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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 1SO
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 2.

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 document may be the subject of patent
rights. 1ISO shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

ISO 4063 was prepared by Technical Committee ISO/TC 44, Welding and allied processes, Subcommittee
SC 7, Representation and terms.

This fourth edition cancels and replaces the third edition (ISO 4063:1998), which has been technically revised.
The nomenclature has been updated and terms that have become obsolete or redundant have been removed
from the body of the standard and retained for the convenience of the user in Annex A.

Requests for official interpretations of any aspect of this International Standard should be directed to the
Secretariat of ISO/TC 44/SC 7 via your national standards body. A complete listing of these bodies can be
found at www.iso.org.
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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de
normalisation (comités membres de I''SO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée
aux comités techniques de I''SO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du
comité technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles données dans les Directives ISO/CEI,
Partie 2.

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire 'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne
pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

L'ISO 4063 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 44, Soudage et techniques connexes, sous-comité
SC 7, Représentation et terminologie.

Cette quatriéme édition annule et remplace la troisiéme édition (1SO 4063:1998), qui a fait I'objet d'une
révision technique. La nomenclature a été mise a jour et les termes devenus périmés ou redondants ont été
supprimés du corps de la norme et introduits, pour la commodité de I'utilisateur, dans I'Annexe A.

Il convient d'adresser les demandes d'interprétation officielles de I'un quelconque des aspects de la présente
Norme internationale au secrétariat de I''SO/TC 44/SC 7 via votre organisme national de normalisation. La
liste exhaustive de ces organismes peut étre trouvée a I'adresse www.iso.org.

A Annn Al
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Vorwort

Die I1SO (Internationale Organisation flir Normung) ist die weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute
(ISO-Mitgliedskorperschaften). Die Erarbeitung internationaler Normen obliegt den technischen Komitees der
ISO. Jede Mitgliedskoérperschaft, die sich fir ein Thema interessiert, fur das ein technisches Komitee
eingesetzt wurde, ist berechtigt, in diesem Komitee mitzuarbeiten. Internationale (staatliche und
nichtstaatliche) Organisationen, die mit der ISO in Verbindung stehen, sind an den Arbeiten ebenfalls beteiligt.
Die ISO arbeitet bei allen Angelegenheiten der elektrotechnischen Normung eng mit der Internationalen
Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Internationale Normen werden nach den in Teil 2 der ISO/IEC-Direktiven festgelegten Regeln erarbeitet.

Die Hauptaufgabe von technischen Komitees ist die Erarbeitung von Internationalen Normen. Die von den
technischen Komitees verabschiedeten internationalen Norm-Entwiirfe werden den Mitgliedskdrperschaften
zur. Abstimmung vorgelegt. Die Verodffentlichung als Internationale Norm erfordert die Zustimmung von
mizjdestens 75 % der abstimmenden Mitgliedskdrperschaften.

Es wird auf die Mdoglichkeit hingewiesen, dass einige der in dieser Norm festgelegten Sachverhalte
Patentrechten unterliegen kénnen. ISO darf nicht fir das Aufzeigen einzelner oder der Gesamtheit solcher
Patentrechte verantwortlich gemacht werden.

ISO 4063 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44, Schweif3en und verwandte Verfahren, Unterkomitee
SC 7, Darstellung und Begriffe erstellt.

Diese vierte Ausgabe ersetzt die dritte Ausgabe (ISO 4063:1998), die technisch Uberarbeitet worden ist. Die
Benennungen sind aktualisiert worden. Uberholte oder nicht mehr gebrauchte Begriffe wurden aus dem
Normtext gestrichen; sie bleiben jedoch aus Griinden der Anwenderfreundlichkeit im Anhang A erhalten.

Anfragen zur offiziellen Interpretation der Inhalte dieser Internationalen Norm sollten an das Sekretariat von
ISO/TC 44/SC 7 Uber die jeweilige nationale Mitgliedskdrperschaft gerichtet werden. Eine vollstandige
Auflistung dieser Korperschaften ist unter www.iso.org aufgefiihrt.
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Welding and allied
processes —
Nomenclature of
processes and
reference numbers

1 :Scope

This International Standard estab-
lishes a nomenclature for welding
and allied processes, with each
process identified by a reference
number.

This International Standard covers
the main groups of processes (one
digit), groups (two digits) and sub-
groups (three digits). The reference
number for any process has a
maximum of three digits. This
system is intended as an aid in
computerization, drawings, the
drafting of working papers, welding
procedure specifications, etc.

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

A 16N Annn ANl Liales

Soudage et
techniques
connexes —
Nomenclature et
numérotation des
procédés

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale
établit une nomenclature, avec des
numéros de référence, pour les
procédés de soudage et les
techniques connexes; chaque pro-
cédé est identifié par un numéro de
référence.

La présente Norme internationale
couvre les groupes principaux de
procédés (un chiffre), les groupes
(deux chiffres) et les sous-groupes
(trois chiffres). Le numéro de
référence pour un procédé donné
comporte au maximum trois
chiffres. Ce systéme est prévu pour
faciliter l'informatisation, les
dessins, les documents de travalil,
les descriptifs de modes
opératoires de soudage, etc.

NOTE En complément des termes
utilisés en anglais et en frangais, deux
des trois langues officielles de I'ISO, la
présente Norme internationale donne
les termes équivalents en allemand;
ces termes sont publiés sous la
responsabilité du comité membre de
I'Allemagne (DIN). Toutefois, seuls les
termes et définitions donnés dans les
langues officielles peuvent étre
considérés comme étant des termes et
définitions de I'ISO.

2served/Tous droits réservés

Not for Resale

Schweifen und
verwandte
Prozesse — Liste
der Prozesse und
Ordnungsnummern

1 Anwendungsbereich

In dieser Internationalen Norm
werden  Ordnungsnummern  als
Referenznummern fur Schweillen
und verwandte Prozesse auf-
gestellt.

Diese Internationale Norm umfasst
die Hauptgruppen der Prozesse
(eine Ziffer), Gruppen (zwei Ziffern)
und Untergruppen (drei Ziffern). Die
Referenznummer jedes Prozesses
besteht aus maximal drei Ziffern.
Dieses System soll eine Hilfe fur
Datenverarbeitung, Zeichnungen,
Arbeitsunterlagen, Schweillanwei-
sungen usw. bieten.

