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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 IS technical committees. Every member body interested in a subject for which
a technical committge 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 Jtandards adopted by the technical committees are circulated to the member
bodies for approval pefore their acceptance as International Standards by the ISO Council.

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

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

Australia
Bulgaria
Czechoslova

Egypt, Arab [Rep. of
Germany, F.R.

Hungary
India

No member body expressed disapproval of the document.

Italy

Japan

Korea, Rep. of
Netherlands
New Zealand
Poland
Romania

South Africa, Rep. of
Spain

Switzerland

USA

USSR

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

Avant-propgs

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 gomités techniques de ISO. Chaque comité membre intéressé par une étude
a le droit de faire pgrtie du comité technigue correspondant. Les organisations internationales,
gouvernementales ef non gouvernenientales, en liaison avec I'lSO, participent également aux tra-

vaux.

Les projets de Normgs internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comi-
tés membres pour fpprabation, 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’
Allemagne, R.F.

Australie
Bulgarie

Corée, Rép. de
Egypte, Rép. arabe d’

Espagne

Hongrie

Inde

Italie

Japon
Nouvelle-Zélande
Pays-Bas
Pologne

Aucun comité membre ne I'a désapprouvée.

Roumanie
Suisse
Tchécoslovaquie
URSS

USA

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

NCO (MexpyHapogHana OpraHusauyma no CtaHpapausauymm) — BCEMUPHAA efepayma Hayumo-
HanbHbIX OPraHoOB NO CTaKHaapAn3auun (komuteToB-4neHoB NCO). PazpaboTka MexxayHapoaHbix

CTang{apToB NPOBOAMWTCA B TEXHWYECKNX KOMUTETAX NCO. KaK4 bl KOMUATEF-4NeH, 3auHTepeco-
BaHHbIN B TeMaTuKe, AN pa3paboTKM KOTOPON TEXHUYECKMI KOMUTET 6bIn'ch3aaH, uMeeT Npaso
6bITb NPEACTaBNEHHbIM B COOTBETCTBYIOWEM TEXHUYECKOM KoMuTeTe\.-MepkayHapoaHble npa-
BUTENbCTBEHHbIE OPraHn3almmn, ceAsaHHblie ¢ MCO, Takxke NpuHUMADT yyacfiue B ee pa6oTe.

MpoekTbl MexpayHapofHbix CTaHAapToB, OA06PEHHbIE TEeXHUYECKMMU KOMUTETaMu, pacchina-
IOTCA KOMUTETaMm-4neHam Ao ux yreepxxaeHua CoseTtoM \MCO B kayecTBp MexayHapoaHbix
CraHpgapToB.

MexpayHapogHbin Ctangapt MCO 2080 paspa6otan’ TexHudeckum Komutetom WUCO/TK 107,
Memannuydeckue u Opyzue HeopzaHu4eckue NOKPb!MUA, N pa3ocnaH YneHam opraHusauuu B

HoR6pe 1979 ropa.

LlOKYMEHT 6bIn O[06PEH KOMUTETaMUMNERAMU CNefyIoWnX CTPaH :

AscTpanuu Kopewu, Pecn. PefegaTuBHOn Pecny6-
Bonrapuu Hupepnangos nukp Fepmanun
BeHrpuu Hosown 3enaHgun Yexognosakum

Erunta, Apa6. Pech, Monbwwn Weenfapnun

MHaum PyMbiHMN O)xH]-Adbpuk. Pecn.
Ncnanuu CCCP AnoHywm

Utanum CWA

Hu 0AWH KOMUTET-4NeH He OTKNOHUN AOKYMEHT.

3T0BTOpOe u3gaHue aHHynupyeT u 3ameHAEeT nepsoe usganue (MCO 2080-19f73).

© International Organization for Standardization, 1981 @
© Organisation internationale de normalisation, 1981 ®
© MexpyHapoaHan Opranusayun no CrangapTusayuu, 1981 @

Printed in Switzerland/Imprimé en Suisse/U3garo 8 Weenyapun
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INTERNATIONAL STANDARD iSO 2080-1981 (E/F/R)
NORME INTERNATIONALE MCO 2080-1981 (A/® /P)
MEXXAYHAPOAHbIA CTAHOQAPT

Electroplating and related processes —
Vocapulary

Dépdts électrolytiques et opérations s’y rattachant|—
Vocabulaire

AnekTponuTuyeckue U COoTBeTCTBYlOWMUE NpoLecchbl —
Tepmutbl u onpepeneHusn

Elektrglytisches Herstellen von Metalliiberziigen und verwandte
Verfahren — \okabular
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1SO 2080-1981 (E/F/R)
UCO 2080-1981 (A/®/P)

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

L in-alactronlatinag’’

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

motse«

adding the words

Chemical, physica
vocabulary, even

troplating, if their
the original scieng
ally known. Defini

FA-CreCtop

and electrical terms are not included in this
hough they may be frequently used in elec-
use in electroplating is identical with that in
e and their meaning is believed to be gener-
ions of such expressions can be found in one

of the well-knowrn handbooks or dictionaries of chemistry or

physics and in |
trotechnical voca
Jurgy, or in the
Pure and Applied

FC Publication 50 (50), /nternational elec-
bulary,; Electro-chemistry and electrometal-
publication of the International Union of
Chemistry (IUPAC), Division of Physical

Chemistry : Mandal of symbols and terminology for physico-

chemical quantiti
nomenclature.

The terms are
Alphabetical inde
terms are given td

NOTES

1 In addition to {
(English, French and
equivalent terms in
for information, at {
and the member bo
and Switzerland ha
terms and definition
as I1SO terms and dd

2 Some of the te
jewelry industries fo
in this International
law. Definitions of

bs and units, Appendix 3, Electrochemical

arranged in English alphabetical order.
kes of the French, Russian, and German
facilitate reference.

erms used in the three official ISO languages
Russian), this International Standard includes\the
the German language; these have been included,
he request of Technical Committee ISO/TC 107,
Hies for the Federal Republic of Germiany;, Austria
e verified their equivalence. However, only the
b given in the official languages car be considered
finitions.

ms and definitions used, in/the watch case and
gold alloy coatings are-different from those given
Standard and in sOme countries are governed by
ome terms relating™to watch cases are defined in

ISO 3160, Watch cdses and their-accéssories — General requirements

for gold alloy cover

Nngs.

—daas16-cas-des-dépits-6lectrolytigyess

Les termes chimiques, physiques et électriques_dont |'usage,
dans le cas des dépots électrolytiques, est identiquel|a celui qui
en est fait dans la science originale et dont le seng peut étre
admis comme connu, n‘ont pas été inclus dans ce vdcabulaire,
méme s'ils sont fréquemment utilisés.” Les définitigns de tels
termes peuvent étre trouvées dafsles dictionnaires cpurants de
chimie ou de physique ou eneore dans la Publicatjon CEl 50
(50), Viocabulaire électrochimique international — [lectrochi-
mie et électrométallurgje, ‘ou dans la Publication de I|internatio-
nal Union of Pure andApplied Chemistry (IUPAC), Division of
Physical Chemistry)\Manual of symbols and termmology for
physico-chemical quantities and units, Appendix 3, #lectroche-
mical nomenglature.

Les terrmes sont classés dans |'ordre alphabétique apglais. Des
répertoirés alphabétiques des termes francais, rusges et alle-
mands sont donnés en vue de faciliter leur recherche.

NOTES

1 En plus des termes utilisés dans les trois langues officig}les de I'lSO
(anglais, francais et russe), la présente Norme internationale donne les
termes correspondants en langue allemande; ceux-ci on{ été inclus,
pour information, a la demande du comité technique I$0/TC 107,
et les comités membres de la République fédérale d|Allemagne,
d’'Autriche et de Suisse en ont vérifié la conformité. Toutefpis, seuls les
termes et définitions donnés dans les langues officielles geuvent étre
considérés comme termes et définitions I1SO.

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

CnepyeTt NOHMMAaTb, YTO NPE[CTaBNEHHbIe ONpeaeneHna cooT-
BETCTBYIOT OMpeaeneHnaM U TepMuHam, NPUMEHAEMbIM Ha
npakTuke B 3TUX 06nacTAX W, YTO OHW He 06A3aTenbHO [on-

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

JKHbI COOTE
AenbHbIX U
BHMMaHMe
mponumuy

= BOBAa 2
CKNIOUYUTENbHbIX CRyYaax fONXKHO 6bITb 06palleHo
Ha 3TOT pbakT NyTem fo6aBneHunA cnoea . .. B 3/1€K-
eckux npoueccax’.

Xumnueckie, dusnyeckme u ANeKTpnuyeCckmne TepMUuHbl He

BKIIOYEHbI
Mornu 6bl
npoueccax
npoueccax
cuyuTaetcAa
HUW MOTYT
unu cnosa
(50), Mex
3nekmpox
MexgyHap
MUK, OTAE
mepmMuHon
usMepeHuH

TepMuHbl
ke. Andas
KUX TepMmn

NPUMEYAH

1 B ponony
CKOM, hpaH
AapT faet 9
Hbl BBElEHH
KYIOTCA nog
nyénuku ef
nuwb TEPMHU
cMmaTpuBaTh

2 HekoTtop
COBOM flene
M¥ 30n0Ta O
HacToAwWeM

onpeaenaioT

B8 AaHHbI MexgyHapogHbin CTaHgapT, XOTA OHK
CBO60A4HO MCNONbL30BATbCA B 3NEKTPONUTUHECKUX
eCcnu Ux UCNOoNb3oBaHWE B INEKTPONUTUYECKUX
WAEHTUYHO C TaKOBbIMW B Hayke U UX 3Ha4veHue
obuienpusHaHHbiM. OnpegeneHnA Taknx Bblpaxke-
6bITb HanfgeHbl B XOPOWO U3BECTHbIX yYebHUKax
DAX NO XUMUK UNK usmke n B nyénmkauum MIK 50
OYHapPoOOHbIlU 3neKmpomexHu4yeckul cnosapb.
UMUA U 3nekmpomemannypeud, Unn B nyénukaymm
DAHOrO COl03a TEOPeTUYECKOW U NPUKNagHOM Xu-
n  duandeckon xumuu: C60pHUK CUMBONOB U
b2UA ONA PU3UKO-XUMUYECKUX BEIUYUH U eOUHUU,
MpunoxxeHnue 3. SnekmpoxumudA. HomeHknamypa.

acnonoXeHbl B aHMMUWCKOM andasnTHOM NOPAR-
MTHBLIN NepedYeHb PpPaHLYy3CKUX, PYCCKUX U HEMEL,-
HOB faeTcA ANnA obneryeHMA CCbINOK.

