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National foreword

This British Standard is the official English language version of
EN ISO 17659:2004. It is identical with ISO 17659:2002. It supersedes
BS EN 12345:1999 which is withdrawn.

The UK participation in its preparation was entrusted to Technical Committee
WEE/1, Definitions and symbols for welding, which has the responsibility to:

— aid enquirers to understand the text;

—  present to the responsible international/European committee any
enquiries on the interpretation, or proposals for change, and keep the
UK interests informed,;

— monitor related international and European developments and
promulgate them in the UK.

A list of organizations represented on this committee can be obtained on
request to its secretary.

Cross-references

The British Standards which implement international or European
publications referred to in this document may be found in the BSI Catalogue
under the section entitled “International Standards Correspondence Index”, or
by using the “Search” facility of the BSI Electronic Catalogue or of

British Standards Online.

This publication does not purport to include all the necessary provisions of a
contract. Users are responsible for its 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, the EN ISO title
page, the EN ISO foreword page, the ISO title page, pages ii to v, a blank page,
pages 1 to 49, the Annex ZA page, the Annex ZB page and a back cover.

The BSI copyright notice displayed in this document indicates when the
document was last issued.

Amendments issued since publication

Amd. No. Date Comments
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Foreword

The text of ISO 17659:2002 has been prepared by Technical Committee ISO/TC 44 "Welding
and allied processes” of the International Organization for Standardization (ISO) and has been
taken over as EN ISO 17659:2004 by Technical Committee CEN/TC 121 "Welding", the
secretariat of which is held by DS.

This European Standard shall be given the status of a national standard, either by publication of
an identical text or by endorsement, at the latest by December 2004, and conflicting national
standards shall be withdrawn at the latest by December 2004.

This document supersedes EN 12345:1998.

This document has been prepared under a mandate given to CEN by the European Commission
and the European Free Trade Association, and supports essential requirements of EU
Directive(s).

For relationship with EU Directive(s), see informative Annex ZB, which is an integral part of this
document.

According to the CEN/CENELEC Internal Regulations, the national standards organizations of
the following countries are bound to implement this European Standard: Austria, Belgium,
Cyprus, Czech Republic, Denmark, Estonia, Finland, France, Germany, Greece, Hungary,
Iceland, Ireland, Italy, Latvia, Lithuania, Luxembourg, Malta, Netherlands, Norway, Poland,
Portugal, Slovakia, Slovenia, Spain, Sweden, Switzerland and United Kingdom.

Endorsement notice

The text of ISO 17659:2002 has been approved by CEN as EN ISO 17659:2004 without any
modifications.

NOTE Normative references to International Standards are listed in Annex ZA (normative).
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EN ISO 17659:2004

Foreword

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of national standards bodies (ISO
member bodies). The work of preparing International Standards is normally carried out through ISO technical
committees. Each member body interested in a subject for which a technical committee has been established has
the right to be represented on that committee. International organizations, governmental and non-governmental, in
liaison with ISO, also take part in the work. ISO collaborates closely with the International Electrotechnical
Commission (IEC) on all matters of electrotechnical standardization.

International Standards are drafted in accordance with the rules given in the ISO/IEC Directives, Part 3.

The main task of technical committees is to prepare International Standards. Draft International Standards adopted
by the technical committees are circulated to the member bodies for voting. Publication as an International
Standard requires approval by at least 75 % of the member bodies casting a vote.

Attention is drawn to the possibility that some of the elements of this International Standard may be the subject of
patent rights. ISO shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

SO 17659 was prepared by Technical Committee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Subcommittee SC 7,
Representation and terms.

International Standard |SO 17659 is closely based on the European Standard EN 12348 and therefore contains,
in addition to the English and French languages, the German version.

Annex A of this International Standard is for information only.

Documents

_ Document Sharing Hub
v

Full document details: BS EN ISO 17659:2004


http://dx.doi.org/10.3403/03068183U
http://dx.doi.org/10.3403/03068183U
http://dx.doi.org/10.3403/01470887U
http://www.avadocuments.com/doc/bs-en-iso-17659-2004
http://www.avadocuments.com/doc/bs-en-iso-17659-2004

EN ISO 17659:2004

Introduction

The type of joint and joint preparation are important aspects of welding components or structures. They depend on
the component thickness, materials, welding process and welding position. It is necessary, when moving from one
language to another, to be completely unambiguous when using equivalent terms; misunderstandings can have
serious and even dangerous repercussions.

