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Welding terms and
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BS

499 :Part

1

:Supplement : 1992

Committees responsible forthis

British Standard

The preparation of this British Standard was entrusted by the
Welding

Standards Policy Committee (WEE/-) to Technical Committee WEE/1,
upon

which the following bodies were represented:

Aluminium Federation

Associated Offices Rchnical Committee

British Institute of Non-destructive Testing

City and Guilds of London Institute (Advisory Committee)

Institute of Metals

Institution of Structural Engineers

National Association of Rachem in Further andHigher
Education

Society of Motor Manufacturers and Traders Ltd.

Welding Institute

Welding Manufacturers Association (BEAMA Ltd.)

Coopted members

This British Stand ard, having

been prepared under the

direction

of

th e Welding

Standards

Policy

Committee,

was publ ished under the

authority of th e Standards

Board and comes into effecton

15December 1992

O

BSI 1992

The following

B I

eferences

relate

to

t he work

on

this

standard:

Committee reference

WEE/l

Draft for comment 88/74954C

ISBN O

580 21329

Amendments issued sincepublication

AmdeNo.

Date
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BS 499 :Part 1 :Supplement :1992

National foreword

This Supplement to

BS

499 : Part : 1991 has been prepared under theirection

of the Welding Standards Policy Committee. It implements IEV

50

(851), i.e.

Chapter 851 Electric Welding o

the

InteZ.nationu1Electrotechnical Vocabulary

published by the International ElectrotechnicalCommission (IEC).
It is

published, at present, as a Supplement to

BS

499 : Part : 1991, as this standard

is not due o be revised in the near future. hen revision does
take place, the

terms and definitions inhe Supplementwll be incorporated in he
textof the

main document andduplication will be eliminated.In the meantime,
where a

term appears inhe Supplement with a definition different rom
that contained

in

BS

499 Part

1

1991, both definitions have equal status andhe user may

choose whichever

is

considered to be the more suitable.

Compliance with

a

British Standard does

not

of itself confer immunity from

legal obligations.

ii
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50 851) O I E C

851 01 01

851-01-02

CHAPITRE 851 :SOUDAGE

LECTRIQUE

CHAPTER 851

:

ELECTRIC WELDING

rJIABA 851

:

3JIEKTPOCBAPKA

SECTION 851-01 TERMES GNRAUX

SECTION 851-01 GENERAL TERMS

PASAEJI 851-01

OEIL(kIE

TEPMMHbI

soudage SchweiDen

Opration consistant runir deux ou plusieurs parties
constitutives d'un

assemblage de manire assurer Ia continuit de Ia nature des
matriaux

assembler parexemple matriaumtallique,matireplastique), soit par
lassen

chauffage, soit par l'intervention d 'une pression, soit par les
deux, avec

ou

Vajanie

sans emploi d'un produit d'apport dont la tempraturee fusion
estdu mme svetsning

ordre de grandeur que celle du matriau de base.

Note n franais, le terme "soudage" est utilis to rt dans le cas
o il est

fait appel

un

produit d 'apport dont la temprature de fusion est infrieure

celle des matriaux de base.

welding

An operation by which two

r

more parts of an assemblyre united by means

of heat

or

pressure or both in such a ay that there s continuity of the
nature

of he materials o be oined (e.g. metals or plastics, etc.), eith
er with or

without a filler material having a melting temperature thats of
the same order

as that of the parent material.

Note

n French the term "soudage"s applied wrongly

in

the case in which

a filler material is used where the temp erature of fusion is
lower than that of

the parent materials.

brasage

Lten

Opration consistant

assembler des pices mtalliques

l'aide d'un produit

con

de

aportacin

de

bajo

d'apport

I 'tat liquide fondu ayant une temprature e fusion infrieure

punto de fusin

celle des pices runir et mouillant les matriauxde base qui ne
participent

brasatua

(in

generale);

aldatura

pas par leur fusion Ia constitution de

la

brasure.

solderen

brazing (general) ldning

soldering

An operation by which m etallic parts are joined by means of a
molten filler

material, having a melting temperature Iower than that of the
parts to be

jo ined andwetting the parentmetals, whichdo not participatey
fusion in the

formation of the joint.

n a h a

Onepaurn , npn K O T O P O ~ ~e-ramuyecKue neranu coenmxm-rcs c
no>fowbm

pacnnasneHHoro npwcaaomoro MaTepuana, uxemueroemep ary p y

nnaBneHws Hume Tem eparypbI nnaBxeHm nonn exa utnx oez me mm

aeraneii W csiaymamuero ocHoBHbIe hieTmnb1, He yyacreymwlie
B

@opxmpoBaHun CoezuHeHux nocp encm ohi nnaBneHns.

lutowaoie

1
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50 851)

O C E 1

851-01-03

brasage fort Hartlten

Procd de brasage tilisant un roduit appo rt

Itat liquideondu yant fuerte

une temprature de fusion infrieure celle des pices runir, mais
sup-

saldatura

forte ;

rieure 450 OC.

hardsolderen

Note

En anglais, le termebrazingcorrespond

un type prcis de hrdldning

brasag e fort dans lequel le mtal dapport utilis est un laiton
(UK).

lutowanie twarde

hard soldering

brazing

A

brazing or soldering rocess using a molten filler material
having a melting

temperature lower than that of the parts to be joined but
above

450

OC.

Note.

n En glish brazing is a specific type of hard solderingn which
the

filler material used is brass.

851-01-04

851-01-05

851-01-06

brasage Weichlten

Procd d e brasage utilisant un produit dapport fondu Itat
liquide aya nt

ldadura

une temprature de fusi on infrieure

celle des pices runir et en gnral saldaturadolce

infrieure 450

OC.

zachtsolderen

lutowanie migkkie

mjukldning

soft soldering

A soldering process using a molten filler material having a
melting tempera-

ture lower than that of the parts to be joined and generally
below

450 OC.

coupage thermiquehermisches Schneiden

Sectionnement de matriaux par combustion ou fusion localise au
moyen Orte

dune source de chaleurelle quune flamme, unarc lectrique, un arc
plasm a tag1io termico

ou un rayon laser.

thermisch snijden

cigcie termiczne

termisk skrning

thermal cutting

The parting y burning or local fusion of materials by means
of

a

heat source,

such as

a

flame, a n electric arc, a plasma arc o r a laser beam.

soudage par fusio n Schmelzschweiflen

Soudagecomportantune fusion ocalise sansapplicationde pression.
soldadura por fusin

saldatura per fusione

fusion welding

smeltlassen

spawanie

Welding nvolving ocalizedmeltingwithout theapplicationof
pressure. smltsvetsning

2
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851-01-07 soudage l'arc Lichtbogenschweinen

Procd e oudage arusion ans lequela haleur cessaire u soud age
por arco

estourniear un

ou

plusieursrcs.aldaturadrco

arc weldingpawanie

Fusion we lding in which the heat for welding s obtained from an
electric a rc

or arcs.

booglassen

bgsvetsning

851-01-08

851-01-09

851-01-10

soudage par rsistanc e Widerstandsschweinen

Procd deso u d ag edans lequel a chaleurestproduitepar un coura
nt soldadura por

resistencia

lectrique traversant la rsistance des faces

souder et dans lequel les faces sa datura

a

sont simultanment soumises

une pression.

weerstandlassen

zgrzewanie oporowe ; grzewanie

rezystancyjne

resistance welding motstin dssvetsn ing

Welding in which heat s produced by an electric current flowing
through the

resistan ce at he faces o be welded ogether, and n which the
faces are

simultaneously subjected to pressure.

matriel de soudage

Elments utiliss pour faire une soudure.

welding equipment

welding plan t

Individual items used to m ake a w eld.

