1SO 2080 (E/F/R))
MNCO 2080 (A/PD/P)

INTERNATIONAL STANDARD
NORME INTERNATIONALE
MEXXAYHAPOAHbIAN CTAHAAPT

INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATIONOMEXAYHAPOLHAR OPFAHU3ALWA NO CTAHAAPTU3ALUUUE®ORGANISATION INTERNATIONALE DE NORMALISATION

Electroplating and related processes —
Vocabulary

Second edition — 1981-11-01

Dépots électrolytiques et opérations s’y rattachant —
Vocabulaire

Deuxiéme édition — 1981-11-01

AnekTponuTUYeCcKue u COOTBeTCTBYyloWMe Nnpoyeccbl —
TepmMuHbI U onpegeneHun

Bropoe usganue — 1981-11-01

Elektrolytisches Herstellen von Metalliiberziigen und verwandte
Verfahren — Vokabular

UDC/CDU/YAK 621.793 : 621.357 : 001.4 Ref. No./Réf. no : 1SO 2080-1981 (E/F/R)
Ccbinka N° : UCO 2080-1981 (A/®/P)

Descriptors : coatings, electroplating, vocabulary. / Descripteurs : Revétement, galvanoplastie, vocabulaire. / lecKpunTopbl : NOKPbITUA
MeTannuyeckue, MOKpbITUA ranbBaHUYeCKUe, ranbBaHOCTEruUA, CNoBapb

Price based on 56 pages / Prix basé sur 56 pages/Liea paccunTaHa Ha 56 cTp.



Foreword

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of national
standards institutes (ISO member bodies). The work of developing International Standards is car-
ried out through ISO technical committees. Every member body interested in a subject for which
a technical committee has been set up has the right to be represented on that committee. Interna-
tional organizations, governmental and non-governmental, in liaison with ISO, also take part in
the work.

Draft International Standards adopted by the technical committees are circulated to the member
bodies for approval before their acceptance as International Standards by the ISO Council.

International Standard 1SO 2080 was developed by Technical Committee ISO/TC 107, Metallic
and other non-organic coatings, and was circulated to the member bodies in November 1979.

It has been approved by the member bodies of the following countries :

Australia Italy South Africa, Rep. of
Bulgaria Japan Spain

Czechoslovakia Korea, Rep. of Switzerland

Egypt, Arab Rep. of Netherlands USA

Germany, F.R. New Zealand USSR

Hungary Poland

India Romania

No member body expressed disapproval of the document.

This second edition cancels and replaces the first edition (i.e. 2080-1973).

Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes
nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration des Normes internationa-
les est confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre intéressé par une étude
a le droit de faire partie du comité technique correspondant. Les organisations internationales,
gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec I'lSO, participent également aux tra-
vaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comi-
tés membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes internationales par le
Conseil de I'lSO.

La Norme internationale ISO 2080 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 107, Revéte-
ments métalliques et autres revétements non organiques, et a été soumise aux comités membres

en novembre 1979.

Les comités membres des pays suivants I'ont approuvée :

Afrique du Sud, Rép. d’ Hongrie Roumanie
Allemagne, R.F. Inde Suisse

Australie Italie Tchécoslovaquie
Bulgarie Japon URSS

Corée, Rép. de Nouvelle-Zélande USA

Egypte, Rép. arabe d’ Pays-Bas

Espagne Pologne

Aucun comité membre ne I'a désapprouvée.

Cette deuxieme édition annule et remplace la premiére édition (1ISO 2080-1973).



BesepeHue

NCO (MexpyHapogHana OpraHusauyma no CtaHpapausauymm) — BCEMUPHAA efepayma Hayumo-
HanbHbIX OPraHoOB NO CTaKHaapAn3auun (komuteToB-4neHoB NCO). PazpaboTka MexxayHapoaHbix
CraHfapToB NpoBOAUTCA B TexHU4ecknx komutetax NCO. Kaxabil KOMUTET-YNEH, 3aUHTEPECO-
BaHHbIN B TeMaTuKe, ANA pa3paboTKU KOTOPOM TEXHUYECKMUA KOMUTET 6bIN CO3[aH, UMEeT Npaso
6bITb NPEACTaBNEeHHbIM B COOTBETCTBYIOWEM TEXHUYECKOM KOMUTETe. MexayHapofHble npa-
BUTENbCTBEHHbIE OpraHusayun, ceAsaHHblie ¢ MCO, Tak)Ke NPUHUMAIOT y4acTue B ee paboTe.

MpoekTbl MexayHapoaHbix CTan[apToOB, OA06PEHHbIE TEXHUYECKUMU KOMUTETamu, pacchina-
IOTCA KOMWUTETaM-uneHam [O ux yTBepxaeHua CoeTom MCO B kayecTBe MexX[yHapoaHbix
CraHpgapToB.

MexpayHapogHbin Ctangapt MCO 2080 paspa6otaH TexHudeckum Komutetom WUCO/TK 107,
Memannuydeckue u Opyzue HeopzaHu4YeckKue NOKpbIMUA, N pa3oCcnaH YneHam opraHusauuu B

HoR6pe 1979 ropa.

LIOKYMEHT 6bIn O[O6PEH KOMUTETAaMU-YNEHAMU Cnegyownux CTpaH :

AscTpanuu Kopewu, Pecn. PefepaTuBHOn Pecny6-
Bonrapuu HupepnaHgos nuku Fepmanun
BeHrpuu Hosow 3enaHgun Yexocnosakum

Erunta, Apa6. Pecn. Monbwwn Weenyapunun

UHaum PyMbiHM® O)xHOo-Adbpuk. Pecn.
Ncnanuu CCCP AnoHuu

Utanum CWA

Hu 0AWH KOMUTET-YNeH HEe OTKNOHUN AOKYMEHT.

370 BTOpOE M3gaHue aHHynupyeT v 3ameHAeT nepsoe usganue (MCO 2080-1973).
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Scope and field of application

This International Standard establishes the vocabulary for elec-
troplating and related processes. It includes terms widely used
in the science and industry of electrodeposition and metal-
finishing.

It should be understood that the interpretations given are those
corresponding to the practical usage in these fields and that
they do not necessarily coincide with those used in other fields.
In some extreme cases, attention is drawn to this fact by
adding the words "’. . . in electroplating”.

Chemical, physical and electrical terms are not included in this
vocabulary, even though they may be frequently used in elec-
troplating, if their use in electroplating is identical with that in
the original science and their meaning is believed to be gener-
ally known. Definitions of such expressions can be found in one
of the well-known handbooks or dictionaries of chemistry or
physics and in IEC Publication 50 (50), /nternational elec-
trotechnical vocabulary, Electro-chemistry and electrometal-
Jurgy, or in the publication of the International Union of
Pure and Applied Chemistry (IUPAC), Division of Physical
Chemistry : Manual of symbols and terminology for physico-
chemical quantities and units, Appendix 3, Electrochemical
nomenclature.

