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National foreword

This Supplement to has been prepared under the direction of the
Welding Standards Policy Committee. It implements IEV 50 (851),

i.e. Chapter 851: Electric Welding of the International Electrotechnical
Vocabulary, published by the International Electrotechnical Commission (IEC).
It is published, at present, as a Supplement to , as this standard is

not due to be revised in the near future. When revision does take place, the terms
and definitions in the Supplement will be incorporated in the text of the main
document and duplication will be eliminated. In the meantime, where a term

appears in the Supplement with a definition different from that contained in
BS 499-1:1991|, both definitions have equal status and the user may choose
whichever is considered to be the more suitable.

A British Standard does not purport to include all the necessary provisions of a
contract. Users of British Standards are responsible for their correct application.

Compliance with a British Standard does not of itself confer immunity
from legal obligations.

Summary of pages

This document comprises a front cover, an inside front cover, pages 1 and 11,
pages 1 to 30, an inside back cover and a back cover.

This standard has been updated (see copyright date) and may have had
amendments incorporated. This will be indicated in the amendment table on

the inside front cover. Documents
= m Sharing Hub
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851-01-01

851-01-02

CHAPITRE 851 : SOUDAGE ELECTRIQUE
CHAPTER 851 : ELECTRIC WELDING

I'/TABA 851 : QJIEKTPOCBAPKA

SECTION 851-01 - TERMES GENERAUX

SECTION 851-01 - GENERAL TERMS
PA3JIEJI 851-01 - OBLIUE TEPMUWHBI

soudage

Opération consistant & réunir deux ou plusieurs parties constitutives d’un
assemblage de maniére a assurer la continuité de la nature des matériaux a
assembler (par exemple matériau métallique, matiére plastique), soit par
chauffage, soit par I'intervention d’une pression, soit par les deux, avec ou
sans emploi d’un produit d’apport dont la température de fusion est du méme
ordre de grandeur que celle du matériau de base.

Note. — En frangais, le terme “soudage” est utilisé a tort dans le cas ou il est
fait appel a un produit d’apport dont la température de fusion est inférieure
a celle des matériaux de base.

welding

An operation by which two or more parts of an assembly are united by means
of heat or pressure or both in such a way that there is continuity of the nature
of the materials to be joined (e.g. metals or plastics, etc.), either with or
without a filler material having a melting temperature that is of the same order
as that of the parent material.

Note. — In French the term “soudage” is applied wrongly in the case in which
a filler material is used where the temperature of fusion is lower than that of
the parent materials.

cBapka

Onepauus, ¢ MOMOLLbIO KOTOPOH ABE WM GOJiee N€TANH Y312 COEAUHSIOTCS
MOCPEACTBOM HArpeBa MJiM 1aBJIEHHMS,, HIIM TOTO H APYroro, TakuM obpaszom,
YTO MMEET MECTO HENpEpbIBHOCTb MPHPOAbI COEAUHSEMbIX MAaTEpHasnoB
(Hanmpumep, METALI0B MITH IJIACTMACC M T.A4.) 1160 ¢ npuMeHeHueM, JH60 6e3
NPUMEHEHHS  NPHCANOYHOrO  MaTepHasna, HMEIOLEro TeMmnepaTypy
IUIaBJIEHHS1 TOTO X€ NOPsAKa, YTO U OCHOBHOH MaTepHal.

IIpnveyanne. — Bo ¢paHiy3ckOM si3blKe HENPaBOMEPHO ynoTpebjeHue
TepMHHa “soudage” B Cay4ae, KOraa MPHMEHsIETCS IPUCAN04HBIA MaTepHall
C TeMNepaTypo¥ MJaBJEHHS HHXE TeMIEepaTypbl [MJaBJIEHUS OCHOBHbIX
MaTepHasos.

brasage

Opération consistant a assembler des piéces métalliques a I’aide d’un produit
d’apport a I'état liquide fondu ayant une température de fusion inférieure a
celle des piéces a 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