ANMERKUNG Erganzend zu den
Begriffen, die in zwei der drei offiziellen

ISO-Sprachen angegeben sind
(Englisch und Franzésisch), enthalt
diese Internationale Norm die

identischen Begriffe in der deutschen
Sprache. Diese sind auf eigene
Verantwortung des Mitgliedsorgans
Deutschland (DIN) veroffentlicht.
Jedoch kénnen nur die Begriffe in den
offiziellen Sprachen als |SO-Begriffe
betrachtet werden.
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2 Designation

2.1 General

Where a full designation is required
for a welding process, it shall have
the following structure: the number
of this International Standard
(i.e. “ISO 4063"), separated by a
hyphen from the reference number
of the process, as shown in this
example.

EXAMPLE Process 42, “Friction
welding”, is designated as:
1ISO 4063 - 42
2.2 :fProcess variants
221 | General
Process variants may be

designated by the transfer mode
and number of electrodes.

2.2.2 Transfer modes

For welding processes where
different transfer modes are
possible, the transfer mode may be
indicated by a letter in accordance
with Table 1 and as shown in this
example.

EXAMPLE MIG  welding  with
short-circuiting transfer, gas metal arc
welding using inert gas and solid wire
with short-circuiting transfer is
designated as:

ISO 4063 - 131-D

2 Désignation

2.1 Généralités

Lorsqu'une désignation compléte
est exigée pour un procédé de
soudage, elle doit avoir la structure
suivante: numéro de la présente
Norme internationale (c'est-a-dire
«ISO 4063»), suivi d'un tiret, suivi
de la numérotation du procédé,
comme indiqué dans l'exemple.

EXEMPLE Le procédé 42 «Sou-
dage par friction» est désigné par:

1ISO 4063 - 42

2.2 Variantes de procédés

221 Généralités

Les variantes de procédés peuvent
étre désignées par le mode de
transfert et le nombre d'électrodes.

2.2.2 Modes de transfert

Pour les procédés de soudage pour
lesquels différents modes de
transfert sont possibles, le mode de
transfert peut étre indiqué par une
lettre conformément au Tableau 1
et comme indiqué dans l'exemple
suivant.

EXEMPLE Le soudage MIG
(soudage a l'arc sous protection de gaz
inerte avec fil-électrode fusible) avec
transfert par court-circuit est désigné
par:

ISO 4063 - 131-D

2 Bezeichnung

2.1 Allgemeines

Wenn eine vollstdndige Bezeich-
nung fir einen Schweillprozess
erforderlich ist, soll sie wie
folgt aufgebaut sein: die Nummer

dieser Internationalen Norm
(d.h. ,ISO 4063%), durch einen
Bindestrich  getrennt von der

Ordnungsnummer des Prozesses,
wie in diesem Beispiel angegeben.

BEISPIEL Prozess 42 ,Reib-
schweillen” wird wie folgt bezeichnet:

ISO 4063 - 42

2.2 Prozessvarianten

2.21 Allgemeines
Prozessvarianten konnen durch die
Art des Werkstoffiibergangs und die
Anzahl der Elektroden bezeichnet
werden.

2.2.2 Artendes
Werkstoffiibergangs

Fur Schweillprozesse, bei denen
unterschiedliche Arten des
Werkstoffliibergangs maoglich sind,
kann die Ubergangsart durch einen
Strich, gefolgt von einem
Buchstaben gemafl der Auflistung
nach Tabelle 1, angegeben werden.

BEISPIEL Metall-Inertgas-
schweillen mit Massivdrahtelektrode mit
Werkstoffiibergang im Kurzschluss wird
bezeichnet als:

ISO 4063 - 131-D

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réservés
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Table 1 — Transfer modes

Tableau 1 — Modes de transfert

ISO 4063:2009(E/F)

Tabelle 1 — Arten des Werkstoffiibergangs

Term/terme/Begriff
Mode/Art
EN FR DE
D Short-'cwcwt transfer Transfert par court-circuit Werkstoffibergang im Kurzschluss
(dip transfer)
Globular transfer Transfert globulaire groftropfiger Werkstoffiibergang
S Spray transfer Transfert par pulvérisation feintropfiger Werkstofflibergang
. impulsgesteuerter
P Pulsed transfer Transfert pulsé Werkstoffiibergang

2.2.3 Number of electrodes

If more than one electrode is used
it may be indicated by an additional
number, as shown in this example.

EXAMPLE MIG welding with two
electrodes, gas metal arc welding using
inert gas and solid wire with two
electrodes is designated as:

ISO 4063 - 131-2

2.2.4 Additional items

If additional filler material is used,
the option hot wire/cold wire may
be indicated in accordance with
Table2 and as shown in this
example.

EXAMPLE Submerged arc weld-
ing with a single wire electrode and an
additional cold wire is designated as:

ISO 4063 - 121-C

2.2.3 Nombre d'électrodes

Si on utilise plus d'une électrode,
cela peut étre indiqué par un
nombre supplémentaire, comme
indiqué dans I'exemple suivant.

EXEMPLE Le soudage MIG
(soudage a I'arc sous protection de gaz
inerte avec fil-électrode fusible) avec
deux électrodes est désigné par:

ISO 4063 - 131-2

2.2.4 Eléments additionnels

Si on utilise un matériau d'apport
additionnel, 'option fil froid/fil chaud
du fil peut étre indiquée
conformément au Tableau 2 et a
I'exemple suivant.

EXEMPLE Le soudage a larc
sous flux (en poudre) avec un seul fil et
un fil froid additionnel est désigné par:

ISO 4063 - 121-C

Table 2 — Additional items
Tableau 2 — Eléments additionnels

Tabelle 2 — Zusitzliche Begriffe

2.2.3 Anzahl der Elektroden

Wird mehr als eine Elektrode
eingesetzt, so kann dies durch eine
zusatzliche Zahl angegeben
werden, siehe folgendes Beispiel.