Schweineinrichtung

equipo de soldadura

saldatrice ; mpianto di saldatura

lasuitrusting

urzqdzenie spawalnicze

svetsaggregat

installation d e soudagechweianlage

L'ensemblees appare ils ncessaires
pourffectuerneoudure,omprenant de soldadura

des matriels deoudage,t, si ncessaire,esispositifs de
manipulation di

additionnels.

lasinstallatie

instalacja spawalnicza

svetsanlggning

welding installation

The entire apparatus foraking a weld, consisting of welding
equipmentnd ,

if applicable, additional manipulative devices.
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851-01-11

circuit de soudage Schweinstrom kreis

Circuitquicomprend

tous

les lmentsconducteurs A travers esquels le circuito de

passage du courant de soudage est prvu.

Notes. obwd (elektryczny) spawalniczy

n soudage larc, larc fait partie du circuit de souda ge.

2 Dans certains procds de soudage larc, larc de soud age peut
tre

tabli en tre deu x Clectrodes. Dans un tel cas, la pitce mise en
Oeuvre ne fait

pas ncessairement partie du circuit de soudag e.

welding circuit

A circuit that ncludes all con ductive material hrough which he
welding

current is intended to flow.

Notes.

1 n a rc welding, the arc is a part of the w elding circuit.

2 In

certain arc welding processes, the welding arc m ay be
established

between two electrodes. In su ch a case the workpieces not
necessarily a part

of the welding circuit.

circuito di saldatura

lasketen

svetsstrmkrets

SECTION 851-02 CARACTRISTIQUES LECTRIQUES ET THERMIQUES

DU MATRIELPOUR SOUDAGE

SECTION 851-02 ELECTRICAL AND THERMAL CHARACTERISTICS

OF

WELDING EQUIPMENT

PA3AEJI 851-02 3JIEICTPRYECKME

M

TEPMMYECKME XAPAKTEPMCTMICMCBAPOYHOIO

OEOPYAOBAHMfi

851-02-01

rgime Betriebsbedingungen

Ensemblees grandeursaractrisant le fonctionnemen tunemachine,un
de funcionamiento

appareil ou dun rseau.

operating conditions

All quantities defining he performance of a machine, an
apparatus or a

network.

condizioni di funzionamento

bedrijfsomstandigheden

warunki pracy

driftfaktorer

yCJlOBllR pa6OTbI

COBOKyIlHOCTb BeJIHYUH, OnpeneJIROIUiX p a 6 o ~ yMBUIHHbI,
yCTpOgCTBa

NJ I N

CeTki.

851-02-02

151-04-01)

4

valeur nominale Nennwert

Valeur approche approprie une grandeur pour dnomm eru identifier
un

composant, un dispositif ou un matriel.

~ ~~~

valore nominale

nominale waarde

nominal value

A suitable approxim ate quan tity alue used

to

designate or identify a compo- nominellt vrde

nent, device or equipment.

wart006 znamionowa (znormalizowana) ;

wart006 nominalna (znormalizowana)
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50 851) O

I E C

851-02-03

151-04-03)

valeur Bemessungswert

Valeur d'une grande ur fixe gnralement par le constru cteur pour
un fonc- valor asignado

tionneme nt pcifid'un omposant,d'undispositif ou d'unmatriel.
alore ssegnato

rated value

A

quantityvalueassigned,generally by a manufacturer,
oraspecified

operating condition

of

a component, device

or

equipment.

toegekende waarde

wartoit znamionowa (przypisana)

mrkvrde

851-0244

151-04-04)

851-0245

851-02-06

151-04-13)

851-02-07

caractristiques assignes

Ensem ble des valeurs assignes et des conditions de fonctionnem
ent.

rating

The set of rated values and operati ng condition s.

Bemessungsdaten

caractersticas de trabajo

caratteristiche assegnate

kengegevens

dane znamionowe

mrkdata

service Betrieb

Squence de conditions de fonctionnement auxquelles une sourcee
courant

de soudage

ou

un appareil est soumis.

servizio

bedrijf

duty

praca

arbetscykel

A

sequence of operating conditions o which a welding power source
or

equipm ent is subjected.

patjoqwii

UHK.1

nOCneA0BaTenbHOCTbCnOBiira60Tb1, A J R KOTOpbIXIpeAHa3HaYeH

CBapO'iHbIfi WCTOYHHK nHTaHWR

H n H

CBapOYHOe 060pyAOBaHie.

facteur de marche

Rapport, calculsur un ntervalle de temps donn, de la dure de
fonctionne-

ment en charge la dure totale.

duty cycle

duty factor

The ratio for agiven time interval, of the on-load duratio n to
the total ime.

tension en charge (d'une source de courant de soudage)

Tension entre les bornes d'une source de couran t de souda ge,
lorsqu'elle

dbite un courant.

load v olta ge (of a welding power so urce )

The voltage between the output termi nals f a w elding power
source, whent

is delivering current.

Einschaltdauer

factor de trabajo

ciclo di servizio

;

attore di utilizzazione

inschakelfactor

czas pracy wzgledny

intermittensfaktor

Arbeitsspannung (einer

SchweiOstromquelle)

tensin en carga (de una fuente de

alimentacin para soldadura)

tensione sotto carico

spanning tijdens belasting

napie gie obciqieniowe (irdla prqdu)

belastningsspnning

5
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m

50 851) O

CE1

facteur de diversit (pour soudage) Gleichzeitigkeitsfak tor
(beimchweiDen)

En soudage manuel

larc, facteur multiplicateur du prod uit du nombre de factor

de

utilizacin (para

soudeurspar le courant ssign par oudeu r,perme ttant dobtenir
uncourant fattore di (per saldatura)

quivalent.

gelijktijdigheidsfactor

wsplczynnik jednoczesnoki spawania

Note. Le couran t quivalent nexcde pas en principe la valeur
totale du samm anlagrin gsfakto r

courant assign de la source de courant.

diversity factor (for welding)

In manual arcwelding the factor used to m ultiply the product of
the number..

of operators and theated current per operator to obtain an
equivalent current

value.

Note. he equivalent current value should notxceed the total
value of the

rated current of the power source.