The aim of this standard is to provide clear and unambiguous illustrations of welding terms in common use. The

pictorial representation layout is linked to terms in English, French and German but may be adapted to add
equivalent terms in other languages, where necessary.
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Welding — Multilingual terms
for welded joints with
illustrations

1 Scope

This International Standard describes by pictorial repre-
sentation most of the more common terms, in English,
French and German, for types of joints, joint preparation
and welds.

This International Standard can be used on its own or
in conjunction with other similar standards.

NOTE 1 The figures in this International Standard are only
sketches that have been drawn to illustrate the typical charac-
teristic features of different types of joint. The figures are not

necessarily as they should be portrayed on design or techni-
cal drawings (e.g. in accordance with |[SO 2553).

NOTE 2 In addition to terms given in two of the three offi-
cial ISO languages (English and French), this International
Standard gives the equivalent terms in the German language;
these are published under the responsibility of the member
body for Germany (DIN). However, only the terms and defini-
tions given in the official languages can be considered as I1ISO
terms and definitions.

Full document details: BS EN ISO 17659:2004
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Soudage — Liste multilingue
de termes relatifs aux
assemblages et aux joints
soudés, avec illustrations

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale classifie par repré-
sentation graphique la plupart des termes les plus
courants utilisés en anglais, francgais et allemand pour
décrire les types d’assemblages, de préparations de
joints et de soudures.

Elle peut étre utilisée seule ou en liaison avec
d’autres normes analogues.

NOTE 1 Les figures de la présente Norme internationale
sont seulement des dessins destinés a illustrer les particula-
rités caractéristiques des différents types d'assemblages et
de joints. Ces derniers ne sont pas nécessairement repré-
sentés tels qu'il convient de le faire sur les plans ou dessins
techniques (par exemple conformément a SO 2553).

NOTE 2 En complément des termes utilisés dans deux
des trois langues officielles de I''SO (anglais et frangais), la
présente Norme internationale donne les termes équiva-
lents en allemand; ces termes sont publiés sous la respon-
sabilit¢ du comité membre de I'Allemagne (DIN). Toutefois,
seuls les termes et définitions donnés dans les langues offi-
cielles peuvent étre considérés comme étant des termes et
définitions de I'lSO.
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2 Normative references

The following normative documents contain provisions
which, through reference in this text, constitute provi-
sions of this International Standard. For dated refer-
ences, subsequent amendments to, or revisions of, any
of these publications do not apply. However, parties to
agreements based on this International Standard are
encouraged to investigate the possibility of applying the
most recent editions of the normative documents indi-
cated below. For undated references, the latest edition
of the normative document referred to applies. Mem-
bers of ISO and IEC maintain registers of currently valid
International Standards.

ISO 857-1, Welding and allied processes — Vocabu-
lary — Part 1: Metal welding processes

SO 2553, Welded, brazed and soldered joints — Sym-
bolic representation on drawings

3 Terms and definitions

3 Termes et définitions

2 Reéférences normatives

Les documents normatifs suivants contiennent des
dispositions qui, par suite de la référence qui y est
faite, constituent des dispositions valables pour la
présente Norme internationale. Pour les références
datées, les amendements ultérieurs ou les révisions
de ces publications ne s'appliquent pas. Toutefois, les
parties prenantes aux accords fondés sur la présente
Norme internationale sont invitées a rechercher la
possibilité d'appliquer les éditions les plus récentes
des documents normatifs indiqués ci-aprés. Pour les
références non datées, la derniére édition du docu-
ment normatif en référence s'applique. Les membres
de I'ISO et de la CEIl possédent le registre des Nor-
mes internationales en vigueur.

ISO 857-1, Soudage et techniques connexes — Vo-
cabulaire — Partie 1: Soudage des métaux

SO 2553, Joints soudés et brasés — Représenta-
tions symboliques sur les dessins

3 Begriffe und
Definitionen

For the purposes of this Interna-
tional Standard, the following terms
and definitions apply.

31

joint

the junction of workpieces or the
edges of workpieces that are to be
joined or have been joined

3.2

fusion welding

welding involving localized melting
without the application of external
force in which the fusion surface(s)

Pour les besoins de la présente
Norme internationale, les termes et
définitions suivants s'appliquent.

