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3.18 1R&53 T BLEE: design throat thidkness/gorge théorique(soudures d’angle),épaisseur
théorique(soudures bout 4 bout)/Sollnahtdicke
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3.19 &SRR actual throat thickness/gorge réelle(soudures d’angle),épaisseur
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Assemblage boul 3 bout
Slumprstoh

dj —T-joint
hlageen T
-Stof
joint
Agsembiage sur chant
Stimstos
J) = Cross joint
Assemblage de fils (ou de ronds) en croix
1 4 KreuzungsstoB
1 > W= Figure 1 — Types of joints
4 Figure 1 — Types d’'assemblages
§ Bild 1 — StoRarten
a) XL £) @ T ek
by Pk g) MfEEEk
o) WEEEK h) ik
d) T Edkk i) ARk
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Flgure 2 — Preparation for square butt weld
Figure 2 — Fréparation pour soudure bout a bout
sur bords droits

Figura 3 — Preparation for&ingle bevel butt weld
| o ~with backing '
Figure Bml'gdipﬂﬁllog polir soudure en demi-Y

Bild 2 — Fugenform far |-Naht _/“avec support du bain
4. Bild3 — Fugenform flr HY-Naht mit
% . hwej_sbgﬂshmung
) B 2. BB rnE %3 %{Qfﬁﬂéﬁaﬂl V X S A

Figure 5 — Preparation for single U-butt weld
Figure 5§ — Préparation en U
Bild 8 — Fugenform for U-Naht

Bl s: U AR R R T &

“  Figure 4'— Preparation for single V-butt wold
f Flgure 4 — Préparation en Y
Eild 4 — Fugentorm f0r¥-Naht

Bl 4: VIR BRI T E

T 1 MRS gL AR

%5 X % 3 English X Frangais | M3 Deutsch
A L A& upper workpiece | face supérieure | obere
surface de la piéce Werkstilckfliche
B H i reverse side face inférieure | untere
de la piece Werkstiickfliche
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C bk plate edge chant de la piéce | Werkstiickseitenflache
D' | BEW eI fusion face | face & souder Stirnfliche
(unprepared)
E A CINUEH) | fusion face (prepared) | face du chanfrein | Fugenflanke
F A i root face méplat, talon Stegflanke
X IS iR weld pool backing latte-support SchweiBbadsicherung
1 W plate thickness épaisseur de la | Werkstiickdicke
piéce -
3 R i U side edge of workpiece | aréte latérake de Werks,ﬂ% kséilgnkﬂnte
la pigce bt P, |
4" | R root gap écartement  des Stﬁ-ﬁﬂic'hc;&absg{
bords s | : )
5 e 5% i {0 T side of gap face aréte ".‘-; -Stirnkingskante
bngitu&ﬁ;% du| ©
doim < 17
6 5 T T side of fusion face  |.aréte atérale di.l Stirnseitenkante
. ul ot ’
7 AT jont length B %pgﬁéﬂr du joint | Fugenlinge
8 TG mi fong itudinal edge g%ragéie Fugenlingskante
prepar_:at_jgg% g longitudinale du
chanfrein
9 sk 5 e , __ioirlt'thicin?;:' N profondeur  du | Fugenhdhe
. joint
10 RAEEE 0 :)P’f*!:'t:éw radius rayon & fond de | Fugenradius
% - chanfrein
' | R N root gap dcartement % la | Stegahstand
’ racine
12| AR depth of root face hauteur du talon | Steghthe
14 mi‘ﬂ‘?‘ﬂﬁlﬂﬂﬂ side edge of root face [ aréte faciale du | Stegseitenkante
talon
15 mITm side edge of | aréte faciale du | Flankenscitenkante
preparation chanfrein
16 I width of preparation largeur du | Flankenweite
chanfrein
17 qmEE]) angle of bevel angle du | Flankenwinkel
chanfrein
18 s depth of preparation profondeur  du | Flankenhshe
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19 | oI g width of prepared face | largeur de Ja face | Flankenbreite
du chanfrein

20 | BREE joint width largeur de | Offnungsweite
l'ouverture

21 e included angle angle d'ouverture | Offnungswinkel

4 | BRE land levre Lippe

tILES 4 Bk AEN

AiEHEA.

equivalent terms.

a See Clause 4, use of

a Voir article 4,
utilisation de
termes

équivalents.

