, prepared b,
the National Committees having a special interest therein are represented, express,\a
cpnsensus of opinion on the subjects dealt with.
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This International St ha the International Electrotechnical

The text of"@s ndardi on_the following documents :
\/\{X\Mé}lsg\/gxle Report on Voting
1280 1297
6(I V851)(CO) 7, 26(IEV 851)(CO) 35
KFu ation on’the voting for the approval of this standard can be found in th

the above table.

This International Standard has k 2 orking Group 1 of IEC T
Committee No. 26: Electric welding, :
No} 1: Terminology.

n which all
ternational

iftees in that

id adopt the
divergence
y indicated

echnical

sibility of IEC Technical Committee

Vocabu-

e Voting
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MEXJAVHAPOJHAA DJJEKTPOTEXHUYECKAS KOMUCCHUA

MEXIVHAPO/JHBIN 3JIEKTPOTEXHUUYECKMI CJIOBAPH
T'JIABA 851 : DJIEKTPOCBAPKA

MPEAVCJIOBUE

1) Odpunansusie peresus unu cornamenuss MOK no Texau4ecknM BOIpocam, IIOATOTOR KOMHTE-
TaMH, B KOTOPBIX NPEACTABJICHbI BCC 3aMHTEPCCOBAHHBIC HALIMOHAJBHBIC KOMHUTETHL,\ BB d SMOXHOCTHU
TOYHO, MEXAYHAPONHYIO TOYKY 3PEHUsI B JAaHHOH 00IacTu.

2) JlagiHbie pelleHus NMPEJCTABISIOT COOON PEKOMEHIALMM I MEXAYHAPOIHOIO MOJHR3E B OTOM BUJE NIPUHU-
MajoTCs HallHOHAJBHBIMHA KOMHMTETaMMH.

3) B mesiax comeAcTBUA MexaynaponHon yHupukanuu MOK BripaxaeT noxe e OFI B OMUTETHI
IPYHsUIA 33 OCHOBY CBOMX HAuMOHAJIBHBIX CTAHNAPTOB PEKOMEHIAIM :1ycnomm
naguoit crpansl. JIroOble pacXoxaeHMsI, KOTOPbIe MOTYT UMETh MECTQ MEXT TCTBYIO-
IIUMHU HAAOHAJIbHBIMHA CTaHAapTaMu, AOJDKHBI 6LITI>, HACKOJILKO 3TO /BO3MOXKHO, Y
Hacrosimmit MexnyHapoaHbIN CTaHI? . B PaGouelt ['pynmoin 1 Texaujeckoro

Komprtera MOK Ho 26 “ DnekTpocBapka ” non RyxX TBoM Texuuueckoro Komuretp MOK

Ho ||: “ Tepmunonorus ”

Hacrosimuit MexnyHapoaissin . aBJIsIeT coboy rnaBy 851 MexayHappaHoro

OIIeHTPOTEXHUYECKO
Tekct HaCTOﬂﬁeF cTrang CJICOYOINUX TOKYMECHTAX !

<\\/@m\o\ﬁﬁfc\>\£{uea OT4eT O roJ0COBAHUU

MDP 85 1)(u5)12§‘2’ 2é(M3C 851)(LIE) 27

26 25

M¢auyrQ WHEPQPMIIIHIO O IOJIOCOBAHMHU IO JAHHOMY CTaHAAPTY MOXHO HaiTH B OTYETE O

roJIOCOBaHHWY, YKa3aHHOM B Tabmuie.
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CHAPITRE 851 : SOUDAGE ELECTRIQUE
CHAPTER 851 : ELECTRIC WELDING

T'JIABA 851 : DJIEKTPOCBAPKA

SECTION 851-01 - TERMES GENERAUX
SECTION 851-01 - GENERAL TERMS

PA3EJI 851-01 - OBHIME TEPMWHbI

851-01-01 soudage

Opération consistant & réunir deux ou plusieurs parties constitutives d’
assemblage de maniére a assurer la continuité de la nature des matériaux 4

sans emploi d’un produit d’apport dont la température de fusio
ordre de grandeur que celle du matériau de base.

Note. — En frangais, le terme “soudage” est utilisé 4 to
a celle des matériaux de base.

welding

cBapKa Q
Onepanm: ¢

bpafny3cKoM s3bIKe HEpaBOMEpHO ymoTpebreHue
B\CJIy4ae, KOr/1a IPUMEHSIETCsl IPUCANO4HbIN MaTepHal

MaTepuainos.

851-01-02 brasage

Léten

Opération consistant a assembler des piéces métalliques a ’aide d’un produit
d’apport a I’état liquide fondu ayant une température de fusion inférieure a
celle des piéces 4 réunir et mouillant les matériaux de base qui ne participent
pas par leur fusion a la constitution de la brasure.

brazing (general)

soldering

An operation by which metallic parts are joined by means of a molten filler
material, having a melting temperature lower than that of the parts to be
joined and wetting the parent metals, which do not participate by fusion in the
formation of the joint.

nanka

Onepaunﬂ, npu KOTOpOﬁ METAaJINIMYECKUE AeTajau COSAUHSAIOTCA C IOMOIIBIO
pacunaBjIeHHOro IPHCAIOYHOr0 Marepualia, HMEIINEro TEMIEpaTypy
IUIABJICHUST HUXKE TEMIICpATyphl IUIABJICHUST IMOAJIEXALIUX COCIAHMHCHHUIO
AeTanell W CMavyMBaloOIlero OCHOBHBIE MeETalllbl, HE y4yacTByrOILIHE B
d)OpMI/IpoBaHI/II/I COCAMHCHUS NOCPECACTBOM IJIABJICHUS.

soldadura con metal de aportacion de bajo
punto de fusion

brasatura (in generale) ; saldatura

solderen

lutowanie

l6dning
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851-01-03 brasage fort Hartloten

Procédé de brasage utilisant un produit d’apport a I’état liquide fondu ayant soldadura fuerte

une température de fusion inférieure a celle des piéces a réunir, mais supé- saldatura forte ; brasatura
rieure a 450 oC. hardsolderen

. . . lutowanie twarde
Note. — En anglais, le terme “brazing” correspond a un type précis de hardlédning

brasage fort dans lequel le métal d’apport utilisé est un laiton (UK).

hard soldering

brazing

A brazing or soldering process using a molten filler material having a melting
temperature lower than that of the parts to be joined but above 450 °C.

Note. — In English “brazing” is a specific type of hard soldering in which the
filler material used is brass.

naiKa TBepAbIM NpPHIOEM

IIpouecc mafiku ¢ NpyMEHEHHEM PacCIUJIABJIEHHOTO MPUCAaA0YHOrO METAJLI
TeMmepaTypa ILIaBJIeHUsT KOTOPOrO HHUXKE TEMIEpaTypbl ILIABICHUR
MOANEXKAIUX COENUHEHHNIO AETAJIeH HO, KaK NMpaBuilo, Bbiuie 450 oC.

Ipumeyanne. — B aHriuiickoM si3bike “brazing” o3HadaeT ocoObl
ManK{ TBEPABIM MPHUIIOEM C IPHMEHEHHEM JIATYHU B Ka4€CTBE MPUCRIOYHOTQ
Marepuaa.

Weichloten
soldadura blanda
saldatura dolce
zachtsolderen
lutowanie migkkie
mjuklédning

851-01-04 brasage tendre

Procédé de brasage utilisant un produi fo ady’a etauide 2
une température de fusion inférie e < a 1
inférieure a 450 oC.

soft soldering

RACIUIABJIEHHOTO  NIPUCANO0YHOrO
OpOro  HWXE€ TeMIIepaTyphl

851-01-05 thermisches Schneid¢n
corte térmico
taglio termico
thermisch snijden
ciecie termiczne

termisk skirning

g’by burning or local fusion of materials by means of a heat source,
such as a flame, an electric arc, a plasma arc or a laser beam.

TepMMUECKas pe3Ka

PasneneHue MaTepHasloB IOCPEACTBOM TOPEHHS WM JIOKAJIH30BAHHOTO
pacmiaBiieHusi € [OMOWIbIO TaKOro MCTOYHMKA TeMia, Kak [ams,
9JIeKTPpUYEcKas ayra, IJjiasMeHHas JAyra Wiy Jiyd Jlasepa.

851-01-06 soudage par fusion Schmelzschweifien
soldadura por fusion

Soudage comportant une fusion localisée sans application de pression. >
saldatura per fusione

. . smeltlassen
fusion welding spawanie
Welding involving localized melting without the application of pressure. smiltsvetsning

CBapKa mjiaBJjeHuemM

CBapKa, BKJIFOYaroIllas JIOKAJHW30BAHOE pacCnjaBjCHUE oe3 TIIPUJIOKCHUS
JaBJICHUS.
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851-01-07 soudage a ’arc Lichtbogenschweifien
soldadura por arco
saldatura ad arco
booglassen

arc welding spawanie fukowe
bagsvetsning

Procédé de soudage par fusion dans lequel la chaleur nécessaire au soudage
est fournie par un ou plusieurs arcs.