3.1

assemblage

disposition relative des piéces ou
des bords des piéces a souder ou
qui ont été soudé(e)s

3.2

soudage par fusion

soudage avec fusion locale sans
application d’effort extérieur, dans
lequel les faces a souder sont fon-

Fur die Anwendung dieser Norm
gelten die folgenden Begriffe und
Definitionen.

31

SchweilRstoR

die Anordnung von Werkstlcken
oder von deren Endflachen, die
geschweilt werden sollen oder die
bereits geschweil3t sind

3.2

Schmelzschweifen
Schweillprozess  mit  drtlichem
Schmelzen ohne Kraftanwendung

has (have) to be melted dues [ISO 857-1]

NOTE filler metal may or may not NOTE Un métal d’apport peut ou ANMERKUNG Die Anwendung darf

be added. non étre utilisé. mit oder ohne Schweil3zusatz erfolgen.
Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: BS EN ISO 17659:2004


http://dx.doi.org/10.3403/30050628U
http://dx.doi.org/10.3403/30050628U
http://www.avadocuments.com/doc/bs-en-iso-17659-2004
http://www.avadocuments.com/doc/bs-en-iso-17659-2004

3.3

welding using pressure

welding in which sufficient external
force is applied to cause more or
less plastic deformation of both the
contact surfaces, generally without
the addition of filler metal

NOTE The faying surfaces may be
heated to permit or facilitate joining.

[1SO 857-1]

3.4

faying surface

surface of one component that is
intended to be in contact with a sur-
face of another component to form
a joint

3.5

partial penetration

penetration that is intentionally not
full penetration

3.6

incomplete penetration
penetration that is less than that re-
quired or specified

3.7

butt joint

type of joint where the parts lie ap-
proximately in the same plane and
abut against one another

3.8

parallel joint

type of joint where the parts lie par-
allel to each other, e.g. in explosive
cladding

Full document details: BS EN ISO 17659:2004

3.3

soudage avec pression

procédé de soudage dans lequel un
effort extérieur suffisant est appli-
qué pour provoquer une défor-
mation plastique plus ou moins
forte des faces a souder, en géné-
ral sans métal d’apport

NOTE Les faces a souder peuvent
étre chauffées afin de permettre ou de
faciliter la liaison.

[ISO 857-1]

3.4

face a souder

surface de l'une des piéces des-
tinée a étre mise en contact avec
une surface d’'une autre piéce pour
constituer un assemblage

3.5

pénétration partielle

pénétration volontairement moindre
qu’une pleine pénétration

3.6

manque de pénétration
pénétration moindre que celle exi-
gée ou spécifiée

3.7

assemblage bout a bout

type d’assemblage dans lequel les
pieéces sont situées approximative-
ment dans un méme plan et sont
en contact entre elles

3.8

assemblage a recouvrement total
type d’assemblage dans lequel les
piéces sont situées dans des plans
paralléles en se recouvrant totale-
ment, par exemple en placage par
explosion

EN ISO 17659:2004

3.3

Pressschweillen

Schweillprozess, bei dem durch
Aufwenden ausreichender aufierer
Kraft eine mehr oder weniger starke
plastische Verformung der Berih-
rungsflachen verursacht wird, im
Allgemeinen ohne Schweillzusatz

ANMERKUNG  Ortliches Erwarmen

ermoglicht  oder  erleichert das
Schweilten.

[ISO 857-1]

3.4

Fugenflache

Oberflachenbereich eines Werk-
stlickes, der in Kontakt oder
unmittelbarer Nahe zu einem

weiteren Werkstiick zum Herstellen

einer Schweildverbindung vorge-
sehen ist

3.5

nicht voll durchgeschweifte Naht
absichtlich  nicht voll  durchge-
schweil3t

3.6

ungeniigende DurchschweiRung
Durchschweil3ung ist kleiner als der
Sollwert

3.7

StumpfstoB

StoRart, bei der die Teile annahernd
in einer Ebene liegen und stumpf
gegeneinander stolRen

3.8
ParallelstoR
StoRart, bei der die Teile parallel

aufeinander liegen, z.B. beim
Sprengplattieren
Documents
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3.9

lap joint

type of joint where the parts lie par-
allel to each other and overlap each
other