BEISPIEL MIG-Schweilen
zwei Elektroden wird bezeichnet als:

mit

1ISO 4063 - 131-2

2.2.4 Zusitzliche Begriffe

Wird zusatzlicher SchweilRzusatz
eingesetzt, so kann die Angabe
HeilRdraht/Kaltdraht gemal der
Auflistung nach Tabelle 2 angege-
ben werden.

BEISPIEL UnterpulverschweilRen

mit einer Massivdrahtelektrode und
einem zuséatzlichen Kaltdraht:

I1ISO 4063 - 121-C

: Term/terme/Begriff
Mode/Art
EN FR DE
cold wire fil froid Kaltdraht
hot wire fil chaud Heildraht

I IaYaNalalalal Al Lllatn R 4 -
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2.3 Hybrid welding
processes

When more than one welding
process is used simultaneously in
one process area, the processes
may be described wusing the
designations for each process
separated by a plus symbol (“+”).

EXAMPLE The use of laser and
plasma welding together would be
designated by 522+15.

3 List of processes and
reference numbers

The first term listed is the preferred
term and any subsequent terms are
synonyms.

Annex B provides a list of
commonly used acronyms and
abbreviations for the welding
processes included in  this
International Standard.

1 Arc welding

11 Metal arc welding without gas
protection

111 Manual metal arc welding
(metal arc welding with
covered electrode)
Shielded metal arc welding,
USA

112 Gravity (arc) welding with
covered electrode
Gravity feed welding, USA
114 Self-shielded tubular cored arc
welding

12 Submerged arc welding

Copyright International Organization for Standardization
Provided by IHS under license with ISO
No reproduction or networking permitted without license from IHS

2.3 Procédés de soudage
hybrides

Lorsque plus d'un procédé de
soudage est utilisé simultanément,
les procédés peuvent étre décrits
en utilisant les désignations de
chaque procédé séparées par une
symbole «+».

EXEMPLE L'utilisation  conjointe
du laser et du plasma sera désigné
par 522+15.

3 Nomenclature et
numérotation des procédés

Le premier terme de la liste est a
utiliser de préférence, les suivants
sont des synonymes.

L'Annexe B fournit une liste
d'acronymes et d'abréviations
couramment utilisés des procédés
de soudage inclus dans la présente
Norme internationale.

1 Soudage a l'arc

11 Soudage a l'arc avec
électrode fusible sans
protection gazeuse

111 Soudage manuel a I'arc avec
électrode enrobée

112 Soudage a l'arc avec
électrode enrobée par gravité

114 Soudage a I'arc avec fil fourré
autoprotecteur

12 Soudage a l'arc sous flux (en
poudre); soudage a l'arc
submergé

2.3 Hybridschweifen

Wird mehr als ein Schweil3prozess
gleichzeitig in derselben Prozess-
zone angewendet, ist es maoglich,
die Bezeichnung fir jeden Prozess
getrennt durch das Symbol ,+*
anzugeben.

BEISPIEL Wird Laser- und Plas-
maschweil’en gleichzeitig angewendet,
wird es mit 522+15 angegeben.

3 Liste der Prozesse und
Ordnungsnummern

Der zuerst genannte Begriff ist der
bevorzugte  Begriff und die
folgenden Begriffe sind Synonyme.

Anhang B  enthdlt eine Liste
gebrauchlicher ~ Akronyme  und
Abkurzungen von Schweil-

prozessen, die in dieser Interna-
tionalen Norm enthalten sind.

1 Lichtbogenschweilen
(Lichtbogenschmelzschweil3en)

11 Metall-Lichtbogenschweilien

ohne Gasschutz

111 Lichtbogenhandschweil’en

112 Schwerkraft-
Lichtbogenschweilen

114 Metall-Lichtbogenschweilien
mit Fulldrahtelektrode ohne
Schutzgas

12 Unterpulverschweiflien
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121

122

124

125

126

13

131

132

133

135

136

) I;'\f\ [aTa¥aYal Al Lllatn
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Submerged arc welding with
solid wire electrode

Submerged arc welding with
strip electrode

Submerged arc welding with
metallic powder addition

Submerged arc welding with
tubular cored electrode

Submerged arc welding with
cored strip electrode

Gas-shielded metal arc
welding
Gas metal arc welding, USA

MIG welding with solid wire
electrode

Gas metal arc welding using
inert gas and solid wire
electrode, USA

MIG welding with flux cored
electrode
Flux cored arc welding, USA

MIG welding with metal cored
electrode

Gas metal arc welding using
inert gas and metal cored
wire, USA

MAG welding with solid wire
electrode

Gas metal arc welding using
active gas with solid wire
electrode, USA

MAG welding with flux cored
electrode

Gas metal arc welding using
active gas and flux cored
electrode, USA

Provided by IHS under:license with ISO
No reproduction or networking permitted without license from IHS

121

122

124

125

126

13

131

132

133

135

136

2served/Tous droits réservés

Soudage a l'arc sous flux (en
poudre) avec un seul fil;
soudage a l'arc submergé
avec un seul fil-électrode

Soudage a l'arc sous flux (en
poudre) avec une seul
électrode en feuillard;
soudage a l'arc submergé
avec électrode en bande

Soudage a l'arc sous flux (en
poudre) avec addition de
poudre métallique

Soudage a l'arc sous flux (en
poudre) avec fil fourré

Soudage a l'arc sous flux (en
poudre) avec électrode en
feuillard fourrée

Soudage a l'arc avec
électrode fusible sous
protection gazeuse

Soudage MIG (soudage a l'arc

sous protection de gaz inerte
avec fil-électrode fusible)

Soudage MIG avec fil fourré

de flux (soudage a l'arc sous
protection de gaz inerte avec
fil-électrode fourré)

Soudage MIG avec fil fourré
de poudre métallique
(soudage a l'arc sous
protection de gaz inerte avec

fil fourré de poudre métallique)

Soudage MAG (soudage a
I'arc sous protection de gaz
actif avec fil-électrode fusible)

Soudage MAG avec fil fourré

de flux (soudage a l'arc sous

protection de gaz actif avec fil
fourré de flux)

Not for Resale

121

122

124

125

126

13

131

132

133

135

136
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Unterpulverschweifien mit
Massivdrahtelektrode