The terms are arranged in English alphabetical order.
Alphabetical indexes of the French, Russian, and German
terms are given to facilitate reference.

NOTES

1 In addition to terms used in the three official ISO languages
(English, French and Russian), this International Standard includes the
equivalent terms in the German language; these have been included,
for information, at the request of Technical Committee ISO/TC 107,
and the member bodies for the Federal Republic of Germany, Austria
and Switzerland have verified their equivalence. However, only the
terms and definitions given in the official languages can be considered
as ISO terms and definitions.

2 Some of the terms and definitions used in the watch case and
jewelry industries for gold alloy coatings are different from those given
in this International Standard and in some countries are governed by
law. Definitions of some terms relating to watch cases are defined in
ISO 3160, Watch cases and their accessories — General requirements
for gold alloy coverings.

Objet et domaine d’application

La présente Norme internationale établit le vocabulaire des
dépots électrolytiques et des opérations s’y rattachant. Elle
comporte les termes fréquemment utilisés dans la science et
I'industrie de I'électrodéposition et de la finition des métaux.

Il est a noter que I'interprétation donnée correspond a |'usage
dans la pratique de ce domaine et n’est pas nécessairement
identique a celle qui est admise dans d’autres domaines. Dans
certains cas extrémes, on a attiré I'attention en ajoutant les
mots «. . .dans le cas des dépdts électrolytiquesy.

Les termes chimiques. physiques et électriques dont I'usage,
dans le cas des dépots électrolytiques, est identique a celui qui
en est fait dans la science originale et dont le sens peut étre
admis comme connu, n'ont pas été inclus dans ce vocabulaire,
méme s'ils sont fréquemment utilisés. Les définitions de tels
termes peuvent étre trouvées dans les dictionnaires courants de
chimie ou de physique ou encore dans la Publication CEl 50
(50), Voocabulaire électrochimique international — Electrochi-
mie et électrométallurgie, ou dans la Publication de I'internatio-
nal Union of Pure and Applied Chemistry (IUPAC), Division of
Physical Chemistry : Manual of symbols and terminology for
physico-chemical quantities and units, Appendix 3, Electroche-
mical nomenclature.

Les termes sont classés dans |'ordre alphabétique anglais. Des
répertoires alphabétiques des termes francais, russes et alle-
mands sont donnés en vue de faciliter leur recherche.

NOTES

1 En plus des termes utilisés dans les trois langues officielles de I'lSO
(anglais, francais et russe), la présente Norme internationale donne les
termes correspondants en langue allemande; ceux-ci ont été inclus,
pour information, a la demande du comité technique ISO/TC 107,
et les comités membres de la République fédérale d’Allemagne,
d’'Autriche et de Suisse en ont vérifié la conformité. Toutefois, seuls les
termes et définitions donnés dans les langues officielles peuvent étre
considérés comme termes et définitions I1SO.

2 Quelques termes et définitions utilisés dans les industries des boites
de montres et de la bijouterie pour les revétements d’alliages d’or sont
différents de ceux donné dans la présente Norme internationale et sont
fixés par la loi dans certains pays. Quelques-uns de ces termes utilisés
pour les boites de montres sont définis dans I'lSO 3160, Boites de
montres et leurs accessoires — Caractéristiques générales relatives aux
revétements en alliages d’or.



O61beKkT n obnactb NpUMeHeHUn

Hactoawun MexgyHapogHbin CtaHgapT ycTaHaBnuBaeT Tep-
MUHbI U OonpefAeneHua ANA 3NEeKTPONUTUYECKUX U COOTBET-
cTeyoWmnx UM npoueccos. OH BKNOYaeT TEPMUHbI WUPOKO
NpUMEHAEMble B HayKe 1 NPOMbIWAEHHOCTN CBA3AHHOM C 3neK-
TPONUTUYECKNUM NOKPbITUEM N 06pabOTKOM METannos.

CnefyeT noHUMaTb, YTO NPeACTaBNEHHbIe oNpefeneHnA cooT-
BETCTBYIOT ONpeAeneHuAM n TepMUHAM, NPUMEHAEMbIM Ha
npakTuke B 3TUX 06nacTAX M, YTO OHW He 06A3aTenbHO [on-
XKHbl COOTBETCTBOBaTb NOAOGHbLIM B Apyrux oénactax. B oT-
OEeNbHbIX UCKNIOYNTENbHbIX CNYYaAX AONKHO 6bITb 06paleHo
BHMMaHMe Ha 3TOT paKT NnyTem go6aBneHnA cnoea ... B 3/1€K-
mponumuyYyeckux npoueccax’.

Xumunueckue, OU3NYECKUE U INEKTPUYECKUEe TEPMUHbI He
BKJIOYEHbI B faHHbIK MexgyHapoaHbin CtaHgapT, XOTA OHM
Mornu 6bl CBO60JHO MCMNONb30BATLCA B 3NEKTPONUTUHECKUX
npoueccax, eCnm uUx UCNoNb3oBaHWUE B INEKTPONUTUYECKUX
npoueccax MAEHTUYHO C TaKOBbIMKU B Hayke U UX 3HAYeHue
cuyuTaeTcA obwenpusHaHHbIM. OnpefeneHnna Takux Bblparke-
HUA MOFYT 6biTb HanfgeHbl B XOPOWO U3BECTHbIX yYebHUKax
WU CNOBaApAX NO XUMUKN UnNK husunke n B nyénukauymnm MIK 50
(50), MeXxoyHapoOHbIU 3nekmpomexHu4Yyeckul cnoBapsb.
OneKmpoxuMuA u 3nekmpomemannypeud, unnu B nyénukauunm
MeXAYHAapOAHOro colo3a TEOPETUHYECKOW N NPUKNAZHOWN XU-
Mun, otgen duandeckon xumuum: C60pHUK CUMBONOB U
mepMUHONo2UA ONA GPUIUKO-XUMUYECKUX BENUYUH U e0UHUU,
usmepeHuA, MNpunoxxenune 3. Anekmpoxumud. HomeHknamypa.

TepMUHbI pacnono>XeHbl B aHMMUWCKOM andasMTHOM NOpAQ-
Ke. AndaBUTHbIN NepeyYeHb (PpaHLy3CKMUX, PYCCKUX U HEMEL-
KUX TEPMUHOB AlaeTCA ANA o6ner4eHnnA CCbINok.

NPUMEYAHUA

1 B pononHeHue K TepMnHam Ha oduumnanbHbix A3bikax NCO (aHrnui-
CKOM, (PpaHLy3CKOM U PYCCKOM) HacToAwun MexxgyHapogHbin CtaH-
AapT faeT 3KBUBANEHTHbIE TEPMUHbI HA HEMELKOM A3bIKE; 3TU TEPMU-
Hbl BBE€HbI NO npocbbe TexHudeckoro Komurtetra MCO 107 u ny6nm-
KYIOTCA NoA OTBETCTBEHHOCTb KomuTeToB-HneHoB degeparunsHon Pec-
ny6nuku Mlepmannm (ANH), Asctpun (OH) u Weenuapum (CHB). OagHako,
NUWb TEPMUHbI U ONpeAeneHna Ha oduunanbHbIX A3bIKAX MOryT pac-
cMaTpuBaTbCA Kak TEPMUHbI 1 onpeaeneHmna NCO.