A

eHune K TepMUHaM Ha obuumnanbHbix-83bikax MCO (aHrnuin-
1ly3CKOM U pycCKoM) HacToAwun-MexagyHapogHbinn Ctan-
KBUBaNeHTHbIE TEPMUHbI HA HEMELIKOM A3bIKe; 3TU TEPMU-

no npocbkbe TexHudeckoro, KaMmutera MCO 107 u ny6nm-
oTBETCTBEHHOCTL KoMuTETroB-HneHos ®eaepartusHon Pec-
Mauun (ANH), ABcTpui (OH) u Wesenuapumn (CHB). OgHako,
Hbl 1 onpefeneHnA(HA oduumanbHbIX A3blKax MOryT pac-
CA KaK TepMuHbldronpegenesmna NCO.

ble N3 3TUX PERMUHOB ¥ onpeaeneHnin NpUMeHAEMbIX B Ya-
Y B 10BENUPHON NPOMbIWIEHHOCTU ANA NOKPbITUIA CNnaBa-
TNNYaT.CA OT TEPMUHOB U ONpefeneHnn NpuBeieHHbIX B
MexpyHapoaHom CtaHfapTe, a B HEKOTOPbIX CTpaHax OHU
CA-CoOoTBETCTBYIOWMMM 3akoHamun. OnpefgeneHna Kacalo-

Wwneca Kopn

len wird durch Hinzufiigen der Worte : m..

einigen Sonderfal-
. beim elektrolyti-

schen Herstellen von Metalliberziigen« auf diese Tatsache hin-

gewiesen.

Chemische, physikalische und.elektrische B
den nicht in das Vokabularcaufgenommen,

enennungen wur-
telbst wenn diese

haufig beim elektrolytisghien "Herstellen von Metalliberziigen
verwendet werden, .ihre"Verwendung beim elektrolytischen

Herstellen von Metalltiberziigen und in der|

Wissenschaft je-

doch identisch istlund ihre Bedeutung als gligemein bekannt

vorausgesetzt.werden kann. Definitionen s|

plcher Ausdriicke

konnen inseinem der bekannten Handbiichgr oder Worterb-

cher der:"Chemie oder Physik und in der IEC P
International electrotechnical vocabulary, Ele
electrometallurgy, oder in der Publikation
Union of Pure and Applied Chemistry (IU
Physical Chemistry : Manual of symbols

Liblication 50 (50),
ctrochemistry and
der International
PAC), Division of
and terminology

for physico-chemical quantities and units, Agpendix 3, Electro-

chemical nomenclature, gefunden werden.

Die Benennungen sind in englischer alphabdtischer Reihenfol-
ge angeordnet. Um ihr Auffinden zu erleichtern, ist ein Ver-

zeichnis der franzosischen, russischen und
nungen beigeflgt.

ANMERKUNGEN

leutschen Benen-

1 Zusétzlich zu den in den drei offiziellen Sprachgn der ISO (Englisch,
Franzosisch und Russisch) verwendeten Benennumgen enthélt die vor-
liegende Internationale Norm die entsprechendgn Benennungen in
deutscher Sprache; diese wurden zur Informatign auf Wunsch des

Technischen Komitees ISO/TC 107 aufgenomme
mung wurde von den Mitgliedskorperschaften

h. lhre Ubereinstim-
der Bundesrepublik

Deutschland, Osterreichs und der Schweiz gepriift. Trotzdem kénnen
nur die in den offiziellen Sprachen angegebener|] Benennungen und

Definitionen als 1SO-Benennungen und 1SO-Def
werden.

hitionen angesehen

2 Gewisse Benennungen und Definitionen, die i} den Uhrenschalen-

YCOB9aCUB UNMPERENeRer B MCO-3180Wattitases—art

their accessories - General requirements for gold alloy coatings
(Kopnycbl 4acoB v nx npuHagnexxHocTtu - O6wmne TpebosBaHuA ANA No-
KpbITUA CnNnasamu 3onoTa).

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.
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1SO 2080-1981

(E/F/R)

MCO 2080-1981 (A/® /P)

Terms and definitions

100 activation :

NOTE — Not to be

Elimination of a passive surface condition.

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 :
and its substrate,
to separate them.

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.

['he strength of the bond between a coating
bxpressed as the force per unit area required

103 alkaline bl?rkening; black finishing : Production of a

black oxide or s
alloys) by immersi

105 anion: An

106 anode :

a) In electrol
discharged, po|
tions occur.

b) The object

107 anode corrpsion :

electrochemical a

Iphide coating on steel or copper (copper
bn in hot alkaline salt solutions.

bgatively charged ion.

sis, the electrode at which negative ions are
Sitive ions are formed or other oxidizing reac-

which performs these functions.

Dissolution of anode metal by the
tion in the electrolytic cell.)(The dissolution

of the anode by chemical action of the electrolyte without cur-

rent is generally n

bt called corrosion, (but' dissolution.)

NOTE — The usagelin French and.G&rman is inverse.

108 anode effi
anodic process.

109 anode film

tiency : Current efficiency of a specified

102 adhérence : Degré de liaison entre un révétenient et son

support, évalué par la force par unité de.surface
pour les séparer.

hécessaire

103 finition noire; bronzage.:“Formation d'un ¢épot noir
d’oxydes ou de sels (sulfures) sur I'acier ou le cuivre ¢t ses allia-
ges par immersion dans ufe solution appropriée (sogyvent alca-

line chaude).

105 anion;: lon chargé négativement.

106 -tanode :

a) En électrolyse, électrode sur laquelle les ions

hégatifs se

déchargent, les ions positifs se forment ou d’agtres 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'éjectrolyse.

(La dissolution d'un métal sans passage de courant d
cuit extérieur est généralement appelée corrosion.)

NOTE — L'usage en anglais est inverse.

108 rendement anodique : Rendement en col
processus anodique déterminé.

ANs un cir-

rant d'un

a) Solid film formed on the anode during electrolysis.

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

110 anode pola

rization : See 550, polarization.

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.
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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.

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 aprepus : NPOYHOCTbL CUENNEHUA MEXAY MNOKPbITUEM U
ero OCHOBHbIM METaNNOM, U3MEPEHHAA KakK CUNa, KOTopaA He-
o6xoagnMa|anA oTpbiBa NOKPbLITUA OT MOANOXKKWU, U KOTOpas
NpPUXoAnUTEA Ha NOBEPXHOCTb €AUHULbI NNoWwagu.

103 wenduHoe uepHeHue : Co3faHue Ha crTanu unu megwu
TEMHOW OHUCHOW MNEHKW NyTem MOrpy>XeHWA B rOpAYMMA Uie-
NOYHbIN CONEBOV PacTBOP.

105 aHuoH : OTPULATENBbHO 3aPAXKEHHbIN NOH.

106 anop:

a) [lph anekTponuse, aNEKTPOA, Y KOTOPOro paspAXKaloT-
cA oTphuaTtenbHble MOHbI, 06pPa3ylOTCA MNONOXUTenbsHsle
MOHbI YU NPOUCXOAAT APYrMe Peakumn OKUCNEeHUA.

6) [lNpéameT, KOTOPbIN npeaHasHayeH ANA BbINONHEHUA
3TUX yHKLMIA.

107 anogHana Koppo3usa : PacTBopeHwe Metanna aHoga 6na-
rofapA 3nNeKTPOXUMUUYECKOMY AeNCTBUIO B ranbBaHUYECKOWU
BaHHe. (P4cTBOpeHMe aHofa XUMUHECKUM [EeNCTBUEM IneK-
TponuTa 6e3 TOKa 06blYHO HE-HA3bIBAETCA KOppO3Men, a pa-
CTBOPEHUEM.)

108 aHoAgHbLIN\KOIPULUEHT NOnNe3Horo AewWcTsBuA : Bbixog
Nno TOKY B KOHKPETHOM aHOAHOM NpoLecce.

102 Haftfestigkeit : Festigkeit der Bindung zwischen einem

Uberzug und seiner Unterlage, ausgedriickt
nung des Uberzugs von seiner Unterlage erfo
Flacheneinheit.

103 Brunieren : Herstellen einer schwarze
fidschicht auf Stahl oder'Kupfer (Kupferlegier
tauchen in heifde alkalische Salzlosungen.

ANMERKUNG\-' Im deutschen Sprachgebrauch
schied zwischen diesem Ausdruck und 145.

105 Anion : Negativ geladenes lon.

106 Anode :

a) Inder Elektrolyse die Elektrode, an we
nen entladen oder positive lonen gebildet
welcher sonstige Oxidationsreaktionen st:

b) Gegenstand, der die obengenannten

107 Anodenaufldsung : Aufldsung des
durch elektrochemische Einwirkung in der El

ANMERKUNG — Im deutschen Sprachgebrauch
bzw. Eigenkorrosion eher der Anteil der Metallaufl
verstanden, die ohne StromfluR, nur durch Wirku
eintritt, wahrend man im englischen Sprachgebrau
genteil versteht.

108 anodische Stromausbeute :

als die zur Tren-
derliche Kraft pro

h Oxid- oder Sul-
Lingen) durch Ein-

besteht kein Unter-

Icher negative lo-
werden, oder an
attfinden.

Aufgaben erfiillt.

Anodenmetalls
ektrolysezelle.

vird unter Anoden-
sung an der Anode
hg des Elektrolyten,
th darunter das Ge-

Stromausbeute eines bestimmten anodischen Prozesses.

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.)

109 Anodenfilm :

a) Feste Deckschicht, die wahrend der Elektrolyse auf der

Anode entsteht.

b) Siehe 267, Diffusionsschicht (vorzuziehender

druck).

Aus-

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.

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 anodizing (USA : anodising); anodic oxidation : An
electrolytic oxidafion process in which the surface layer of a
metal, such as alurhinium, magnesium or zinc, is converted to a
coating, usually gn 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 portioh of electrolyte in the vicinity of the anode.
(Uncommon ugage.)

114 autocatalytjc plating : Deposition of a metallic coating
by a controlled chemical reduction that is catalyzed by the
metal or alloy beirl]g deposited.

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

115 auxiliary anode : A supplementary anode employed
during electrodepgsition to achieve & desired thickness distribu-
tion of the deposif.

116 auxiliary cathode-: See 653, thief.

112 anodisation; oxydation anodique :,Procédq électroly-
tique d'oxydation dans lequel la couche superficiellel 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 fongtionnelles.

113 anolyte :

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

b) Portion~de I'électrolyte située au voisinage de |'anode.
(Usagelinhabituel.)

114~ dépot autocatalytique : Déposition d'un rpvétement
métallique par une réduction chimique contrdlée quilest cataly-
sée par le métal ou 'alliage déposé.

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

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

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

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.

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).
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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-

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

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.

P~
e
TUe MEHee- o aFoPORHOCHeMOCHOBHOVHMETaNT

112 anoghposaHue; aHogHOe okucneHue : lNpouecc anek-
TPONUTUYELKOrO OKUCAEHWA, NPM KOTOPOM MOBEPXHOCTHbIN
cnov meTajna, Hanpumep, anioMUHUA, MarHWA, LMHKa, npespa-
WwaerTcA B |[NOKPbITME C 3aAWMTHLIMU, [EKOPaTUBHbIMU WU
DYHKLMOHANBHBIMU CBONCTBAMM.

113 aHonmT:

a) B rgneBaHuyeckon BaHHe ¢ guadparMom 4acTb 3neK-
TpoAa B aHOAHOW NONOBUHE BaHHbI.

6) OngkTponut y aHoga.