Fusion welding in which the heat for welding is obtained from an electric arc
or arcs.

AYroBasi CBapKa

Cpapka mUIaBJIeHHEM, IIPU KOTOPOH HEOOXONUMOE MJIsi CBAapKU TEIIo
obecnieynBaeTCsl OMHOM HJIM HECKOJIBKUMH 3JIEKTPUYECKUMH IyTraMHu.

851-01-08 soudage par résistance

Procédé de soudage dans lequel la chaleur est produite par un couyd
électrique traversant la résistance des faces a souder et dans lequel les f

sont simultanément soumises 4 une pression. .
zgrzewanie

resistance welding

KOHTAKTHafA CBapka

Ceapka, IIpy KOTOpOM  TeIL
MNpOXOIAAINUM HEpPE3 CONPOTHBIICH
MIOBEPXHOCTSMM, U IPU KOTOPOH
[IpUIIAraeTcs JaBlieHHE.

NOBOPXHOCTSIM OLHOBPEMEHHO

851-01-09 matéri Schweifleinrichtung

equipo de soldadura

Elém .
saldatrice ; impiantd di saldatura
lasuitrusting
urzadzenie spawalni¢ze
svetsaggregat

851-01-10 installation de soudage Schweilanlage

L’ensemble des appareils nécessaires pour effectuer une soudure, comprenant instalacion de soldadura
des matériels de soudage, et, si nécessaire, des dispositifs de manipulation installazione di saldatura

additionnels. lasinstallatie
instalacja spawalnicza

svetsanlidggning
welding installation
The entire apparatus for making a weld, consisting of welding equipment and,
if applicable, additional manipulative devices.

CBapoOYHasi YCTAHOBKA

Bce yctpoiicTBa, HeoOXoauMbIe MJis BBINOJIHEHHSI CBADHOIO COCOUHEHMSI, B
TOM 4uciie obOpymoBaHWe AJsl CBAPKHA M AOMOJIHHUTEJbHbIE YCTPOWUCTBA
NO3UIMOHUPOBAHMUS, €CIIH TAKOBbIE IPHUMEHSIIOTCS.
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851-01-11 circuit de soudage

Circuit qui comprend tous les éléments conducteurs a travers lesquels le
passage du courant de soudage est prévu.

Notes.
I — En soudage a I'arc, I’arc fait partie du circuit de soudage.

2 — Dans certains procédés de soudage a I'arc, I'arc de soudage peut étre
établi entre deux électrodes. Dans un tel cas, la piéce mise en oeuvre ne fait
pas nécessairement partie du circuit de soudage.

welding circuit

A circuit that includes all conductive material through which the welding
current is intended to flow.

Notes.

50(851) © CEI

Schweifistromkreis

circuito de soldadura

circuito di saldatura

lasketen

obwod (elektryczny) spawalniczy
svetsstromkrets

I — In arc welding, the arc is a part of the welding circuit.

2 — In certain arc welding processes, the welding arc may be established
between two electrodes. In such a case the workpiece is not necessarily a pa
of the welding circuit.

CBapoYHast uenb

Lens, xoTopast BkarouaeT B cebs BCe NPOBOASINHE MaTEPUAJD
KOTOpEIE MPEMYCMOTPEHO IPOXOXKACHHE CBAPOYHOTO TOKA.

Ilprmeyanns.
1 — Tlpu Ayrosoii cBapke ayra COCTaBJISIET 4acTh CBAPOYHQH LENH.

2 — B HekoTOpBIX MpoHeccax IYroBOH CBapi¥
BO30YXIATbC MEXAY MOBYMsl SIEKRTPOAAMI
HEo0A3aTeNIbHO SIBJISIETCS 4aCThIOCBAD

SECTION [851-02 - ELEC
PA3EJ 851-02 -

SECTION 851-0 ARATTER . SLECTRIQUES ET THERMIQUES

EQUIPMENT
POYHOI'O

851-02-01 Betriebsbedingungen
condiciones de funciohamiento
condizioni di funziongmento
bedrijfsomstandighedé¢n
warunki pracy
driftfaktorer

network.
|~ ycaopudA paGoThl
COBOKYIIHOCTb BEJTHYMH, OIPEAEIISIOIIMX PaboTy MalUHbL, yCTPORCTBA UK
CEeTH.
851-02-02 valeur nominale Nennwert

(151-04-01) Valeur approchée appropriée d’une grandeur pour dénommer ou identifier un

composant, un dispositif ou un matériel.

nominal value

A suitable approximate quantity value used to designate or identify a compo-
nent, device or equipment.

HOMMHAJIbHAA BEJIHYHMHA

3HaueHHe BEJHYMHBI, IPAMEHAEMOE Ul 0003HAYEHNs] WM UACHTUDHKALIHU
KOMITOHEHTa, YCTPOMCTBA MJId 000pYyAOBaHuUs.

valor nominal

valore nominale

nominale waarde

wartos$¢ znamionowa (znormalizowana) ;
warto$¢ nominalna (znormalizowana)

nominellt virde
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851-02-03 valeur assignée Bemessungswert

(151-04-03) valor asignado

valore assegnato

toegekende waarde

warto$¢ znamionowa (przypisana)
rated value mirkvirde

A quantity value assigned, generally by a manufacturer, for a specified

operating condition of a component, device or equipment.

Valeur d’une grandeur fixée généralement par le constructeur pour un fonc-
tionnement spécifié d’un composant, d’un dispositif ou d’un matériel.

pacueTHas BeJvMHA

3HaueHne BEeIWYHHBLI, YCTAHOBJIEHHOE KOHCTPYKTOPOM IJIsi TOrO, 4TOOBI
ONIpeNeuTh HOPMANlBHBIA pEXHM PaboTel KOMNOHEHTa, YCTPOUCTBA HIIH
000OpyIOBaHUS annapaTyphbl.

851-02-04 caractéristiques assignées
(151-04-04) Ensemble des valeurs assignées et des conditions de fonctionnement.
rating
The set of rated values and operating conditions.
HOMMHAJILHbLIA PesKIM
COBOKYIIHOCTb PacYeTHBIX BEJIMUYMH U YCJIOBUH pabort
851-02-05 service Betrieb
Séquence de conditions de fonctionfementauxg { courant Servicio normal
de soudage ou un appareil est soupat servizio
bedrijf
praca
duty arbetscykel
851-02-06 Einschaltdauer
(151-04-13) factor de trabajo
ciclo di servizio ; faftore di utilizzazione
_inschakelfactor
czas pracy wzgledny
intermittensfaktor
The ratio for a given time interval, of the on-load duration to the total time.
— NPOAOIKATCABHOCTD BRJITOUCHAN
OTHoluenne nHTEepBana paboThl C HATPY3KOH KO BCEMY NaHHOMY MHTEpBay
BpEMEHHU.
851-02-07 tension en charge (d’une source de courant de soudage) Arbeitsspannung (einer
Schweilistromquelle)

Tension entre les bornes d’une source de courant de soudage, lorsqu’elle

débite un courant. tension en carga (de una fuente de

alimentacion para soldadura)
tensione sotto carico

load voltage (of a welding power source) spanning tijdens belasting
The voltage between the output terminals of a welding power source, when it napiegcie obciazeniowe (Zrodta pradu)
is delivering current. belastningsspinning

HanpspKkeHHe Mo/ Harpy3Koii (CBApO4HOro HCTOYHUKA NMUTAHMA)

Hanpmxe}me MEXIY BBIXOAHBIMH 3aXMMaMHU CBapOYHOIO UCTOYHHUKA
MUATAHUA BO BPEMsI moga4yu UM TOKa.
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851-02-08 facteur de diversité (pour soudage) Gleichzeitigkeitsfaktor (beim Schweilien)
factor de utilizacion (para soldadura)
fattore di diversita (per saldatura)
gelijktijdigheidsfactor

wspofczynnik jednoczesnosci spawania
Note. — Le courant équivalent n’excéde pas en principe la valeur totale du  sammanlagringsfaktor

courant assigné de la source de courant.

En soudage manuel a I’arc, facteur multiplicateur du produit du nombre de
soudeurs par le courant assigné par soudeur, permettant d’obtenir un courant
équivalent.

diversity factor (for welding)

In manual arc welding the factor used to multiply the product of the number_
of operators and the rated current per operator to obtain an equivalent current
value.