Onepauml, npu KOTOPOﬂ METAIJIMYECKHE J€TAJIU COCAUHSAOTCA C MOMOLLBLIO
pacnyiaBjJ€HHOro nNpuCagoyHOro MaTepuaa, HMEKILLEro TeMIepaTypy
IUIdBJICHUA HUXE TEMNEPATyphbl [MJABJICHUS [MOJIEXALLHUX COEAUHEHUIO
feTasedl M CMavyMBalOLIEr0 OCHOBHbIE ME€TajlJibl, H€ Y4YacCTBYHIUME B
CbOpMMpOBaHl/lM CO€AMHEHUS MOCPEACTBOM I1J1ABJICHHS.

SchweiBien
soldadura
saldatura
assen
spajanie
svetsning

Loten

soldadura con metal de aportacion de bajo
punto de fusion
brasatura (in generale) ; saldatura

solderen
lutowanie
l6dning
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851-01-03

851-01-04

851-01-05

851-01-06

brasage fort

Procédé de brasage utilisant un produit d’apport a I’état liquide fondu ayant
une température de fusion inférieure a celle des piéces a réunir, mais supeé-
rieure a 450 °C.

Note. — En anglais, le terme "brazing” correspond a un type précis de
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.

nanKa TBepAbIM NpUnoev

IMpouecc nanku ¢ NPpUMEHEHHEM PacCMaBJeHHOrO MPHUCATOYHOrO MeTanna,
TeMmrepaTypa [JIaBJIEHHs KOTOPOro HHX€ TeMmrepaTypbl MNJaBJeHUs]
noasiexalluxXx CoeaMHEHUIO JeTallel HO, Kak npaBuJio, Beie 450 oC.

[Mpnvevanne. — B anrnunckom s3bike “brazing” o3HauyaeT ocoObid T
NanKu TBEPAbIM MPHIOEM C TPUMEHEHHEM JIaTYHH B Ka4eCTBE 1PHCALOYHOIO
MaTepHala.

brasage tendre

Procédé de brasage utilisant un produit d'apport fondu a I'état liquide ayant
une température de fusion inférieure a celle des piéces a réunir et en général
inférieure a 450 oC.

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 °C.

nanKka VIIrKuM npunoem

ﬂpouecc navnku C IIPUMEHEHHEM pacniaB/I€HHOI o NMprUCaa04YHOro
Martepua.ia, teMrneparypa MnJ1aBJE€HUSA KOTOpOro HHXE TeMIEpaTypbl

[J1aBJIEHHS MOAJIeXKALLUX COeMHEHUIO NeTallel U, Kak npaBu.1o, Huxe 450 oC.

coupage thermique

Sectionnement de matériaux par combustion ou fusion localisée au moyen
d’une source de chaleur telle qu’une flamme, un arc électrique, un arc plasma
ou un rayon laser.

thermal cutting

The parting 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.

TepMHUYECKasi pe3Ka

Pa3znenenue MaTepHaJloB MOCPEACTBOM TOpPE€HHUA HWIIH JIOKAJIM30BAHHOTO
pacrujiaB/ieHUsi C TMOMOLUBKO TaKOro MUCTOYHHKA Tenja, KakK I[JiaMs,
JJIEKTpUYECKas ayra, njasmMeHHas ayra uju Jiy4 Jiasepa.

soudage par fusion
Soudage comportant une fusion localisée sans application de pression.

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

CBapKa nJiaBJiIeHUEM

CBapKa, BKJIFOYAKoLlas JIOKAJIM30BaHOE pacnjiaBjieHHEe oe3 MPUJTOXEHHUS
JaBJICHUSA.