2 HekoTopble U3 3TUX TEPMUHOB U ONPeAENeHUin MPUMEHAEMbIX B Ya-
COBOM fene v B I0BENNPHOW NPOMBbIWIEHHOCTH ANA NOKPbITUW cnnasa-
MW 3010Ta OTANYAIOTCA OT TEPMUHOB W ONpPEfENeHU NPUBEJEHHbIX B
HacToAuem MexgyHapogHom CtaHfapTe, a B HEKOTOPbIX CTpaHax OHu
OonpefenAloTCA COOTBETCTBYOWNMKN 3akoHamu. OnpeaeneHnsa kacalo-
WMeCA KopnycoB 4Yacoe onpegeneHbl B UCO 3160, Watch cases and
their accessories - General requirements for gold alloy coatings
(Kopnycbl 4acoB v nx npuHagnexxHocTtu - O6wmne TpebosBaHuA ANA No-
KpbITUA CnNnasamu 3onoTa).

ISO 2080-1981 (E/F/R)
NCO 2080-1981 (A/® /P)

Zweck und Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt ein Vokabular fiir elektrolyti-
sches Herstellen von Metalliiberziigen und verwandte Verfah-
ren fest. Sie enthdlt in Wissenschaft, Metallabscheide- und
Oberflachenbehandlungsindustrie haufig verwendete Benen-
nungen.

Es wird darauf hingewiesen, daRR die gegebenen Erklarungen
dem praktischen Gebrauch in diesem Bereich entsprechen und
dal’ sie nicht zwangslaufig mit denjenigen libereinstimmen, die
in anderen Bereichen verwendet werden. In einigen Sonderfal-
len wird durch Hinzufligen der Worte : ». . . beim elektrolyti-
schen Herstellen von Metalliberziigen« auf diese Tatsache hin-
gewiesen.

Chemische, physikalische und elektrische Benennungen wur-
den nicht in das Vokabular aufgenommen, selbst wenn diese
haufig beim elektrolytischen Herstellen von Metalliberziigen
verwendet werden, ihre Verwendung beim elektrolytischen
Herstellen von Metallliberziigen und in der Wissenschaft je-
doch identisch ist und ihre Bedeutung als allgemein bekannt
vorausgesetzt werden kann. Definitionen solcher Ausdriicke
kénnen in einem der bekannten Handbuicher oder Worterb-
cher der Chemie oder Physik und in der IEC Publication 50 (50),
International electrotechnical vocabulary, Electrochemistry and
electrometallurgy, oder in der Publikation der International
Union of Pure and Applied Chemistry (IUPAC), Division of
Physical Chemistry : Manual of symbols and terminology
for physico-chemical quantities and units, Appendix 3, Electro-
chemical nomenclature, gefunden werden.

Die Benennungen sind in englischer alphabetischer Reihenfol-
ge angeordnet. Um ihr Auffinden zu erleichtern, ist ein Ver-
zeichnis der franzosischen, russischen und deutschen Benen-
nungen beigeflgt.

ANMERKUNGEN

1 Zusétzlich zu den in den drei offiziellen Sprachen der ISO (Englisch,
Franzosisch und Russisch) verwendeten Benennungen enthélt die vor-
liegende Internationale Norm die entsprechenden Benennungen in
deutscher Sprache; diese wurden zur Information auf Wunsch des
Technischen Komitees 1ISO/TC 107 aufgenommen. Ihre Ubereinstim-
mung wurde von den Mitgliedskorperschaften der Bundesrepublik
Deutschland, Osterreichs und der Schweiz gepriift. Trotzdem kénnen
nur die in den offiziellen Sprachen angegebenen Benennungen und
Definitionen als 1SO-Benennungen und ISO-Definitionen angesehen
werden.

2 Gewisse Benennungen und Definitionen, die in den Uhrenschalen-
und Schmuckwarenindustrien fir Goldlegierungstiberziige gebrauch-
lich sind, unterscheiden sich von den in dieser Internationalen Norm
angeflihrten und sind in gewissen Landern gesetzlich festgelegt. Einige
dieser Begriffe sind fir Uhrenschalen in der ISO 3160, Watch cases
and their accessories - General requirements for gold alloy coverings,
definiert.



1SO 2080-1981 (E/F/R)
MCO 2080-1981 (A/® /P)

Terms and definitions

100 activation : Elimination of a passive surface condition.

NOTE — Not to be confused with 231, conditioning.

101 addition agent; additive : A material added, usually in
small quantities, to a solution to modify its characteristics or
the properties of the deposit obtained from the solution.

102 adhesion : The strength of the bond between a coating
and its substrate, expressed as the force per unit area required
to separate them.

103 alkaline blackening; black finishing : Production of a
black oxide or sulphide coating on steel or copper (copper
alloys) by immersion in hot alkaline salt solutions.

105 anion : A negatively charged ion.

106 anode :
a) In electrolysis, the electrode at which negative ions are
discharged, positive ions are formed or other oxidizing reac-

tions occur.

b) The object which performs these functions.

107 anode corrosion : Dissolution of anode metal by the
electrochemical action in the electrolytic cell. (The dissolution
of the anode by chemical action of the electrolyte without cur-
rent is generally not called corrosion, but dissolution.)

NOTE — The usage in French and German is inverse.

108 anode efficiency : Current efficiency of a specified
anodic process.

109 anode film :
a) Solid film formed on the anode during electrolysis.

b) See 267, diffusion layer, which is the preferred term.

110 anode polarization : See 550, polarization.

Termes et définitions

100 activation : Elimination d’'un état passif de surface.

NOTE — A ne pas confondre avec 231, conditionnement.

101 agent d’addition; additif : Produit ajouté, habituelle-
ment en petites quantités, a une solution pour modifier ses pro-
priétés et par la celles des dépdts obtenus dans cette solution.

102 adhérence : Degré de liaison entre un revétement et son
support, évalué par la force par unité de surface nécessaire
pour les séparer.

103 finition noire; bronzage : Formation d'un dép6t noir
d’oxydes ou de sels (sulfures) sur I'acier ou le cuivre et ses allia-
ges par immersion dans une solution appropriée (souvent alca-
line chaude).

105 anion : lon chargé négativement.

106 anode :
a) En électrolyse, électrode sur laquelle les ions négatifs se
déchargent, les ions positifs se forment ou d’autres réac-

tions d’oxydation se produisent.

b) Objet qui remplit ces fonctions.

107 dissolution des anodes : Dissolution du métal de
|'anode par action électrochimique dans la cellule d'électrolyse.
(La dissolution d'un métal sans passage de courant dans un cir-
cuit extérieur est généralement appelée corrosion.)