Note. — The equivalent current value should not exceed the total value of the
rated current of the power source.

K03 uumeHT pazHoBpeMeHHOCTH (118 CBapKH)
[Ipu py4HOW MOyroBOHW CBapke KO3(hGUIMEHT, HAa KOTOPBIA YMHOXAETCS
NpOU3BENEHUE YHCJIa MOCTOB X HOMHUHAJIBLHOTO TOKa OJHOTO MOCTa I
[0JIy4eHUsl 3KBUBAJIECHTHON BEJIMYUHBI TOKA.
Ilpumedanne. — DKBUBAJICHTHAs BEJIMYMHA TOKAa HE IOJDKHA IPEBS
CYMMAapHYIO BEJTUYHHY HOMHHAJIBHOIO TOKA MCTOYHMKA [IUTAHUS.
851-02-09 essai de type
(MOD 151-04-15) Essai effectué sur un ou plusieurs dispositifs réalis§
donnée, afin de vérifier si ces dispositifs satis
norme concernée. typeproef
proba typu
typprovning
type test
P8, H3TOTOBJIEHHBIX B
Oro, YTO 3TH YCTPOUCTBA
851-02-10 Stiickpriifung
(MOD 151-04- ensayo individual
prova di serie (individuale)
stukproef
proba wyrobu
rutinprovning
NporpaMMHoe HCnbITaHHe
TICTibiTanne, KOTOpOMY IOABEpraeTcsl Kax4oe yCIpPOHCIBO B IpOLECce
H3rOTOBJIEHUS] WJIM ITOCJIE HEro C LEJIbiO YCTAHOBJIEHMsSI, HA CKOJIBKO OHO
YIOBJIETBOPSET ONPENETICHHBIM KPUTEPHUSIM.
851-02-11 valeur conventionnelle Normwert

valor convencional
valore convenzionale
genormaliseerde waarde
Note. — Les valeurs conventionnelles ne s’appliquent pas nécessairement wartoéé umowna
pendant Popération. normerat virde

"Conventionnel” désigne une valeur normalisée utilisée comme la mesure
d’un paramétre pour comparaison, étalonnage, essais, etc.

conventional value
A standardized value that is used as a measure of a parameter for the purposes
of comparison, calibration, testing, etc.

Note. — Conventional values do not necessarily apply during the actual
process.
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YCiOoBHast BeJIMYHHA

CTaHJ]apTI/I?lOBaHHaSI BCJIMYHMHA, KOTOPAasi 0JIb3yETCA KaK MEpa napamerpa B
LUeNsAX CpaBHEHUS, KaHI/I6pOBKI/I, HUCNIBITAHUA U T.AO.

Tlpurtevanne. — He 06s13aTesIbHO IPUMEHSITh YCIIOBHBIE BEIUYHHBI BO BpEMsI

TIPAKTHYECKHU BBINOJHSICMOIO IIpouecca.

tension d’arc

Tension aux bornes de I’arc y compris les chutes de tension anodique et
cathodique, mesurée aussi prés que possible de I’arc.

arc voltage

Lichtbogenspannung
tension de arco
tensione d’arco
boogspanning
napiecie Tuku (elektrycznego)
hiocninn

851-02-13

851-02-14

851-02-15

The voltage across the arc, including the anode and cathode voltage drop,
measured as near as possible to the arc.

Hanpsi’>kenue nyru

HaHpH)KCHHC OYId, BKIIHOYasd aHOOHOC M KAaTOAHOC MAaXCHHs HAIIPSIKCHI
HU3MEPSICMOE KaK MOXHO Onxe x ayre.

tension a vide (en soudage et coupage a I’arc)

quence, lorgque

’al@ntati on est

toute tension d’amorgage ou de stabilisation
circuit extérieur est ouvert et lorsque la tensig

the output terminals of a welding
open and when the/tated supp

MaM# CBapOYHOrO HMCTOYHMKA
OIKUTaHMS WM CTa0UIM3anuu

when in a State of equilibrium.

CTATHYECKAs XaPaAKTEePHCTHKA (UCTOYMHMKA NMUTAHUHA A AYTOBOM CBAPKH

3aBUCHMOCTh MEXIY OCHOBHBIMU IIaPaMeTPaMy CBAPOYHOIO HMCTOYHHKA
HUTaHUA NPU YCTAHOBJICHHOM peXHMe.

§

caractéristique dynamique (d’une source de courant pour soudage a I’arc)

Relation entre les paramétres principaux d’une source de courant de soudage
aprés une variation brusque d’un paramétre.

dynamic characteristic (of an arc welding power source)

The relationship between the main parameters of a welding power source
after a sudden change of one parameter.

JANHAMHYECKAA XAPAKTEPHUCTURA (MCTOYHHKA NHTAHUA ISl XYrOBOWM CBAapKM)

3aBMCHMOCTh MEXAY OCHOBHBIMHM NAapaMeTPaMH CBaPOYHOTO HCTOYHHUKA
NATaHHS T0CJIe BHE3AaIIHOIO M3MEHEHUS OJHOIO U3 HUX.

Leerfaufspannung (b¢im

Lichtbogenschweifipn und -schneiden)
ension en vacio (en sqldadura y corte por

arco)

tensione a vuoto
nullastspanning
napiecie stanu jalowggo (na zaciskach)
tomgangsspinning

statische Kennlinie (ejner
LichtbogenschweiBLtromquelle)

caracteristica estaticg (de una fuente de
alimentacion para poldadura por arco)

caratteristica statica (di una saldatrice ad
arco)

statische karakteristipk

charakterystyka statyczna (Zrodta przy
spawaniu fukowy

dynamische Kennlinie (einer
Lichtbogenschweifistromquelle)

caracteristica dinamica (de una fuente de
alimentacion para soldadura por arco)

caratteristica dinamica (di una saldatrice ad
arco)

dynamische karakteristiek

charakterystyka dynamiczna (zrodla przy
spawaniu fukowym)

dynamisk karakteristik
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caractéristique tombante (d’une source de courant pour soudage a I’arc)

Caractéristique externe statique telle que, dans la zone normale de soudage,
lorsque le courant croit, la tension décroit de plus de 7 V/100 A.

drooping characteristic (of an arc welding power source)

An external static characteristic which, in its normal welding range, is such
that, as the current increases, the voltage decreases by more than 7 V/100 A.

Nafaiomas XapaKTepUCTHK (MCTOUHMK HUTAHHA /1% AYroBoil CBapKH)

BHemiHss cTaTHueckasi XapakTepHCTHKa, KOTOpas B CBOEM HOPMAlIbHOM
CBApOYHOM AHANA30HE TAKOBA, YTO DY IIOBBLILIEHMHM TOKAa HAIPSIKEHME
noHunxaercs 6osee, uem Ha 7 B/100A.

50(851) © CEI

fallende Kennlinie (einer
Lichtbogenschweifistromquelle)

caracteristica descendente (de una fuente de
alimentacion para soldadura por arco)

caratteristica discendente (di una saldatrice
ad arco)

dalende karakteristiek

charakterystyka statyczna opadajaca

fallande karakteristik

caractéristique plate (d’une source de courant pour soudage a I’arc)

Caractéristique externe statique telle que, dans la zone normale de sgudage,

croit de moins de 10 V/100 A.

flat characteristic (of an arc welding power source)

An external static characteristic which, in its normal,
that, as the current increases, the voltage decreases
increases by less than 10 V/100 A.

B/100 A.

durée d
Durée s

onepau d_JJ1s1 BBIITOJIHEHUSE CBAPHOTO COCAWHCHUSA U BO3BpaTa B UCXOOHOE
JIOJIOKCHHUEC.

charak erystyka statyczna plaska

karakteristik

Zeit fiir einen Schweiizyklus (Taktzeit)
duracion del ciclo de soldadura

durata del ciclo di sgldatura
lascyclusduur
czas trwania cyklu zgrzewania
svetscykeltid

tension secondaire a vide (en soudage par résistance)

Tension mesurée entre les électrodes lorsque, le circuit secondaire étant
ouvert, on applique aux bornes de la machine a ses divers réglages la tension
assignée d’alimentation.

secondary no-load voltage (in resistance welding)

The voltage measured between the electrodes when the rated supply voltage
is applied to the terminals of the machine at its various settings, with the
secondary circuit open.

BTOPHYHOE HANIPSKEHME XO0JI0CTOro Xo4a (MpH KOHTAKTHOH CBapKe)

Hanpsixenue, 3amepsieMoe MexAy 3J€KTpOIaMM, KOraa HOMHHAJIbHOE
HalpspDKEHHE MUTAOWIEN CeTH MOHAeTCss Ha 3aXKUMbl MallMHBI NpU €€
pa3JIMYHBIX PEryJIMpOBKax, €CJIM BTOPUYHAS LENb Pa3OMKHYTa.