114 asTtogatanuTuyeckas metannusauyus: OcaxpgeHue me-
TannMYyeckpro nNOKpbITUA B MPOLECCE PErynupyemMoro xumMu-
YeCKOoro BQCTAHOBNEHWA, KaTanu3yemoro ocafaeMmbiM. Me-
TannoM unp cnnasoM.

NMPUMEYAHWE — ABTOKatanuTuyeckan meTannuaalyia 4acTto osHa-
YaeTCA Kak [pnekmponusHaa memannusauud (CM. 293), ogHaKO 3TOro
cnepyet usbgraTb.

115 BcnomoratenbHblit aHOH ~JONONHUTELHbIA aHO[, UC-
nonb3yemblii B npouecce FanbBaHWYeCKOro NOKpbITUA ANA
TOro, YTO6hI NONYYNTL HYRKHYIO TONUWMUHY NOKPbLITUA.

116 BcnomorarenbHbin katof : CM. TepmuH 653, BCnomo-
2amenbHbIfi KAmoo.

112 anodische Oxidation; Anodisieren| Elektrolytisches
Oxidationsverfahren, bei dem die QOberflacherischicht eines Me-
talls (z.B. Aluminium, Magnesium, Zink) in gine 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 bzy. die abgeschie-
dene Legierung katalysiert wird.

ANMERKUNG — Das autokatalytische Metallabs¢heiden 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, urp die gewiinschte
Schichtdickenverteilung des Uberzugs zu erreichen.

116 Hilfskathode : Siehe 653.

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.

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.

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 basis matgrial; basis metal : Material upon which
coatings are depogited or formed. (See also 630, substrate.)

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

135 bead blasting : See 146/2.

136 bipolar ele¢trode : A conductor immersed in the elec-
trolyte between the anode and the cathode but not connected
to the power sugply. 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 prodyction 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 thg purpose of cleaning, abrading ot peening its
surface. If the progess is principally used for imparting hardness
or compressive stiesses, 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

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

135 projection de billes. :"\Voir 146/2.

136 électrode bipolaire : Conducteur immergé dans I'élec-
trolyte entre I'anode et la cathode, mais non relié a I source de
courant. La parctie 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 rolexd’anode.

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

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

On distingue en général les méthodes suivantes :

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

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.)

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.


https://standardsiso.com/api/?name=a3c74205ce5b757ae76e97d8ab813637

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.

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

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 ocHopHOM MaTepuan; ocHOBHOW meTann : Matepuan, Ha
KOTOPbIV HAHOCATCA MOKPbLITUA UNK, HA KOTOPOM OHWU o6pa-
3yloTcA. (Cy. Takxe TepMmuH 630, cy6cmpam.)

NMPUMEYAHUE — He nyTtate c TepmuHoM 133, He61az2opodHbIl
memann.

135 o6pafoTka wapukom : CMm. TepMuH 146/2.

136 pByxNoniocHbIW 3neKTPoR : NPOBOAHUK, NOrPYXKEHHbIN
B 3NEKTPOI|UT MEXKAY aHOAOM M KaTOA0M, HO HE COEUHEHH bl
C UCTOYHUKOM ToKa. YacTb NpoBOAHWMKA 6AN3KOrO K aHOgy
LencTByeT|Kak Karog, a 6nu3Koro K Katofy AevncTByeT Kak
aHoa.

145 uepHeHue; wenovHoe uepHenue : CosgaHuve Ha cTanu
TEMHOW OKNCHOW NNEeHKN, Hanpumep, cM. TepmuH 103, wenoy-
Hoe YepHefiue NyTEM NOTrpy>XeHUA B FOPAYNM WEeNoYHOW CoRe-
BbIW pacTBpp.

146 crtpyhHan o6pa6oTka : Mpouecc o6pa6boTKuusgenuna no-
TOKOM 4Yacfuu TBEpAOro BelwecTBa, NOJaBaeMoro C BbICOKOW
CKOPOCTbK} C Lenblo OYUCTKN, YAANeHUA oKannHbl nnu oépa-
60TKM NOBEPXHOCTU. Ecnu npouecc NpUMEHAETCA C uenblo
npuaaHnA FBepAOCTU UNK CXXMUMAIOWErO-HANPAXKEHUA 06bIYHO
ero Ha3bIB3l0T Haknenowm (cMm. TepMul 608, dpobecmpyiHana 06-
pabomka).

Pa3snunyaiol cnepytoume Me1oabl CTPYWHON 06paboTKM :

146/1 a6pasuBHas: o6paborka: O6wum TepMmuH Ans o6pa-
60TKM abpasnBHbLIMUK YacTULaMU.

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; Zwischenelektnode; Zwischen-
leiter : Leiter,/der ohne Anschluf? an die Hnergieversorgung
zwischen\ Anode und Kathode in den Elektfolyten eintaucht.
Die der, Anode zugewendete Seite dieses Le[ters wirkt als Ka-
thode, die der Kathode zugewendete Seite dls 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, ym dieses zu reini-
gen, zu verfestigen oder um Material von seirler Oberflache ab-
zutragen. (Im deutschen Sprachgebrauch bgsteht kein Unter-
schied zwischen den englischen Ausdricken »blasting« und
»peening«; vgl. 608, Kugelstrahlen.)

Im allgemeinen wird zwischen den folgender) Strahlverfahren
unterschieden :

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

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.

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.)

146/5 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 vapour blasting (USA : vapor blasting) : Identical

with 146/8, wet b

lasting, 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
parts.

enhance the fatigue resistance of hardened

147 blister : A lome shaped defect in an electrodeposited

coating arising fr
substrate.

bm loss of adhesion between coating and

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

oxidizing solutiong.

152 bobbing (U$A : polishing, see 551 b)) :The preliminary

stages of smoothi

hg a metal surface by theé action of abrasive

particles. These particles are most comnionly attached by
adhesive to the syrface of wheels or'endless belts. (See also

353, grinding.)

NOTE — This term if becoming(bsolete and is being mostly replaced
by 551, polishing.

153 bright dipping_’Brief immersion in a solution to produce

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 fles piéces
délicates a faibles toléranc€s dimensionnelles et pouf augmen-
ter la résistance a la fatigue de pieces durcies.

147 cloque :Défaut en forme de calotte d'un dép6t électroly-
tique dG a unimanque d’adhérence local entre le dépot et le
substrat,

1480 bleuissage : Formation d'un film bleu tps mince
d“oxyde sur I'acier, soit par chauffage a |'air, soit par {immersion
dans des solutions oxydantes concentrées.

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

153 décapage brillant : Courte immersion dans une solution

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.
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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.
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148 /B nan~

wan Al amn v AL ~cniiciine o~ L nlmeien
IO/ @ HICURUUC

ynHan 05.’.‘1auuu\a : AbSpasivisHar 06paboTka
NecKOM uUnmn COOTBETCTBYOWUM TBepAblM Marepuanom c 4a-
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).

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

PR e oL ANO

Begriff und dem Begriff 608.)

146/7 xujgKOoCTHOE XOHMHroBaHue : MoKpas neckocTpyw-
Har o6pabpTKa unu o6paboTKa B3BECHIO, cofiepiKalwen abpa-
31B ANA OYUCTKM feTanen BbICOKOW TOYHOCTU U MOBbIWEHUA
YCTOWYUBOCTU K YCTANOCTN TAXKENbIX YacTen.

147 B3pgyiue : [lecbekT Kynonoo6pasHow cpopMbl Ha anek-
TPONUTUHECKOM MNOKPbITUK, 06Pa3yIoWNIACA OT NoTepu agre-
31K MeXAY NOKPbITUEM N OCHOBHbIM METannoMm.

148 Bopotienue : CosgaHne oUeHb TOHKOWM rony60n OKUCHO M
NnNeHKu Halctanu nubo nyTeM HarpesaHWA Ha Bo3gyxe, NM6o
norpyXXeHWYeMm B KOHUEHTPUPOBAHHbIE OKUCNUTENbHbIE pac-
TBOPbI.

152 nonuposka [cM. TepMuH 551 6) KOHKpeTHas onepayus
(06bl4HOe noHumaHue B CLUA)] : MNpégBapuTenbHble CTaguu
06paboTKW| NOBEPXHOCTU MeTannda e tenbio ee crna’>kKMBaHnA
nocpefAcTBPM abpasmBHbIX YaCTil, 06bl4YHO HAHECEHHbIX C
KneeM Ha MoBepxXHOCTb KPYRa UM peMHA. (CM. TakXXe TepMnH
353, wnugpsaHue.)

163 ocBelnéHue norpyxxeHuem : KpaTKkoBpeMeHHOe norpy-
XeHune B p? A
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.

146/7 Gleichbedeutend mit 146/8.

146/8 NaRstrahlen; Schlammstrahien : $trahlen mit einer
Flissigkeit oder eingm, Abrasivmittel enthaltenden Schlamm,
um empfindliche Teile mit engen Toleranzer| zu reinigen und
um die Ermidungsfestigkeit geharteter Teile pu erhéhen.

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

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

ANMERKUNG — Im deutschen Sprachgebrauch

ezeichnet man mit

Bléduen auch das Farben von Messing in blauen Fafbtdnen. (Blaubei-

zen.)

152 Schleifen : Die ersten Stufen des Glat
oberflache durch Anwendung von Schieifmit
auf Scheiben oder endlosen Bandern aufgek
auch 353; im Deutschen wird zwischen 152 un

ens einer Metall-
eln, die meistens
lebt sind. (Siehe
d 353 kein Unter-

schied gemacht.)

163 Glanzbrennen; chemisches Glanzen|: Kurzes Eintau-
et 6 i g alloberflache 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.

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

156 bright electroplating range : The range of current den-
sities within which an electroplating solution produces a bright
deposit under a given set of operating conditions.

157 brightener : An addition agent in an electroplating or
autocatalytic solution that improves the brightness of the

deposit.

168 bronzing : The application of a chemical (immersion)

finish to copper a

d copper alloys or, alternatively, to copper

156 domaine de brillance : Domaine des valeurs de la den-
sité de courant pour lesquelles un bain électrolytique produit un
dépot brillant dans des conditions opératoires déterminées.

157 brillanteur : Agent d’addition pour bain électrolytique
ou autocatalytique qui améliore la brillance du dépot.

158 (Pas de terme francais équivalent)

and brass electropjated metals, to alter the colour of the sur-
face. (See also 149, blackening.)

NOTE — Not to be

159 brush elects
which the electrol
with the anode. T
processed which i

160 brush polis

onfused with the electrodeposition of bronze.

oplating : A method of electrodeposition in
te is contained in a pad or brush in contact
he pad or brush is applied to the part to be
b given opposite polarity.

hing (electrolytic) : A particular method of

electropolishing (spe 305) in which the electrolyte is contained

in a pad or brush ir
is applied to the p|
polarity.

161 buffer: As
opposes changes |
of pH over which

162 buffing : S¢

contact with the cathode. The pad or brush
Art to be processed which is given oppesite

ibstance that, when contained in a solution,
h pH. Each buffer has\a.characteristic range
t is effective.

e 477, mopping.

Finition chimique (par immersion) appliquée au cuiyre et aux
alliages de cuivre, ou aux métaux recouverts de cuivre et de lai-
ton, pour modifier la coloration de la surface.*{Voir pussi 145,
finition noire; bronzage.)