a Sieche Abschnitt 4,

#

Figure 6 — Preparation for Hllol'ml&\,‘_ w:fé]ﬂ't}/ "

Figure 6 — Préparation pour soudures q!mgth
sur assemblageen T,

Bild 6 — Fugenform f&%z\[lhﬁhte rr;'ag’gn,

6 AR (T

A

b
h,

£

Figure 7 — Preparation for double-bevel T-butt

welds

s Figure 7 — Préparation pour soudures d'angle

sur assemblage en T avec double chanfrein

Bild 7 — Fugenform filr Doppel-HY-Naht (T-StoR)

B 7. XA T e R gt f e

#2: T RELHEARE

W | Y"?R’ Wk I Tnglish #:3C Frangais fr Deutsch
E | S & Ukt | fusion face (prepared) | face du chanfrein Fugenflanke
gy

I | EHAmCRES) | fision- face  (fillet | face A souder KehIflanke
weld)

1| RE plate thickness épaisseur de Ja pisce | Werkstilckdicke

4 TR P root gap écartement des bords | Stirnflic henabstand

7| ELEE joint length longueur du joint Fugenlinge/Kehllange

§ | mT#mii longitudinal edge of | aréte longitudinale du | Fugenlingskante
preparation chanfrein
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b TR thir P& 3 English #F Francais {8 Deutsch
1| AR root gap écartement 4  Ia | Stegabstand
racine
12 | BREEIRPLILIR | depth of root face hauteur du talon Steghdhe
-4
13| REREEA L | Jongitudinal edge of | aréte longitudinale du | Steglingskante
roct face talon
14 | FEEEAG | side edge of root foce | arbte faciale du talon Stegseh:é-l-'lka_lﬂé
Pl 7
15 | T fmik side edge of| arste  facile  du | Viankenseitenkante:
preparation chanfrein s ) If A
16 | T g width of preparation | largeur du chanfrein”” | Elinkenwaite
17 | WOsE angle of bevel angle du cl&i}réﬁn | Fﬁahkcnwinkel
18 | MI¥RREL depth of preparation mpfé%]&m ] & ‘;{‘Lankenhﬁhe
ighanfreiny,
Th " h W 2
20 | BekWRE joint width Jargeur délouverture | Offnungsweite
21 | % inclided angle” %&@weﬂum Offnungswinkel
CHE 4R | Se Clased, Lt off * il aticle 4 |* Siche Abschnitt 4,
N A A equivﬂle_g}?‘teﬁ;mé,-- b tilisation de | Verwendung
. . A Y r‘%%,c termeséquivalents. gleichwertiger
' Begriffe.

]

Figure 8 — Preparation for butt weld between plates with raised edges
Figure 8 — Assemblage 2 bords relevés
Bild 8 — Form fiir Bordelnaht

M 8: M5z AR kel %
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2 305 Bl IR R R

G g3r ¥t 3T English ¥53C Frangais | 423 Deutsch
D' | BF&M CRINTD | fusion face (unprepared) face a souder | Stirnfliche
1 e E plate thickness épaisseur de la | Werkstiickdicke
pitce
22 E3UR S length of raised edge longueur  du | Bardellinge
bord relevé | -
23 | Bl RL lengitudinal side of raised | aréte -Wﬁ;l%skanle
edge long itudinale | 4 /Eg,.(
du bord relevé | ’“ 1
24 | FElxil abutment of raised edge arétesi Birdelstofikante
ARV, 3
s
dbjenty @ |
A 0K TF R
23 B depth of raised edge " Kauteur ' du | Birdelhthe
» % Fr i
N\ ﬁ,,)%bord relevés
2 | BamiER radius of raised edge™s. ™, | fayon de | Bordelradius
‘pliage du bord
relevé
LS 4 58K MBI | " See’ Clausé 4, wse of | * Voir article 4, | * Siche Abschnitt
ARG . equwaien‘ﬁfﬂ&% utilisation  de | 4, Verwendung
Lﬁm’l‘;&‘g{ h termes gleichw ertiger
b équivalents. Begriffe.