Sekundiirleerlaufspannung (beim
Widerstandsschweiflen)

tension secundaria en vacio (en soldadura
por resistencia)

tensione secondaria a vuoto (saldatura a
resistenza)

secundaire nullastspanning

napiecie wtorne stanu jalowego
(migdzyelektrodowe)

tomgangsspinning
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courants maximaux en court-circuit en soudage

Pour la tension assignée d’alimentation, valeurs efficaces des courants obte-
nus au réglage le plus élevé de la tension secondaire, les électrodes étant
court-circuitées dans les conditions d’essai spécifiées et la machine étant
réglée pour obtenir successivement :

a) Une impédance minimale correspondant & 1’écartement minimal et 4 la
longueur minimale des bras ;

b) Une impédance maximale correspondant a I’écartement maximal et a la
longueur maximale des bras.

maximum short-circuit currents in welding

The r.m.s. values of the current at the rated supply voltage and at the highest
value of the secondary voltage setting, the electrodes being short-circuited
according to specified test conditions and the machine being arranged so as

groBte Kurzschlufistrome beim Schweifien

corrientes maximas de cortocircuito en
soldadura

correnti massime di corto circuito nella
saldatura

maximale kortsluitstromen tijdens lassen

prad zwarciowy maksymalny przy
zgrzewaniu

maximal korstlutningsstrom

851-02-21

851-02-22

851-02-23

to have successively :
a)Minimum impedance corresponding to the minimum throat depth and gap;

b) Maximum impedance corresponding to the maximum throat depth a
gap.

MAKCUMAJIbHBbIE TOKH KOPOTKOro 3aMbIKaHHA IIpH CBapKe

CpenHeksaapaTHiHbie 3HA4YEHUS] TOKa [PU HOMMHAIIBHOM
MUTAIOMIEH CETHM M HAWBBICHIEM 3HAYEHHH PETyJIUpOBKH
HAmpsDKeHHs, NPU 3TOM OJEKTPOIbl, B COOTBETCTBHHU
YCJIOBHSIMH MCIIBITAHMM, 3aMKHYTbl HAKOPOTKO, a Ma.
YTOOBI MOCHENOBATEIbLHO O0ECHEUHTh :

a) MHAHAMAJIPHOE IOJJHOE CONPOTHUBJICHUE, COO
HOMY BBLIICTY U pacTBOPY,

6) MaKCHMaJIbHOE MIOJIHOE

machine, au couré
minimale.

groBte Kurzschlufileigtung
potencia maxima de ¢ortocircuito
potenza massima di cprto circuito
maximaal kortsluitvefmogen

moc zwarciowa maksymalna
maximal kortslutningseffekt

grofite Schweibleistuig
potencia maxima de yoldadura
potenza massima di
maximaal lasvermogdn

moc zgrzewania mak§ymalna

MAaKCHMAIbHAsI CBAPOHAsi MOMHOCTD
MousocTs, paBHas 80 % MakCUMaJbHON MOIIHOCTH KOPOTKOIO 3aMbIKaHUS.

puissance apparente a vide

Puissance apparente absorbée lorsqu’une tension, égale a la tension assignée
d’alimentation a la fréquence assignée du transformateur, est appliquée aux
bornes de I’enroulement primaire du transformateur, correspondant a la
tension secondaire la plus élevée, le (ou les) enroulement(s) secondaire(s)
étant en circuit ouvert.

no-load apparent power

The apparent power absorbed when a voltage, equal to the rated supply
voltage at the rated frequency of the transformer, is applied to the terminals
of the primary winding of the transformer, corresponding to the highest
secondary voltage, the secondary winding(s) being open-circuited.

Leerlaufscheinleistung
potencia aparente en vacio
potenza apparente a vuoto
schijnbaar nullastvermogen
moc pozorna stanu jafowego
skenbar tomgangseffekt
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KaxKyulafacsd MOLOIHOCTb X0J10CTOIo Xo04a

Kaxymasicss MomHOCTh, mNOTpebiisiemas, Koraa HaIpsDKEHHE, pPaBHOE
HOMUHAIIBHOMY HAIPSDKEHHIO NUTAOIIEN CeTH IPH HOMMHA/IBLHOH 4acTOTe
TpaHchopMmaTopa, TOmaeTcss Ha  3aXHMBl  [EPBUYHON  OOMOTKH
TpaHchopMaTopa, COOTBETCTBYIOINAss CaMOMY BBICOKOMY BTOPHYHOMY
HaNpsSOKEHHIO, IIPYy Da3sOMKHYTOH (pa3OMKHYTBIX) BTOPUYHOH OOMOTKE
(obmoTKax).

courant a vide

Courant circulant dans une borne de phase de I’enroulement primaire lors-
qu'une tension égale a la tension assignée d’alimentation a la fréquence
assignée du transformateur est appliquée aux bornes de 1’enroulement pri-

2
les enroulements secondaires étant en circuit ouvert.

no-load current

windings being open-circuited.
TOK X0J0CTOro Xoaa

HampsDKeHHe, pPaBHOE HOMHHAJIBHOMY HANPSIKEE
HOMMHAIILHOH 4acTOTE TPaHCHOPM3 2€
oOMOTKH TpaHchopmaTopa, u

50(851) © CEI

Leerlaufstrom
corriente en vacio
corrente a vuoto
nullaststroom

Phasenwinkel
angulo de retardo

angolo di fase ; angolp di ritardo

d’un thyristor o fasehoek

demi-pé kat fazowy
fasvinkel

phase angle

DneKIp yroJd MeXJy MIHOBEHHBIM HYJIEBBIM HAaNpSDKEHHEM,

HOJABAEMbIM Ha aHOA TUPHCTOPA MJIM UTHUTPOHA, U TOYKOH, B KOTOPOM OH

IIPOBOJUT B KaXXIJOM TIOJIyIIEPHOLE. ’

retard a I’amorcage Phasenanschnitt

Modification du déphasage entre deux tensions alternatives, généralement
utilis¢ pour commander la période de conduction d’un thyristor ou d’un
ignitron dans chaque demi-période.

phase shift

The alteration of the phase relationship between two a.c. voltages. Generally
this is used to control the period of conduction in each half cycle of a thyristor
or an ignitron.

dazoBas pery;impoBka

H3menenre oTHOLIeHUS (a3 MeXAY ABYyMSI HAIPSOKEHUSIMH IEPEMEHHOIO
TOKA ; OGBIYHO OHO UCIONB3YETCs AJIs1 PEryJIMPOBKH IEPHOA IPOBOAUMOCTH
B Ka)XXIOM HOJIylIepruo/ie THPUCTOPA ¥JIM HTHUTPOHA.

desplazamiento de fase
spostamento di fase
faseverschuiving
przesunigcie fazowe
fasforskjutning

afowego
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SECTION 851-03 - SOURCES DE COURANT DE SOUDAGE
SECTION 851-03 - WELDING POWER SOURCES
PA3/IEJI 851-03 - CBAPOYHBIE MICTOYHUKU MUTAHUS

source de courant pour soudage

Matériel fournissant la tension et le courant et ayant des caractéristiques
appropriées au procédé de soudage auquel il est destiné.

welding power source

Equipment for supplying current and voltage and having the required charac-
teristics suitable for the welding process for which the equipment is used.

Schweifistromquelle
fuente de alimentacion para soldadura

saldatrice
lastoestel

zasilacz spawalniczy

svetsstromkilla

csapoqnuﬂ HUCTOYHHUK NMUTAHUA

OGopynosaHue AJjisl MOAa4YM TOKA U HANpspDKEHHs, UMerolllee HeoOXOauMble
XapaKkTEPUCTUKHU, COOTBETCTBYIOILME CBAPOYHOMY NPOIECCY, AJIsi KOTOPOLM
NCIOJIB3YeTCsl JaHHOE 000pyaOBaHKE.

bornes du circuit de soudage

Bornes de sortie de la source de courant auxquelles les cdbles d¢
connectés.

welding output connections

connected.

CBAPOYHbI€ BBIXOXHbLIC 3aKUMb!

BreixogHble 3aXUMBI UCTOYHHUKA
cBapouHble kabesu.

centrale de soudg

(3

multiple\operator powed source

spositif permettant de commander le courant de soudage.

welding current regulator
A means of controlling the welding current.

zatiski obwodu spaj
vetsuttag

hiufd
fle soldadura
cuito di saldatura

valniczego

Mehrstellenschweiflstromquelle

central de soldadur
saldatrice multipla
toestel voor meer d
zasilacz spawalnicz
flersvetsstromki:illa

Schweilistromstelles

:1

hn een lasketen
wielostanowiskowy

regulador de corrie'rte de soldadura

regolatore della co
lasstroomregelaar
regulator pradu sp3

rente di saldatura

wania

reglerdon

PeryJifiTop CBApOMHOro TOKa
CpencTBo peryJiupoBaHUsl CBAPOYHOrO TOKA.