3.10

T-joint

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

3.1

cruciform joint

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

3.12

angle joint

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

3.13

corner joint

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

3.14

edge joint

type of joint where two parts meet
at their edges at an angle of 0° to
30°

3.15

multiple joint

type of joint where three or more
parts meet at any required angle to
each other

3.9

assemblage a recouvrement

type d’assemblage dans lequel les
pieces sont situées dans des plans
paralléles en se recouvrant partiel-
lement

3.10

assemblageen T

type d’assemblage dans lequel les
piéces sont approximativement per-
pendiculaires entre elles, formant
unT

3.1

assemblage en croix

type d'assemblage dans lequel
deux piéces situées dans un méme
plan sont perpendiculaires a une
troisieme, formant un double T

3.12

assemblage en angle a forte
inclinaison

type d’assemblage dans lequel les

pieces forment entre elles un angle

ouvert et un angle fermé

3.13

assemblage en angle extérieur
type d'assemblage dans lequel
deux piéces en contact par un
chant ou par leurs arétes forment
entre elles un angle supérieur a 30°

3.14

assemblage sur chant

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

3.15

assemblage a joints multiples
type d’assemblage dans lequel trois
pieces ou plus forment entre elles
des angles de valeur quelconque

3.9

UberlappstoR

StolRart, bei der die Teile parallel
aufeinander liegen und sich Uber-
lappen

3.10

T-StoR

StoRart, bei der die Teile annadhernd
rechtwinklig (T-férmig) aufeinander
stof3en

3.1

Doppel-T-StoR

StoRart, bei der zwei in einer Ebene
liegende Teile rechtwinklig (doppel-
T-férmig) auf ein dazwischen-
liegendes drittes stol3en

3.12

SchragstoR

StoRart, bei der ein Teil schrag
gegen ein anderes stoft

3.13

EckstoR

StoRart, bei der zwei Teile am Rand
unter einem Winkel tiber 30° gegen-
einander stol3en

3.14

StirnstoR

StoRart, bei der zwei Teile am Rand
unter einem Winkel von 0° bis 30°
gegeneinander stol3en

3.15

Mehrfachsto

StoRart, bei der drei oder mehr
Teile unter beliebigem Winkel an-
einander stol3en
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3.16

cross joint

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

3.17

maximum throat thickness
dimension measured from the
deepest point of the penetration in
fillet welds or the extremity of the
root run in butt welds to the highest
point of the excess weld metal

NOTE This is usually measured
from a cross-section.

3.18

design throat thickness

throat thickness specified by the
designer

3.19

actual throat thickness

(fillet welds), the value of the height
of the largest isosceles triangle that
can be inscribed in the section of
the finalized weld

(butt welds), the minimum distance
from the surface of the part to the
bottom of the penetration

1SO 2553

3.20

effective throat thickness
dimension that is responsible for
carrying the load, dependent on the
shape and penetration of the weld

Full document details: BS EN ISO 17659:2004

3.16

assemblage de fils en croix
assemblage de ronds en croix
type d’assemblage dans lequel
deux piéces, par exemple des fils
ou des ronds, forment une croix

3.17

gorge totale (soudures d’angle)

épaisseur totale (soudures bout
a bout)

(soudures d’angle) distance mesu-

rée entre le point le plus bas de la

pénétration et le point le plus haut

de la surépaisseur

(soudures bout a bout) distance

mesurée entre le point le plus bas

de la passe de fond et le point le

plus haut de la surépaisseur

NOTE Cette distance est habituel-
lement mesurée sur une coupe trans-
versale.

3.18

gorge théorique (soudures
d’angle)

épaisseur théorique (soudures
bout a bout)

gorge spécifiée par le concepteur

3.19

gorge réelle (soudures d’angle)
épaisseur réelle (soudures bout

a bout)

(soudures d’angle) hauteur du
plus grand triangle isocéle pouvant
étre inscrit dans la soudure termi-
née

(soudures bout a bout) distance
minimale de la surface de la piéce
a la partie inférieure de la pénétra-
tion envers

iSO 2553

3.20

gorge efficace(soudures d’angle)
épaisseur efficace (soudures

bout a bout)

dimension qui transmet l'effort et
qui dépend de la forme géométri-
que et de la pénétration de la sou-
dure

EN ISO 17659:2004

3.16

KreuzungsstoR

Stolart, bei der zwei Teile (z. B.
Drahte) sich kreuzend Ubereinander
liegen

317

Gesamt-Nahtdicke

die Abmessung vom tiefsten Punkt
des Einbrandes (Kehlnaht) bzw. der
Wurzeliiberhéhung (Stumpfnaht) bis
zum hdchsten Punkt der Nahtluber-
hdéhung

ANMERKUNG Diese Abmessung
wird Ublicherweise an einem Quer-
schnitt gemessen.