170




(PDFN1EGE: - T x¢24°%)

IS0 17659: 2002
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T A 28
2'\1 91 2\? 2\9
33-J
33 +
T—to—o—¢ e—ep ~30
\ \
33 33 J
a) Round projections k) Eongated pmjecﬂdns
Bossages ronds Bossages allongés
Rundbuckel Langbucke!
3]
Bq,ssagps annulam
%, . Ringbycke
Figusé 9.— Forms ofpmjﬂon welds
mg 9— Fg:mu de bossages
Bild ﬂ"% Formen filr Buckelnaht
a) [BfEMNR 1 . b) FEfhIE c) HEMIE
B 9 fuEmE
F# 4. AR
L o o ‘ ) .
i N 3 #%=3C Frangais $83C Deutsch
English
kL plate thickness | épaisseur de la pisce | Werkstiickdicke
27 I (P98 5222 | pitch (of | entraxe (des bossages) | Buckelabstand
%) projections)
28 o e projection hauteur du bossage Bucke lhtthe
height
29 (i} U3 projection longueur du bossage | Buckellinge
length
30 iR projection largeur du bossage Buckelbreite
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|_ width
31 LR ER projection diamatre du bossage Buckeldurchmesser
diameter
32 | WELMEER annular diamdire du  bossage | Ringbuckeldurchmesser
projection annulaire
diameter
33 prafic] cdge distance | distance au bord (de la | Randabstand
- pitce)

Figura ia-Cnnﬂgunumhr spot, seam or muh

Flgure 10 — Conﬁwﬁloﬂm
&'la molatte ou par foras
Bild 10 — Form flir Punitnaht, Ro!pﬂ-

WI‘IM A
B 10: . ﬁﬁmﬁmﬁmm&gm
W #s: E?Jﬁ%@éﬁiﬁkﬁﬁw%

sth

A,
b

E

% ceﬁngmum for foll.seam-welds
pour soudure

3 mm avec feulllard d'apport
@Wﬂ—hmw&memm

0 SRR S S 51

5% %“ﬁ * Euglish #X Prangais 6 Dentsch

G ﬁ%[ﬁﬁ | Napped area surface de recouvrement | Uberlappfiiche

H %ﬁﬁ ! fn'l';:co_nigct surface | swrface de contact du| Folienkontaktfliche

f “IEE § feuillard

1 % ’ﬁﬁw“ I Blate thickness épaisseur de la piéce Werkstuckdicke

2 33# B | workpiece width largeur de la pidce Werkstilckbreite

5 140 BT D80 | side of gap face aréte longitudinale du joint | StimlEngskante

i}

34 | BEKE | Jap length longueur de recouvrement | Uberlapplinge
35 FEE lap width largeur de recouviement Uberlappbreite

36 | MAKEE | foil kngth longucur du feuillard Folienlinge

37 ) MR | foil width fargeur du feuillard Folienbreite

38 | #MHEE | foil thickness épaisseur du feuillard Foliendicke
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BB ERATE B 12 BTk, FHERAERE 130 FEBREMSLETE 14 015, £

7. A
EEAERE 16.
3 =9
1 ‘\4\1
6
2% J 7
a) single V-butt weld
Soudwie Dol Abowien Y

V-Stumpfnaht
Figure 12 — Typical examples of fusion wad&

Figure 12 — Exemples types de soudures
Bild 12 —Typische Beispiele von Schmel

a) V ISt gk

B
B) Filat wald \%
Soudure d'angle -
o«mhlnam

$’

B 12: ﬁ%ﬁ#ﬁgﬂﬂ—\ﬂqﬁl
®6 WILREIARTEY,

htdn i
ey

His Hie W -:itﬁilglii!’l N A‘},%ﬁi Francais #83C Deutsch
1 i) pacent metal ; ' métal de base Grundwerkstoff
2 p oAl weld iﬁf taly” o métal fondu Schweiligut
3 BRI K % heat-affected’ zo&ﬁs zone  thermiquement | Wiirmeeinflussz

N % & affectée one

4 JREER &% | weld-zone, zone soudée Schweillzone

5 Hig | % | flision penetration pénétration Einbrand

6 | hfess Mysikion fine stné de Talsot Sclmelzlinie

Wk JREHRA | root of weld racine (de la soudure) | Nahtwurzel

8 ﬁ%ﬁﬁ - weld width largeur de la soudure Nahtbreite

9 K | excess weld metal surépaisseur Nahttiberhsshung

10| B leg length coré Schenkelbinge

1 IRERIEAEL | penetration surépaisseur ataracine | Wurzeltiberhthu

thickness ng

25 | HWEESE root penetration pénétration 4 la racine | Wurzeleinbrand

26 HaE fusion zone zone de dilution aufgeschmolzen
er
Grundwerkstoff
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8) General view of butt weld
Vue d’ensemble d'une soudure bout & bout
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W