Hartloten

soldadura fuerte

saldatura forte ; brasatura
hardsolderen

lutowanie twarde
hardlodning

Weichloten
soldadura blanda
saldatura dolce
zachtsolderen
lutowanie migkkie
mjuklodning

thermisches Schneiden
corte térmico

taglio termico
thermisch snijden
cigcie termiczne
termisk skirning

Schmelzschweifien
soldadura por fusion
saldatura per fusione
smeltlassen

spawanie
smiltsvetsning
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851-01-07

851-01-08

851-01-09

851-01-10

soudage a P’arc

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

arc welding

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

Ayrosasi CBapka

Cpapka MNaBjieHHEeM, MNPH KOTOPOW HEOOXOAMMOE [Uisi CBapKu TEIJIO
obecrieduBaeTCs OAHON MJIM HECKOJIbKHMM JIEKTPHYECKHMH AyraMmu.

soudage par résistance

Procédé de soudage dans lequel la chaleur est produite par un courant
¢électrique traversant la résistance des faces a souder et dans lequel les faces
sont simultanément soumises a une pression.

resistance welding

Welding in which heat is produced by an electric current flowing through the
resistance at the faces to be welded together, and in which the faces are
simultaneously subjected to pressure.

KOHTAKTHasa CBapkKa

CBapKa, npu KOTOpOl;I TEMJ10 CO31a€TcCs JJIEKTPUHYECKHUM TOKOM,
NpoXoasiluuM 4yepe3 COMpOTHBJIEHHUE, 06pa3oaaHHoe CBApHWBAEMbIMH
MOBEPXHOCTSAMHU, U TMPH KOTOpOiI K 3THM MOBEPXHOCTAM OJIHOBPEMEHHO
npujaraeTcs aaBJi€HHUE.

matériel de soudage
Eléments utilisés pour faire une soudure.

welding equipment
welding plant
Individual items used to make a weld.

o0opyaoBaHHe 1151 CBAPKH
cBapoyiHoe obopynoBaHHe

COBOKyl'lHOCTb OTAEJIbHbIX MPEeaAMETOB, HCMOJIb3YEMbIX 15 o6pa308amm
CBApHOI'0O COEANHEHHS.

installation de soudage

L'ensemble des appareils nécessaires pour effectuer une soudure, comprenant
des matériels de soudage, et, si nécessaire, des dispositifs de manipulation
additionnels.

welding installation

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

CBapo4yHas yCTaHOBKa

Bce ycTponcTsa, HeOOX0AWMble 1Jisl BbIMOJHEHHs CBAPHOTO COEIMHEHHS, B
TOM uucie obopynoBaHWe Ui CBAPKM M JOMOJHUTENbHblE YCTPONCTBA
MO3MUHMOHUPOBAHHS, €CIIH TAKOBbIE MPHUMEHSIOTCS.
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Lichtbogenschweiflen
soldadura por arco
saldatura ad arco
booglassen

spawanie fukowe
bagsvetsning

Widerstandsschweifien

soldadura por resistencia

saldatura a resistenza

weerstandlassen

zgrzewanie oporowe ; zgrzewanie
rezystancyjne

motstandssvetsning

Schweifleinrichtung

equipo de soldadura

saldatrice ; impianto di saldatura
lasuitrusting

urzadzenie spawalnicze
svetsaggregat

Schweilanlage
instalacion de soldadura
installazione di saldatura
lasinstallatie

instalacja spawalnicza
svetsanlidggning
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circuit de soudage

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

Notes.
1 — 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.
1 — 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 part
of the welding circuit.

CBapoYHas uenb

Llenb, koTOpasi BKjouaeT B cebs Bce MPOBOASLUME MaTepHabl, 4€PE3
KOTOpbI€E MPELYCMOTPEHO NPOXOXKAEHUE CBAPOYHOrO TOKA.

Tpumeyarus.
| — Tlpu OyroBoil cBapKe Ayra COCTaBJisieT 4acTh CBAPOYHOM LEMH.

2 — B HeKOTOpbIX MpoOLECcax AyroBo# CBapkW CBAapoOYuHasi Iyra MOXeT
B030ykIaTbcs Mexay AByMs 3jekTpogamu. B Takom ciydae wusagenue
HeoOs3aTeIbLHO SIBJISIETCS YaCThiO CBAPOYHON LEIH.