(Le sens de ce terme anglais est différent du francais pronzage,
défini sous 103, 145.)

NOTE — A ne pas confondre avec T électrodéposition du bronze.

159 dépodt électralytique au tampon; déposition élec-
trolytique au tampon : Méthode d’'électrodéposition dans
laquelle un tampon (ou brosse) imbibé d’électrolyte] et conte-
nant une anode est appliqué sur les endroits qui dqgivent étre
revétus et 'qui jouent le role de cathodes.

160 polissage électrolytique au tampon : Cas |particulier
de polissage électrolytique (voir 305) dans lequel Un tampon
(ou brosse) imbibé d’électrolyte et contenant une cathode est
appliqué sur les endroits qui doivent étre polis et qui jouent le
role d’anodes.

161 tampon (terme utilisé dans le langage chimiquE) : Subs-
tance qui, introduite dans une solution, s’oppose aux|variations
de pH. Chaque tampon posséde un domaine caractéfistique de
pH pour lequel il est efficace.

162 polissage au disque : Voir 477.

163 burnishing : The smoothing of surfaces by rubbing
under pressure essentially without removal of the surface layer.
(See also 551, polishing.)

164 burn-off : The unintentional removal of an autocatalytic
deposit from a non-conducting substrate during subsequent
electroplating operations, owing to the application of excess
current or a poor contact area.

165 burnt deposit : A rough unsatisfactory deposit pro-
duced by an excessive current density.
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163 brunissage : Polissage des surfaces obtenu essentielle-
ment par frottement et pression sans enlévement de la couche
superficielle. (Voir aussi 551, polissage.)

164 bralure : Elimination accidentelle d'un dépdt autocataly-
tique sur un substrat non conducteur lors du dép6t électrolyti-
que subséquent, causée par un courant excessif ou une surface
de contact insuffisante.

165 dépot bralé : Dépdt rugueux non satisfaisant produit par
une densité de courant trop élevée.
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156 puanasoH ceetnoW metannu3auuu : UHTepBan nNnoTHo-
CTW TOKa, B KOTOPOM 3NEKTPONUT B 3aaHHOM pPaboyem pexxu-
Me oTnaraet 6necTAlee nokpbITHe.

157 ocsetnutensb : OcBeTnsAOwWan npucagka K 3NeKTpPonuUTy
B LENAX YCUNEHUA 6necka 3neKTPONUTUYECKOro NOKpbITUA.

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

156 Glanzbereich : Stromdichtebereich, innerhalb dessen
man aus einem Elektrolyten unter den jeweiligen Betriebsbedin-
gungen einen glanzenden Uberzug erhalten kann.

157 Glanzbildner; Glanzmitttel; Glanzzusatz : Zusatzstoff
zum elektrolytischen oder autokatalytischen Bad, durch den
der Glanz des abgeschiedenen Metalliiberzugs verbessert wird.

158 Patinieren :

158 6poH3upoBaHMe : XMMUYECKOE MONUPOBaHWE MNOrpyXxe-

:nn..-l.Au. HiA 008 M3IMeHeHIAs B d 00BEeDX -
HocTu. (CM] TakXXe TepMuH 145, yepHeHue.)

NMPUMEYAHWE — He nytatb C anekTpooca)kgeHuem 6poH3bl.

159 wertohHas metannu3ayusa: MNpu INEKTPONUTUYECKOM

oca)KgeHuit MeTannoB — CMNoco6 3NeKTponuTuyeckon mertan-

nunsayuu, 1
3yemMoe M3
aHofAoM, Ny
NAPHOCTb.

py® KOTOPOM 3NEKTPONUT HAHOCUTCA Ha MeTannu-
enne KyCKOM TKaHuU Unu WeTkown, CoegnHEeHHON C
nyem U3genunio coobwaeTca NPOTUBONONOXKHAA NO-

160 weto

Haa nonuposka: Cnoco6 AneKTponutTu4eckero

nonuposaHuAa (CM. TepmMunH 305), Nnpn KOTOPOM INEKTPONNT Ha-
HOCWUTCA HY U3fenne KyCKOM TKaHu Unu WeTkon, CoeguHeHHO N
¢ kKatogoM| Kycok TKaHu vnu weTka NpUMKNagbiBaeTCcA K 4a-
CTW, 3aHATOW B npouecce, NpuMYeM u3[ennio coobuaetca
NPOTUBOMNONOXXHAA NONAPHOCTb.

161 6yde
npoTueoAe
CTBEH CBOJ

apdekTUns

: BewecTtBo, KOTOpPOE~NPUA BBEAEHUM B pPacTBOp
ncTByeT uM3MeHeHuio. pH! Bcakomy 6ydhepy ceon-
AnanasoH 3Ha4YeRAuMW'pH, B KOTOpOM OH o6napgaer
HOCTbIO.

ngen {(Dz\ Vie

Messingiiberzug) zur Verdnderung der Obsg
(Siehe auch 145, Briinieren.)

Herstellen eines chemischen Uberzugs auf

mit Kupfer- oder
rflachenfarbung.

ANMERKUNG — Nicht zu verwechselfnymit dem glektrolytischen Ab-

scheiden von Bronze.

159 Tamponverfahren (beim elektrolytisg
von Metallen) : Verfahren zum elektrolytisch
den, beiwelchem der Elektrolyt in einem mit d
denen‘Tampon (bzw. einer Birste) enthalten
bzw./die Birste wird auf die zu bearbeitendd
die entgegengesetzte Polaritat erhalt. Beisp
nickeln.

160 Tamponpolieren : Ein besonderes El
ren (siehe 305), bei welchem der Elektrolyt in
thode verbundenen Tampon (bzw. einer Biir:
Der Tampon bzw. die Blrste wird auf die zu b
le aufgelegt, die entgegengesetzte Polaritét g

161 Puffer : Stoff, der in einer Losung pH-

hen Abscheiden
bn Metallabschei-
er Anode verbun-
ist. Der Tampon
Stelle aufgelegt,
iel : Tamponver-

bktropolierverfah-
inem mit der Ka-
5te) enthalten ist.
earbeitende Stel-
rhalt.

Anderungen ent-

gegenwirkt. Jeder Puffer ist in einem bestimmten fir ihn cha-

rakteristischen pH-Bereich wirksam.

162 nonuCToaauue Kpyrom (AHrNWA : NOAMPOBaHME MArKUM
kpyrom) : Om. TepmuH 477.

162 Schwabbeln : Siehe 477.

163 nonuposka ¢ Haxumom : OTfgenka nosepxHoCcTer no-
CpeaCcTBOM HaTUpaHUA Noj AaBneHUeM, HO No cyTu gena 6e3
BCAKOIO yAaneHuA NOBEPXHOCTHOro cnof. (CM. Tak»xe TepMuH
551, nonuposka.)

164 BbiIXKrawue : HenpenyCMOTpEHHOE NepeMelleHne aBTo-
KaTanuTU4eckoro ocafgka C HenpoBoAAwero cyb6ctpaTta BO
BPEMA NOCNeaylowmux 3NeKTpPoNnMTUHECKUX onepauun, énaro-
AapA NPUMEHEHU IO N36bITOYHOMO TOKA UAM NNOXOro KOHTaKTa.

165 npuropeBwme oTNOXEHUA : Pbixnoe HeJO6POKAYECTBEH-
HO€ OTNOoXKeHue, o6pasyloueeca Npu U36bITOYHO N NNOTHOCTH
TOKA.

163 PreRglanzen : Glatten von Oberflaichen durch Reiben
unter Druck ohne merkliches Abtragen der Oberflachenschicht.
(Siehe auch 551 a), Polieren.)

164 Wegbrennen : Das unabsichtliche Entfernen einer auto-
katalytischen Metallschicht auf einem nichtleitenden Substrat
durch Anwendung einer zu hohen Stromdichte oder durch eine
schlechte Kontaktflache bei der nachfolgenden galvanotechni-
schen Behandlung.

165 verbrannter Niederschlag : Rauher, ungeeigneter Me-
talliberzug, verursacht durch zu hohe Stromdichte.
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1ISO 2080-1981 (E/F/R)
MCO 2080-1981 (A/®/P)

166 busbar: A rigid conductor for carrying current, for
example to the anode and cathode bars.

201 cathode :
a) In electrolysis, the electrode at which positive ions are
discharged, negative ions are formed or other reducing

reactions, such as the deposition of metal, occur.

b) The object which performs these functions.

166 barre de distribution : Conducteur rigide pour le trans-
port du courant, par exemple vers les barres anodique et catho-
dique.

201 cathode :

a) En électrolyse, électrode sur laquelle les ions positifs se
déchargent, les ions négatifs se forment ou d’autres réac-
tions de réduction, telles que le dépot d’'un métal, se produi-
sent.

202 cathode effficiency : Current efficiency of a specified
cathode process.

203 cathode film : See 267, diffusion layer which is the
preferred term.

204 cathode pplarization : See 550, polarization.

205 cathodic protection : Method of reducing corrosion
rate by making the work piece cathodic either by applying an
external voltage, pr by making an electrical connection with a
sacrificial anode. [See 600, sacrificial protection.)

206 catholyte :

a) In a divided cell, the portion of electrolyte on the
cathode side df the diaphragm.

b) The portign of electrolyte in the vicinity of the cathede.
(Uncommon usage.)

207 cation : A positively charged ion.

208 chelate compound : A compound.in which the metal
atom forms par{ of a ring structdre and is not readily
dissociated into igns.

209 chelating @gent : An organic compound capable of
forming a compound with a metal ion. (See 208, chelate
compound.)

b) Objet qui remplit ces fonctions.

202 rendement cathodique : Rendement en coprant d'un
processus cathodique déterminé.

203 film cathodique : Voir 267, couche de diffusipn, qui est
le terme préféré.

204 polarisation cathodique : Voir 550, polarisation.

205 protectionathodique : Méthode de protection contre
la corrosion consistant a rendre cathodique la piéce gn la polari-
sant par un circuit extérieur ou en la connectant élecfriquement
a une anode sacrificielle (voir 600).

208’/ catholyte :

a) Dans une cellule a diaphragme, portion de [{électrolyte
située entre le diaphragme et la cathode.

b) Portion de l'électrolyte située au voisingge de la
cathode. (Usage inhabituel.)

207 cation : lon chargé positivement.

208 composé chelaté : Composé dans lequel fatome de
métal fait partie d'une structure en anneau et qui ne pe dissocie
pas facilement en ions.

209 agent chelatant : Composé organique capaple de for-
mer un composé chelaté avec un ion métallique (voin 208, com-
posé chelaté).

210 chemical brightening : In the UK, used for aluminium
and its alloys to denote 153, bright dipping.

211 chemical milling; chemical contouring : The shaping
of a work piece by immersion in a suitable etchant. Those parts
of the work piece not to be milled are protected by a resist
(see 584).

212 chemical plating : Deposition of a metal coating by
chemical, non-electrolytic methods. Examples are 233, contact
plating; 402, immersion plating; 114, autocatalytic plating; 502,
non-autocatalytic plating.