écartement des bras de la machine
Distance utile entre :

a) les bras des machines a souder par résistance, par points et a la molette ;
b) les plateaux des machines a souder par résistance, par bossages.

throat gap
throat height (USA)

The usable distance between :
a) the arms of spot and seam resistance welding machines ;

b) the platens of projection resistance welding machines.

Armabstand

separacion de los brazos (de una maquina

de soldar)
distanza di gola ; a
elektrodeafstand

Itezza di gola

rozstaw ramion zgrzewarki
gaphdjd ; armavstand
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pacTBOp
Tlone3roe paccrosiHue MeXy :

a) KOHCOJIIMH MAIIIMH JIJIs TOYEYHOH U IOBHOM KOHTAKTHOM CBapKH ;

6) nMTamMyu MalUH A0S pelibe(HON KOHTAKTHOM CBapKHU.

longueur utile des bras

Dans une machine a souder par résistance, distance utile entre ’axe des
¢lectrodes, I’axe des plateaux ou le centre de la ligne de contact des molettes
et I’é1ément le plus proche faisant obstruction aux piéces mises en oeuvre.

throat depth
The usable distance, in a resistance welding machine, from the axis of the

Ausladung

50(851) © CEI

longitud util de los brazos (de una maquina

de soldar)
profondita di gela
nuttige armlengte
wysieg uzyteczny rami
gapdjup ; tangdjup

on zgrzewarki

SEC]

electrodes or the axis of the platens or the centre of the wheel contact line to
the nearest point of obstruction to the workpieces.

BbLIET
[Tonesnoe PacCcTOAHUE B MAIUUHE KOHTaKTHON CBAPKU OT OCH 3JEKTPOIQ

WM OCH IJIMT, HIIM LICHTPA JIMHUMU KOHTAaKTa POJIHUKOB OO OmxKanien
HpeHHTCTByIOILIeI/I HU3OCIIUIO.

which transfers electrical energy to the
a weld or make a cut.

HApnmedanre. — OTHOCUTENBHO OINPENEIEHHBIX THIIOB 3JIEKTPOAOB CM
3JIEKTPON IJIs AYTOBOM CBAPKH, JIEKTPO /ISl AYTOBOM PE3KH U 3JIEKTPOA AJIs

Elektrode (zum Schw
electrodo para soldad
elettrodo (da saldatur
elektrode

elektroda spawalnicza
svetselektrod

[ABLES

BAPKU

ifien)
ra

)

KOHTAaKTHOHM CBapKH.

dispositif de connexion (en soudage)

Dispositif permettant de relier deux cables souples de soudage ou de relier un
cable souple de soudage a une source de courant de soudage ou un appareil
de soudage.

coupling device (in welding)
A device to connect two flexible welding cables or to connect a flexible
welding cable to a welding power source or to a welding equipment.

COeAHHUTEIbHOE YCTPOMCTBO (ANAl CBAPKH)

YcrpoicTBO, NpefuasHaveHuoe AJisi COSIMHEHHs] ABYX THOKUX CBapOYHBIX
kabenell UM ISl COENUHEHUs1 THOKOro CBapOYHOro kabessi CO CBapOYHBIM
HCTOYHMKOM TUTAHUSI UITH CBAPOYHLIM OOOPYIOBaHHEM.

Steckverbindung (zum

Schweillen)

dispositivo de conexion (en soldadura)
dispositivo di collegamento (nella

saldatura)
koppeling

zlacze kabla spawalniczego

kopplingsdon
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porte-électrode

Dispositif utilisé en soudage ou en coupage qui maintient mécaniquement
I’¢lectrode et lui améne le courant.

electrode holder

A device to hold the electrode and to convey the current to it for the purpose
of welding or cutting.

IJACKTpoaoAepiKATE D

YCTpoﬂCTBO IUIst 3aKpenieHHs 3JICKTpoJda YU [oAa4u K HeMy TOKa Ui
OCYHIECTBJICHUS CBAPKH UJIM PE3KH.

cibles de soudage

Elektrodenhalter
porta-electrodo
portaelettrodo
elektrodehouder

uchwyt elektrody spawalniczy
elektrodhallare

Schweiflleitungen

851-04-05

851-04-06

851-04-07

Conducteurs électriques isolés entre la source de courant de soudage et I’arc.

welding cables
Insulated electrical conductors between the welding power source and the g

CBaApO“HbIe rabenn

H3onnpoBaHHbIe 2JIEKTPHYECKHE NTPOBOAA MEXIY CBAPOYHBIM U
NUTAHUSI ¥ AYTOU.

cidble d’alimentation

Cable reliant la source de courant de soudage au
ou au pistolet.

welding supply cable

The cable between the welding powe
or gun.

Electrode &n forme de baguette, de fil, de ruban ou de tube, utilisée en
soudage, et de laquelle le courant passe a ’arc.

Tabltesde-sotdadura—
c S

chweilizuleitung
cable de alimentacion
cavo di alimentazion¢
laskabel
kabel spawalniczy zagilajacy
svetsledare

Schweilstromriickleithng
cable de retorno
cavo di ritorno
werkstukkabel :
kabel spawalniczy prjdu powrotnego
aterledare

Lichtbogenschweiflelektrode
electrodo para soldadura por arco
elettrodo per saldatuxa ad arco
laselektrode ; lasdradd

851-04-08

arc welding electrode

Electrode in the form of a rod, wire, strip or tube from which the current
passes to the arc for the purpose of welding.

JIEKTPOR Al AYTrOBOM CBApKH

DexTpol B BUAE IIPYTKA, IPOBOJIOKH, JEHTHI HIH TPYOKH, OT KOTOPOTO TOK
NPOXOIMT K AYTe ISl OCYILECTBIEHUS CBAPKH.

électrode de coupage a Parc

Electrode en forme de baguette, de fil ou de tube, utilisée en coupage, et de
laquelle le courant passe a I’arc.

arc cutting electrode

Electrode in the form of a rod, wire or tube from which the current passes to
the arc for the purpose of cutting.

elektroda do spawania fukowego
bagsvetselektrod

Lichtbogenschneidelektrode
electrodo para corte por arco
elettrodo da taglio all’arco
elektroda do ciecia lukowego
bagskirningselektrod
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3JIeKTPOJ JAJIst AYTOBOM pe3KH

DeKTpox B Bixe NPYTKa, NPOBOJOKUM HIIM TPyOKH, OT KOTOpOro TOK
HPOXOJIUT K AYre AN OCYLIECTBIIEHHS PE3KH.

électrode fusible de soudage a I’arc abschmelzende Lichtbogenschweiflelektrode

electrodo consumible para soldadura por
arco

elettrodo consumabile per saldatura ad arco

. . afsmeltende laselektrode

Arc welding electrode that melts to provide filler metal. elektroda do spawania lukowego topliwa

smiltande bagsvetselektrod

Electrode de soudage a I’arc qui fournit par sa fusion le métal d’apport.

consumable arc welding electrode

NIABSALIMICA 3JIeKTPO] ISl AyrOBOM CBapKM

DJIeKTPOA AJii OYyroBOW CBAapKH, KOTOPHI pPAacliaBisieTCsl M CIYXKHUT
MPUCAIOYHBIM METAJJIOM.

électrode réfractaire de soudage a I’arc

Electrode de soudage a I’arc qui ne fournit pas le métal d’apport. ifiplektrode

non-consumable arc welding electrode .
hbile per saldatura ad

Arc welding electrode that does not provide filler metal.
lektrode

oda do spawanih lukewego nietopliwa
diltande bagsvetselektrod

HeNJIaBsIHMAcA 31eKTPO ANsl AYroBoi CBapKu

OuiekTpod Ui AYroBOM CBapKM, KOTODBIH HE CIYXWUT
METaJJIOM.