Unterpulverschweifien mit
Massivbandelektrode

Unterpulverschweifien mit
Metallpulverzusatz

Unterpulverschweifien mit
Fulldrahtelektrode

Unterpulverschweifden mit
Fullbandelektrode

Metall-Schutzgasschweillen

Metall-Inertgasschweilen mit
Massivdrahtelektrode

Metall-Inertgasschweilden mit
schweil3pulvergefillter
Drahtelektrode

Metall-Inertgasschweilen mit
metallpulvergefillter
Drahtelektrode

Metall-Aktivgasschweilen mit
Massivdrahtelektrode

Metall-Aktivgasschweilen mit
schweil3pulvergefillter
Drahtelektrode
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138 MAG welding with metal cored
electrode; gas metal arc
welding using active gas and
metal cored electrode

14 Gas-shielded arc welding with
non-consumable tungsten
electrode
Gas tungsten arc welding,
USA

141 TIG welding with solid filler

material (wire/rod)

Gas tungsten arc welding

using inert gas and solid filler

material (wire/rod), USA

Auftogenous TIG welding
Autogenous gas tungsten arc
welding using inert gas, USA

142

143 TIG welding with tubular cored
filler material (wire/rod)

Gas tungsten arc welding
using inert gas and tubular
cored filler material (wire/rod),
USA

145 TIG welding using reducing
gas and solid filler material
(wire/rod)

Gas tungsten arc welding
using inert gas plus reducing
gas additions and solid filler
material (wire/rod), USA

146 TIG welding using reducing
gas and tubular cored filler
material (wire/rod)

Gas tungsten arc welding
using inert gas plus reducing
gas additions and tubular
cored filler material (wire/rod),
USA

147 Gas-shielded arc welding with
non-consumable tungsten
electrode using active gas
(TAG welding)

Gas tungsten arc welding
using active gas, USA

15 Plasma arc welding

Copyright International Organization for Standardization
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138

141

142

143

145

146

147

15

Soudage MAG avec fil fourré
de poudre métallique
(soudage a l'arc sous
protection de gaz actif avec fil-
électrode fourré de poudre
métallique)

Soudage a l'arc avec
électrode réfractaire sous
protection gazeuse

Soudage TIG avec fil d'apport
(soudage a l'arc sous
protection de gaz inerte avec
électrode de tungsténe et fil
d'apport)

Soudage TIG autogéne
(soudage a l'arc autogéne
sous protection de gaz inerte
avec électrode de tungsténe)

Soudage TIG avec fil fourré
ou baguette fourrée (soudage
a l'arc sous protection de gaz
inerte avec électrode de
tungsténe et fil fourré ou
baguette fourrée)

Soudage TIG utilisant un gaz
réducteur et un apport sous
forme de baguette ou de fil
(soudage a l'arc sous
protection de gaz inerte avec
électrode de tungsténe
utilisant un gaz réducteur et
un apport sous forme de
baguette ou de fil)

Soudage TIG avec gaz
réducteur et fil fourré ou
baguette fourrée (soudage a
I'arc sous protection de gaz
réducteur avec électrode de
tungsténe et fil fourré ou
baguette fourrée)

Soudage a l'arc avec
électrode réfractaire sous
protection gazeuse active
(soudage TAG)

Soudage plasma

138

14

141

142

143

145

146

147

15

Metall-Aktivgasschweil3en mit
metallpulvergefullter
Drahtelektrode

Wolfram-Schutzgasschweil3en

Wolfram-Inertgasschweil3en
mit Massivdraht- oder
Massivstabzusatz; WIG-
Schweil’en

Wolfram-Inertgasschweil3en
ohne Schweillzusatz

Wolfram-Inertgasschweil3en
mit Falldraht- oder
Flllstabzusatz

Wolfram-Schutzgasschweil3en
mit reduzierenden Gasanteilen
im ansonsten inerten
Schutzgas und Massivdraht-
oder Massivstabzusatz

Wolfram-Schutzgasschweil3en
mit reduzierenden Gasanteilen
im ansonsten inerten
Schutzgas und Fulldraht- oder
Fillstabzusatz

Wolfram-Schutzgasschweil3en
mit aktiven Gasanteilen im
ansonsten inerten Schutzgas

Plasmaschweif3en
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151 Plasma MIG welding
152 Powder plasma arc welding
153 Plasma welding with

transferred arc

154 Plasma arc welding with
non-transferred arc

155 Plasma arc welding with
semi-transferred arc

185 Magnetically impelled arc
welding

2  Resistance welding

21 Resistance spot welding
Spot welding, USA

211 Indirect spot welding

212 Direct spot welding

22 Resistance seam welding
Seam welding, USA

221 Lap seam welding

222 Mash seam welding

223 Prep-lap seam welding

224 Wire seam welding

225 Foil butt-seam welding

226 Seam welding with strip

23 Projection welding

A 16N Annn ANl Liales

151

152

153

154

155

185

21

211

212

22

221

222

223

224

225

226

23

2served/Tous droits réservés

Soudage plasma-MIG
Soudage plasma avec poudre
Soudage plasma a arc

transféré

Soudage plasma a arc non
transfére

Soudage plasma a arc semi-
transfére

Soudage a l'arc tournant

Soudage par résistance

Soudage par résistance par
points

Soudage indirect par
résistance par points

Soudage direct par résistance
par points

Soudage a la molette;
soudage au galet

Soudage a la molette par
recouvrement; soudage au
galet par recouvrement

Soudage a la molette par
écrasement; soudage au galet
par écrasement

Soudage a la molette sur
bords préparés

Soudage a la molette avec fil
Soudage en bout a la molette
avec feuillard; soudage en
bout au galet avec feuillard
Soudage a la molette avec
feuillard; soudage au galet

avec feuillard

Soudage par bossages

Not for Resale

151

152

153

154

155

185

21

211

212

22

221

222

223

224

225

226

23
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Plasma-Metall-
Inertgasschweilden