14

210 (Pas de terme francais équivalent)

Voir 153, décapage brillant.

211 usinage chimique : Faconnage d'une piéce par enléve-
ment de matieére au moyen d’une solution d'attaque adéquate.
Les parties de la piece ne devant pas étre attaquées, sont proté-
gées par une épargne (ou réserve) (voir 584).

212 dépot chimique; déposition chimique : Dépdt d’'un
revétement métallique par des méthodes chimiques, non élec-
trolytiques. Exemples types : 233, dépét par contact; 402, pro-
cédé au trempé; 114, dépdt autocatalytique; 502, dépét non
autocatalytique.
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166 TokoBas wWMHa: XKecTKMI NPOBOAHWK TOKA, HANnpumep,
aHo4HaA UNK KaTogHan WuHa.

201 «karopq:
a) Mpu anekTponuse, 3NeKTPOA, Yy KOTOPOro paspAXKaloT-
CA MONOXXUTENbHblE MOHbI, 06pPa3yIOTCA OTpULAaTENbHbIE

UOHbI UNK NPOUCXOAAT Apyrue peakunun BOCCTaHOBNEHUA.

6) O6DbeKT, KOTOPbIV BbINONHAET 3TU PYHKLUN.

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

166 Stromschiene : Starrer Leiter zur Stromzufuhr, z.B. zu
den Anoden- und Kathodenstangen.

201 Kathode :

a) Bei der Elektrolyse, diejenige Elektrode, an welcher po-
sitive lonen entladen werden, negative lonen entstehen
oder sonstige Reduktionsreaktionen wie z.B. das Abschei-
den von Metall ablaufen.

202 «kaTtofiHbiW KOIPPULMEHT : Bbixoa NO TOKY B KOHKpET-
HOM KaToAHOM MpoLiecce.

203 katofjHan nneHka: CM. TepMuH 267 (peKoMeHAyeTCA
TEPMUH,) S Py3UOHHbIU cnod.

204 «kavofjHas nonspusauuna : CM. TepMuH 550, nonApusauus.

205 kaTtofjHan 3awuTa : MeToq 3awWuThbl OT KOPPO3UM, Korga
obpabartbigaemoe usgenuve aenaeTca KaTtofom NM6o NPpUMEHAA
BHelWHee HANpAXXeHne Nn60o oCyleCTBNAA ANEKTPUYECKoe coe-
AWHEeHue C|NpoTEeKTOpHbIM aHoaoM. (CM. TepmuH 600, npomek-
mopHaA 3ajuma.)

206 karofiuT:

a) u4adrb 3neKTponuTa B KaTOAHOW NONOBUHE B BanHe/c
neperopogKom.

6) u4adrb anekTponuTa y kartopga. (Pexe.)

207 kaTupH : MMONOXKUTENLHO 3apAXKEHHbLI NOH.

208 «knewHeBUAHOE coepuHeHue”)CoefuHEHME, B KOTOPOM
aToM mMeTajina y4acTByeT B 06pa30BaHUM KONbLIEBOM CTPYKTY-
pbl ¥ TPYAHO MOHU3YETCA,

209 xneu;Eenarenb NOpraHm4yeckoe coefuHeHue, Crnoco6-
HOe K 06paBoBaHUIOKNEeWHEeBUJZHOIro COefUHEHNA C UOHOM Me-
Tanna. (CM| TepMuH 208, knewHeBudHOEe coeduHeHue.)

Br—Gegenstand, der die obengenannten JAufgaben erfiilit.

202 kathodische Stromausbeute . Stromausbeute eines
bestimmten Kathodenprozesses.

203 Kathodenfilm : Siehé 267, Diffusionsschicht (vorzuzie-
hender Ausdruck).

204 Kathodenpolarisation : Siehe 550, Pd

205 kathodischer Schutz : Verfahren des

Spannunhg oder durch Herstellen einer leite

/arisation.

Korrosionsschut-

den Verbindung

zes, bei dem man das Werkstlick durch Anleien einer aul3eren

mit einer Opferanode (siehe 600, Korrosions

hutz mittels Op-

feranoden) kathodisch macht.

206 Katholyt :

a) In einer geteilten Zelle, derjenige Teil|des Elektrolyten,
der sich an der Kathodenseite des Diaphragmas befindet.

b) Derjenige Teil des Elektrolyten, der sidh in der Nahe der
Kathode befindet (ungebréuchlich).

207 Kation : Positiv geladenes lon.

208 Chelatverbindung : Verbindung, in wglcher das Metall-
atom Teil einer Ringstruktur ist und nicht lelcht in lonenform
Ubergefuhrt werden kann.

209 Chelatbildner : Organische Verbindung, die mit Metall-
ionen eine Chelatverbindung bilden kann (sielpe 208, Chelatver-
bindung).

210 xumuueckan nonuposka : CMm. TepmuH 153, ocsemneHue
nozpyxeHuem.

211 xumuueckoe pacteopenue : MpuaaHue opmbl o6paba-
TbIBAEMOMY U3AENUIO NOTPY>XKEHUEM B COOTBETCTBYIOWMN Tpa-
BUTENb. HacTn o6pabaTbiBaeMoro U3AenuA He nognexkawme
pacTBOpPEHMIO, 3alniaoTca nsonAumen (CM. TepmMuH 584).

212 xumuueckoe IneKTpoocakgeHue : HaHeceHue metannu-
YEeCKOro NOKPbITUA XUMUYECKUMU, HE INEKTPONUTUYECKUMU
metoaamu. MNMpumepamu ABNAIOTCA TepMuHbl 233, KOHMakm-
Hoe anekmpoocaxodeHue; 402, nokpbimue nozpyxeHuem; 114,
aBsmokamanumu4eckas mMemannu3auua; 502, HeaBmokama-
numu4Yeckaa Memannu3auus.

210 chemisches Glanzen : Siehe 153, Glanzbrennen.

211 chemisches Bearbeiten : Formgebung durch Eintau-
chen in ein geeignetes Atzmittel. Die Teile des Werkstiicks, die
nicht bearbeitet werden sollen, werden durch ein Abdeckmittel
(siehe 584) geschiitzt.

212 chemisches Metallabscheiden : Abscheiden eines
Metalliiberzugs durch chemische, nicht elektrolytische Verfah-
ren. Beispiele sind : 233, Kontaktverfahren; 402, Tauchverfah-
ren; 114, autokatalytisches Metallabscheiden; 502, nicht-
autokatalytisches Metallabscheiden.
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MNCO 2080-1981

(E/F/R)
(A/®/P)

213 chemical polishing : Immersion in a solution to pro-
duce improved surface smoothness of a metal.

NOTE — Not to be confused with 153, bright dipping.

214 chromate ¢

onversion coating : The coating obtained

by 215, chromating. (See also 234, conversion treatment.)

215 chromatin
tion of a chromat
means of a soluti
hexavalent form.
passivating.)

220 cleaning : ]
surface.

NOTE — Cleaning e
specifically called clg

220/1 acid clea

220/2 alkaline
solutions.

213 polissage chimique : Immersion dans une solution qui
diminue la rugosité superficielle d’'un métal. (A distinguer de
153, décapage brillant.)

NOTE — En francais, le terme ne s'applique que si la surface obtenue
est brillante.

214 couche de conversion au chromate : Couche obtenue
par 215, chromatation. (Voir aussi 234, traitement de conver-
sion.)

(in UK, also chromate filming) : Forma-
conversion coating on a metal surface by
bn containing chromium compounds in the
See 234, conversion treatment,, and 536,

'he removal of all foreign materials from a

fects may also be obtained by other methods, not
aning, for example by 146, blasting.

hing : Cleaning by means of acid solutions.

cleaning : Cleaning by means of alkaline

220/3 anodic (reverse) cleaning : Electrolytic cleaning in

which the work p

220/4 cathodic
which the work p

220/5 diphase

ece to be cleaned is the anode.

(direct) cleaning : Electrolytic cleaning in
ece to be cleaned is the cathode.

tleaning : Cleaning by means of a liquid

system that consiTs of an organie-solvent layer and an aqueous

layer. Cleaning is|
action.

effected\both by solvent and emulsifying

215 chromatation : Formation d'une couchelde ¢onversion
au chromate sur une surface métallique par immefsion dans
une solution contenant du chrome sous forme hexavalente.
(Voir 234, traitement de conversion, €£.536, passivalion.)

220 nettoyage; dégraissage; (parfois) décapage : Elimina-
tion de toutes les substances étrangéres d'une surface.

NOTE — D’autres méthodes de traitement de surface qui nprmalement
ne sont pas appelées nettoyage, par exemple 146, projectpn de parti-
cules, peuvent. aussi exercer un effet de nettoyage.

220/1\ nettoyage acide : Nettoyage au moyen d¢ solutions
deides.

220/2 nettoyage alcalin : Nettoyage au moyen dg solutions
alcalines.

220/3 dégraissage anodique : Dégraissage éleftrolytique
dans lequel la piéce a dégraisser est I'anode.

220/4 dégraissage cathodique : Dégraissage éleftrolytique
dans lequel la piece a dégraisser est la cathode.

220/5 dégraissage en systéme diphasé : Dégraissage au
moyen d'un systéme de liquides comportant une fouche de
solvant organique et une couche aqueuse. Le dégraissage est
effectué & la fois par action de dissolution et d’émujsion.

220/6 direct cleaning : See 220/4, cathodic (direct) clean-

ing.

220/7 electrolytic cleaning : Cleaning in which an electric
current is passed through the solution, the work piece to be
cleaned being one of the electrodes. See also 220/3, anodic
(reverse) cleaning, and 220/4, cathodic (direct) cleaning.

220/8 emulsion cleaning : Cleaning by means of an
emulsified liquid system that consists of an organic solvent, a
water phase and emulsifying agents.

16

220/6 (Pas de terme francais équivalent).

Voir 220/4, dégraissage cathodique.

220/7 dégraissage électrolytique : Dégraissage dans lequel
un courant électrique passe dans la solution, la piéce a dégrais-
ser étant I'une des électrodes. (Voir aussi 220/3, dégraissage
anodique, et 220/4, dégraissage cathodique.)

220/8 dégraissage par émulsion : Dégraissage au moyen
d’'un systéme liquide émulsionné qui consiste en un solvant
organique, une phase aqueuse et des agents émulsionnants.
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a nanunnbauua + A
213 xumuueckoe nonupoBanue: Mo

ANA Crna>XUBaHUA NOBEPXHOCTU MeTann

Q0

NPUMEYAHUE — He cmewnBatb c TepMUHOM 153, ocBemneHue nozpy-
XKEHUEM.

214 xpomaTHOe KOHBEPCMOHHOE NoKpbiTHe : [MOKpbITUE, NO-
ny4yeHHoe xpomaTupoBaHueM, TepMuH 215. (CM. Takxe TepMUH
234, koHBepcuoHHaA obpabomka.)