3.18

Sollnahtdicke

die vom Konstrukteur festgelegte
Nahtdicke

3.19

tatsachliche Nahtdicke
Istnahtdicke

(Kehinahte) Hohe des grofiten
gleichschenkligen Dreiecks, das
sich in den Nahtquerschnitt einer
ausgefiihrten  Schweilnaht ein-
zeichnen laf3t

(Stumpfnahte) Mindestmald von der
Werkstlickoberflache bis zur Unter-
seite des Einbrandes

iSO 2553

3.20

wirksame Nahtdicke

die Abmessung, die fur die
Kraftibertragung malgebend ist,
abhangig von der Ausfuihrung der
Naht, insbesondere vom Einbrand
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3.21

leg length

side of the largest isosceles triangle
that can be inscribed in the section

4 Use of equivalent terms

The following tables reflect common
usage in the different languages but
the terms shown as equivalent are
not necessarily identical in their
meanings and definitions. In particu-
lar, the English term “fusion face” re-
fers to any portion of the surface of a
workpiece that is melted during weld-
ing; depending on the context, this
term may correspond to the German
term “Stirnflache”, “Fugenflanke” or
“Kehlflanke” and the French term
“face a souder” or “face du chan-
frein”.

Comparable terms used in the USA
are given in annex A.

5 Types of joint

The type of joint is determined by
the number, dimensions and rela-
tive orientation of the parts to be
joined. Examples are given in
schematic form in Figure 1, with the
corresponding terms and explana-
tions.

3.21

coteé

(soudures d’angle) cbté du plus
grand triangle isocéle inscrit dans la
section

4 Utilisation de termes
équivalents

Les tableaux qui suivent reflétent
'usage courant dans les différentes
langues, mais les termes indiqués
comme équivalents ne sont pas né-
cessairement identiques en ce qui
concerne leur signification et leur
définition. En particulier le terme
anglais «fusion face» se rapporte a
une partie quelconque de la surface
d’'une piéce, qui est fondue lors du
soudage; selon le contexte, ce
terme peut également correspondre
aux termes allemands «Stirnfla-
che», «Fugenflanke» ou «Kehl-
flanke» et aux termes francais
«face a souder» ou «face du chan-
frein».

Les termes comparables utilisés aux
Etats-Unis sont donnés dans l'an-
nexe A.

5 Types d’assemblages

Le type d'assemblage est déter-
miné par le nombre, les dimensions
et les orientations relatives des pié-
ces a assembler. Des exemples
sont donnés de maniére schéma-
tique a la Figure 1, avec les termes
et les explications correspondants.

3.21
Schenkelldange
Schenkel des groRten gleich-

schenkligen Dreiecks, das sich in
die Schnittdarstellung eintragen
lasst

4 Verwendung
gleichwertiger Begriffe

Die im folgenden verwendeten
Begriffe entsprechen dem allge-
meinen Sprachgebrauch in den
jeweiligen Sprachen, somit sind die
als gleichwertig geltenden Begriffe
nach Bedeutung und Definition nicht
notwendigerweise identisch. So be-
zieht sich etwa der englische Begriff
“fusion face” auf jeglichen Bereich
eines Werkstlckes, der wahrend
des Schweilens aufgeschmolzen
wird; je nach Kontext kann dieser
Begriff dem deutschen Begriff
“Stirnflache”, “Fugenflanke” oder
“Kehlflanke” bzw. dem franzdsichen
Begriff “face a souder” oder “face du
chanfrein” entsprechen.

Vergleichbare Benennungen, die in
den USA benutzt werden, sind im
Anhang A aufgelistet.