Pulver-
Plasmalichtbogenschweil3en

Plasma-Stichlochschweil3en
Plasmastrahlschweil3en
Plasmastrahl-
Plasmalichtbogen-Schweillen
Lichtbogenschweillen mit
magnetisch bewegtem
Lichtbogen
Widerstandsschweil3en
Widerstandspunktschweil3en
indirektes
Widerstandspunktschweil3en

direktes Widerstands-
punktschweillen

Rollennahtschweilten

Uberlapp-
Rollennahtschweilten

Quetschnahtschweil3en

Rollennahtschweif3en mit
Kantenvorbereitung

Rollennahtschweilen mit
Drahtelektrode

Folien-Stumpfnahtschweil3en

Folien-Uberlappnaht-
schweil’en

Buckelschweil3en
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231

232

24

241

242

25

26

27

29

31

311

312

313

41

42

421

422

423

Indirect projection welding

Direct projection welding
Flash welding

Flash welding with preheating
Flash welding without
preheating

Resistance butt welding
Upset welding, USA

Resistance stud welding

HF resistance welding
(high-frequency resistance
welding)

High-frequency upset welding,
USA

Other resistance welding
processes

Gas welding
Oxyfuel gas welding, USA

Oxyfuel gas welding
Oxyfuel gas welding, USA

Oxyacetylene welding
Oxyacetylene welding, USA

Oxypropane welding
Oxyhydrogen welding
Oxyhydrogen welding, USA
Welding with pressure
Ultrasonic welding

Friction welding

Direct drive friction welding

Inertia friction welding

Friction stud welding
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231

232

24

241

242

25

26

27

29

31

311

312

313

41

42

421

422

423

Soudage indirect par
bossages

Soudage direct par bossages
Soudage par étincelage

Soudage par étincelage avec
préchauffage

Soudage par étincelage sans
préchauffage

Soudage en bout par
résistance pure

Soudage par résistance des
goujons

Soudage par résistance a

haute fréquence; soudage par
résistance HF

Autres procédés de soudage
par résistance

Soudage aux gaz

Soudage oxygaz

Soudage oxyacétylénique

Soudage oxypropane

Soudage oxhydrique

Soudage par pression
Soudage par ultrasons
Soudage par friction

Soudage par friction avec
entrainement direct

Soudage par friction par
inertie

Soudage par friction des
goujons

231

232

24

241

242

25

26

27

31

311

312

313

41

42

421

422

423

einseitiges Buckelschweilien

zweiseitiges BuckelschweilRen
Abbrennstumpfschweil}en

Abbrennstumpfschweil’en mit
Vorwarmung

Abbrennstumpfschweillen
ohne Vorwarmung

Pressstumpfschweillen

Widerstandsbolzenschweil3en

Widerstandspressschweillen
mit Hochfrequenz

andere Widerstands-
schweillverfahren

Gasschmelzschweilen
Gasschweillen mit Sauerstoff-
Brenngas-Flamme

Gasschweillen mit Sauerstoff-
Acetylen-Flamme

Gasschweilden mit Sauerstoff-
Propan-Flamme

Gasschweillen mit Sauerstoff-
Wasserstoff-Flamme

Pressschweil3en
Ultraschallschweil’en
Reibschweil’en

Reibschweilten mit
kontinuierlichem Antrieb

Reibschweilen mit
Schwungradantrieb

Reibbolzenschweilten

© 1SO 2009 - All rights reserved/Tous droits réservés

Not for Resale



43
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442

45

47

48

49

51

511

512

513

52

521

522

523

71

72

I IaYaNalalalal Al Lllatn
Copyright International Organization for Standardization
Provided by IHS under license with ISO

No reproduction or networking permitted without license from IHS

Friction stir welding

Welding by high mechanical
energy

Explosion welding

Magnetic pulse welding

Diffusion welding

Oxyfuel gas pressure welding
Pressure gas welding, USA

Cold pressure welding
Cold welding, USA

Hot pressure welding

Beam welding

Electron beam welding
Electron beam welding in
vacuum

Electron beam welding in
atmosphere

Electron beam welding with

addition of shielding gases

Laser welding
Laser beam welding, USA

Solid state laser welding

Gas laser welding

Diode laser welding
Semi-conductor laser welding,
USA

Other welding processes

Aluminothermic welding
Thermite welding, USA

Electroslag welding

43

44

441

442

45

47

48

49

51

511

512

513

52

521

522

523

71

72

2served/Tous droits réservés

Soudage par friction-
malaxage

Soudage par haute énergie
mécanique

Soudage par explosion

Soudage par impulsion
magneétique

Soudage par diffusion

Soudage aux gaz avec
pression

Soudage avec pression a froid
Soudage avec pression a
chaud

Soudage par faisceau

Soudage par faisceau
d'électrons

Soudage par faisceau
d'électrons sous vide

Soudage par faisceau
d'électrons sous atmosphére

Soudage par faisceau
d'électrons avec addition de
gaz de protection

Soudage laser

Soudage avec laser a solide

Soudage avec laser a gaz

Soudage laser a diodes

Autres procédeés de soudage

Soudage aluminothermique
(soudage par aluminothermie)

Soudage sous laitier

(électroconducteur); soudage
électroslag

Not for Resale

43

44

441

442

45

47

48

49

51

511

512

513

52

521

522

523

71

72
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Ruhrreibschweil’en
SchweilRen mit hoher
mechanischer Energie
Sprengschweil’en

Magnetpulsschweilen

Diffusionsschweil3en

Gaspressschweilien

Kaltpressschweil’en

HeilRpressschweilen

Strahlschweif3en
Elektronenstrahlschweilten
Elektronenstrahlschweil3en
unter Vakuum

Elektronenstrahlschweil3en in
Atmosphare

Elektronenstrahlschweilen
unter Schutzgas
Laserstrahlschweil3en
Festkorper-
Laserstrahlschweil’en
Gas-Laserstrahlschweil’en
Dioden-Laserstrahlschweifen,
Halbleiter-Laserschweil3en
andere SchweilRverfahren

aluminothermisches
Schweilden

Elektroschlackeschweil3en
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721

722

73

74

741

742

743

75

753

78

783

784

785

786

787

81

Electroslag welding with strip
electrode

Electroslag welding with wire
electrode

Electrogas welding
Induction welding

Induction butt welding
Induction upset welding, USA

Induction seam welding

Induction HF welding

Light radiation welding

Infrared welding
Arc stud welding

Drawn arc stud welding with
ceramic ferrule or shielding
gas

Arc stud welding, USA

Short-cycle drawn arc stud
welding
Arc stud welding, USA

Capacitor discharge drawn arc
stud welding
Arc stud welding, USA

Capacitor discharge stud
welding with tip ignition
Arc stud welding, USA

Drawn arc stud welding with
fusible collar

Cutting and gouging
Flame cutting

Oxygen cutting, oxyfuel
cutting, USA
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721