851-02-09 essai de type Typpriifung

l5lmo4- l5) Essaieffectu sur un ou plusieursdispositifs raliss
selonuneconception

ensayo

de

typeproef

prba typu

typprovning

donne, afin de vrifier si ces dispositifs satisfo nt aux
prescriptio ns de la prova d i

norme concerne.

type test

A test of one

or

more devicesma de to given design, to check if these devices

comply with the requirements of the standard concerned.

851-02-10 essai individuel de srie Stiickpriifung

151-04-16) Essai effectu sur chaquedispositif encours ou en fin
de abricationpour

vrifier quil satisfait aux prescriptions d e la norme conce
rne

ou

des critkres prova

di

serie

dfinis.

stukproef

prba wyrobu

rutinprovning

routine test

A

test made on each individual device during or after m anufac
ture to check

if it complies with the requirements of the standard concer
ned

or

the criteria

specified.

851-02-11

valeur conventionnelle Normwert

Conven tionnel dsigne une valeur normalise utilise com me la
mesure

dun para mtre pour com paraison , talonnage, essais, etc.

valore convenzionale

eenormaliseerde waarde

Note. Les valeursconventionnellesnesappliquentpasncessairem ent
wartoii: umowna

pendant lopration.ormerat vrde

conventional value

A

standard ized value that is used as

a

measure of a parameter for the purposes

of com parison, calibration, testing, etc.

Note Conventionalvalues donot necessarily applyduring
heactual

process.

6
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3624669 0333202

T 8 4 m

851-02-12

851-02-13

851-02-14

851-02-15

tension Lichtbogenspannung

Tensio n aux bornes de larc y compris les chutes de tension
anodiq ue et tensin de arc0

cathodique,esureussirsueossib le de larc. tensionearco

ar c voltage

The voltage across the arc, including the anode and cathode
voltage drop,

measured as near as possible to the arc.

boogspanning

napiqcie luku (elektrynnego)

bgspnning

tension vide (en so uda ge et coupage larc)

Leerlaufspannung (beim

Tension aux bornes dutilisation dune

source

de courant, lexclusion de

Lichtbogenschweinen

und

-schneiden)

toute tensiondamorage

ou

destabilisationhaute rquence, orsque e

tensin en vaco(en Y

corte

Por

circuit extrieur est ouvert et lorsque la tension assigne
dalimen tation est

arco)

applique aux bornes dentre.

tensione

a

vuoto

nullastspanning

no-load voltage (in ar c welding and cutting)

napiecie stanu jatowego (na zaciskach)

tomgngsspnning

The voltage, exclusive of any arc striking or arc stabilizing
valtage, between

the output term inals of a welding power source when the
external circuit is

open and when the rated supply voltage is applied to the input
terminals.

caractristique statique (dune sou rce de couran tpour soudage
larc)

statisch e Kennlinie (einer

Relation entre es paramtres principaux dune source e courant de
soudage

Lichtbogenschweinstromquelle)

en rgime dquilibre.

Caracterstica esttica (de una fuen te de

alimentacin para soldadura por arco)

stati c c har acter istic of a n arc welding power source)

caratter istica statica di una saldatrice ad

arco)

The relationship between the main parameters of a welding power
source statische karakteristiek

whenn state of equilibrium.harakterystykatatycznai rdra pny

spawaniu hkowym)

c ramqecxanxap aw epa crm a ttcr ow nw a nHTaHHn ann nyr oso il
csapKt1) statiskkarakteristik

3aBHCHMOCTbMeXZy

OCHOBHbI>iH

napaMeTpa dl CBapOYHOrOCTOYHIiKa

IIWTaHWR npI yCTaHOBneHHOM piejliiMe.

caractristique dynamique (dune source de courant pour
soudage

larc)

dynamische Kennlinie (einer

Relation entre les paramtres principaux dune sourcee courant de
soudage

Lichtbogenschweinstromquelle)

aprs un e variation b rusque dun paramtre.

caracte rstica dinmica (de una fuente de

dynamic characteristic (of an a rcwelding power source)

The relationship between he main parameters

of

a welding power source dynamische karakteristiek

afteruddenhange of onearameter.harak terysty ka dynamiczna
(2rdta przy

spawaniu hkow ym)

,wH amw xKan xapamepHcrHKa (H aow Hti a nHTaHm

Ann

nyr oso k ceap m) dynamisk karakteristik

alimentacin para soldadura por arco)

caratter istica dinamica (di una saldatrice ad

arco)

3aBliCHMOCTbMeXiRly

OC HOB Hb I M i

napaMeTpaMIi CBapOqHOrOiCTOYHIIKa

nuTaHuIl nocne ~ ~ e 3 a n ~ o r o~ M ~ H ~ H U RnHoro

3

m x .

7
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851-02-16 caractristiqueomba nte (dune sourceeourant pour soudag
e larc) fallendeennlinieeiner

Caractristique externe statique telle que, dans a zone normale
de soudage, LichtbogensehweiDstromquele)

lorsque e ourant crot, la tensiondcrot de plus de 7 V/lOO

A.

caractersticadescendente (deuna fuentede

alimentacin para soldadura por arco)

caratteristica discendente (di una saldatrice

drooping characteristic of an arc welding power source)

ad arco)

An external static characteristic which, in its normal welding
range, is such

dalen& karakteristiek

that, as the curren t ncreases, the voltage decreases by more
than 7

V/100

A.

charakterystYkapadahCa

fallande karakteristik

851-02-17

851-02-18

851-02-19

8

caractristique plate (dune source de courant pour soudage
larc)

Konstantspannungs-Kennlinie einer

Caractristique externe statique telle que, dans la zone normale
de soudage,

Lichtbogenschweiustromque~le)

lorsque le courantcrot, la tension

ou

bien dcrot demoins de 7 V/

00

A ou

Plana

(de

una fuente de

crot de moins d e 10V/ 00 A.

ahmentacin para soldadura por arco)

vlakke karakteristiek

charakterystyka statyczna plaska

flat characteristic (of anrc weldingower source)
rakarakteristik

An external static characteristic which, in its normal welding
range, is such

that, as the currentncreases, the voltage decreasesby less than
7

V/100 A

or

increases by less than I O

V/lOO A.

dure de cycle de soudage

Zeit fr einen Schweillzyklus (Taktzeit)

Dure correspondant la succession des oprations effectues ar la
machine

duracin de

pour raliser une soudure et revenir la position initiale.

durata del ciclo di saldatura

lascyclusduur

czas tma nia cyklu zgrzewania

svetscykeltid

eld cycle time

The time taken or the succession

of

operations carried o ut y the machine for

the making of a weld and the return to the initial position.

tension secondaire vide (en sou dag e par rsistance)

Sekundiirleerlaufspannung(beim

Tensionmesureentre les Clectrodes orsque, le circuit secon
dairetant

WiderStandsschweien)

ouvert, on applique aux bornes e la machine ses divers
rglages

a

tension

tensin

en

vaco (en

assigne dalimentation.

por resistencia)

tensione secondaria auoto (saldatura a

secundaire nullastspanning

econdary no-load voltage (in resistance welding)