NOTE — L'usage en anglais est inverse.

108 rendement anodique : Rendement en courant d'un
processus anodique déterminé.

109 film anodique :
a) Film solide formé sur I'anode pendant I'électrolyse.

b) Voir 267, couche de diffusion, qui est le terme préféré.

110 polarisation anodique : Voir 550, pol/arisation.



TepmuHbl U onpepeneHus

100 akTuBaymAa : YcTpaHeHWe COCTOAHMA MaCCUBHOCTU MO-
BEPXHOCTH.

NMPUMEYAHUE — He nytatb C TepMUHOM 231, KOHAUUUOHUPOBaHUE

101 npucapgka: BeuwecTBo fo6aBnAemMoe B HE60NbUWUX KONU-
YyecTBax K pPacTBOPY ANA WM3MEHEHWA €ro xapakTepucTuK u
CBOWCTB 0Cajka, 0Ca)KfaeMoro u3 pacTeopa.

102 apreaus: NPOYHOCTb CUENNEHUA MEXAY NOKPbITUEM U
ero OCHOBHbIM METaNNoM, U3MEPEHHARA KakK CUNa, KOTopanA He-
o6xognMa gnA oTpbiBa NOKPbLITUA OT MOANOXKKWU, U KOTOpas
NPUXOAUTCA HA NOBEPXHOCTb €AUHULbI NNoWagu.

103 wenouHoe uepHeHue : Co3faHue Ha crTanu unu megu
TEMHOW OKUCHOW MNEHKWU NyTem MOrpy>XeHWA B rOpAYMMA Uie-
NOYHbIN CONEBOV PacTBOP.

105 aHuoH : oTpULAaTENbHO 3aPAXKEHHbIN NOH.

106 anop:

a) [lpu anekTponuse, aNEKTPOA, Y KOTOPOro paspAXKaloT-
CA OTpULaTeNbHble WMOHbI, 06Pa3yIOTCA MONOXKWUTENbHbIe
MOHbI UMW MPOUCXOAAT APYrMe Peakumn OKUCNEeHUA.

6) [NpegmeT, KOTOPbINM nNpegHasHayeH ANA BbINONHEHUA
3TUX PYHKLMUNA.

107 anogHana Koppo3uAa : PacTBopeHue metanna aHoga 6na-
rofgapA 3NEeKTPOXUMUYUYECKOMY AENCTBUIO B ranbBaHUYECKOWU
BaHHe. (PacTBOopeHMe aHOfa XUMUYECKUM [EeNCTBUEM IneK-
TponuTa 6e3 TOKa 06bl4YHO HE Ha3biBAETCA KOPPO3Men, a pa-
CTBOPEHUEM.)

108 aHoAHbIN KOICOULUEHT NONe3Horo AewWcTsBusA : Bbixog
Nno TOKY B KOHKPETHOM aHOAHOM npolecce.

109 aHopHan nneHka:

a) Teeppans nneHka, 06pa3ylowWancA Ha aHoAe B npouecce
ero cnyx6ébl.

6) CM. TepMuUH 267, dughgby3uoHHbIU cnod.

110 aHopHan nonApu3ayua : Takoe U3MEHEHWe noTeHumana
3NeKTpofa Npu INeKTponuse, KOTOpoe AenaeTt noTeHuman Ka-
TOfa MeHblle YEM COOTBETCTBYIOWMM NOTEHUMAN B cTaTuyec-
KOM COCTOAHUU, NONAPU3ALUA SKBUBANEHTHA PA3HOCTU NOTEH-
LManoB MeXxay CTaTUYeCKUM U JUHAMUYECKUM noTeHuma-
namu. (CMm. Takxe TepMuH 550, nonapusauuA.)

1ISO 2080-1981 (E/F/R)
MCO 2080-1981 (A/®/P)

Begriffe und Definitionen

100 Aktivieren : Eliminieren eines passiven Oberflachenzu-
stands.

ANMERKUNG — Nicht zu verwechseln mit 231, Konditionieren.

101 Zusatzstoff; Additiv : Stoff, der in meist geringen Men-
gen einer LOsung zugesetzt wird, um die Eigenschaften dieser
Lésung oder des daraus abgeschiedenen Uberzugs zu veran-
dern.

102 Haftfestigkeit : Festigkeit der Bindung zwischen einem
Uberzug und seiner Unterlage, ausgedriickt als die zur Tren-
nung des Uberzugs von seiner Unterlage erforderliche Kraft pro
Flacheneinheit.

103 Brinieren : Herstellen einer schwarzen Oxid- oder Sul-
fidschicht auf Stahl oder Kupfer (Kupferlegierungen) durch Ein-
tauchen in heifde alkalische Salzlosungen.

ANMERKUNG — Im deutschen Sprachgebrauch besteht kein Unter-
schied zwischen diesem Ausdruck und 145.

105 Anion : Negativ geladenes lon.

106 Anode :

a) In der Elektrolyse die Elektrode, an welcher negative lo-
nen entladen oder positive lonen gebildet werden, oder an
welcher sonstige Oxidationsreaktionen stattfinden.

b) Gegenstand, der die obengenannten Aufgaben erfiillt.

107 Anodenaufldsung : Auflésung des Anodenmetalls
durch elektrochemische Einwirkung in der Elektrolysezelle.

ANMERKUNG — Im deutschen Sprachgebrauch wird unter Anoden-
bzw. Eigenkorrosion eher der Anteil der Metallauflésung an der Anode
verstanden, die ohne Stromflu3, nur durch Wirkung des Elektrolyten,
eintritt, wahrend man im englischen Sprachgebrauch darunter das Ge-
genteil versteht.

108 anodische Stromausbeute :
Stromausbeute eines bestimmten anodischen Prozesses.

109 Anodenfilm :

a) Feste Deckschicht, die wahrend der Elektrolyse auf der
Anode entsteht.

b) Siehe 267, Diffusionsschicht (vorzuziehender Aus-
druck).

110 Anodenpolarisation : Siehe 550, Polarisation.
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111 anodic coating :

a) anodic oxide coating : A protective, decorative or
functional coating formed by conversion of the surface of a
metal in an electrolytic oxidation process (see 112, anodiz-
ing). This coating is sometimes called anodic film, but
should not be confused with 109, anode fiim.

b) sacrificial coating : A metallic coating less noble than
the basis metal.

112 anodizing (USA : anodising); anodic oxidation : An
electrolytic oxidation process in which the surface layer of a
metal, such as aluminium, magnesium or zinc, is converted to a
coating, usually an oxide, having protective, decorative or
functional properties.

113 anolyte :

a) In adivided cell, the portion of electrolyte on the anode
side of the diaphragm.

b) The portion of electrolyte in the vicinity of the anode.
(Uncommon usage.)

114 autocatalytic plating : Deposition of a metallic coating
by a controlled chemical reduction that is catalyzed by the
metal or alloy being deposited.

NOTE — Autocatalytic plating is frequently referred to as electroless
plating (see 293) though this usage is discouraged.