Lichtbogen-Sauerstoffschneidelektrode
electrodo para oxi-cdrte
elettrodo da taglio ad arco-ossigeno

électrode de coupage oxy-arc

Electrode tubulaire métallique amé
page a ’arc.

elektroda do cigcia Ijkowo-tlenowego

oxy-arc cutting electrode " . L
elektrod for syrgasbdgsskirning

Elektrode zum Luft-Ilichtbogenschneiden
und -fugenhobeln

electrodo de corte y janurado por aire-arco

elettrode da taglio e sgorbio ad arco-aria

gutselektrode

elektroda do cigcia i zfobienia
elektropowietrzneg

elektrod for luftbagsmejsling

meTamnaNOH ucrosb3yeTcs C BO3LYIIHOM CTPYyeH, KOTOpas YCTpaHsieT
PACIIJIaBJICHHBIA METAJLII.

pistolet Brenner

torche pistola ; soplete

pistola ; torcia

laspistool ; lastoorts

uchwyt pistoletowy ; uchwyt prosty
brinnare ; pistol

Elément unique qui conduit a I’arc tout ce qui est nécessaire au soudage, au
coupage ou aux procédés connexes a I’arc, par exemple courant, gaz, agent de
refroidissement, électrode.

Note. — Dans le cas d’'une torche la poignée est coaxiale au corps et le col
peut étre droit ou courbé. Dans le cas d’un pistolet 1a poignée est sensiblement
perpendiculaire au corps.

gun
torch

A unit that conveys all services necessary to the arc for welding, cutting or
allied processes, e.g. current, gas, coolant, electrode.

Note. — In the case of a torch the handle is co-axial with the body and the
neck may be straight or curved. In the case of a gun the handle is substantially
perpendicular to the body.


https://iecnorm.com/api/?name=3e9b4757ec03e6add915f10c91fb5c85

50(851) © IEC

851-04-13

851-04-14

851-04-15

851-04-16

15—

AHCTOJIET

ropeika

VCTpoieTBO, IOCPeNCTEOM KOTOPOI'O IOCTaBSeTCs K Ayre BCe HeobxoauMoe
U1 CBapK{, Pe3KM MM CMEXHBIX MPOLECCOB, HampuMep, TOK, TIas,
OXJIaJIUTEb, 3JIEKTPOII.

Ilpumeyanne. — B ropenkax pykosiTka COOCHa € KOPIIyCOM, & CTBOJI MOXKET
6LITH NPSIMOM WJM M30THYTHINA. B MHCTONIETaX PYKOSATKA OOJIbIENH aCThIO
NEPHNEHAUKYIJISIPHA KOPIyCY.

torche TIG TIG-Brenner

pistolet TIG

Torche ou pistolet utilisant une électrode réfractaire pour soudage a I’arc.
TIG-toorts

soplete TIG ; pistola TIG
torcia TIG ; pistola TIG

Note. — T1G est 'abreviation en anglals de "tungsten inert gas”.

TIG torch
TIG gun

A torch or gun using a non-consumable arc welding electrode.

Note. — TIG is the abbreviation of “tungsten inert gas”.

ropeaka nasa TUI-ceapku
nucroJer aaa TUIN-ceapkn

TI'openka MM HHCTOJET, B KOTOPBIX UCMOJIB3YETCS HEIA
751 yTOBO¥ CBApKH.

“tungsten inert gas”.

MIG/MAG-Brenner
pistola MIG/MAG
pistola MIG/MAG
MIG/MAG-toorts ;
uchwyt pistoletowy M

prosty MIG/MAG
MIG/MAG-brinnar

pistolet MIG/MAG
torche MIG/MAG

Pistolet ou torche utilisant une électrode 5lé deso
de fil.

€ a I’arc en forme

¢ MUI/MUC/ u MAI/MAC/ — cokpalieHusl,
COOTBETCTBEHHO, OT aHTJIMICKUX TepMHUHOB “metal inert gas” u “metal active
gas”.

prosty TIG ; ychwyt pistoletowy

pistol

soplete MIG/MAG
torcia MIG/MAG
IMIG/MAG-pistool
1G/MAG ; uchwyt

e 5 MIG/MAG-pistol

torche plasma Plasma-Brenner

pistolet plasma

Torche ou pistolet utilisant une électrode réfractaire pour soudage a I’arc et
ayant une buse qui produit un plasma d’arc constricté.

torcia a plasma ; pis
plasmatoorts

soplete de plasma ; pistola de plasma

tola a plasma

uchwyt prosty plazmowy ; uchwyt

plasma torch
plasma gun

A torch or gun using a non-consumable arc welding electrode and having a
gas nozzle producing a constricted plasma arc.

NJ23MEHHAA FOpesKa
nJjia3MeHHbIN NMUCTOJIET

Fope.m(a HJIK MHUCTOJIET, B KOTOPBIX UCIOJIb3YETCH HENJIaBAUUIACA DJIEKTPOX
pinzize Hyl‘OBOI:I CBapkKM H HMEETCs ra3oBO€ COILJIO, CO3Jaroliee CxaTyro
MJIa3sMEHHYIO AYTY.

pistoletowy plazmowy
plasmabrinnare ; plasmapistol
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pistolet de soudage des goujons

Pistolet con¢u pour souder un goujon en utilisant un goujon métallique tenu
dans la téte du pistolet, le goujon étant posé sur la piece mise en oeuvre.

arc stud welding gun

A gun designed to make a stud weld by the use of a metal stud held in the head
of the gun, the stud being affixed to the workpiece.

NUCTOJIET Ans Llyl‘OBOﬂ CBapKu MMMHJIEK

INMucroner, mpenHasHaueHHBI AN OOpa3OBaHMsI CBAPHOIO IIMMJIEYHOTO
COCQHMHECHHS C NCIONL30BaHMEM 3aKPEIUIEHHOH B TOJOBKE MHCTOJETA
METaJUIMYECKOH LINIIBKY, KOTOpasl IPHCOSIUHSIETCA K U3IEIHIO.

50(851) © CEI

Bolzenlichtbogenschweiflbrenner

pistola soldadora de esparragos

pistola per saldare colonnette

stiftlaspistool

uchwyt pistoletowy do przygrzewania
sworzni

bultsvetspistol

étuve pour électrodes

Enceinte chauffante dans laquelle les électrodes enrobées peuvent étre sé
chées ou conservées a I’air sec selon un processus déterminé.

electrode oven

A heated receptable in which covered electrodes can be dried or dry\stored
a specified manner.

nevb AJg CYIIKHN 3JEeKTPpoaoB

Harperass &mxocTh, B KOTOpPO#l MOXHO BBICYLIHT
JNEKTPO/BI C TIOKPLITHEM.

connecteur de piéce

arc striking device
A device to initiate an arc between the electrode and the workpiece without

Schweiﬂstromriicklei]ungsklemme

terminal de conexion|

pinza di ritorno della torrente di saldatura

werkstukklem

zacisk kabla spawalniczego pradu
powrotnego

aterledarklimma

dispositivo de cebado| del arco
dispositivo d’innesco [dell’arco
ontstekingsinrichting
zaplonnik Tuku
tinddon

Lichtbogenziindeinri{itung

direct contact.

yCTpoiicTBO As BO3GYKAEHHsT AyTH

VCTpoHcTBO iIst BO3OYXKIEHHUsE AyTH MEXAY 3JeKTPOAoM M u3nenauem 6e3
HETIOCPECTBEHHOI'0 KOHTAKTA.

dispositif de stabilisation de 1’arc
Dispositif permettant la stabilisation de I’arc durant le soudage.

arc maintenance device
A device to stabilize the arc during welding.

YCTPOICTBO NJiS MONAEPHKAHUA JYTU
VYcTpoicTBO 4715 cTabuniu3aluy Oyrd B TeYEHHE CBAPKU.

Lichtbogenstabilisierungseinrichtung
dispositive de estabilizacion del arco
dispositivo di stabilizzazione dell’arco
boogstabilisator

stabilizator luku

bagstabiliseringsdon
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dévidoir
Dispositif congu pour amener le fil dans P'arc & une vitesse réglable en
fonction des conditions de soudage, pour I'approvisionnement en métal
d’apport.

wire feed unit

A device designed to feed wire into an arc at a rate which can be adjusted to
the relevant welding conditions to provide filler metal.

MeXaHH3M oJa44 NPOBOJIOKH

YCTpOI;ICTBO, NpeaHa3Ha4YeHHoe [Jisi T[o4a4vu MNPOBOJIOKH B Ayry co
CKOPOCTRKO, KOTOpass MOXET OBITH OTPETYJIHpOBaAHA B COOTBETCTBHH CO
CBapOvYHbBIMU pEXHUMaMU, yTOoOBl OOECneYuTh HaJIM4¥e IPHUCaTOYHOr0
MeTasua.

Drahtvorschubeinrichtung
alimentador de alambre
unita di alimentazione del filo

draadaanveereenheid

podajnik drutu spsawalniczego

tradmatarenhet

851-04-23

851-04-24

851-04-25

851-04-26

unité de dévidage
Dispositif permettant ’entrainement du fil.

wire reel
wire spool

A carrier for a coil of filler wire.