DU MATERIEL POUR SOUDAGE

Schweiflstromkreis

circuito de soldadura

circuito di saldatura

lasketen

obwod (elektryczny) spawalniczy
svetsstromkrets

SECTION 851-02 - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES ET THERMIQUES

SECTION 851-02 - ELECTRICAL AND THERMAL CHARACTERISTICS OF WELDING EQUIPMENT
PA3JIEJ 851-02 - DJJEKTPUYECKUE U TEPMUYECKHE XAPAKTEPUCTUKHN CBAPOYHOI'O
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OBOPYOBAHUSA
851-02-01 régime Betriebsbedingungen
Ensemble des grandeurs caractérisant le fonctionnement d’une machine, d'un condiciones de fun'cmnamlento
appareil ou d'un réseau. condizioni di funzionamento
bedrijfsomstandigheden
X . warunki pracy
operating conditions driftfaktorer
All quantities defining the performance of a machine, an apparatus or a
network.
ycJ10Bus paboThI
COBOKYMHOCTb BEJIMYMH, ONpPeNeIsonX paboTy MalIKHbI, YCTPOACTBA WK
CeTH.
851-02-02 valeur nominale Nennwert
(151-04-01) Valeur approchée appropriée d’une grandeur pour dénommer ou identifier un valor nomu‘nal
composant, un dispositif ou un matériel. valon:e nominale
nominale waarde
inal val warto$¢ znamionowa (znormalizowana) ;
nominal value warto$¢ nominalna (znormalizowana)
A suitable approximate quantity value used to designate or identify a compo- nominellt virde
nent, device or equipment.
HOMMHA/ILHAS BeJAHYHHA
3HaueHHe BEJIHYHHbI, NPUMEHSEMOE It 0003HAYEHHUS MM MAEHTHHKALNH
KOMIIOHEHTa, YCTPONCTBA Wi 060pyaOBaHHUs.
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851-02-03 valeur assignée Bemessungswert

valor asignado

valore assegnato

toegekende waarde

wartos¢ znamionowa (przypisana)
rated value mirkvirde

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

operating condition of a component, device or equipment.

(151-04-03) 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 BeJH4HHA

3HaueHHe BEJMYHWHBI, YCTAHOBJIEHHOE KOHCTPYKTOPOM IJIsi TOro, 4TOObI
OMnpeaennTb HOPMallbHbIA PEXHUM paboTbl KOMIOHEHTa, YCTPOWCTBA I
obopynoBaHUs annapaTypbl.

851-02-04 caractéristiques assignées Bemessungsdaten
(151-04-04) Ensemble des valeurs assignées et des conditions de fonctionnement. caracteristicas de trabajo
8 e
caratteristiche assegnate
. kengegevens

rating dane znamionowe

The set of rated values and operating conditions. mirkdata

HOMMHAJILHBIA PeXKHM

COBOKYNHOCTb PACYETHbIX BEJIMYHH U YCJIOBHI paboThbl.
851-02-05 service Betrieb

Séquence de conditions de fonctionnement auxquelles une source de courant Seérvicio normal

de soudage ou un appareil est soumis. servizio
bedrijf
praca

duty arbetscykel

A sequence of operating conditions to which a welding power source or

equipment is subjected.

pabounit uMKa

[Moc:1e10BaTENbHOCTL  YCJIOBHA paboThl, Ul KOTOPbIX MpenHa3HayeH

CBapOYHbIA UCTOYHUK MMHTAHUS WJIM CBapOYHOE 000pY10BaHMeE.