The voltage measured between the electrodes when the rated
supply voltage naPieciewtrnestanujalowego

is applied o he erminalsof hemachineat its varioussettings,with
the (mi&Yelektrodowe)

secondaryircuit

resistenza)
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851-02-20 courantsaximaux en court-circuit en soudagerflte Kurzs
chluhtrm e beimchweiDen

Pour

laension ssigne alimenta tion, aleurs fficaces es ourants bte-
mximas de cortocircuito en

nus

au rglage e plus lev de la tension secondaire, les lectrodes
tant

court-circuites dans les conditionsessaipcifiestaachinetant di
circuito neMa

rgle pourbtenir successivement saldat ura

a

Une mpdanceminimalecorrespondant

rcartementminimalet

laRvarciowymaksymalny

przy

longueur minimale des bras ;

b

Unempdance maximale correspondant

Icartementmaximalt

laorstlutningsstrm

longueur maximale des bras.

maximale kortsluitstromen tijdens

lassen

zgrzewanu

maximum short-circuit currents in welding

The r.m.s. values of the curren t at the rated supplyoltage and
at the ighest

value of the secondary voltage setting, the electrodes being
short-circuited

according to specified test conditions and the machine being a
rranged

o

as

to have successively

a Minimum impedance corresponding to the m inimum throat depth
and gap;

b

Maximum im pedance corresponding to the maximum thro at depth
and

gap.

851-02-21 puissanceaximaleeourt-circuit

Puissance apparentemaximalemesureauxbornesdalimentationde a

potencia

mxima

de cortocircuito

machine, au courant m aximal de court-circuit correspondant

l impdance

Potenza di

circuito

minimale.

maximaal kortsluitvermogen

moc nvarciowa maksymalna

maximum short-circu it power max imalortslutningseffekt

The maximum apparentpowermeasuredat he nput erminals of the

machine, at maximum short-circuit current corresponding to the m
inimum

impedance.

851-02-22

puissance m aximale de soudage

grflte Schweiflleistung

Puissance gale 80

9

de la puissance maximale de court-circuit.

potencia mxima de soldadura

potenza massima di saldatura

maximum welding power

The power equal to 80 of the m aximum short-circuit power.

maximaal lasvermogen

moc zgrzewania maksymalna

maximal svetseffekt

851-02-23 puissancepparente vide Leerlaufscheinleistung

Puissance apparente absorbe lorsquune tension, gale la tension
assigne

potencia aparente en

dalimentation

la frquence assigne du transformateur, est applique aux

POtenza apparente a vuoto

bornesde lenroulementprimaire du ransformate
ur,correspondant

la

schijnbaar nullastvermogen

tension secondaire a plus leve, e (ou les) enroule ment(s)
secondaire(s)

tuoc

POzorna stam

jarowego

tant en circuit ouvert.

skenbar tomghgseffekt

no-load appa rent power

The apparent power absorbed when a voltage, equal to the rated
supply

voltage at the rated requency of the transformer, is applied to
the terminals

of the primary winding of he ransformer, corresponding o he
highest

secondary voltage, the secondary winding(s) being
open-circuited.
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851-02-23

851-02-24

courant vide

Leerlaufstrom

Cou rant circulant dans une borne de phase de lenroulement
primaire

lors-

corriente en vaco

quune ensiongale la ensionassignedalimentation la rquence

corrente

a

vuoto

assigne du transformateur est applique aux bornes de lenroulemen
t pri-

nullaststroom

maire du transformateur, c orrespondant

la

tension secondaire la plus leve,

rqd pienvotny

stanu

jarowego

les enroulements second aires tant en circuit ouvert.

tomgingsstrm

no-load current

The cur rent flowing through a line terminal of the primary
winding when a

voltage,equal to he atedsupplyvoltageat he ated requencyof
he

transformer, is applied to the terminals of the primary winding
of the trans-

former, orrespondingohe ighest econdary oltage,he econdary

windings being open-circuited.

851-02-25

851-02-26

angle de retard Phasenwin kel

dphasagedconseill) angulo de retardo

Anglelectriqueentre le passage par zro de la tensionapplique

lanode ango di ; ngolo di

dun hyristor

ou

dun gnitron et linstant auqu el

il

conduit , dans chaque

demi-priode. kat fazowy

phase angle

delay angle

The electrical angle between the instantaneous zero voltage
applied to the

anode of a thyristor or an ignitron and the point atwhich it
conducts in each

half cycle.

fasvinkel

retard

lamorage Phasenanschnitt

Modification du dphasageentredeux ensionsalternatives,gnralement
desplazamiento de

utilis pourcommander apriodedeconduction dun hyristor ou dun
spostamento di

ignitronans faseverschuiving

phase shift

The alteration of the phase relationship between two .c.
voltages. Generally

this is used to control the period of con duction in each h alf
cycle of a thyristor

or an ignitron.

przesuniccie fazowe

fasfrskjutning

10
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SECTION 851-03 SOURCES DE COURANT DE SOUDAGE

SECTION 851-03 WELDING POWER SOURCES

PA3AEJI 851-03 CBAPOYHbIE kZCTOYHMKkl IIklTAHkZH

851-03-01

851-03-02

851-03-03

851-03-04

851-03-05

source de courant pour soudage

Schweinstromquelle

Mat riel fournissant

l a

tension et le courant et ayant des caractristiques

fuente de para

appropries

au

procd de souda ge auquel il est destin. saldatrice

lastoestel

welding power sourceasilacz spawalniczy

Equipment

for

supplying current and oltage and having the required charac-

svetsstrmklla

teristics suitable for the welding process for which the
equipment is used.

CBapOqHbl

HCTOYHHK

nHTaHIIfl

OopyaosaH1ie

2x

o z a w

rosa 11

HanpnxeHax, mretomee ~e06 xorr r i~ rb le

xapasreprwmli , cooTBeTcrBymuwe

C B ~ ~ O ~ H O S I ~

poueccy,

;IXR

so-roporo

u c n o n b 3 y e ~ c ~aHHoe oopyaoeaarre.

bornes du circuit de soudage

Schweinleitungsanschlun

Bornes de sortie de

a

source de courant auxquelleses cbles de soudage sont

ornes circuito de

connects. collegamenti del circuito

d i

saldatura

welding outputonnectionsaciski obwodu spawalniczego

The output connections on the power source to which the welding
cables are

connected.

lasklemmen

svetsuttag

centralee

Mehrstellenschweinstromquelle

Sourcedecourantalimentant plusieurspostes de oudage,chacun deux
tant

d e

quipungulateureouranteoudage.aldatriceultipla

multipleperator power sourceasilaczpawalniczy
wielostanowiskowy

A

power source supplying current to several welding stations, each
station

having a welding current regulator.

w to ro n o cro eo i

wxowlw

nwaHlffl

toestel voor meer dan een laske ten

flersvetsstrmklla

MCTOYHIIP

IIIiTaHHZI,IO3aloIUrifi T O K Ha HeCKOXbKOCBapOHblX

U O C T O B .