722

73

74

741

742

743

75

753

78

783

784

785

786

787

81

Soudage sous laitier
(électroconducteur) avec
électrode en bande; soudage
électroslag avec électrode en
bande

Soudage sous laitier
(électroconducteur) avec fil-
électrode; soudage
électroslag avec fil-électrode

Soudage électrogaz
Soudage par induction

Soudage en bout par
induction

Soudage a la molette par
induction

Soudage par induction haute-
fréquence

Soudage par rayonnement
lumineux

Soudage par infrarouge
Soudage des goujons

Soudage a l'arc des goujons
par fusion et forgeage avec

bague en céramique ou gaz
de protection

Soudage a l'arc des goujons
avec cycle court

Soudage a l'arc des goujons
par décharge de
condensateurs

Soudage a l'arc des goujons
par décharge de
condensateurs avec
amorgage par contact

Soudage a l'arc des goujons
par fusion et forgeage avec
bague fusible

Coupage et gougeage

Coupage a la flamme

721

722

73

74

741

742

743

75

753

78

783

784

785

786

787

81

Elektroschlackeschweiflen mit
Bandelektrode

Elektroschlackeschweiflen mit
Drahtelektrode

Elektrogasschweillen
Induktionsschweilen
induktives Stumpfschweillen
induktives
Rollennahtschweil3en

induktives
Hochfrequenzschweillen

Lichtstrahlschweif3en

Infrarotschweil’en
Bolzenschweilten
Hubzlndungs-

Bolzenschweillen mit
Keramikring oder Schutzgas

Kurzzeit-Bolzenschweillen mit
Hubziindung

Kondensatorentladungs-
Bolzenschweilen mit
Hubzindung

Kondensatorentladungs-

Bolzenschweilten mit
Spitzenziindung

Bolzenschweilten mit
Ringziindung

Schneiden und Ausfugen

autogenes Brennschneiden
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82

821

822

83

831

832

833

834

84

86

87

871

872

88

91

911

912

913

914

916

918

Arc cutting

Air arc cutting
Air carbon arc cutting, USA

Oxygen arc cutting
Plasma cutting
Plasma arc cutting, USA

Plasma cutting with oxidising
gas

Plasma cutting without
oxidising gas

Air plasma cutting
High-tolerance plasma cutting
Laser cutting

Laser beam cutting, USA

Flame gouging
Thermal gouging, USA

Arc gouging

Air arc gouging
Air carbon arc cutting, USA

Oxygen arc gouging
Oxygen gouging, USA

Plasma gouging

Brazing, soldering and braze
welding

Brazing with local heating

Infrared brazing

Flame brazing
Torch brazing, USA

Laser beam brazing

Electron beam brazing

Induction brazing

Resistance brazing

[TaYaXa!

82

821

822

83

831

832

833

834

84

86

87

871

872

88

91

911

912

913

914

916

918
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Coupage a l'arc

Coupage air-arc

Oxycoupage a l'arc

Coupage plasma

Coupage plasma avec gaz

oxydant

Coupage plasma sans gaz
oxydant

Coupage plasma a l'air

Coupage plasma haute
tolérance

Coupage laser

Gougeage a la flamme

Gougeage a l'arc
Gougeage air-arc
Gougeage a l'arc avec jet
d'oxygéne

Gougeage plasma

Brasage fort, brasage tendre
et soudobrasage

Brasage fort avec chauffage
local

Brasage fort par infrarouge
Brasage fort aux gaz
Brasage fort par faisceau
laser

Brasage fort par faisceau
d'électrons

Brasage fort par induction

Brasage fort par résistance

Not for Resale
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Lichtbogenschneiden

Lichtbogenschneiden mit
Druckluft

Lichtbogenschneiden mit
Sauerstoff

Plasmaschneiden

Plasmabrennschneiden

Plasmaschneiden

Druckluft-Plasmaschneiden

Prazisions-Plasmaschneiden

Laserstrahlschneiden

Brennfugen (Flammausfugen)

Lichtbogenausfugen

Lichtbogenausfugen mit
Druckluft

Lichtbogenausfugen mit
Sauerstoff

Plasmaausfugen

Hartléten, Weichléten und
Fugenléten

Hartléten mit 6rtlich begrenzter
Erwdrmung

Infrarothartloten

Flammbhartloten

Laserstrahlhartloten

Elektronenstrahlhartloten

Induktionshartldten

Widerstandshartloten

11
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919

92

921
922
923
924
925
926

93
94

941

942

943
944

945

946
947
948
949

95

951
953
954
955
957

96

Diffusion brazing

Brazing with global heating

Furnace brazing
Vacuum brazing
Dip-bath brazing
Salt-bath brazing
Flux-bath brazing
Immersion brazing

Other brazing processes

Soldering with local heating

Infrared soldering

Flame soldering
Torch soldering, USA

Soldering with soldering iron
Drag soldering

Laser soldering

Induction soldering
Ultrasonic soldering
Resistance soldering
Diffusion soldering

Soldering with global heating

Wave soldering
Furnace soldering
Vacuum soldering
Dip soldering
Salt-bath soldering

Other soldering processes
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919

92

921

922

923

924

925

926

93

94

941

942

943

944

945

946

947

948

949

95

951

953

954

955

957

96

Brasage fort par diffusion

Brasage avec chauffage
global

Brasage fort au four
Brasage fort sous vide
Brasage fort au trempé
Brasage fort au bain de sel
Brasage fort au bain de flux
Brasage fort par immersion

Autres procédés de brasage
fort

Brasage tendre avec
chauffage local

Brasage tendre par infrarouge

Brasage tendre aux gaz

Brasage tendre au fer
Brasage tendre a la traine

Brasage tendre par faisceau
laser

Brasage tendre par induction
Brasage tendre par ultrasons
Brasage tendre par résistance
Brasage tendre par diffusion