KacceTra N NPpOBOJAOKH

Hocurens st npucagoyHON NPOBOJIOKHU.

métal d’apport
Métal ajouté au cours d’une opération de

filler metal
Metal added during welding or allied pr

MpHCaA0YHbIA METATI

Merann, nobasnseMpli B\IgUeHHE CBAPKM\ MK CMOXK

fil d’apy
Métal Lappo

{bIX NPOLIECCOB.

filler rod

Zusatzwerkstoff
metal de aportacion
metallo d’apporto
lastoevoegmetaal
spoiwo
tillsatsmaterial

Zusatzdraht
alambre de metal de
filo d’apporto
lasdraad (op rol)
drut spawalniczy
tillsatstrad

Zusatzstab

varilla de metal de aj
bacchetta d’apporto
lasdraad (als staaf)

851-04-27

Filler metal 1n the form of a rod.

NpHCAJOYHbIA NPYTOK
IIpucano4Hsl MeTaLl B popMe npyTKa.

électrode de soudage par résistance
Electrode amenant le courant a la piéce a souder en lui appliquant la force
nécessaire au soudage.

Note. — La conception de I'électrode dépend de 'emploi spécifique, par
exemple soudage par points, soudage & la molette, soudage par bossage.

resistance welding electrode
An electrode through which the welding current passes to the workpiece and
by which the necessary welding force is applied.

Note. — The design of the electrode will depend on the specific application
e.g. spot welding, seam welding, projection welding.

tillsatstav

]lina di filo
niczego

qportacion

ortacion

WiderstandsschweiBelektrode

electrodo para soldadura por resistencia
elettrodo per saldatura a resistenza
weerstandlaselektrode

elektroda zgrzewarki

motsandssvetselektrod
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3]€KTPOJ i KOHTAKTHOH CBapKu
DeKTpond, 4epe3 KOTOPHIA CBApOYHBIA TOK INPOXOAUT K H3ACIHUIO H
TIOCPEICTBOM KOTOPOrO PHUIATAeTCs HEOOXOAMMOE YCUIINE CKATUS.

HpHMe‘IaHH(?. — KOHCprKL{I/IS{ JJEKTpoAa 6y)1eT 3aBHCETE OT KOHKPETHOI'O
NPUMEHEHHUsI, HAIIpHMEp, TO4YevHasl CBApKa, IIIOBHasA CBapkKa, peJILe(I)HaSI

cBapka.
SECTION 851-05 - MATERIEL DE SECURITE
SECTION 851-05 - SAFETY EQUIPMENT
PA3/IEJI 851-05 - OBOPYAOBAHUE BE3OITACHOCTH
dispositif de réduction de risques ¢ i rungseir]richtung

{on de riesgos
e il rischio

ing
jace bezpieczenstwo

Dispositif congu pour réduire les dangers de chocs électriques pouvank
résulter de la tension a vide.

hazard reducing device

A device designed to reduce the hazard of electric shock that may\originate
from the no-load voltage.

yCTpOilCTBO, CHHIKaIOIIee ONacHOCTh

X0JIOCTOrO X04a.

Spannungsminderungpseinrichtung
dispositive reductor de tension
dispositivo per ridurrg la tensione
spanningsverlagingsr¢lais
reduktor napiecia
spinningsreduceringsfion

dispositif réducteur de tension

oad voltage automatic-
vhich makes available the



https://iecnorm.com/api/?name=3e9b4757ec03e6add915f10c91fb5c85

50(851) © IEC

—19 —

INDEX

FRANCAIS
ENGLISH
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DEUTSCH
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A 1
angle de retard ... 851-02-25 installation de soudage .......coccovvceennnnninnieenenns 851-01-10
B L
baguette [d’apport ........ccccveeriinriniere s 851-04-26 longueur utile des bras ...... 851-03-06
bornes dpp circuit de soudage ......cccoecevrcreniirinenens 851-03-02
brasage [ ... 851-01-02
brasage f 851-01-03
b 1 851-01-04
rasage matériel de soudage 851-01-09
métal d’appor 851-04-24
C
cable d’afimentation ..o 851-04-05
cable de fretour ......... 851-04-06
cables dd soudage 851-04-04 851-04-13
caractérijtique dynamique (d’une source de courant 851-04-17
pour spudage A I'arc) .....ccoeevnveieeenieie e 851-04-15
caractérijtique plate (d’une source de courant pour 851-04-16
I LY N T D 851-04-14
caractérijtique statique (d’une source de couran 851-04-03
pour spudage A 1'arc) .....c.cceeeereereecnn e 851-02-23
caractérijtique tombante (d’une source de courant 851-02-21
pour spudage a I’arc) ......occcoeveininsiisennineneeees 851-02-22
caractéritiques assignées ..
centrale {le soudage ............ R
circuit dg soudage ...
connectepr de picce . FEGIME oo 851-02-01
coupage the.(rjmlque régulateur de courant de soudage 851-03-04
podeintl At retard & PamOTGage ... murrrmeorssorrerrrnene 851-02-26
4 A
S
. . . SEIVICE  .oevererecrienicsirescesn e e ssnesnes e cneseesnccnesns forsnanas 851-02-05
g?‘;;i}(lias; e (déconseillé)\......\.... SOUAAGE e T 851-01-01
d? oiti ...................................................... DO O 851-01-07
dgspos_t- soudage par fusion .........veccennenncreenefroininn 851-01-06
d{sposgt} soudage par résistance ... 851-01-08
d;:ggzt: source de courant pour soudage .........ccninnnn 851-03-01
dispositi
durée de|cycle de-soud T
E tension a vide (en soudage et coupage a Iarc) ...... 851-02-13
tension d’arc i, 851-02-12
écartement des bras de la machine tension en charge (d’une source de courant de
b A o g SOUAAGE) vt i bess e 851-02-07
Z}:gggg: g;o:; us;;;agel)’a.;é ........................................ tension secondaire & vide (en soudage par résis-
électrode de coupage et gougeage air-arc .. tont'gll::e)
lectrode de COUPAgE OXY-AIC w.rwvvrrcrr torche MIG/MAG. w.oososoeoeseoeereose e 851-04-15
électrode de soudage & 1'arc .....coocvveverevecnnecennecenn torche plasma i
électrode de soudage par résistance .................. torche ’l;‘IG ..........
électrode fusible de soudage & Parc ... 851-04-00  OTCHE TIG ottt
électrode réfractaire de soudage a I'arc ..
€88a1 € tYPE .o U
essai individuel de série
étuve pour Electrodes ......ccoveoervrcreseninceesenneeeenes 851-04-18 UNité de deVIdage ......cocomvrrmerevermmrnerscecersersermescamerssnnees 851-04-23
F \'
facteur de diversité (pour Soudage) .........coeereeereeenens 851-02-08 Valeur @SSIZNEE ......ccccomrevcneiseninircetinsies st eaenenes 851-02-03
facteur de marche 851-02-06 valeur conventionnelle .. 851-02-11
fil d’aAPPOIt oot 851-04-25 valeur NomMiNale .......cccoeiieerveernr e 851-02-02
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air-arc cutting and gouging electrode .................... 851-04-12 maximum short-circuit currents in welding ............ 851-02-20
arc cutting electrode ........cooooveviiinnee 851-04-08 maximum short-circuit power ..........cceeeeee . 851-02-21
arc initiation device ........ 851-04-20 maximum welding power ... ... 851-02-22
arc maintenance device .. 851-04-21 MIG/MAG gun ... ... 851-04-15
arc striking device .......... 851-04-20 MIG/MAG torch ....cccooevcinucee. ... 851-04-15
arc stud welding gun .......ccirnnnnceees 851-04-17 multiple operator POWEr SOUICE ......ccccveevieeeurnuncenacs 851-03-03
arc VOIAZE ...ooceveereeiiie e 851-02-12
arc weldin 540467
arc weldin 851-04-07
no-load apparent power /. 851-02-23
B N0-10ad CUTTENt ....ooeee NN Mo oo b e N 851-02-24
no-load voltage (in a 851-02-13
Brazing ...l 851-01-03 nominal value .. a.....;\cwoNeme Xyt N 851-02-02
brazing (ggneral) ... s 851-01-02 non-consumabl¢ arc we 851-04-10
C
consumablg arc welding electrode ........ccoevvvrreennes 851-04-09 gg}'gi'?i
conventionfal value ... 851-02-11 oA
coupling dpvice (in welding) ..o 851-04-02
D 851-02-25
851-02-26
delay angl( ..................... s 851-04-16
diversity factor (for welding) .....cccovvveeveiicieiieicne 851-04-16
drooping dharacteristic (of an arc weldi e
source)
duty ... R
duty cycle| ...
duty facto rated Valle ......occiiiiinencecceccneene e Je 851-02-03
dynamic ¢ TALNG oo e e Lo 851-02-04
source) resistance welding ... o 851-01-08
resistance welding electrode 851-04-27
TOULINE tEST  ooeeeceeeecrecrec e e foees 851-02-10
electrode ({for weldifig) 851-04-01 S
electrode holder ...\.......... 851-04-03 . )
electrode Ve .- .\ r Nitaurormsessee\eesereresseessrcesens 851-04-18 secondary no-load voltage (in resistance welding) 851-02-19
50ft SOldering ......cooevvevrrvcrcvenmnecrne e 851-01-04
SOIAETING  coveercerecrrnenrccrnre et cenrcnseeneennsens foeens 851-01-02
static characteristic (of an arc welding poer
SOUICE) wueueerrecreeneccenrenserersensesenraeserseesssaesenssaesfoones 851-02-14
filler metal] ... i 851-04-24
filler rod ..[. S 851-04-26 T
filler wire T 851=04-25
flat characteristic (of an arc welding power source) 851-02-17 .
fusion welding ( ......................................................... 851-01-06 thermal CUNG oo 851-01-05
throat depth ... 851-03-06
throat gap ......ccccu... ... 851-03-05
G throat height (USA) ..o 851-03-05
TIG BUDN oottt en s 851-04-14
TIG torch ... 851-04-14
BUIL ceieeteucuee e reeeeaee e emeas e e e e e e e e e e s enesaen e 851-04-13 torch ' 851-04-13
tYPE teSt weorerrirrencriereeenenen 851-02-09
H
. \'
hard SOIdering ......oococoeorurricrc et 851-01-03
hazard reducing device ... 851-05-01 voltage reducing device ........ccocecrvreerenecnncrivecrernenneens 851-05-02
L w
load voltage (of a welding power source) .............. 851-02-07 Weld CYCle tIME ooveveeeierererereneeeeee e stnras s 851-02-18
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WEIAING vt ee e sr e sen e 851-01-01 welding plant ... 851-01-09
welding cables ... 851-04-04 welding power source ... 851-03-01
welding CIFCUIL .uccceveeieieeeeer v 851-01-11 welding return cable ... . 851-04-06
welding current regulator ........occocoevcrriceincieicenns 851-03-04 welding supply cable 851-04-05
welding current return clamp ... 851-04-19 wire feed unit ... ———— 851-04-22
welding equipment ... 851-01-09 wire reel .......... ... 851-04-23
welding installation .........ccoecvininiesiinence 851-01-10 wire spool 851-04-23
welding output cONNECtions ........cccvmrrcrvrsecenccnns 851-03-02
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nycroneT ans MU /MAT-CBapky ..o 851-04-15
nmucroneT ans TUL-ceapku 851-04-14