KTK3bIl-i

113 KOTOpbIX iXIeeTPery-lRTOpCBapOYHOrO

TOKa.

rgulateur de courant de soudage

Dispositif permettant de comm ander le courant de soudage.

welding current regulator

A

means

of

controlling the welding current.

Schweinstromsteller

regulador de corriente de soldadura

regolatore della corrente di saldatura

lasstroomregelaar

regulator prqdu spawania

reglerdon

p ery n mo p cn ap o mo ro Toria

Cperrcreo pery.mposasr rx ce ap ow oro

ToRa.

cartementes bras de la machine Armabstand

Distancetilentre separacine

los

brazos (de unahquina

a les bras des machines

souder par rsistance, par points et i a molette distanza

di

gola

;

altezza di gola

b

es lateaux esmachines

soude r ar rsistance, par bossages.lektrodeafstand

de so ldar)

rozstaw ramion zgrzewarki

throat gap

throat height (USA)

The usable distance between

:

a the arms of spot and seam resistance welding machines

b he platens of projection resistance welding machines.

gaphjd ; rmavstnd

11
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851-03-05

noneseoe paccromrre >$exKay

851-03-06 longueur utilees brasusladung

Dans une machine

soude r par rsistance,distanceutile entre l'axedes

longitud los

brazos

(de

una

mq u in a

lectrodes, l'axe des plateaux ou le centre de la ligne de
contact des molettes

de

et I'lment le plus proche faisant obstruction aux pices mises en
oeuvre.

profondita

di

gola

nuttige armlengte

throat depth

wysiqg uiyteczny ramion zgrzewarki

The usable distan ce, in a resistance welding machine, from the
axis of the

gapdjup ; hgdjup

electrodes

or

the axis of the platens

or

the centre of the wheel contact line to

the nearest point of obstruction to the workpieces.

SECTION 851-04 ACCESSOIRES POUR SOUDAGE ET PRODUITS
CONSOMMABLES

SECTION 851-04 WELDING ACCESSORIES AND CONSUMABLES

PA3AEJI 851-04 IIPMHAAJIEXHOCTM

Ei

MCXOAHbIE MATEPklAJIbI AJIH CBAPKkl

851-04-01 electrodepour

Composant 'un ircuit e oudage ervant uransfert jusqu la surface
u para

mtal de l'nergie lectrique cessaire our rovoquera usion

ou

faire ne

(da

coupe. elektrode

Note. our des types particuliers d'lectrodes voir lectrode pour
soudage svetselektrod

A

l 'arc, lectrode pour coupage

l'arc et electrode pou r soud age par rsis-

tance.

elektroda spawalnicza

electrode (for welding)

A

compo nent in the welding circuit which transfers electrical
energy to the

surface of the metal in order to form a weld

o r

make a cut.

Note. For

particular ypes of electrodes see arc welding electrode, arc

cutting electrode and resistance welding electrode.

851-04-02 dispositifeonnexionen

Dispositif permettant de relier deux cbles souples e soudage ou
de relier un

dispositivo

de conexin (en

cble souple de soudage

une source de courant de soudage

u un

appareil

dispositivo

di

collegamento

de soudage.

saldatura)

coupling device (in welding)

A

device toconnect wo lexibleweldingcables

or

to connecta lexible

welding cable to a welding power source or to a welding
equipment.

koppeling

zlqcze kabla spawalniczego

kopplingsdon
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porte-lectrode Elektrodenhalter

Dispositif utilis en soudage ou en coup age qui maintien t mcan
iquem ent

Ilectrode et lui am ne le courant.ortaelettrodo

elektrodehouder

electrode holder

A

device to hold the electrode and to convey the c urrent to it
for the purpose

uchwyt elektrody spawalniczy

elektrodhillare

of welding o r cutting.

. .

cbles de soudag e Schweiflleitungen

Conducteurslectriques solsentre a ource de courantdesoudageet
larc. de Idadura

caw dl saldatura

welding cables

Insulated electrical conductors betweenhe welding power source
nd the rc. wetsk ablar

laskabels

kable spawalnicze

cb le dalimentation Schweiflzuleitune

Cble eliant asourcedecourantdesoudageau porte-lectrode, la
orche

de

ou au pistolet.

cavo di alimenfazione

laskabel

welding supply cable

The cable between the welding power source and the electrode
holder, torch

kabel spawalniczy zasilajqcy

wetsledare

cblee retour Schweiflstromrckleitung

Cble eliant apicemi se n Oeuvre la ource de ourantde oudage. de
retorno

cavo di ritorno

welding return cable

The cable between the workpiece and the welding power
source.

werkstukkabel

kabel spawalniczy prqdu powrotnego

Hterledare

lectrode de soudage

larc LichtbogenschweiDelektrode

Electrodenorme de baguette, de fil, de ruban

ou

de tube,tilisenara por

arco

soudage, et de laquelle le courant passe

larc. elettrodo per saldatura ad arco

laselektrode : asdraad

arc welding electrode

Electrode in the form of a ro d, wire, strip or tube from which
the current

elektroda do spawania ukowego

bigsvetselektrod

passes to the arc for the pu rpose f welding.

3neKTllOa AAR

LlyrOBOfi

CBapKH

3 n e ~ r p o n BHAe IIpyTKa, IIpOBOJIOKH, JleHTbI UnH TpY6KH,
OT KOTOpOrO TOK

IIPOXOAUT

K

.lyre A N I OCyUeCTBneHHR CBapKK.

electrode de coupage larc Lichtbogenschneidelektrode

Electrodeen orme de baguette, de

f i l

ou de tube,util ise en coupage,etde para Orte por arco

laquelle le courant passe larc.

elettrodo da taglio allarco

a

arc cutting electrode

Electrode

in

the form

of

a rod. wireor tube from which the currentasses to

elektroda do ciecia lukowego

bigskrningselektrod

the arc for th e pu rpose of cutting.
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851-04-08

851-04-09

lectrode fusible de soudage larc

abschmelzende

Lichtbogenschweiflelektrode

Electrode de soudage larc qui fournit par sa fusion le mtal
dapport.

consumible para por

arco

consumable arc welding electrode

Arc welding electrode that melts to provide filler metal.

nnaeaurelcH 3new~pofl lnn nyroeoil ceapwr

3 n e ~ r p o n anx nyroaoiimapltri, Koropbrii pacn.laanne rcn M
cnymm

IIp~iCaAIHbIM MeTannOM.

elettrodo consumabileper saldatura ad arco

afsmeltende laselektrode

elektroda d o sp awania lukowe go topliwa

sm ltande bhgsvetselektrod

851-04-10

851-04-11

85 1-04-2

851-04-13

14

lectrode rfractaire de soudage larc

nichtabschmelzende

Electrode de soudage larc qui ne fou rnit pas le mtal
dapport.