851-02-06 facteur de marche Einschaltdauer

factor de trabajo

(151-04-13) Rapport, calculé sur un intervalle de temps donné, de la durée de fonctionne- ™ ¢ X
ciclo di servizio ; fattore di utilizzazione

ment en charge a la durée totale.

inschakelfactor
czas pracy wzgledny
duty cycle intermittensfaktor
duty factor
The ratio for a given time interval, of the on-load duration to the total time.
NPOJOIAKHTEILHOCTL BKJIIOYEHHS
OTHoOLIeHHE HHTepBaa paboThl ¢ HArpy3KOM KO BCEMY JaHHOMY MHTEpBaiy
BPEMEHH.
851-02-07 tension en charge (d’une source de courant de soudage) Arbeitsspannung (einer
Schweifistromquelle)

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

Hanpsi’>keHue noa Harpyakoﬁ (cnapolmoro HCTOYHHKA ﬂ"TaIll‘lﬁ)

HanmeeHue MEXIAYy BbIXOAHBIMHU 3aXHMaMHU CBApOYHOro HUCTOYHHKA
NUTAHUA BO BpE€Ms Moaavyd UM TOKa.
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851-02-08

851-02-09
(MOD 151-04-15)

851-02-10
(MOD 151-04-16)

851-02-11

facteur de diversité (pour soudage)

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.

Note. — Le courant équivalent n’excede pas en principe la valeur totale du
courant assigné de la source de courant.

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.

KoY uuneHT pasHoBpeMeHHOCTH (115 CBapKH)

[Mpu py4yHo#i ayrosodl cBapke KOIPOHUUMEHT, HAa KOTOPbIK YyMHOXaeTcs
npou3BeleHHe 4UCIa MOCTOB M HOMMHA/ILHOTO TOKAa OJHOTO MocTa s
NoJ1yYeHHs! IKBUBAJIEHTHON BEJIMYHHbBI TOKa.

ﬂp;l.\leqzmue. — DKBHBAJEHTHAas BeJIMYMHA TOKA HE J0.DKHA NnpeBbILIATh
CyMMapHyH BE€JIHYHHY HOMHHAJIbHOIO TOKA HCTOYHMKA NMUTAHUSA.

essai de type

Essai effectué sur un ou plusieurs dispositifs réalisés selon une conception
donnée, afin de vérifier si ces dispositifs satisfont aux prescriptions de la
norme concernée.

type test

A test of one or more devices made to a given design, to check if these devices
comply with the requirements of the standard concerned.

THNOBOE HCNbITaAHHE

McnbiTaHHe OJHONO MM  HECKOJIbKHMX yC'TpOl]CTB, H3rOTOBJIEHHBIX B
COOTBETCTBHH C NPOEKTOM, C LI€JIbHO YCTAHOBJIEHHUS TOTO, YTO 3TH yCTpOfICTBﬂ
OTBE€YAKT NMPEIABABJISAEMbIM K HUM Tpe6oaamm\|.

essai individuel de série

Essai effectué sur chaque dispositif en cours ou en fin de fabrication pour
vérifier qu'il satisfait aux prescriptions de la norme concernée ou a des critéres
définis.

routine test

A test made on each individual device during or after manufacture to check
if it complies with the requirements of the standard concerned or the criteria
specified.

nporpamMvHoe HCnbiTaHHe

UcnbiTanne, KOTOpOMY MoOABEpraeTcsi Kax10e YCTPONCTBO B Mpolecce
M3rOTOBJIEHUS! MJIM MOC/I€ HEro C LeJbI YCTAaHOB/EHMs, Ha CKOJbKO OHO
yIOBJIETBOPSIET ONMpPEAETIEHHbIM KPUTEPUSIM.

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

Note. — Les valeurs conventionnelles ne s’appliquent pas nécessairement
pendant I'opération.

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.