Brasage tendre avec
chauffage global

Brasage tendre a la vague
Brasage tendre au four
Brasage tendre sous vide
Brasage tendre au trempé
Brasage tendre au bain de sel

Autres procédés de brasage
tendre

919

92

921

922

923

924

925

926

93

94

941

942

943

944

945

946

947

948

949

95

951

953

954

955

957

96

Diffusionshartloten

Hartléten mit vollstandiger
Erwarmung

Ofenhartléten
Vakuumhartléten
Lotbadhartldten
Salzbadhartléten
Flussmittelbadhartloten
Tauchbad-Hartléten
andere Hartlétverfahren
Weichléten mit ortlich
begrenzter Erwarmung
Infrarotweichl6ten

Flammweichloten

Kolbenweichloten
Schleppweichléten

Laserstrahl-Weichloten

Induktionsweichloten
Ultraschallweichloten
Widerstandsweichldten
Diffusionsweichléten

Weichléten mit vollstandiger
Erwarmung

Wellenweichldten
Ofenweichldten
Vakuumweichléten
Lotbadweichldten
Salzbadweichléten

andere Weichlotverfahren
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97 Weld brazing

Braze welding, USA

971 Gas weld brazing

Gas braze welding, USA

972 Arc weld brazing

Arc braze welding, USA

983 Gas metal arc weld brazing
Gas metal arc braze welding,

USA

984 Gas tungsten arc weld brazing
Gas tungsten arc braze

welding, USA

985 Plasma arc weld brazing
Plasma arc braze welding,

USA

986 Laser weld brazing

Laser braze welding, USA

987 Resistance brazing

A 16N Annn ANl Liales

97

971

972

983

984

985

986

987
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Soudobrasage

Soudobrasage aux gaz

Soudobrasage a l'arc

Soudobrasage a I'arc sous

protection gazeuse

Soudobrasage TIG

Soudobrasage plasma

Soudobrasage laser

Brasage fort par résistance

Not for Resale

97

971

972

983

984

985

986

987

ISO 4063:2009(E/F)

Fugenléten

Fugenléten mit Flamme

Lichtbogenléten

Metall-Schutzgasloten

Wolfram-Schutzgasléten

Plasma-Lichtbogenloten

Laserloten

Widerstandshartloten

13
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Annex A
(informative)

Replaced and obsolete
processes

This annex presents a list of
processes included in previous
editions of this International

Standard, but which have been
replaced or become obsolete. They
may be used in special cases or
retrospectively in documents.

113 Bare wire metal arc welding
Bare metal arc welding, USA

115 Coated wire metal arc welding

118 Firecracker welding

137 Tubular cored metal arc welding
with inert gas shield
Flux cored arc welding, USA

149 Atomic-hydrogen welding
181 Carbon-arc welding
32 Air-fuel gas welding
321 Air-acetylene welding
Air acetylene welding, USA

322 Air-propane welding

43 . Forge welding
7525 Arc image welding

77 © Percussion welding

Copyright International Organization for Standardization
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Annexe A
(informative)

Procédés remplacés ou
dépassés

Cette annexe contient une liste de
procédés de soudage soit rempla-
cés soit dépassés, qui eétaient
inclus dans les précédentes
éditions de la présente Norme
internationale. Ces procédés peu-
vent étre utilisés dans des cas
particuliers ou étre inclus dans des
documents anciens.

113 Soudage a I'arc avec fil nu
115 Soudage a I'arc avec fil
enrobé

118 Soudage avec électrode
couchée

137 Soudage MIG avec fil fourré
(soudage a l'arc sous protection
de gaz inerte avec fil-électrode
fourre)

149 Soudage a I'hydrogéne
atomique

181 Soudage a l'arc avec
électrode de carbone

32 Soudage aérogaz
321 Soudage aéroacétylénique

322 Soudage aéropropane

43 Soudage par forgeage
752 Soudage par image d'arc

77 Soudage par percussion

Anhang A
(informativ)

Ersetzte und veraltete
Prozesse

Dieser Anhang enthalt eine Liste
ersetzter oder veralteter Prozesse,
die in vorherigen Ausgaben dieser
Internationalen Norm  aufgefihrt
waren. Diese Prozesse dirfen in
Sonderféallen oder zum Rickverweis
in Dokumenten angewendet
werden.

113 Metall-Lichtbogenschweilien
mit Massivdrahtelektrode

115 Metall-Lichtbogenschweilien
mit Netzmantelelektrode

118 Unterschienenschweilen

137 Metall-Inertgasschweil3en mit
Fllldrahtelektrode

149 Wolfram-
Wasserstoffschweilden

181 Kohlelichtbogenschweilten
32 GasschweilRen mit Luft-
Brenngas-Flamme

321 Gasschweiflen mit Luft-
Acetylen-Flamme

322 Gasschweilen mit Luft-
Propan-Flamme

43 Feuerschweil’en
752 Lichtbogenstrahlschweil’en

77 Perkussionsschweil’en
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781 Arc stud welding 781 Soudage a l'arc des goujons
917 Ultrasonic brazing 917 Brasage fort par ultrasons
923 Friction brazing 923 Brasage fort par friction

953 Abrasion soldering 953 Brasage tendre avec abrasion
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781 Lichtbogen-Bolzenschweillen
917 Ultraschallhartléten
923 Reibhartloten

953 Reibweichloten
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Annex B
(informative)

Commonly used
acronyms and
abbreviations for
welding and allied
processes

Tables B.1 to B.4 present acro-
nyms and abbreviations for welding
and allied processes commonly
used in the United States of
America [ref. the American Welding
Society (AWS)]. These are given
together with corresponding
ISO 4063 reference  numbers,
where such numbers exist. Where
the reference number is indicated
between parentheses, this indi-
cates that the reference number is
that for the closest equivalent for
that particular item or for the
closest main group of processes. A
dash signifies that no equivalent or
corresponding reference number
can be given.
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Annexe B
(informative)

Acronymes et
abréviations d'usage
courant pour le
soudage et les
techniques connexes

Les Tableaux B.1 a B.4 présentent,
pour le soudage et les techniques
connexes, les acronymes et
abréviations d'usage courant aux
Etats-Unis [source: American
Welding Society (AWS)], donnés
avec les numérotations corres-
pondantes de I''SO 4063,
lorsqu'elles existent. La numérota-
tion, lorsqu'elle est indiquée entre
parenthéses, est celle de
I'équivalent le plus proche de
I'article particulier ou du groupe de
procédés le plus proche. Un tiret
long signifie que ni équivalent ni
numérotation correspondantes ne
peuvent étre données.