Lichtbogenschweiflelektrode

electrodo refractar0 para soldaduraor

non-con sumab le arc welding electrode

Arc welding electrode that does not provide filler metal.

arco

arco

elettrodo non consum abile per saldatu ra ad

lectrode de cou page oxy-arc
Lichtbogen-Sauerstoffschneidelektrode

Electrode tubulaire mtallique amenant loxygne pour lopration de
cou -

para OxLcorte

page larc.

elettrodo da taglio ad arco-ossigeno

.....

oxy-arcuttinglectrode ukowo-tlenowego

A

metal tubular electrode through which oxygen for the cutting
process is

conveyed.

elektrod fr syrgasbgsskrning

lectrodeeoupage et gougeage air-arclektrode zum
Luft-Lichtbogenschneiden

Electrodeencarboneprovoquantunarcpour a usiondumta l. Elle
est

und

-fugenhobeln

utilisee avec un jet dair qui repousse le mktal fondu .

air-arcutting and

gouging

electrodeutselektrode

A carbon electrode which provides an arc for melting the metal.t
is used with elektropowietrznego

an a ir jet which removes the molten metal.

electrodo de corte y ranurado por aire-arco

elettrodo d a taglio e sgorbio ad arco-aria

elektroda do iqcia

i

ilobienia

elektrod fr luftbigsmejsling

3AeKTpOfl aJlR B O 3 ~ y l U H O - A y r O B O ~e3KlI

II

CTpOXiKll

YrOJIbHbIliJleKTpOn,KOTOPbIfi6eCneYlBaeT nyry

nJIR

paCIl.XaB.leHH5I

Meranna. OH i cnonbsye rcn ~o sn y l l r ~o i irpyeii, K O T O ~
~ Rc rpameT

pacnnaBneHH bIn hieTanJI.

pistolet

Brenner

torche

pistola ; oplete

lment unique qui conduit A larc tout ce qui est nkcessaire au
soud age, au

pistola torcia

coupage

ou

aux proCCds connex es A larc, par ex emple courant, gaz, agent d
e

; astoorts

refroidissement, Clectrode.

uchwyt pistoletowy ; chwyt prosty

Note. Dans le

cas

dune torche la poignke est coaxiale au corps et le col

peut tre droit u courb. Dans e cas dun pistolet la poignke est
sensiblement

perpendiculaire au corps.

gun

torch

A

unit that conveys all services necessary to the arc for w
elding, cutting or

allied processes, e.g. curren t, gas, coolant, electrode.

Note. n the case of a torch the hand le is co-axial with the
body and the

neck may

be

straight or curved. In the case ofgun the handles
substantially

perpendicular to the body.

brnnare ; istol
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851-04-13 n H c T O a e T

ropenea

Y C T ~ O ~ ~ C T B O , n o c p e a m e o utoroporo AocTaBmeTcs
K n yre Bce ~ e o 6 x o ~ r ~ f o e

m x csaplcu,esrrr m r i CxfejtiHbIx npoueccoe,anpmrep,OK,a3,

OXnanHTexb, 3neKTporr.

I7pwteuaHHe.

ropexrax pyKorrma co om a

c

Kopnycoxr, a

C T B O ~

foxeT

nepneHawKynxpHa Kopnycy.

6bITb IpnXfOii

il 30FHYTLI. B

nHcTOneTaxpyIORTKa 6o nb me ri YacTLm

851-04-14

torche

TIC

pistolet TIC

Torche

ou

pistoletutilisantune lectrode fractaire pour oudage

l'arc. torcia

;

istola

Note. IG

est l'abrviation en anglais de "tungsten inert gas".

uchwyt prosty TI C ; chwyt pistoletowy

TIC

torchIC-brnnare

;

IC-pistol

TIC g un

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

Note. IG

is the abbreviation of "tungsten inert gas".

TIC-Brenner

soplete T IC ; is to la TIC

TIC-toorts

TIC

851-04-15

pistolet MIG/MAG

torche MIG/MA G

Pistolet

ou

torchetilisantnelectrodeusible deo u d ag e

l'arcnormeistola

torcia

de

fil.

MIGIMAG-toorts

;

MIWMAC-pistool

Note.

MIG e t MAG sont les abrviations des ermes anglais "meta l nert
pros@ MIG/,MAG

uchwyt pistoletowy MIG/MAG ; chwyt

gas"tmetalctive gas", respectivem ent.IG/MAG-brnnare

;

MIC/MAG-pistol

MIG/MAG

gun

MIGIM AG torch

A gun or torch using a consumable arc welding electrode w
ire.

Note.

MIG an d MAG are he abbreviations for "metal nert gas" and

"metal active gas" respectively.

M IWM AC-Bren n er

pisto la M IG/MA G ; oplete MIG/MAG

851-04-16

torche plasma

pistolet plasma

Plasma-Brenner

soplete

de

plasma ; istola de plasma

Torche

ou

pistolet utilisant une lectrode rfractaire pou r soud age

l'arc et

torcia a

plasma pistola a plasma

ayant une buse qui produit un plasma d'arc constrict.

plasmatoorts

plasma pistoletowylazmowy

plasma

gun

A torch o r gun using a non-consum able arc welding electrode
and having a

gas nozzle producing a constricted plasma arc.

uchwyt prosty plazmowy ; chwyt

plasmabrnnare ; lasmapistol
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851

04-17

pistolet deoudagees goujons BolzenlichtbogenschweiD

Pistolet conu pour s ouder un goujon en utilisant

u n

goujon mtallique tenu

pfstola

de

dans la tte du pistolet, le goujon tant pos sur la pice mise en
oeuvre.

plsto1a per

arc stu d welding gun

A

gun designed to make a stud weld by the use of a metal stud held
in he head bultsvetspistol

of

the gun, the stud being affixed to the workpiece.

stiftlaspistool

uchwyt pistoletowydo prz

sworzni

851-04-18

851-04-19

851-04-20

851-04-21

16

tuve pour lectrodeslektrodentrockenofen

Enc einte chau ffante dans laquelle les lectrodes enrobes
peuvent tre

S

estufa para

ches

ou

conserves

t

lair sec selon un processus dterm in.

electrod e oven

A

heated receptable in which covered electrodes can be driedr
dry-stored in

a

specified manner.

forno per elettrodi

droogoven

suszarka elektrod

elektrodugn

connecteur de pice

Schweil3stromriickleitunl

Connecteur f ixt . sur la piece mise en oeuvre, ou en contact
avec elle, pour termina de conexin

raccorder le cble de retour

A la

pice mise en oeuvre.

pinza di ritorno della or

werkstukklem

welding current return clamp

A

clamp that is attached to, or in contact with, the workpiece, o
connect the Hterledarklmma

welding return cable to the workpiece.

zacisk kab la spawalnicze

powrotnego

dispositif damoragearc Lichtbogenzndeinrichtu

Dispositif permettant lamoragede larc entre IClectrode et la
pice mise en dfsposf tp de, cebado

oeuvre sans contact direct.

dlsposltlvo dlnnesco dell

ontstekingsinrichting

zapton nik h k u

tnddon

rc initiation

device

arc striking device

A

device to initiate an arc between the electrode and th e
workpiece without

direct contact.