5 StofRarten

Die StoRart wird bestimmt durch die
Anzahl, Abmessungen und relative
Anordnung der zu verbindenden
Teile zueinander. Schematische
Beispiele zeigt Bild 1 mit den dazu-
gehorigen Begriffen und Erlduterun-
gen.
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a) — Butt joint b) — Parallel joint c) — Lap joint
Assemblage bout a bout Assemblage a recouvrement total Assemblage a recouvrement
StumpfstoR ParallelstoR UberlappstoR

d) — T-joint e) — Cruciform joint
Assemblageen T Assemblage en croix
T-StoR Doppel-T-StoR

K
T ==

f) — Angle joint g) — Corner joint h) — Edge joint
Assemblage en angle Assemblage en angle extérieur Assemblage sur chant
a forte inclinaison EckstoR StirnstoR
SchragstoR
i) — Multiple joint j) — Cross joint
Assemblage a joints multiples Assemblage de fils (ou de ronds) en croix
MehrfachstoR KreuzungsstoR

Figure 1 — Types of joints
Figure 1 — Types d’assemblages
Bild 1 — StoRarten
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6 Types of joint
preparation and joint
geometry

Figures 2 to 11 and Tables 1 to 5
illustrate terms concerning types of
joint preparation and joint geome-
try. The references shown in the
figures are listed against the corre-
sponding terms. Lengths and an-
gles are identified by numbers and
areas by framed letters. The figures
are merely illustrations; they do not
purport to be a basis for technical

drawings.

Figures 2 to 8 refer to types of joint
preparation and joint geometry for
fusion welds and Figures 9 to 11 to
types of joint preparation and joint
geometry for welds made using

pressure.

In several cases, corresponding
reference numbers in different fig-
ures refer to the same terms, but
this does not apply to all the figures

in this International Standard.

6 Types de préparations
de joints et géométrie
des joints

Les Figures2 a 11 et les Ta-
bleaux 1 a 5 illustrent des termes
concernant des types de prépara-
tions et de géométrie des joints.
Les références indiquées sur les
figures renvoient aux termes cor-
respondants dans la liste. Les lon-
gueurs et les angles sont identifiés
par des nombres et les surfaces
par des lettres. Les figures ne sont
que de simples illustrations; elles
n‘ont pas pour objet de constituer
une base pour des dessins techni-
ques.

Les Figures 2 a 8 concernent des
types de préparations et de géo-
métrie des joints pour les soudures
par fusion, et les Figures 9 a 11 des
types de préparations et de géomé-
trie des joints pour les soudures
avec pression.

Dans certains cas, les numéros de
référence apparaissant dans les fi-
gures correspondent aux mémes
termes, mais cela ne s'applique pas
a toutes les figures de la présente
Norme internationale.

6 Fugenvorbereitungen
und Geometrie der
Verbindungen

Bilder 2 bis 11 sowie Tabellen 1 bis
5 zeigen Begriffe verschiedener
Arten der Fugenvorbereitung und
Geometrie der Verbindungen. Den
Bezugssymbolen der Bilder sind die
zugehorigen Begriffe in Englisch,
Franzésisch und Deutsch zuge-
ordnet. Langen bzw. Linien und
Winkel sind durch Ziffern, Flachen
dagegen durch eingerahmte Buch-
staben gekennzeichnet. Die Bilder
sind lediglich lllustrationen und
stellen  keine  Grundlage  fur
technische Zeichnungen dar.

Bilder 2 bis 8 beziehen sich auf
Fugenvorbereitungen und Geo-
metrie der Verbindungen fir das
Schmelzschweillen, Bilder 9 bis 11
betreffen Fugenvorbereitung und
Geometrie der Verbindungen fir
das Pressschweilden.

In einigen Fallen haben gleiche
Begriffe in verschiedenen Bildern
unterschiedliche = Bezugssymbole.
Dies sind jedoch Ausnahmen.
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Figure 2 — Preparation for square butt weld Figure 3 — Preparation for single bevel butt weld
Figure 2 — Préparation pour soudure bout a bout with backing
sur bords droits Figure 3 — Préparation pour soudure en demi-Y
Bild 2 — Fugenform fiir I-Naht avec support du bain

Bild 3 — Fugenform fiir HY-Naht mit
Schweillbadsicherung

1 F15 12
Figure 4 — Preparation for single V-butt weld Figure 5 — Preparation for single U-butt weld
Figure 4 — Préparationen Y Figure 5 — Préparation en U
Bild 4 — Fugenform fiir Y-Naht Bild 5 — Fugenform fiir U-Naht
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