115 auxiliary anode : A supplementary anode employed
during electrodeposition to achieve a desired thickness distribu-
tion of the deposit.

116 auxiliary cathode : See 653, thief.

130 baking : Heating to low temperatures before or after
electroplating or autocatalytic plating process steps to reduce
residual stresses or to remove gases causing embrittiement
effects.

NOTE — The terms baking (in USA) and stoving (in UK) are also used
in the paint industry, but the purpose of the treatment is different.

131 barrel electroplating : A barrel process (see 132) by
which electrodeposits are applied to articles in bulk; in contrast
to vat plating (USA : still plating), see 702.

111 revétement anodique :

a) revétement d’'oxyde anodique : Revétement protec-
teur, décoratif ou fonctionnel, obtenu par transformation de
la surface d'un métal par un procédé électrolytique
(voir 112, anodisation). Ce revétement est parfois appelé
film ou couche anodique, mais ne doit pas étre confondu
avec 109, film anodique.

b) revétement sacrificiel : Revétement métallique
moins noble que le métal de base.

112 anodisation; oxydation anodique : Procédé électroly-
tique d'oxydation dans lequel la couche superficielle du métal,
tel que I'aluminium, le magnésium ou le zinc, est transformée
en une couche, habituellement un oxyde, ayant des propriétés
protectrices, décoratives ou fonctionnelles.

113 anolyte :

a) Dans une cellule a diaphragme, portion de I'électrolyte
située entre le diaphragme et I'anode.

b) Portion de I'électrolyte située au voisinage de |'anode.
(Usage inhabituel.)

114 dépot autocatalytique : Déposition d'un revétement
métallique par une réduction chimique contrdlée qui est cataly-
sée par le métal ou I'alliage déposé.

NOTE — Le dépdt autocatalytique est parfois désigné comme dépét
sans courant (voir 293), mais cet usage est déconseillé.

115 anode auxiliaire : Anode supplémentaire utilisée pen-
dant I'électrodéposition pour réaliser une distribution détermi-
née de |'épaisseur du dépot.

116 cathode auxiliaire : Voir 653, écran voleur de courant.

130 étuvage; cuisson : Chauffage a température modérée,
avant ou aprés le dépot électrolytique ou autocatalytique, afin
de réduire les contraintes résiduelles ou d’éliminer les gaz incor-
porés qui sont cause de fragilisation.

NOTE — Les termes étuvage et cuisson sont aussi utilisés dans
I'industrie des peintures, mais le but du traitement est différent.

131 dépot électrolytique au tonneau : Procédé de traite-
ment au tonneau (voir 132) dans lequel des dépots électrolyti-
ques sont appliqués sur des pieces en vrac, par opposition a la
technique au montage (voir 702).



111 aHopHOe nokpbiTHe :

a) aHOAHO-OKMCHOE NOKpbiTHe : 3aWnTHOE, HfeKopaTus-
HOe nnu PyHKLMOHaNbHOE NOKPbITUE, 06pasyloweecA 6na-
rogapA peakuuu B3aMMoenCTBMA NOBEPXHOCTM MeTanna B
NpoUEecCe INEKTPUUYECKOro OKUCNEHUA (CM. TepMuH 112
aHoduposaHue). ATO NOKPbITUE UHOr4a Ha3blBaKOT aHo[-
HOW MNNEHKOW, HO He cneflyeT CMeWwnsaTb C TepMmHom 109,
gHOOHaA NnneHkKa.

6) npoTekTopHoe nokpbiTue: MeTannuuyeckoe nNOKpbI-
Tue MeHee 6naropofjHoe 4em OCHOBHOW MeTann.

112 aHogupoBsaHue; aHogHoe okucneHue : lNpouecc anek-
TPONUTUYECKOTO OKUCMEHWA, NPU KOTOPOM MOBEPXHOCTHbIN
cnow meTanna, Hanpumep, anioMUHUA, MarHWA, LMHKa, npespa-
WaeTcA B MNOKPbITME C 3aWMTHLIMU, [EKOPaTUBHbIMU WU
PYHKLMOHANBHBIMU CBONCTBAMM.

113 aHonut:

a) B ranbBaHuueckon BaHHe ¢ guadparMom 4acTb 3NeK-
TpoAa B aHOAHOW NONOBUHE BaHHbI.

6) Onektponut y aHoga.

114 asTokatanuTuyeckas metannusauyus: OcaxpgeHue Mme-
TannMYyeckoro NOKpbITUA B MPOLECCE PErynupyemMoro Xmumm-
YeCKOro BOCTAHOBNEHWA, KaTanu3yemMoro OCa)kKfaeMbiM Me-
TannioM Mnu CNNasoOM.

NMPUMEYAHUE — ABTOKatanMTu4eckan MeTannu3auuMa 4acTo O3Ha-
YaeTCA KakK 31eKkmponus3Haa memannusauud (CM. 293), ogHaKO 3TOro
cnegyeT unsberaTb.

115 BcnomorartenbHblit aHof : [JONONHUTELHbIA aHOf, UC-
nonb3yembln B Npouecce ranbBaHWUYeCKOro nNOKpbITUA ANA
TOro, YTO6bI MONYYUTL HYXKHYIO TONUWUHY NOKPbLITUA.

116 BcnomoratenbHbl kaTof : CM. TepmuH 653, BCnomo-
2amenbHbIU Kamood.

130 ropnauan cywka: Fopadan o6paboTka 4O W Nocne HaHe-
CEHWA ranbBaHWYECKOro MNOKPbITUA WNK aBTOKaTanuTU4yec-
KOW MeTannuiaumu Anfs ocnabneHna oCTaTOYHOro HanpAxxe-
HWA ANA yAaneHnA XpynkocTu.

131 6apa6anHan metannusauyus : PasHOBUAHOCTL 6apabaH-
HOW 06paboTkn (cm. 132), NpyU KOTOPOM INEKTPONUTUYHECKUE
NOKPbITUAR OCAXK[AOTCA Ha 3arpyXeHHylo B 6apabaH napTuio
vw3fenun, B NPOTUBOBEC NpOLEecCy ,NOKPbITUE B BaHHe,
(cM.702), korga nsgenua nofBelweHbl B rabBaHWYeCKON BaHHE
Ha oTfenbHbIX NOABECKaX.

ISO 2080-1981 (E/F/R)
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111 anodischer Uberzug :

a) anodische Oxidschicht : Schicht mit schiitzenden,
dekorativen oder funktionellen Aufgaben, hergestelit durch
Umwandlung der Oberflache eines Metalls wahrend eines
elektrolytischen Oxidationsverfahrens (siehe 112, anodische
Oxidation). Nicht zu verwechseln mit 109, Anodenfilm.

b) Opferanode : Metalliberzug, der weniger edel ist als
das Grundmetall.