Ansieht einer Stumpinaht
_ 12 1515 2
12 131415 N\ i
- A
/

b} Full penetration butt weld

c) trcomplete penetration butt weld

W17,
?@%&“%

W
) b
Soudure en dem|

tweld T-joint

Seudyre & pleine pénétration Soudure avac manque de pénétration suragsembiageen T
Stumpfnaht, durchgesahweltt Stumpinaht, nicht dumhyammhm | Hy-Mahtam T-Stol
Figure 13 — Typical exampusm buttwelds /
Figure 13 — Exemples ty| rpe!de@omlms bout & bout
Bild 13— Typische Beispiela von Stumpf- qglrl T-Stoken

a) MEALHANE
b) AiEfgeRiE 5,
o @, wmﬁﬁmmm

“§’

Ay nmgms

ﬁ ‘7‘ #&&hﬁ%ﬁﬁﬁ%?ﬁ%

id) WEREARNY T REL

EC L e __ﬁ_‘)’i@'lhgllih #C Francais {3 Deutsch
12° ﬂ X E%ﬁd mmeum’““‘* throat | épaisseur totale Gesami-Nahtdicke
 thickngss
13* @’ féé% i 8 | design throat | épaissenr théorique Sollnatitdicke
i thickness
147 w,. }_% ﬁ ﬁ; J@_ vactual threat épﬂissﬁur I'éc“c tatséichliche Nahtdicke
T thickness :
&_ (Istnahtdicke)
15° | 1548 2% ¥ | effective throat | épaisseur efficace wirksame Nahtdicke
e thickness
16 | BEEAEE weld tee angle angle de raccordement | Nahtwinkel
17 | BREERE weld length longueur de la soudure | NahtEinge
18 4w R weld surface with surface de la soudure Nahtoberfliche il
BE T bead ripples avec vagues
de solidification Schuppung
27 | AR E R | root width largeur du cordon 4 la | Wurzelbreite
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i racine
4L *See Clause 4, use of | * Voir article 4, Siehe Abschnirt 4,
&, FRiR equivalent utilisation de termes Verwendung
» AR terms. équivalents. gleichw ertiger Begr iffe
R = -

8. SRR )T A
(FRLE 12b))

T RIRERARAR, B LER SRR R

&
@ g
&, QZ%C, .'; #
13 L ' 14
1k N, Uy \%g 13
3) (14) greater than (13) i:% " b) (14) smalier than [13)
(14) plus grand que {13} gy g b 114) plus petit que (13)
(14) groer als (13) %Y (14) kieiner als (13)

o

Flguf@ﬁ;g — Tjtr

m’ﬁ’@knmes for filiet

welds

Figure'14 - Gorges dés soudures d’angle

) a4 ﬂﬁ( 199,

Bild 14— Nahtdicken bei Kehinhten

by (14) /MF (13)

bé?""e.‘, = =
= N T B mamRam
' N oms pRamRBERE
ﬁ%}' % e % X English %7 Frangais 83 Deutsch
12 | [ BMAHMEE | naximum throat | gorge totale | Gesamt-Nahtdicke
thickness
13 HREEEEIHEE | design throa thickness | gorge Sollnahtdicke
théorique
14 Jrsesrfrppy | actual throat thickness gorge réelle tatsachliche Nahtdicke

(Istnahtdicke)

15 REEHMEE | effective throat

thickness

gorge efficace

wirksame Nahtdicke
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1
312/13 14

a) Convex fillet weld b) Concave filletweld. . .~
Soudure d'angle convexe Soudure d’angie col ] '
Waélbnaht ;

%3 “w \ N 13 14

¢} Fillet weld with gap | d) Flllet weld with unequal legs
Soudure d'angle avec Jeu
Kehlnaht mit Spalt

. | Soudure d’angle asymétrique
| Ungleichschenkelige Kehinaht

2 S

A b} | 3‘2/13 1t &?3 14

“e)._ Fillat weid willy incomplets penetration ) Fillet weld with deep panetration
sm%manun avec mangue de pénétration partielle Soudure d'angle a pénétration partielle réalisée par un
*  Kehinaht mit nicht erfasster Wurzel 4 forte pénétration