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

a2 Py TR DRy TR . PRy | R N SR TR SR N T E TR g
10 Cnemiscnes roiieren . veroessern aer Ubertiachengiat-

te eines Metalls durch Eintauchen in eine geeignete Ldsung.

b ]
4

ANMERKUNG — Im deutschen Sprachgebrauch wird keine klare
Unterscheidung zwischen chemischem Polieren und 153,
Glanzbrennen; chemisches Glénzen, gemacht, wahrend das im
englischen und franzdsischen Sprachgebrauch der Fall ist.

214 Chromat-Umwandlungsschicht; Chromat-Konver-
sionsschicht : Die Schicht, die man durch 215, Chroma-
tieren, erhélt. (Siehe auch 234, Umwandlungsverfahren; Kon-
versionsverfahren )

215 xpomaTtupoBaHue (B Benuvko6puUTaHUMM TakXKe Xxpomart-
Han nneHky) : O6pa3oBaHMe XPOMATHOIO KOHBEPCUOHHOIMO Mo-
KPbITUA Ha|MeTannM4yeckon NOBEPXHOCTU C NOMOLb IO PacTBO-
pa, cogep>kalero WwecTUBaNEHTHbIE XPOMOBbIE COEQUHEHUA.
(Cm. TepMUH 234, KoHBepcuoHHaA obpabomka, n TepMuH 536,
naccusupopaHue, naccusauus.)

220 ouuctka: YaaneHue BCeX WHOPOAHbIX BewWwecTB € NO-
BEPXHOCTH

NPUMEYAHNE — OdbdpekTa OMUCTKU MOXKHO AOCTUUDL MHOMAA APYrn-

MKW MeTOAaMy, He 06A3aTeNbHO Ha3biBaeMbIMU “O4UCTKON", Hanpumep
neckocTpynan ouncTka (o6ayska).

220/1 oukcrtka kucnotomn : OUMCTKA C NOMOLbLIO KUCAbIX pa-
CTBOPOB.

220/2 wefiouHan oumucTka : OYMCTKA C NOMOLWbIO WeNnQUHbIX
pacTBoOpoB

220/3 aHQAaHas OUMCTKA : ONEKTPONUTUYECKAA OHYUCTKA,
npu KOTOPPM oYMwaemoe n3genune, ABNAETCA AHOLOM.

220/4 xatjopgHan (NpAMan) OYMCTKA -INEKTPONUTUYECKan
04UCTKa, Mpu KoTopow ouuwaemoe'n3genne, ABNAETCA KaTo-
LOM.

220/5 pBYyxpa3oBan OUUCTKA : OUMCTKA C MOMOWLIO XKUG-
KOW CUCTEMbI, COCTOAWEN-N3 CNOA OPraHNYeckoro pacTBopu-
TenA 1 Cnop BoAbl; Qéulaouee BO3AENCTBNE TAKOW CUCTEMBI
c03aaeTCA |Kak pacTBOPEHUEM, TaK U IMYNbraumnen.

215 Chromatieren : Herstellen einef’ Chromat-Umwand-
lungsschicht auf einer Metalloberflache mit Hilfe einer Losung,
die Chromverbindungen in sechswertiger FOJ,r: enthalt. (Siehe
234, Umwandlungsverfahren, (Konversionsvefahren, und 536,

Passivieren.)

220 Reinigen : Entfernen aller Fremdstoffe von einer
Oberflache. (Haufig wird das Reinigen auch generell als
»Entfetten« bezeichnet, was jedoch nicht kofrekt ist.)

AMMERKUNG — Reinigungswirkungen kdnnen guch durch andere,
nicht ausdriicklich als Reinigen bezeichnete Verfahren, wie z.B. 146,
Strahlen, erzielt werden.

220/1 saures Reinigen : Reinigen mit Hilfe von sauren
Lésungen.

220/2 alkalisches Reinigen : Reinigen| mit Hilfe wvon
alkalischen Losungen.

220/3 anodisches Reinigen : Elektrolyt|sches Reinigen,
wobei das zu reinigende Werkstlick als Anode geschaltet ist.

220/4 kathodisches Reinigen : Elektrolyfisches Reinigen,
wobei das zu reinigende Werkstlick als Kathdde geschaltet ist.

220/5 Zweiphasenreinigen : Reinigen mit Hilfe eines aus ei-
ner Losungsmittelschicht und einer wafriggn Schicht beste-
henden Flissigkeitssystems. Die Reinigungswirkung beruht auf
Auflésung und auf Emulgierung.

ANMERKUNG — Der Begriff ist im deutschen Sprachgebrauch kaum

blick

220/6 npsaman ouncrka: Cm. 220/4, kamoodHaAa o4ucmka.

220/7 3nexkTponuTMYECKan OMMCTKA : OUNCTKA NpU KOTOPOM
Yepes pacTBOp NPOMYCKaloT TOK, a o4ulaemoe nsgenne cny-
XKUT OQHWUM U3 anekTpoaoB. CM. Takxe 220/3, aHodHaA oducm-
Ka, n 220/4, kamodHaA (npAMan) o4Hucmka.

220/8 a3mynbcuoHHaa ouucTKa: OuucTKa C  MoMolbio
3MYNbCMPOBAHHOM XKUAKOWM CUCTEMbI, COCTORWEN U3 OPraHu-
YeCKOro pacTsopa, BOfibl M AMYNbrupylowmnx 4O6aBOK.

s
geotraderten-

220/6 kathodisches Reinigen : Siehe 220/4.

220/7 elektrolytisches Reinigen : Reinigungsverfahren, bei
welchem Strom durch die Reinigungslésung flieRt. Das zu rei-
nigende Werkstiick ist dabei als eine der beiden Elektroden ge-
schaltet. (Siehe auch 220/3, anodisches Reinigen, und 220/4,
kathodisches Reinigen.)

220/8 Emulsionsreinigen : Reinigen mit Hilfe eines emul-
gierten Flussigkeitssystems, bestehend aus einem organischen
Loésungsmittel, einer wéaldrigen Phase und Emulgiermitteln.
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1SO 2080-1981
MnCO 2080-1981

220/9 immersio

220/10
cleaning.

reverse

220/11

(E/F/R)
(A/®/P)

n cleaning : See 220/11, soak cleaning.

cleaning : See 220/3, anodic (reverse)

soak cleaning : Cleaning by immersion without the

use of electric current, usually in alkaline solution.

220/12 solvent
solvents.

220/13 spray cl

a cleaning solutior.

220/14 ultrasonjc cleaning :

ultrasonic vibratio

220/15 vapour
Degreasing by sol
being cleaned.

225 colouring ({
cess producing d
finishes on steel §

aning : Cleaning by means of spraying with

Soak cleaning aided by
.

degreasing (USA : vapor degreasing) :
ent vapours condensing on the work pieces

SA : coloring) : A chemical immersion pro-
bcorative coloured finishes excluding black
nd colours obtained by the use of organic

dye-stuffs. See al§o 410, integral colour anodizing.

NOTE — Not to be

226 colouring o
final mopping (bu

227 complex io

228 complexing
metallic ions to fo

tonfused with 226, colouring off, or 283, dyeing.

ff (USA : coloring or color buffing) : Light
fing).

h : See 229, compléx-salt.

agent : A compound that will combine with
m complextions.

229 complex sa
crystallize togeth
solutions a compléd

giving reactions which are quite distinct from those of the com-

It : A'compound of two single salts which

ponent single ions.

Example of a complex salt : potassium silver cyanide

[KAG(CN),].

Example of a complex ion : Cuprocyanide ion [Cu(CN)3]2".

230 composite

coating : A coating consisting of a metal

containing codeposited metallic or non-metallic particles.

NOTE — This term shall not be used for 479, multilayer deposit.
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220/9 dégraissage par immersion : Voir 220/11, dégrais-
sage au trempé.

220/10 (Pas de terme francais équivalent).

Voir 220/3, dégraissage anodique.

220/11 dégraissage au trempé : Dégraissage par immer-

sion sans I'emploi du courant électrique, en général en solution
alcaline.

au moyen
de solvants organiques.

220/13 nettoyage par aérosol : Nettoyage par |projection
d'une solution détersive dispersée en fines)goutteleftes.

220/14 dégraissage par ultrasons/: Dégraissage|au trempé
avec l'aide d'ultrasons.

220/15 dégraissage a la\vapeur : Dégraissage & I'aide de
solvants a I'état de vapeur-se condensant sur les pi¢ces a net-
toyer.

225 coloration\chimique : Procédé chimique par immer-
sion, produisant des couches colorées décoratives| a I'exclu-
sion des finitions noires sur acier et des colorationg obtenues
par utilisation de colorants organiques. (Voir aussi 410, anodi-
satiefr‘colorée intégrale.)

NOTE — A ne pas confondre avec 283, teinture.

226 avivage : Léger polissage final au disque.

227 ion complexe : Voir 229, se/ complexe.
228 agent complexant : Composé qui se combing aux ions
métalliques pour former des ions complexes.

229 sel complexe : Sel composé de deux sels simples qui
cristallisent ensemble dans un rapport moléculaire $imple. En
i i i ions (ions
complexes) qui donnent lieu a des réactions bien distinctes de
celles des ions de chacun des deux constituants du sel com-
plexe.

Exemple d'un sel complexe : cyanure double d’argent et de
potassium [KAg(CN),].

Exemple d'un ion complexe : ion cuprocyanure [Cu(CN);]2".

230 dépot composite : Revétement contenant des parti-
cules, métalliques ou non, codéposées.

NOTE — Ce terme ne doit pas étre utilisé pour 479, dép6t multi-
couche.
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220/9 ummepcuoHHan ouncTka : CMm. 220/11, oyucmka Bbima-
YuBaHueM.

220/10 pesepcuBHan ounctka : Cm. 220/3, aHodHaA oyucm-
Ka.

220/11 ouucTka BbIMauuBaHMeM : XMMUYECKAR OYUCTKA
(o6e3xnpuBaHne) NOCPeacTBOM MNOTPY)XEHUA B  WENOYHOW
pacTsop, 06bI4HO 63 NponycKaHWA 3NEeKTPUYECKOro Toka.

220/12 o
CTBOM OpPrgHMUYecKnx pacteoputenemn.

220/13 o4uctka obpbisruBaHue : OUMCTKA O6PbISrMBAHUEM
oyUaoWMM pacTBOPUTENEM.

220/14 ynbTpa3sykoBaa ouucTKa: O4nCTKa NOCPEACTBOM
ynbTpassyKa.

220/15 naposoe o6e3axupusanue : O6e3KMPUBaHUE Napamm
pacTBoOpuUTE@nen, KOHAEHCUPYIOWMXCA Ha NOANEXKAWMUX OUUCT-
Ke usgenunax.

225 okpaumsaHue : Mpouecc npuaaHnA feKopaTUBHOWM LBe-
THOM OTAenKM NOCPEACTBOM MOrPYXKEHUA B XMMUYECKUI pac-
TBOP, He paLNpOCTPaHAETCA Ha BOPOHEHWNE U HAHECEHUe LiBeT-
HbIX NOKPLITUIM U3 OPraHMYEeCcKMX Kpacutenew.

NMPUMEYAHME — He nytaTb C nerkum, 3aknioumtenbHbIM NONUPOBA-
HUEM.