112 anodische Oxidation; Anodisieren : Elektrolytisches
Oxidationsverfahren, bei dem die Oberflachenschicht eines Me-
talls (z.B. Aluminium, Magnesium, Zink) in eine Schicht (mei-
stens ein Oxid) mit schiitzenden, dekorativen oder funktionel-
len Aufgaben umgewandelt wird.

113 Anolyt :

a) In einer geteilten Zelle der Teil des Elektrolyten an der
Anodenseite des Diaphragmas.

b) Teil des Elektrolyten in der Nahe der Anode. (Seften
verwendet.)

114 autokatalytisches Metallabscheiden : Abscheiden ei-
nes Metalliiberzugs durch eine kontrollierte chemische Reduk-
tion, die durch das abgeschiedene Metall bzw. die abgeschie-
dene Legierung katalysiert wird.

ANMERKUNG — Das autokatalytische Metallabscheiden wird haufig
als stromloses Metallabscheiden (siehe 293) bezeichnet, doch wird von
diesem Ausdruck abgeraten.

115 Hilfsanode : Eine zusatzliche Anode, die beim elektroly-
tischen Metallabscheiden verwendet wird, um die gewiinschte
Schichtdickenverteilung des Uberzugs zu erreichen.

116 Hilfskathode : Siehe 653.

130 Temperieren; Ausheizen : Warmebehandlung bei nie-
driger Temperatur vor oder nach dem elektrolytischen oder au-
tokatalytischen Metallabscheiden, um Restspannungen zu ver-
mindern oder um Versprodung bewirkende Gase auszutreiben.

131 elektrolytisches Metallabscheiden im Trommelver-
fahren (z.B. Trommelverkupfern) : Ein Trommelverfahren
(siehe 132), wobei in Trommeln oder Glocken elektrolytische
Uberziige auf Massenteilen erzeugt werden. Gegensatz zu 702,
elektrolytisches Metallabscheiden im Bad mit Einzelaufhan-

gung.
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132 barrel processing : Mechanical, chemical or electrolytic
treatment of articles in bulk in a rotating container. Examples
are barrel burnishing, barrel polishing, barrel cleaning, barrel
electroplating.

133 base metal : Opposite of 500, noble metal.

NOTE — Not to be confused with 134, basis metal.

134 basis material; basis metal : Material upon which
coatings are deposited or formed. (See also 630, substrate.)

NOTE — Not to be confused with 133, base metal.

135 bead blasting : See 146/2.

136 bipolar electrode : A conductor immersed in the elec-
trolyte between the anode and the cathode but not connected
to the power supply. The part of the conductor nearest the
anode acts as a cathode and that nearest the cathode acts as an
anode.

145 blackening : black finishing; black oxide treat-
ment : The production of a black finish, for example see 103,
alkaline blackening.

146 blasting : A process in which solid metallic, mineral or
vegetable particles are projected at high velocity against the
work piece for the purpose of cleaning, abrading or peening its
surface. If the process is principally used for imparting hardness
or compressive stresses, it is normally termed peening (see 608,
shot peening).

The following methods of blasting are generally distinguished :

146/1 abrasive blasting : General term for blasting using
abrasive particles.

146/2 bead blasting : A process whereby small spherical
glass or ceramic beads are propelled against a metallic surface.
It is carried out in either the wet or dry state.

146/3 cut wire blasting : Blasting with short cut lengths of
wire (ferrous and non-ferrous).

146/4 grit blasting : Abrasive blasting with small, irregularly
shaped angular pieces of steel or cast iron. (In UK, this term
can also apply to the use of non-metallic particles of similar
shape.)

132 traitement au tonneau : Traitement mécanique, chimi-
que ou électrolytique de piéces en vrac dans un récipient rota-
tif. Exemples types : brunissage au tonneau; polissage au ton-
neau; dégraissage au tonneau; dépdt électrolytique au ton-
neau.

133 métal commun : Contraire de 500, métal noble.

134 matériau de base; métal de base : Matériau (ou métal)
sur lequel les revétements sont appliqués ou produits. (Voir
aussi 630, substrat.)

135 projection de billes : Voir 146/2.

136 électrode bipolaire : Conducteur immergé dans |'élec-
trolyte entre I'anode et la cathode, mais non relié a la source de
courant. La partie du conducteur qui est plus prés de I'anode
joue le role de cathode et celle qui est plus prés de la cathode
joue le role d'anode.

145 finition noire; bronzage : Production d’un fini noir, par
exemple voir 103.

146 projection de particules : Procédé dans lequel des par-
ticules solides métalliques, minérales ou végétales, sont proje-
tées a grande vitesse sur une piéce pour nettoyer, abrader ou
marteler sa surface. Si I'on utilise le procédé principalement
pour introduire des tensions compressives ou pour augmenter
la dureté, on le nomme normalement martelage (voir 608, mar-
telage a la grenaille a arétes arrondies).

On distingue en général les méthodes suivantes :

146/1 projection abrasive : Terme général désignant la pro-
jection de particules abrasives.

146/2 projection de billes : Procédé dans lequel de petites
billes de verre ou de céramique sont projetées contre une sur-
face métallique. L’opération peut étre faite a I'état sec ou
humide.

146/3 projection de segments de fil : Projection de fils (fer-
reux ou non ferreux) coupés en petits fragments.

146/4 grenaillage (avec grenaille anguleuse) : Projection
d'un abrasif constitué de grains d’acier ou de fonte, petits et
anguleux, sur la surface d'une piéce.



132 o6paborka B 6apabaHax : MexaHuMueckas, xMMmn4eckan
UNK ANeKTponuTuYeckan obpaboTka U3fgenmi Bo Bpatatowem-
CA KoHTeunHepe. Npumeps! | 6apabaHHoe NonuMpoBaHue, 6apa-
6aHHaA ouncTtka, 6apabaHHOe HaHeceHuWe ranbBaHWUYECKUX
NOKPbITUA.

133 HebnaropogHbi metann: B npoTtusosec TepmuHy 500,
6naz2opodHbIU Memann.

NMPUMEYAHWNE — He nyTartb ¢ TepMuHOM 134, ocHoBHOU Memann.

134 ocHoBHOM MaTepuan; oCHOBHOW meTann : Matepuan, Ha
KOTOPbIV HAHOCATCA MOKPbLITUA UNKW, HA KOTOPOM OHWU o6pa-
syloTcA. (CM. Takxe TepMmuH 630, cy6cmpam.)

NMPUMEYAHUE — He nyTtate c TepmuHoM 133, He61azopodHbll
memann.

135 o6pa6oTka wapukom : CMm. TepMuH 146/2.

136 pByxnoniocHbIW 3nexTpoR : NPOBOAHUK, NOrPYXKEHHbIN
B 3NEKTPONUT MEXXAY aHOAOM M KaTOA0M, HO HE COEUHEHH bl
C UCTOYHUKOM TOKa. YacTb NpoBOAHWMKA 6AN3KOrO K aHogy
OencTByeT Kak Katog, a 6nn3Koro K Katofy AevncTByeT Kak
aHoa.