Kehinaht mit tiefem Einbrand
Figure 15 — Typical examples of fillet welds with different shapes
Figure 15 — Exemples types de soudures d'angle avec différentes conflgurations
Biid 15 — Typische Beispiele von Kehindhten unterschiedlicher Ausfilhrung

a) PhEARE d) SRR Y
b) [ fakeet e} RIFIEAR 4L
c) TR MiRat f) PeH ek

15 G RAE A SR )

VTR
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19
22
—21
1
20 20
a) Single V-buit weld with root face b) Singte bevel T-buttweld -
Soudure en V exfcutée d'un seul cité Soudure en deml-V sur essemblage ¢n T
Einseitig geschwelfta Y-Naht mit Steg HV-Naht am _'l'-gton I.*
o o .I
9
; 22 _
21;3 20
-2 24
22

20 23
¢} Single Y-butt weld with sealing run 4} Double V-butt weld
Boudure en V avec reprise & Menvers =~ Soudure en X
V-Naht mit Kappiage 3 f ’ DV-haht

€) Multi-run filet weld
>\\( Soudure d’angle multipasse
25 Mehriagen-Kehinaht
Figure 16 — Typical examples of multi-run fusion welds

Figure 16 — Exemples types de soudures par fusion muitipasses
Bild 16 — Typische Beispiele von Mehrlagen-Schweillverbindungen

a) HIRELE Ve R

b) ML T et
o) HEEEIER V e
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e) FiHDIREE
B 16: ZiE LR IR R R SRR )
P9 TR AE
wE e ¥ X English 14 3 Trangais 3 Deutsch
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a)l Butt weld with upset b) Buit wald with flash (fiach of friction) c} Agc stud wald

‘Soudure avec bourrelet de Soudure avec bavure d'étincelage Soudure de goujon

refoulement ou de friction Bolzen ung

Wulstschweiung Gratschwelbung (Abbrennstumpf- 'l S
oder RelbschwelBung)

39 33 :
d) Spotwelde Ny N N semmwe
Soudure par points / Solﬁure en ligna continue par points
Punktnaht Linlennaht
39 "
K T rd
et N
TN ¢
| % 43 7
- % % :
o1 3
S )
- 38 ';%g; ‘:-__'_"
1 Double réw of staggersd, Spaced g) Resiatance spot weld
o spot walds ‘ Soudure par résistance par points
' Douple ranée de soudures Punkischweiumg
*  par points en quinconce
Zweireihige, "f%ﬁ- Punktnaht
. f Figure 17 — Typical examples of welds made using pressure
Figure 17 — Exemples types de soudures avec pression
Bild 17 — Typische Beisplele von Pr hweiBverbindungen
a) AR e) HESR
b) RIERHESSE (DEELE D 1y A EL . fa]i AR
c) HLIMMRERIRIR AR o) HEEAE
d) mUIRIREE h) Mg

P 17: R ARt U R
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4 | BEEX weld zone zone soudée Schweilizone
30 | TEGR upset metal bourrelet de | Stauchwulst
refoulement
31 | Bl flash bavure Grat
32 | B weld nugget noyan de la sondure | Schweillinse
33 | B ER nugget diameter diamétre du noyau Linsendurchmesser
34 | HORREIE nugget thickness épaisseur du noyau Linsenditke
35 ) IR indentation indentation Eit%h_lig i i F_
36 | IEARIRE indentation depth profondeur Eind:uckuefe %
d’indentation .
37 | EESLE weld interface interface ¥ ) . Bi_udeﬁgne
38 | REkE weld length longueur /e 1 £ ;xﬁgh_tmnge
soudure 0 ) [
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40 | BEES nugget overlap rec%runent des | Linsentberschneidung
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41 | B stagger P décalage des noyaux | Versatz
42 | i e écartement des | Reihenabstand
5T N Nrangées
43 | WpE 1 e&l‘gg distance distance au bord (de | Randabstand
b4 .:ﬁ la pigce)
45 | BRHE ..::Iis stud goujon Bolzen
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10. %ﬁﬂ$ﬁ§%%ﬁﬂ§*ﬁ%mﬂ

@j\:ﬁmm RUTER. BAME, TLE 1801~1839.
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