226 nerkop okpawusaHue (CLUA : okpaluyBaHue unu yseTHoe
nonuposanpe): flerkoe NONMPoOBaHUE KPYroM Npu oTaenke.

227 KoMnieKCHbi UOH : CM.TEPMUH 229, KoMNIeKCHasA conb.

228 «komnijekcoobpasyounn peareHt : CoeguHeHue o6pasy-
owme ¢ MoHaMn MeTafiNnoB KOMMNEKChbI.

229 komnjexkcAasi conb : CoeAVIHeHMe, obpasoBaHHoOe AaBy-
MA OTAENbHBIMW CONAMU, KOTOPbIE KPpUCTaANNMU3ylOTCA OQHO-
BPEMEHHO BTIPOCTOM MOTTEKY -~ CITOR
CoNb B PacTBOpEe B3aWMOAENCTBYET C APYrMMMW BelecTBamm
NO COBEPWEHHO UHbIM PeakLUAM, YeM o6pasylolue ee Conu.

HJHON QUTHOWEHWW O HdH

Mpumep cno>xHom conu : Unanng kanua n cepebpa

MNpumep cnoxHoro noHa : MoH unanuga megu [Cu(CN);127.
230 KkoMnNO3UUMOHHOE NOKpbITHE : MOKpPbITUE, COCTORAILEE U3
MeTanna, Cogep Kauero CNoXHble MeTannuyeckme Unu Heme-

Tannn4yeckue 4acrtuubl.

NMPUMEYAHUE — 3TOT TepMUH HE [ONXKEH NPUMEHATLCA ANA MHO-
20CN10UHO20 NOKPbIMUA, TEPMUH 479.

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

220/9 Tauchreinigen : Siehe 220/11.

220/10 anodisches Reinigen : Siehe 220/

220/11 Tauchreinigen : Reinigen durch

3.

Eintauchen, ge-

wohnlich in alkalische Losungen, ohne Anwendung von
Strom.

ganischen Losungsmitteln.

220/13 Spritzreinigen; Spriihreinigen : R
sprithen mit einer Reinigungslosung.

220/14 Ultraschallreinigen: Tauchreinige
traschall.

220/15 Dampfentfetten : Entfetten mit H
mittelddmpfen,/die“auf den zu reinigenden
Kondensation gebracht werden.

225 Farben von Metallen :
zum Herstellen dekorativer farbiger Oberflach
der's¢chwarzen Oxidschichten auf Stahl und ¢
nischer Farbstoffe erhaltenen Farbungen. {
Integral-Farbanodisieren.)

ANMERKUNGEN

mit Hilfe von or-

einigen durch Be-

h mit Hilfe von UI-

Ife von Losungs-
Werkstlicken zur

Chemischeg Tauchverfahren

en mit Ausnahme
er mit Hilfe orga-
Siehe auch 410,

1 Nicht zu verwechseln mit 283, Farben, Anférben (beim Anodisie-

ren).

2 Im deutschen Sprachgebrauch schlieBt der B}

egriff »Farben von

Metallen« auch das Herstellen der schwarzen Oxidschichten auf Stahl

mit ein.

226 Nachpolieren : Leichtes abschlieRen
(vgl. 477).

227 Komplex-lon : Siehe 229, Komplexsalt.

228 Komplexbildner (in der Galvanotech
Verbindung, die mit Metallionen Komplexion

229 Komplexsalz : Verbindung von zwei S

Hes Schwabbeln

hik) : Chemische
bn bildet.

Blzen, die mitein-
ristallisieren. In

ander in einfachen Molekiilverh3ltnissen

wd Jt OSUTig U O PieX c Ol1e

Komplex enthaltenen Einzelionen.

(Komplexionen)

dissoziiert, die ganz andere Reaktionen eingehen, als die im

Beispiel fiir Komplexsalz : Kaliumsilbercyanid [KAg(CN),].

Beispiel fiir Komplex-lon : Kupfercyanidion [

230 Mehrphaseniiberzug;

Cu(CN)312".

Dispersionsiiberzug :  Ein

Uberzug, der mitabgeschiedene metallische oder nichtmetalli-

sche Teilchen enthalt.

ANMERKUNG — Dieser Ausdruck soll nicht fir 479, Mehrschichten-

Uberzug, verwendet werden.
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ISO 2080-1981 (E/F/R)
MCO 2080-1981 (A/®/P)

231 conditioning (in metal deposition on non-conducting
substrates) : Precoating steps comprising the conversion of a
surface to a suitable state for successful treatment in suc-
ceeding steps.

232 conducting salt : A salt added to an electrolyte to in-
crease its electrical conductivity.

233 contact plating (also called galvanic contact
plating) : The deposition by galvanic action of a metal coating

231 conditionnement (dans le cas de dépot métallique sur
substrats isolants) : Opérations préalables au dép6t au cours
desquelles la surface est amenée a un état qui assure le succés
du traitement prévu.

232 sel conducteur : Sel ajouté a un électrolyte en vue
d’accroitre sa conductivité électrique.

233 dépot par contact; déposition par contact : Dépot
(déposition) par action galvanique d’un revétement métallique

upon a metal sub:itrate by immersing the latter in contact with

another metal in a
to be deposited.

NOTE — Not to be

234 conversion
process of produc
of a compound

frequently used a
cadmium or oxide]

NOTE — Anodizing
this definition, is no|

235 covering p

solution containing a compound of the metal

confused with 402, immersion plating.

treatment : Chemical or electrochemical
ng a coating (conversion coating) consisting
bf the surface metal. Conversion coatings
e, for example, chromate films on zinc and
and phosphate coatings on steel.

of aluminium and magnesium, while satisfying
normally called a conversion treatment.

bwer : The ability of an electroplating solus

tion under a givenp set of conditions, to deposit metal initially

over the entire s
from 654, throwin

236 crack : Nar
and orientation in

237 crazing: A

rface of the cathode. (To be distinguished
g power.)

ow lateral separation of randem.dimensions
a surface coating.

h unintentional network of fine cracks.

240 critical cu
density above
undesirable reacti

241 current de

rent density (in electroplating) : Current
below—which different and sometimes
ns oceur.

of the electrode, usually expressed in amperes per square
decimetre (A/dm?2).

242 current efficiency : The proportion, usually expressed
as a percentage, of the current that is effective in carrying out a
given process in accordance with Faraday’s law.

259 deburring : The removal of burrs or sharp edges, by
mechanical, chemical or electrochemical means.

260 de-embrittlement (UK) : See 373, hydrogen embrittle-
ment relief.

20

sur un substrat métallique, par immersion de ce derrjier en con-
tact avec un autre métal dans une solution contenamt un com-
posé du métal a déposer.

NOTE — A ne pas confondre avec 402, prégéde au trempé.

234 traitement de conversion : Procédé chimiqie ou éléc-
trochimique de formation_d'une couche superficielle (couche
de conversion) comprerant un composé du métal della surface.
Des couches de eonyersion utilisées fréquemment| sont, par
exemple, les films de chromate sur zinc et cadmium ¢u les cou-
ches d’oxyde.et de phosphate sur acier.

NOTE —=(¥anodisation de I'aluminium et du magnésiunh, bien que
répondant a cette définition, n'est pas normalement appelég traitement
de coenversion.

235 pouvoir couvrant : Aptitude d'une solution glectrolyti-
que a déposer, dans des conditions déterminées, dy métal sur
toute la surface d’une cathode initialement non recquverte. (A
distinguer de 654, pouvoir de pénétration; macropéhétration.)

236 fissure : Fente étroite, de dimension et orientation quel-
conques, dans un revétement.

237 craquelage : Réseau non voulu de petites fispures.

240 densité de courant critique (en électrolyse| : Densité
de courant au-dela ou en deca de laquelle des réactions diffé-
rentes et souvent indésirables se produisent.

; ar unité de
surface de I'électrode, exprimée généralement en ampeéres par
décimétre carré (A/dm?2).

242 rendement en courant : Fraction, en général exprimée
en pourcentage, du courant total effectivement utilisée pour
produire la réaction électrochimique considérée, conformément
a la loi de Faraday.

259 ébarbage : Elimination des bavures, arétes vives et
aspérité par voie mécanique, chimique ou électrochimique.

260 défragilisation : Voir 373.
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231 KoHAMUMOHMpPOBaHWE (B cCny4Yae OCaXK4EeHWA MeTannu-
4eCKOro NOKPbITUA Ha HenpoBoAAuMx ocHoBax): lNpeasa-
puTenbHaA o06paboTka ANA U3MEHEHUA MOBEPXHOCTU, YTO6bI
NpUBECTU ee B COOTBETCTBYIOWEE COCTOAHME ANA YCNEWHOW
06paboTKM Ha nocnegyowmx cTaguax.

232 nposogawas conb : Conb, JO6aBNEHHAA B 3NEKTPONUT
ANA NMOBbIWEHUA ero aNeKTPUHECKOo NpoBOAUMOCT .

233 KOHTaKTHOE MOKPbITUE (TaKXXe Ha3biBAETCA rafibBaHu-
YEeCKMM KOHTAKTHbIM NOKpbiTUeM) : MOKpbITUE, NONyyYaemoe

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

231 Konditionieren (beim Metallabscheiden auf nichtleiten-
der Unterlage) : Ein vorbereitender Schritt zur Umwandlung ei-
ner Oberflache in einen Zustand, der die weitere Behandlung in
einem néachsten Schritt ermoglicht.

232 \Leitsalz : Salz, das einem Elektrolyten zugesetzt wird,
um dessen elektrische Leitfahigkeit zu erhéhen.

233 Kontaktverfahren : Abscheiden eines Metalliberzugs
durch_galvanische Wirkung auf einem Metallsubstrat, wobei

npu ranbniaanecxom BO3QEVCTBUM MEeTanna-noKpbITUA Ha
MeTann-oCHOBY MPW MOTPYXXEHMM NOCMEAHEro B KOHTaKTe C
APYrIM METannioM B pacTBOp, COAEPXKalWWM KOMMOHEHT Me-
Tanna-noKpsITUA.

NPUMEYHAHWE — He nytate ¢ TepMuHom 402, nokpbimue nozpyxe-
HUeM.

234 koHBppcHOHHasa o6paborka : lMpouecc nonyYyeHWA no-
KPbITUAR (KPHBEPCMOHHOE NOKPbITUE), COCTORWErrO N3 NOBEPX-
HOCTHOrO fOEfMHEHUA MeTanna npu XMMMYECKOWN UNU 3NeK-
TPOXUMUYECKOW o6paboTke. KOHBEpPCMOHHbIE MOKPbITUA,
4acTo NpYMeHAeMble cnepylowme . XpOMaTHble MNNEHKU Ha
LMHKE N KAOMWUU UNKN OKCUAHbIE N dPocaTHbIe NOKPbITUA Ha
crtanu.

NPUMEYAHWME — AHOoaMpoBaHWE aniOMUHWUA U MarHuWA, XOTA COOT-
BETCTBYET 3rOMy OnpeaeneHuio HenpaBnnbHO Ha3biBaTb KOHBEPCUOH-
HOW o6paboTkon.