BTOPHYHOE HAMPSKEHHE XOJOCTOTO XOMA wvvvereeere 851-02-19 MHCTOJIET [UIsl IyTOBOM CBAPKH IUITUIICK 851-04-17
BLLIECT 851-03-06 TITA3MEHHAS] TOPEIKA oereeeiicunurersaesieeereeeerneaeesnaieseas 851-04-16
N€4b IJIS1 CYHIKM JIEKTPOHOB .oiiveeeeeriianrniiraraeeseeaceeenns 851-04-18
NPUCATOYHBIA METAIT ........... 851-04-24
r TpucagovHasi IPOBOJIOKA 851-04-25
OPUCAKOUHBIHA MPYTOK eoooiiiiiitiieirenecrneneeeenrseeeenneeans 851-04-26
ropesika aJst TUIN-CBAPKY ..c.oeeecieciincccee e, 851-04-14
ropenka g M MAT-epapr——————— $54-04-15
I pacyeTHasl BEJIUUUHA .. L. e e et 851-02-03
PErynsiTop CBapO4HOFO 851-03-04
IIIATENBbROCTh LIUKJA CBAPDKHU ....... . 851-02-18 pabounit MUK ..... 851-02-05
NMHAMUYECKasl XapakTePUCTUKA 851-02-15 oX:Tog y:To) o JRURRDSD NP USRI WU 6 5= WO WP 4 851-03-05
TIYTOBAST PBAPKA  ucerevereeioceeeescreranaaseesseesensseeencanesssaesns 851-01-07
XK
851-01-01
HECTKAST KAPAKTEPHUCTUKA .eervrireceeeeereneanvaeneeneeeaneanens 851-02-17 851-01-06
851-01-09
851-01-10
851-01-11
851-02-14
3QKHM T 851-03-01
851-03-02
851-04-05
... 851-04-04
2 . 851-04-06
KOHTaKTH QEAUHUTENILHOE YCTPOUCTBO (AJIS1 CBAPKH) ...|........ 851-04-02
x0ad a1y
KaxyIasi
Kaccera J T
TOK XOJIOCTOTO XOMA eeereuceecuciranianeeeeeeeneenrines oo 851-02-24
TEpMUHYECKasi pe3Ka 851-01-05
TUNOBOE UCHBITAHUE ...... 851-02-09
MaKCHM
CBapK 851-02-20
MaKCUM 851-02-21 v
MeXaHH3 851-04-22
Makcum 851-02-22 YCTOBHS PABOTBI ...ovrcerenerearescseerasssssssesaeesssenefre e 851-02-01
MHOTOno) 851-03-03 YCIIOBHASL BEJTHUMHA «vevevmaeeeniacseereraneseseseene e oreccne 851-02-11
YCTPOXCTBO 7151 BO3OYXKIAEHUS Kyri 851-04-20
YCTPOUCTBO 1151 ONAEPKaHUsl OYyTU . 851-04-21
YCTPOUCTBO, CHUXKAOLLEE ONACHOCTh 851-05-01
HanpspkeHue MO HATPY3KOH  ..oveveeicreceriee e 851-02-07 YCTPOHCTBO CHIDKEHUS HAMPAKCHUI vcvvssvvrirfcees 851-05-02
HAIPSDKEHHE YT .oovevnieieceeeei et e 851-02-12
HAIPSHKEHUE. X0JIOCTOIO X0a 851-02-13
HOMHHAIIBHAS BEIIUUMHA .vvveieeceerrinceseeseseseeeenes 851-02-02 @
HOMMHATIBHBIA PERUM ...cooiviriiecieeceeceeesieeese s 851-02-04 (asosbiii yron 951.02.25
HETUIABSIIUMICS 3NEKTPOR A1l IYyTOBOH CBapKH 851-04-10 (ba3oBas peryIHpORKA 8510226
5|
€]
TATFKA  oeveisiecee et ten e bbb e e s s sae st s snanan 851-01-02
MAHKA TBEPABIM HPHIIOEM ...ccoovrerccrnererrareeneeeesesnasnseiens 851-01-03 INEKTPOL (IJTS CBAPKH) evevreereereeionneeeeseneeraessessesennens 851-04-01
nafika MArkum MpUIroeM .... 851-01-04 3JIEKTPOROAEPHKATEID  ..ecovricnene . 851-04-03
MPOrpaMMHOE MCIIbITAHUE 851-02-10 3JIeKTPOM AJisl IyTOBOW CBapKu 851-04-07
MajaroLas XapakTepUCTuka ........ .. 851-02-16 3MEeKTPOI ISl NyTOBOH PE3KU 851-04-08
NPOAOIKUTEIBHOCTD BKIIOYCHUS  ..veereevereneacinan . 851-02-06 3NEeKTPOI AN KUCIOPOTHO-AYTOBOM PE3KH ....ive..... 851-04-11
MJIABSILUUICS 3JIEKTPOJ AJIS1 AyTOBOM CBapKH . 851-04-09 3IEKTPOJI JIs1 BO3YINHO-IYTOBOM PE3KU i CTpokku  851-04-12
MUCTOJIET, TOPEIIKA ...ocvrrrrrenreeisirirenneaecaerssieneeneas 851-04-13 3MEKTPOJL JUISL KOHTAKTHOM CBAPKU .oeveeerrmenreeriiannns 851-04-27



https://iecnorm.com/api/?name=3e9b4757ec03e6add915f10c91fb5c85

	Page 1
	Page 2
	Page 3
	Page 4
	Page 5
	Page 6
	Page 7
	Page 8
	Page 9
	Page 10
	Page 11
	Page 12
	Page 13
	Page 14
	Page 15
	Page 16
	Page 17
	Page 18
	Page 19
	Page 20
	Page 21
	Page 22
	Page 23
	Page 24
	Page 25
	Page 26
	Page 27
	Page 28
	Page 29
	Page 30
	Page 31
	Page 32
	Page 33
	Page 34
	Page 35
	Page 36
	Page 37
	Page 38
	Page 39
	Page 40
	Page 41
	Page 42