dispositif de stabilisation de larc

Dispositif permettant la stabilisation de larc durant le
soudage.

arc maintenance device

Lichtbogenstabllisierung

dispositivo de estabiliza(

dispositivo d i stabilizzaz

boogstabilisator

stabilizator luku

l 851)

O C E 1

brenner

irragos

nette

ygrzewania

gsklemme

rente di saldatura

:goprqdu

I

arco

Iarco

lseinrichtung

:in del arco

:one dellarco

A

device to stabilizehe arcuringelding. bhgstabiliseringsdon

~~
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851-04-22 dvidoir Drahtvorschubeinrichtung

Dispositifonu pourmenere fil dans larc une vitesseglablen de

fonctiondesconditionsde oudage,pour approvisionnementenmtal

mita

di

dapport. draadaanvoereenheid

wire unit tridmata renhet

A device design ed to feed w ire into an arc at rate which can
be adjusted to

the relevant welding conditions to provide filler metal.

podajnik drutu spsaw alniczego

M ~ X B H H ~ Mo n a w n p o e o n o m

YCTPO~~CTBO,p e n ~ a 3 ~ a v e ~ ~ o em noaayw npoeonoKM

B

nyry

CO

CKOpOCTbto,KOTOpaFiMOXeTbITbOTperynHpOBaHa B COOTBeTCTB1111
CO

CBapOYHbIMHeXHF.laMH,T06bI6eCneYHTbWliYiepHCa,QOYHOrO

>ieTama.

85

1 04-23

unite dvidage

Dispo sitif permettan t lentranemen t du fil.

wire reel

wire spool

A ca me r fo r a coil of filler wire.

racce+a

n 7~

npononotw

HOCHTeJIb LX3 npPiCatOYHOfi npOBOnOK.

851-04-24 mtalapport

Mtal ajout au cours dun e opration de soudage ou procds
connexes.

filler metal

Metal added during welding

or

allied processes.

npHcanorHMB Meran n

MeTa-Tx, 306 aBJIneM bli

B

TeYeHBeCBapKH BJIM CXIeXHbIXnpOueCCOB.

851-04-25

fil dapport

Mtal dapport se prsentant sous forme dune bobine d e fil.

filler w ire

Filler metal in the form of a coil of wire.

npHcanowaR npos onora

llpwca;rossbIii >ferann

B

ao pv e npoBonoru .

851-04-26

baguetteapport

Mtal dapport se prsentant sous forme de baguette.

filler rod

Filler metal in t he form of a rod.

I l P H C ~ O S H M f i pJTOIi

~piCailOqHbIfirieTWlJI

B

@OpMe IIpyTKa.

85

1-04-27

lectrodeeoudagearsistance

Drahtspule

devanadera

rocchetto di filo

;

obina di filo

draadhaspel

beben do drutu spawalniczego

trdbobin

Zusatnverkstoff

metal de aportacin

metallo dapporto

lastoevoegmetaal

spoiwo

tillsatsmaterial

Zusatzdraht

alambre de metal de aportacin

filo dapporto

lasdraad (op rol)

drut spawalniczy

tillsatstrd

Zusatzstab

varilla de metal de aportacin

bacchetta dapporto

lasdraad (als staaf)

pret spawalniczy

tillsatstav

Widerstandsschweillelektrode

Electrodemenanteourant laice soudernuippliquantaorce

para

por resistencia

ncessaire auouda ge. elettrodo per saldaturaesistenza

Note La conception de Ilectrode d pen d de lemploi spcifique,
par elektroda zgrzewarki

eerstandlaselektrode

exemplesoudageparpoints,soudage la molette,soudage par
bossage.motsndsvetselektrod

resistance welding electrode

An

electrode through which the welding current passes

o

the workpiece and

by which the necessary welding force is applied.

Note. he de sign of the electrode will depend on the specific
applicatio n

e.g. sp ot welding, seam welding, projection welding.

17
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851-04-27

851-05-01

851-05-02

ycrpoiicreo, cHmcamuee OnacHocTb

18

SECTION 851-05 M TERIEL DE SCURIT

SECTION 851-05 SAFETY EQUIPMENT

PA3AEJI 851-05 OEOPYAOBAHME EE30llACHOCTM

disoositif deductioneisaues

Gefahrminderungseinrichtung

Diiposit ifconupour diire les dangersde chocslectriquespouvant
dispositivo de reduccin de riesgos

rsulter de la tension A vide.

dispositivo per ridurre il rischio

beschermingsinrichting

hazard reducing device

A device designed to reduce the hazard o f electric shock that
may Originate riskreduceringsdon

from the no-load voltage.

urzqdzenie zwiekszajqce bezpieczehstwo

PracY

dispositifducteure

Spannungsminderungseinrichtung

Dispos itif duisant les risquesconu pour duire automatiquemen t)
la dispositivo

reductor

de

tensin

tension iden ehors es riodes eoudage et rtablissant la pleine
dispositivo per la

tension pour le soudage.

spanningsverlagingsrelais

reduktor napiacia

voltage reducingevice

A hazard reducing device designed to reduce the no-load voltage
automatic-

ally when welding is not being performed and which makes
available he

voltage at its unreduced value for welding .
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I N D E X

F R A N A IS

..........................................................

ENGLISH

............................................................

PYCCKMB
..........................................................

DEUTSCH
............................................................

ESPAOL
............................................................

ITALIANO
..........................................................

NEDERLANDS

..................................................

POLSKI


................................................................

SVENSKA
............................................................

20

21

23

24

25

26

27

9

30
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I N D E X

A

anglede etard
............................................................
851-02-25

B

baguette d'apport
........................................................ 85
1-04-26

bornes du circuit de soud age

....................................

851-03-02

brasage
..........................................................................
851-01-02

brasage ort
..................................................................
851-01-03

brasage endre
..............................................................
851-01-04

C

cble d'alimentation

....................................................

cble de retour
............................................................

cbles de soudage

......................................................

caractrist ique dynamique (d'une source de courant

pour soudage l'arc)
..............................................

caractristique plate (d'une source de c oura nt p our

soudage

l'arc)
........................................................

caractristique tatique d'une ourcedecourant

pour soudage l'arc)
..............................................

caractristique tombante (d'une source de courant

pour soudage

l'arc) ..............................................

caractristiquesassignes
..........................................

centrale de soudage

....................................................

circuit desoudage
......................................................

connecteur de piece
....................................................

coupage thermique
......................................................

courants maximaux en court-circuit en sou dage ....

courant

vide


..............................................................

851-04-05

85 1-04-06

85 1-04-04

851-02-15

851-02-17

851-02-14

851-02-16

85 1-02-04

851-03-03

851-01-11

851-04-19

851-01-05

85 1-02-24

85 1-02-20

D

dphasage dconseill)
.............................................. 851-02-25

dvidoir
........................................................................
851-04-22

dispositif d'amorage d'arc
........................................ 85 1-04-20

dispositif de connexion (en soudage)

......................

851-04-02

dispositif de rduction de risques

............................