145 uepHeHue; weno4Hoe uepHenue : CosgaHuve Ha cTanu
TEMHOW OKWUCHOW NNEHKN, Hanpumep, cM. TepmuH 103, wenoy-
HOe YepHeHue NYTEM NOTrPy>XXeHUA B FOPAYUN WenoYHon cone-
BblW pacTBoOp.

146 crpyiHan o6paboTka : Mpouecc 06paboTKM U3genuna no-
TOKOM 4acTul, TBEpPAOro BelwecTBa, NOJaBaeMoro ¢ BbICOKOW
CKOPOCTbIO C Lenblo OYUCTKN, YAANEHUA OKanuHbl nnu oépa-
60TKM noBepxHOCTU. Ecnu npouecc nNpuMeHAETCA C uenblo
npuaaHnA TBEPAOCTU UNKN CXKMUMAIOWErO HaNPAXKEHUA 06bIYHO
ero Ha3blBalOT Haknenowm (CM. TepMuH 608, dpobecmpyiHan 06-
pabomka).

Pasnunyaior cnepgytoume MeTobl CTPYWHON 06paboTKM :

146/1 a6pasuBHas ob6paborka: O6wum TepMmuH Ansa o6pa-
60TKM abpasmBHbIMUK HacTULaMU.

146/2 o6pa6otka wapukom : Mpouecc, Npu KOTOPOM Ma-
NEHbKUE KPYrNble CTEKNAHHbIE UNM KepamMuuyeckue Wapuku
BpawWaloTCA BOKPYr MeTannuMyeckow nosepxHocTu. lMpouecc
NPOXOAQUT BO BNAXKHOM MMM CYyXOM COCTORHUM.

146/3 o6pa6oTka nposonoko# : O6paboTKa C NOMOWbLIO KO-
POTKUX O6pPE3KOB (CTanbHOW U HECTANbHOW).

146/4 ppobectpynHaa ouuctka: O6gyBka a6pasnBHbIMU
3epHaMW ManeHbKWUMU, HENPaBUNbHOM (OOPMbI, IMaBHbIM 06-
pasoMm u3 CTanu unu 4YyryHa.
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132 Trommelverfahren : Mechanische, chemische oder
elektrolytische Behandlung von losen Massenteilen in einem ro-
tierenden Behalter. Beispiele sind neben 131 : Trommelglan-
zen, Trommelpolieren, Trommelreinigen.

133 unedles Metall : Gegensatz zu 500, Edelmetall.

134 Grundwerkstoff; Grundmetall : Werkstoff, auf dem
Uberziige abgeschieden oder erzeugt werden. (Siehe auch 630,
Substrat.)

135 Strahlen mit Perlen : Siehe 146/2.

136 bipolare Elektrode; Zwischenelektrode; Zwischen-
leiter : Leiter, der ohne Anschluf an die Energieversorgung
zwischen Anode und Kathode in den Elektrolyten eintaucht.
Die der Anode zugewendete Seite dieses Leiters wirkt als Ka-
thode, die der Kathode zugewendete Seite als Anode.

145 Brinieren : Herstellen einer schwarzen Oxid- oder Sul-
fidschicht, siehe z.B. 103.

146 Strahlen : Verfahren, bei dem metallische, mineralische
oder pflanzliche Feststoffteilchen mit hoher Geschwindigkeit
auf das Werkstiick aufgeschleudert werden, um dieses zu reini-
gen, zu verfestigen oder um Material von seiner Oberflache ab-
zutragen. (Im deutschen Sprachgebrauch besteht kein Unter-
schied zwischen den englischen Ausdricken »blasting« und
»peening«; vgl. 608, Kugelstrahlen.)

Im allgemeinen wird zwischen den folgenden Strahlverfahren
unterschieden :

146/1 abrasives Strahlen : Aligemeiner Ausdruck fir das
Strahlen unter Verwendung abrasiver Teilchen.

146/2 Strahlen mit Perlen : Ein Verfahren, bei dem kleine,
kugelférmige Glas-oder Keramikperlen gegen eine metallische
Oberflache geschleudert werden. Es wird trocken oder naf3
durchgefiihrt.

146/3 Stahlstrahlen; Strahlen mit Drahtkorn : Strahlen
mit kurzen Abschnitten von Stahldraht (gegebenenfalls auch
Nichteisendraht). Siehe auch 146/4.

146/4 Schrotstrahlen (auch Stahlstrahlen) : Abrasives
Strahlen mit kleinen, unregelméafRig geformten, kantigen Teil-
chen von Stahl oder GuReisen. (Im deutschen Sprachgebrauch
wird hadufig keine klare Unterscheidung zwischen 146/3 und
146/4 gemacht.)
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146/5 sand blasting : Abrasive blasting with sand or related
hard material of similar particle size (for example pumice, silicon
carbide or aluminium oxide).

146/6 shot blasting : A process whereby hard, small,
spherical objects (such as metal shot) are propelled against a
metallic surface. (To be distinguished from 608, shot peening.)

146/7 vapour blasting (USA : vapor blasting) : Identical
with 146/8, wet blasting, which is the preferred term.

146/8 wet blasting : Blasting with a liquid medium or slurry
containing abrasive to clean delicate parts of close dimensional
tolerances and to enhance the fatigue resistance of hardened
parts.

147 blister : A dome shaped defect in an electrodeposited
coating arising from loss of adhesion between coating and
substrate.

148 blueing : The formation of a very thin blue oxide film on
steel either by heating in air or by immersion in concentrated
oxidizing solutions.

152 bobbing (USA : polishing, see 551 b)) : The preliminary
stages of smoothing a metal surface by the action of abrasive
particles. These particles are most commonly attached by
adhesive to the surface of wheels or endless belts. (See also
353, grinding.)

NOTE — This term is becoming obsolete and is being mostly replaced
by 551, polishing.

153 bright dipping : Brief immersion in a solution to produce
a bright surface on a metal.

NOTE — Not to be confused with 213, chemical polishing.

154 bright finish : A finish with a uniform non-directional
smooth surface of high reflectivity.

155 bright electroplating : A process that produces an elec-
trodeposit having a high degree of specular reflectivity in the
as-plated condition.

10

146/5 sablage : Projection d'un abrasif tel que le sable ou
tout autre matériau dur comparable (par exemple la pierre
ponce, le carbure de silicium ou 'oxyde d’aluminium).

146/6 grenaillage (avec grenaille arrondie) : Procédé dans
lequel de petits objets durs, de forme sphérique (billes métalli-
ques) sont projetés contre une surface métallique. (A distinguer
de 608, martelage a la grenaille a arétes arrondies.)

146/7 sablage humide : Voir 146/8.

146/8 sablage humide : Projection d'un liquide ou d'une
bouillie contenant des grains abrasifs pour nettoyer des piéces
délicates a faibles tolérances dimensionnelles et pour augmen-
ter la résistance a la fatigue de pieces durcies.

147 cloque : Défaut en forme de calotte d'un dépdt électroly-
tique dG a un manque d’adhérence local entre le dépot et le
substrat.