Anhang B
(informativ)

Ublicherweise
verwendete Akronyme
und Abkurzungen fur
Schweiflen und
verwandte Prozesse

Die Tabellen B.1 bis B.4 enthalten
Akronyme und Abkulrzungen fur das
Schweillen und verwandte
Prozesse, die Ublicherweise in den
Vereinigten Staaten von Amerika
angewendet werden (siehe AWS).
Diese sind mit den entsprechenden
Ordnungsnummern aus 1SO 4063
angegeben, sofern diese vorliegen.
Sind die Ordnungsnummern in
Klammern angegeben, zeigt das die
Ordnungsnummer des ahnlichsten
Prozesses oder die am nachsten
liegenden Hauptgruppe an. Ein
Querstrich zeigt an, dass es keine
gleichwertige oder sinngemalie
Ordnungsnummer gibt.
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Table B.1 — Commonly used US acronyms and abbreviations for arc welding
Tableau B.1 — Acronymes et abréviations d'usage courant aux Etats-Unis pour le soudage a I'arc

Tabelle B.1 — Ublicherweise verwendete Akronyme und Abkiirzungen fiir das Lichtbogenschweilfen

US acronym Corresponding ISO 4063 reference number
Acronyme US Numérotation correspondante de I'lSO 4063
US-Akronym Entsprechende Ordnungsnummer nach ISO 4063
AAW —
ABW 98
AHW —
AW 1
BMAW —
BW 98
CAW-G 1
CAW-S 1
CAW-T 1
CEW —
Ccw 48
DFW 45
EBBW 9
EBW 51
EBW-HV 511
EBW-MV 511
EBW-NV 512
EGW 73
ESW 72
ESW-CG 72
EXBW 9
EXW 441
FCAW 133
FCAW-G —
FCAW-S 133
FLOW 9
FOwW 43
FRW 42
FRW-DD 421
FRW-I 422
FSwW 43
FwW 24
GMAW 13
Copyright International Organization for Standardization *se€rved/Tous droits réservés 17
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Table B.1 (continued)
Tableau B.1 (suite)
Tabelle B.1 (fortgesetzt)

US acronym Corresponding ISO 4063 reference number
Acronyme US Numérotation correspondante de I'lSO 4063
US-Akronym Entsprechende Ordnungsnummer nach ISO 4063
GMAW-P 13-P
GMAW-S 13-D
GTAW 14
GTAW-P 14-P
HIPW 49
HPW 49
w 74
LBBW 913
LBW 52
MIAW 185
OAW 311
OFW 31
OHW 313
PAW 15
PEW —
PGW 47
PW 23
ROW 43
RS 948
RSEW 22
RSEW-HF 22
RSEW-I 742
RSEW-MS 222
RSW 21
RW 2
RW-PC 2
SAW 12
SAW-S 12
SMAW 111
SSW 4
SW 784/785/786
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Table B.1 (continued)
Tableau B.1 (suite)
Tabelle B.1 (fortgesetzt)

US acronym Corresponding ISO 4063 reference number
Acronyme US Numérotation correspondante de I'lSO 4063
US-Akronym Entsprechende Ordnungsnummer nach ISO 4063
T™W 71
usw 41
uw 25
UW-HF 291
UW-I 741

Table B.2 — Commonly used US acronyms and abbreviations for brazing
Tableau B.2 — Acronymes et abréviations d'usage courant aux Etats-Unis pour le brasage fort

Tabelle B.2 — Ublicherweise verwendete Akronyme und Abkiirzungen fiir das Hartléten

US acronym Corresponding ISO 4063 reference number
Acronyme US Numérotation correspondante de I'lSO 4063
US-Akronym Entsprechende Ordnungsnummer nach ISO 4063
B 9
BB 9
DFB 919
DB 924
EXB 9
FLB 9
FB 921
IB 916
IRB 911
RB 918
TB 912
TCAB 9
Copyright International Organization for Standardization *se€rved/Tous droits réservés 19
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Table B.3 — Commonly used US acronyms and abbreviations for soldering
Tableau B.3 — Acronymes et abréviations d'usage courant aux Etats-Unis pour le brasage tendre

Tabelle B.3 — Ublicherweise verwendete Akronyme und Abkiirzungen fiir das Weichléten

US acronym Corresponding ISO 4063 reference number
Acronyme US Numérotation correspondante de I'lSO 4063
US-Akronym Entsprechende Ordnungsnummer nach ISO 4063

DS 944

FS 943

IRS 941

IS 946

RS 948

TS 942

uss 947

WS 951

Table B.4 — Commonly used US acronyms and abbreviations for cutting
Tableau B.4 — Acronymes et abréviations d'usage courant aux Etats-Unis pour le coupage

Tabelle B.4 — Ublicherweise verwendete Akronyme und Abkiirzungen fiir das Schneiden

US acronym Corresponding ISO 4063 reference number
Acronyme US Numérotation correspondante de I'lSO 4063
US-Akronym Entsprechende Ordnungsnummer nach ISO 4063

AC 82
CAC 82
CAC-A 821

EBC 8
GMAC 82
GTAC 82
HEBC 84
LBC 84
LBC-A 84
LBC-EV 84
LBC-IG 84
LBC-O 84
OAC 822

oC 81
OC-P 81
OFC 81
OFC-A 81
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Table B.4 (continued)
Tableau B.4 (suite)
Tabelle B.4 (fortgesetzt)

ISO 4063:2009(E/F)

US acronym

Acronyme US

Corresponding ISO 4063 reference number

Numérotation correspondante de I'lSO 4063

US-Akronym Entsprechende Ordnungsnummer nach ISO 4063
OFC-F 81
OFC-H 81
OFC-N 81
OFC-P 81
OFC-P 81

oG 872
oLC 822
PAC 83
SMAC 82
TC 8
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