85 1-05-01

dispositif d e stabilisation de l'arc

............................

851-04-21

dispositif rducteur de tension

..................................

85 1-05-02

durede cycle de soud age

........................................

851-02-18

E

cartement des bras de la machine ..........................

lectrode (pour soudage)
............................................

lectrode de coupage l'arc

......................................

lectrode de coupage oxy-arc

....................................

lectrode de soudage l'arc
......................................

lectrode de soud age par rsistance ........................

lectrode fusible de sou dage

l'arc

........................

lectrode rfractaire de soudage l'arc ..................

essai de type
................................................................

essai ndividuel de srie
............................................

tuve pour lectrodes
..................................................

lectrode de coupage et gougeage air-arc

..............

85 1-03-05

85 1-04-0

85 1-04-08

851-04-12

85 1-04-

1

851-04-07

85 1-04-27

85 1-04-09

851-04-10

85 1-02-09

851-02-10

851-04-18

F

facteur d e diversit (pour soudage) ..........................
85 1-02-08

facteur de marche

......................................................

851-02-06

fil d'apport


..................................................................

851-04-25

I

installationde oudage
.............................................. 851-01-10

L

longueurutiledesbras

..............................................

851-03-06

M

matriel de soud age
.................................................... 85 1-01-09

mtal d'apport
............................................................
851-04-24

P

pistolet
..........................................................................

pistolet de soudage des goujons
..............................

pistolet MIG/MAG

....................................................

pistoletplasma
............................................................

pistolet TIG


..................................................................

porte-lectrode
............................................................

puissance apparente

i

vide ........................................

puissance maximale de court-circuit

........................

puissance maximale de soudage

..............................

R

851-04-13

851-04-17

851-04-15

851-04-16

851-04-14

85 1-04-03

851-02-23

8 5 1-02-2

85 1-02-22

rgime
..........................................................................
8 5 1-02-0

rgulateur de courant de soudage

............................

85 1-03-04

retard

l 'amorage

....................................................

851-02-26

S

service
..........................................................................
851-02-05

soudage


........................................................................

85 1-0 1-0

soudage

l'arc
............................................................
851-01-07

soudagepar usion
......................................................
851-01-06

soudage par rsistance
................................................ 85 1-01-08

source de courant pour soudag e ..............................
851-03-01

T

tension A vide (en soudage et coupage

l'arc) ......

tension d'arc


................................................................

tension n harge d'une ource de ourantde

soudage)
....................................................................

tensionsecondaire h vide en soudag epar rsis-

tance)


........................................................................

torche
............................................................................

torche MIG/MAG
......................................................

torcheplasma
..............................................................

torche TIG
..................................................................

851-02-13

851-02-12

85 1-02-07

851-02-19

851-04-13

851-04-15

85 1-04-6

851-04-14

U

unit de dkvidage
........................................................ 85
1-04-23

V

valeur ssigne

............................................................

851-02-03

valeur conventionnelle

................................................

85 1-02-11

valeurnominale

..........................................................

851-02-02

20
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I N D E X

A M

air-arc utt ing nd ouging lectrode

......................

851-04-12 maximu m hort-circuit urrentsnwelding ............
851-02-20

arc cutt ing electrode

..................................................

851-04-08 maximumhort-circuitower

..................................

851-02-21

arc initiation device
....................................................

851-04-20 maximumeldingower
.......................................... 851-02-22

arc maintenance device
..............................................

851-04-21

MIG/MAGun

..........................................................

851-04-15

arc striking device
......................................................

851-04-20

MIG/MAG torch
........................................................

851-04-15

arc stud welding gun
..................................................

851-04-17

multipleperatorowerource ................................

851-03-03

arc voltage


....................................................................

851-02-12

arc welding


..................................................................

851-01-07

arc welding electrode

..................................................

851-04-07 N

no-loadapparentpower
............................................

851-02-23

B

no-loadurrent 8

1-02-24

no-load voltage (in arc welding and cutting)

.......... 851-02-13

brazing


..........................................................................

851-01-03 nominalalue


..............................................................

851-02-02

brazinggeneral)

..........................................................

851-01-02 non-consumable rc weldinglectrode ....................
851-04-10

C

consumable

arc

welding electrode ............................

85

1-04-09

operatingonditions

.................................................. 851-02-01

conventional value

......................................................

85

1-02-1

1

oxy-arc cutting electrode

............................................

8 5 1-04-1

coupling device (in welding)

....................................

851-04-02

............................................................

P

D

delay 85

1-02-25

diversityactorforelding)

851-02-08

drooping characteristic (of an arc welding power

source)
......................................................................
851-02-16

R

duty cycle


....................................................................

8 1-02-06

duty actor


....................................................................

851-02-06

dynamiccharacteristic

of

an arc weldingpower

ratedalue 851-02-03

phase ngle
..................................................................
851-02-25


....................................................................

hasehift

851-02-26

plasma

gun 8 1-04 - 16

plasmaorch 851-04-16


..................................................................


..................................................................

....................................


................................................................

duty


..............................................................................
851-02-05


....................................................................

rating
............................................................................
85 1-02-04

resistance welding electrode
...................................... 85 1-04-27

source)
......................................................................
851-02-15 resistanceelding
......................................................
851-01-08


..................................................................

E

routine test

85 1-02-10

electrodefor ..............................................

851-04-01

S

electrodeholder
..........................................................
851-04-03

electrodeven
..............................................................
851-04-18 secondaryo-loadoltageinesistancewelding) 851-02-19

soft oldering

..............................................................
851-01-04


......................................................................

F

filler metal
....................................................................

851-04-24

filler rod


........................................................................

851-04-26

filler wire
......................................................................

85

1-04-25

T

flat c haracteristic (of an rc welding po wer source)
851-02-17

soldering 851-01-02

static haracteristicof n rcwelding ower

source)


......................................................................

851-02-14

fusion welding
............................................................

851-01-06

thermalutting

............................................................
851-01-05

throat epth
................................................................
851-03-06

throatgap
....................................................................
8

1-03-05

G

throat height (USA) 851-03-05

TIG gun


........................................................................
851-04-14

gun 851-04-13

TIG torch

851-04-14

torch


..............................................................................
851-04-13

type est


........................................................................
851-02-09

....................................................


....................................................................


................................................................................

H

hard 851-01-03

v


..............................................................

hazardeducingevice
..............................................

851-05-01

voltageeducingevice
.............................................. 851-05-02

L W

load oltage ofwelding ow er ource) .............. 851-02-07 weld
cycleime
............................................................
851-02-18
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welding


........................................................................

welding ables

............................................................

weldingcircuit

............................................................

welding current regulator
..........................................

welding equipment
......................................................

welding nstallation
....................................................

welding outpu t connections
......................................

welding current return clamp
....................................

851-01-01 weldinglant


..............................................................

851-01-09

851-04-04eldingower source

................................................

851-03-01

851-01-1 weldingeturnable

..................................................

851-04-06

851-03-04elding supply cable
.................................................. 851-04-05

851-04-19 wireeednit
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