148 bleuissage : Formation d'un film bleu trés mince
d’oxyde sur |'acier, soit par chauffage a |'air, soit par immersion
dans des solutions oxydantes concentrées.

152 prépolissage; dégrossissage : Premiéres opérations de
diminution de la rugosité d'une surface métallique par I'action
de particules abrasives. Ces particules sont normalement liées
par un adhésif a la surface de disques ou de bandes sans fin.
[Voir aussi 353, meulage, et 551 b), polissage.]

153 décapage brillant : Courte immersion dans une solution
appropriée pour rendre brillante une surface métallique. (A dis-
tinguer de 213, polissage chimique.)

154 finition brillante : Finition caractérisée par une surface
uniforme, polie, sans texture orientée, présentant un pouvoir
de réflexion élevé.

155 dépot électrolytique brillant; déposition électroly-
tique brillante : Procédé dans lequel le dépdt sort du bain
d’électrolyse avec un haut pouvoir réflecteur.



148 /B nan~

146/5 neckoc
NeckoM N COOTBETCTBYOWMM TBEPAbIM MaTepuanom C Ya-
cTMuamu nopgo6bHoro pasmepa (Hanpwumep, nemsa, CUNUKOHO-
BbI Kapbua Unu OKUCb anioMUHKUA).

146/6 o6gyBka gapob6blo: Mpouecc, Npu KOTOPOM TAXKEnble,
ManeHbkue, cpepu4eckon PopMbl NpeaMeThbl (Takue Kak me-
Tannuyeckana Apo6b) BpaWaloTCA BOKPYr MeTannmM4yeckomn no-
BEPXHOCTW (CnefyeT oTnu4aTb OT TepMmuHa 608, dpobecmpyu-
HaA o6pabomka).

146/7 xupKOoCTHOE XOHMHroBaHue : MoKpas neckocTpyw-
HaA o6paboTKa unu o6paboTKa B3BECHIO, cofiepiKalwen abpa-
31B ANA OYUCTKU feTaner BbICOKOW TOYHOCTU U MOBbIWEHUA
YCTOWYUBOCTU K YCTANOCTWN TAXKENbIX YacTen.

147 B3pgytue : [lecbekT Kynonoo6pasHow cpopMbl Ha anek-
TPONUTUHECKOM MOKPbITUK, 06PasyoWNIACA OT noTepu agre-
3UK MEXAY NOKPbITUEM N OCHOBHbIM METannoMm.

148 BopoHenue : CosgaHne oUeHb TOHKOW rony60n OKUCHO M
NNeHKn Ha ctanu nubo nNyTeMm HarpeBaHWA Ha Bo3gyxe, NM6o
NOrpy>XeHMeM B KOHLUEHTPUPOBAHHbIE OKUCNUTENbHblE pac-
TBOPbI.

152 nonuposka [cM. TepMuH 551 6) KOHKpeTHas onepayuf
(06bI4HOe noHumaHue B CLIA)] : MpegBapuTenbHble CTaguu
06paboTKM NOBEPXHOCTU MeTanna Cc Uenblo ee CrnakmeaHuA
nocpeAcTBOM abpasuBHbIX YacTUL, O06bIYHO HAHECEHHbIX C
KNeeM Ha NOBEepPXHOCTb Kpyra nunu peMHA. (CM. Takxxe TepMnH
353, wnugosaHue.)

1563 ocBeTneHue norpyxxexuem : KpaTKkoBpemMeHHOe norpy-
>KeHve B pacTBOp ANA CO3[4aHWUA 6NEeCTAWEN NOBEPXHOCTU Ha
meTtanne.

NMPUMEYAHWE — He nyTtatb ¢ TepMuHOM 213, xuMudeckoe nonuposa-
Hue.

154 nonuposka po 6necka: OTgenka, o6ecneymsalmolan
pPaBHOMEPHYIO HETEKCTYMPOBAHHYIO rMaAKylo NOBEPXHOCTb C
BbICOKOW OTpaXkaTenbHOM CNOCOBHOCTbI0.

155 cBeTtnas mertannusayma : MNpouecc, NO3BONAOWUIA INEK-
TPONUTUYECKM OCaXKAaTb NOKPbITUE C BECbMa BbICOKOM OTpa-
)KaTenbHOW CNOCO6HOCTLIO 6€3 AONONHUTENbHOW OTAENKW.

ISO 2080-1981 (E/F/R)
MNCO 2080-1981 (A/®/P)

146/5 Sandstrahlen : Abrasives Strahlen mit Quarzsand
oder anderen harten Materialien vergleichbarer TeilchengréRe
(z.B. mit Bimsstein, Siliciumcarbid oder Aluminiumoxid).

146/6 Kugelstrahlen : Ein Verfahren, bei dem kleine, harte
kugelformige Teilchen (Schrotkugeln) gegen eine metallische
Oberflache geschleudert werden. (Im deutschen Sprachge-
brauch wird im Gegensatz zum englischen und franzosischen
Sprachgebrauch kein Unterschied gemacht zwischen diesem
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Begriff und dem Begriff 608.)

146/7 Gleichbedeutend mit 146/8.

146/8 NaRstrahlen; Schlammstrahlen : Strahlen mit einer
Flissigkeit oder einem Abrasivmittel enthaltenden Schlamm,
um empfindliche Teile mit engen Toleranzen zu reinigen und
um die Ermiidungsfestigkeit gehérteter Teile zu erhéhen.

147 Blase : Ein kalottenformiger Fehler auf einem elektroly-
tisch abgeschiedenen Uberzug, herriihrend von schlechter Haf-
tung des Uberzugs auf dem Substrat.

148 Blauen : Bildung eines sehr diinnen blauen Oxidfilms auf
Stahl, entweder durch Erhitzen in Luft oder durch Eintauchen
in konzentrierte oxidierende Losungen.

ANMERKUNG — Im deutschen Sprachgebrauch bezeichnet man mit
Bléduen auch das Farben von Messing in blauen Farbtdnen. (Blaubei-
zen.)

152 Schleifen : Die ersten Stufen des Glattens einer Metall-
oberflache durch Anwendung von Schleifmitteln, die meistens
auf Scheiben oder endlosen Bandern aufgeklebt sind. (Siehe
auch 353; im Deutschen wird zwischen 152 und 353 kein Unter-
schied gemacht.)

163 Glanzbrennen; chemisches Glanzen : Kurzes Eintau-
chen in eine Losung, um eine gldnzende Metalloberflache her-
zustellen. (Siehe 213, Anmerkung.)

154 Glanz-Finish : Erscheinungsbild einer einheitlich glatten,
texturfreien Oberflache mit hohem Glanz.

155 elektrolytisches Glanzabscheiden (z.B. Glanzver-
nickeln) : Verfahren zum elektrolytischen Abscheiden von Me-
talliberziigen, die ohne Nachbehandlung einen hohen Spiegel-
glanz aufweisen.
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