Gleichzeitigkeitsfaktor (beim Schweilen)
factor de utilizacion (para soldadura)
fattore di diversita (per saldatura)
gelijktijdigheidsfactor

wspolczynnik jednoczesnosci spawania
sammanlagringsfaktor

Typpriifung
ensayo de tipo
prova di tipo
typeproef
proba typu
typprovning

Stiickpriifung

ensayo individual

prova di serie (individuale)
stukproef

proba wyrobu
rutinprovning

Normwert

valor convencional
valore convenzionale
genormaliseerde waarde
warto$¢ umowna
normerat virde
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YC/10BHasl BeJIHYHHA
CTaHHapTVlBOBaHHaﬂ BEJIMYMHA, KOTOPas NMOJIb3YETCA KaK Mepa napamMeTpa B
1eJ1IX CpaBHEHHHA, KaﬂHGpOBKM, MCNbITAHUA U T.O.

TNprumeyanne. — He 00s13aTeN1bHO IPUMEHSATh YCIOBHbIE BEJIMYHHBI BO BPEMS
NPaKTHYECKH BbIMOJIHAEMOrO npoiecca.

tension d’arc

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

arc voltage

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

HanpsiKkeHne 1yru

Hanpﬂx(euue AYyry, BKJIKOYash aHOJAHOE M KATOAHOE NaaCHMs HanpsxeHus,
H3MEPSAEMOE KaK MOXHO Ounxe K ayre.

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

Tension aux bornes d’utilisation d’une source de courant, a I’exclusion de
toute tension d’amorgage ou de stabilisation haute fréquence, lorsque le
circuit extérieur est ouvert et lorsque la tension assignée d’alimentation est
appliquée aux bornes d’entrée.

no-load voltage (in arc welding and cutting)

The voltage, exclusive of any arc striking or arc stabilizing voltage, between
the output terminals of a welding power source when the external circuit is
open and when the rated supply voltage is applied to the input terminals.

HanpsieHHe X0J10CTOro xoaa (MpH 1yroBo cBapke H pe3ke)

Haﬂpﬂ)KCHME MeX1Y BBIXOAHBIMHU 3aXHUMaMH CBAPOYHOTO HCTOYHHUKA
MUTAHUs, UCKJIFOYAsh BCSIKOE HAMPSKEHHUE MOIKHIAHUSA HIIH cTrabuan3aunu
NYTd, KOrJa BHELUHSS UeNb Pa3OMKHYTa U HAa BXOIHBIE 3aXUMbl noaaeTtca
HOMMHAJIbHOC HANpsSXEHHE MUTAIOLIEH CEeTH.

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

Relation entre les paramétres principaux d’une source de courant de soudage
en régime d’équilibre.

static characteristic (of an arc welding power source)

The relationship between the main parameters of a welding power source
when in a state of equilibrium.

CTaTHYECKasA XapaKTepHCTHKA (ucm-mmca NUTAHUA IS Llyl'OBOil cnapku)

3aBUCHUMOCTh MEXY OCHOBHbIMM NapaMeTpaMHd CBApO4YHOro HCTOYHHKA
NUTAHHUSA NPU YCTAHOBJIEHHOM pEXHUME.

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 parametre.

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.

AMHAMHYECKAs XapaKTePHUCTHKA (MCTOYHMKA MUTAHUA IS 1yTOBOW CBAPKM)

3aBHCUMOCTD MEX/1Y OCHOBHBIMH TMapaMeTpaMu CBApOYHOro MCTOYHHUKA
MATAHUS NOCJ€ BHE3AMHOTO U3MEHEHHUS OQHOIO M3 HHUX.

Lichtbogenspannung

tension de arco

tensione d’arco

boogspanning

napiecie fuku (elektrycznego)
bagspinning

Leerlaufspannung (beim
Lichtbogenschweifien und -schneiden)

tension en vacio (en soldadura y corte por
arco)

tensione a vuoto

nullastspanning

napigcie stanu jalowego (na zaciskach)

tomgangsspanning

statische Kennlinie (einer
Lichtbogenschweifistromquelle)

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

caratteristica statica (di una saldatrice ad
arco)

statische karakteristiek

charakterystyka statyczna (zrodfa przy
spawaniu fukowym)

statisk karakteristik

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 (zrodta przy
spawaniu fukowym)

dynamisk karakteristik
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