235 kpolwas cnoco6HOCTb : CNOCO6HOCTL 3NEKTpPoOJUTa B
AaHHbIX YENOBUAX K OCaXKAEHUIO MeTanna paBHOMEPHO Mo
BCeW noBepxHOCTWU KaTtopda. (CnegyeT oTnuyartb(om TepmuHa
654, paccepsatouw,as cnocobHocms.)

236 TpeufuHa : Y3koe paspyweHue npeu3BONbHbIX pa3mepoB
W HanpasnEHUA B NOBEPXHOCTU MOKPLITUA.

237 pacrtpeckuBaHMue : HenpERYCMOTpPEHHAA CETb YEeTKUX
TPEeWmH.

240 kpuThueckas MMOTHOCTb TOKa (B ranbBaHOCTETUM):
MNOTHOCTY TOKA BbHUE UNU HUIXKE KOTOPOW HAYMHAIOTCA HO-
Bble, MHOrfla HeXKenaTenbHble peakunu.

dieses in Kontakt mit einem anderen Meta|l i} eine Losung ein-
getaucht wird, die eine Verbindung des(abzUscheidenden Me-
talls enthalt. Beispiel : Kontaktversilbern.

ANMERKUNG — Nicht zu verwechseln mit 402, Yauchverfahren.

234 Umwandlungsverfahren;  Konvergionsverfahren :
Chemisches oder élektrochemisches Verfahrén zum Herstellen
einer Schicht(Umwandlungsschicht, Konvergionsschicht), be-
stehend aus)einer chemischen Verbindung des die Oberfidche
bildenden Metalls. Haufig verwendete Umwandlungsschichten
sind z.By Chromatfilme auf Zink und Cadmium oder Oxid- und
Phosphatschichten auf Stahl.

ANMERKUNG — Das Anodisieren von Aluminiym und Magnesium
wird, obwohl es dieser Definition entspricht, normalerweise nicht als
Umwandlungsverfahren (Konversionsverfahren) bgzeichnet.

235 Deckvermogen : Fahigkeit einer Elektrolytiésung, unter
bestimmten gegebenen Bedingungen, Metall auf der ganzen,
zunéachst nicht bedeckten Oberflache der Kgthode abzuschei-
den (zu unterscheiden von 654, Streufdhigkeit).

236 RiB : Schmales Aufklaffen (mit zufalliger Orientierung
und Ausdehnung) eines Oberflacheniiberzugs.

237 Craquelé : Ein unbeabsichtigtes Netzwerk von feinen
Rissen.

240 kritische Stromdichte (bei der Elektnolyse) : Diejenige
Stromdichte, oberhalb oder unterhalb welcher andere und hau-
fig unerwiinschte Reaktionen stattfinden.

241 nnoTHOCTH TOKa: VIHTEHCWBHOCTE TOKa Ha EAVHWLY
nnouwaan anekTpoga, 06bl4HO BblpaXXeHHanA B A/gM2,

242 koadppuumneHT 3chheKTMBHOCTU TOKA (BbIXOA NO TOKY) :
MpoueHT ToKa, KOTOPbIN ABNAETCA 3OMEKTUBHLIM NpU Npo-
BeleHUW [aHHOro npouecca B COOTBETCTBUM C 3aKOHOM
dapapesn.

259 ypaneHue 3ayceHuyes: YaaneHue rpara uMnu OCTpbIX
Kpaes MexaHW4Y4eCKUM, XMMUYECKUM UNUN INEKTPOXUMUYECKUM
nyrem.

260 ymeHblieHue BO[OPOAHOW XpynkocTu (Benuko6purta-
HUA) : CMm. TepMuH 373, cHuXxeHue BoOAOpPOAdHOU xpynkocmu.

24T Stromdichte ; Stromstarke pro racheneinheit der Elek-
trode, gewdhnlich in Ampere pro Quadratdezimeter (A/dm2)
ausgedrickt.

242 Stromausbeute : Derjenige Teil des Stroms — ge-
wohnlich in Prozent ausgedriickt — der beim Ablauf einer ge-
gebenen Reaktion entsprechend dem Faradayschen Gesetz
ausgenutzt wird.

259 Entgraten : Entfernen von Graten oder scharfen Kanten
auf mechanischem, chemischem oder elektrochemischem
Weg.

260 Entsproden : Siehe 373, Wasserstoffentsproden.
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261 deionization : The removal of ions from a solution by ion
exchange.

262 demineralization :

a) Removal of hardness in water, for example by cation
exchanger. (General usage in the USA and UK; the pre-
ferred term is 609, softening.)

b) Synonymous with 261, dejonization which is the pre-
ferred term. (G atusage-trcontt atEurope-

263 depolarization : A decrease in the polarization of an
electrode.

264 deposition|range : See 304, electroplating range.

265 detergent ] A surface active agent that possesses the
ability to assist in|cleaning soiled surfaces. (See also 632, sur-
face active agent| and 803, wetting agent.)

266 diaphragm|: A porous separator dividing anode and
cathode compartnents of an electroplating tank from each
other or from an intermediate compartment, while allowing
current to flow.

267 diffusion lgyer : In electrolytic processes,(the-thin layer
of the solution wHich is in contact with an electrode and differs
in its concentratign from that in the bulk of“the solution.

268 diffusion tleatment :

a) Process of producingassurface layer (diffusion layer) by
diffusion of arjother meétal or non-metal into the surface of
the substrate.

261 désionisation : Elimination des ions d’une solution par
échange d’ions.

262 déminéralisation :

a) Elimination de la dureté de I'eau au moyen d’un échan-
geur de cations. (Usage général au Royaume-Uni et aux
USA; le terme préféré est 609, adoucissement de I'eau.)

b) Synonyme de 261, désionisation, qui est le terme pré-

263 dépolarisation : Diminution de-la) polarisation d’'une
électrode.

264 domaine de déposition: Voir 304, domainé de dépét
électrolytique; domaine deXdéposition électrolytique.

265 détergent ¢ Adent tensio-actif ayant des effets favora-
bles sur le nettoyage des surfaces souillées. (Voir|aussi 632,
agent tensio<aetif, et 803, mouillant.)

266 diaphragme : Membrane poreuse séparant,| dans une
cuve d'électrolyse, les compartiments anodique et cathodique,
ou délimitant un compartiment intermédiaire tout ¢n permet-
tant le passage du courant.

267 couche de diffusion : Dans des processus [électrolyti-
ques, couche mince de la solution qui est en contadt avec une
électrode et présente une concentration différente ge celle du
reste de la solution.

268 traitement de diffusion :
a) Procédé de formation d'une couche superfitielle (cou-

che de diffusion) par diffusion d’un autre élémept, métalli-
que ou non, a travers la surface d’'une piece.

b) In electroplating, heat treatment applied to a work piece
to achieve alloying or inter-metallic compound formation
between coating and basis metal or between two or more
coatings.

NOTE — Thermal after-treatments frequently applied to work pieces
with metallic coatings, involving diffusion into or out of the coating or
the basis metal (such as removal of hydrogen etc.), are not normally
designated, in surface treatment terminology, diffusion processes.

277 divided cell : A cell containing a diaphragm or other
means for physically separating the anolyte from the catholyte.

b) En électrodéposition, traitement thermique appliqué a
une piéce pour obtenir la formation d'un alliage ou d'un
composé intermétallique entre revétement et métal de base
ou entre deux ou plusieurs couches de revétement.

NOTE — Les traitements thermiques complémentaires, fréquemment
appliqués a des piéces revétues, et qui entrainent une diffusion & I'inté-
rieur ou a I'extérieur du revétement ou du métal de base (tels que I'éli-
mination de I'hydrogéne, etc.) ne sont pas normalement appelés «trai-
tements de diffusion» dans la terminologie des traitements de surface.

277 cellule @ compartiments séparés : Cellule utilisant un
diaphragme ou d’autres moyens pour séparer physiquement
I'anolyte du catholyte.
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261 pevoHusayuua : YganeHme MoHOB M3 pacTBopa No Mexa-
HWU3MY MOHHOTO O6MeHa.
262 pemuHepanu3ayus :
a) YMAryeHue BoAbl, HaNpuMep, C NOMOLWbIO KATUOHHOIO
obmeHHuka. (O6uwee ncnonbsosaHme B CWA 1 Benuko6pmu-

TaHuW; NpefnNoOYTUTENbHbIN TepMUH : 609, cmAzyeHue.)

6) CWHOHWUM C TEPMUHOM 261, deuoHuU3auUA, PEKOMEHYye-

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

261 Entionisieren; Deionisieren : Entfernen von lonen aus
einer Losung durch lonenaustausch.

262 Demineralisieren :

a) Entharten : Beseitigen der Wasserharte, z.B. durch
Kationenaustauscher. (Ublicher Sprachgebrauch in GroR-
britannien und den Vereinigten Staaten.)

b) Vollentsalzen : Synonym von 261, Entionisieren (De-
[anisieren) lAIIcnmninnr Qr'_\rnr-hgnhr:nnr-h uf dem européi-

Y O6 - v _
MbIU Tepmirt—Ootiee—yROTPeeReHMEBIORTIHHEHTaHOM

EBsponel)

263 penofinpusayun : YMeHbleHne
Tpopa.

nonApuisauyunn anek-

264 o6na¢tb ocaxpaeHus : CM. TepmuH 304, o6nacmb 3nek-
MPOXUMUYECKO20 OCaXKIEHUA.

265 perepreHT : MOBEPXHOCTHO-AaKTUBHOE BelWECTBO, o6na-
pawouwee cIocoGHocrblo COleNCTBOBATb OYMIEHUIO 3arpAs-
HEHHbIX ngeBepxHocTen. (CM Takke TepMuH 632, nosepxHoc-
MHO-aKMuBHbIU azeHm, n TepMuH 803, cmayuBamens, cMaydu-
Baowul péazeHm.)

266 nepefopogka : MOpPUCTbIN AeNUTENb MEXAY aHOAHbIM U
KaTofHbIM[oTAENeHnAMK anekTponusepa.

267 pudgy3noHHbIW cnow : TOHKUIN CRoM.“pacTsopa npwu
3NEeKTPONUFUYECKOM npoLecce, KOTOPBIW- KOHTaKTUPyeT C
3NeKTPOAOM Y OTANYAETCA NO CBOEN.KOHHEHTpaLm OT OCHOB-
HOro pacTtgopa.

268 pudgysmoHHans o6paborka :

a) Mpduecc nony4eHMA NOBEPXHOCTHOro CNofs MmeTtanna
UNnn HeNeTanna 8 0CHOBHOM MeTanne gunddysmen.

6) B ranbsaHocTerumn, ropa4an o6pa6oTka NpUMeHAETCA

schen Kontinent.)

263 Depolarisation : Abnahme\ der Polarigation einer Elek-
trode.

264 Abscheidungsbereich : Siehe 304.

265 Reinigurigsmittel; Waschmittel; Detergens : Grenz-
flachenaktive Substanz, die das Reinigen verschmutzter Ober-
flachen\unterstiitzt. (Siehe auch 632, oberflichenaktive Sub-
stanz, und 803, Netzmittel.)

266 Diaphragma : Pordse Membran, die den Stromfluf ge-
stattet, als Trennung von Anoden- und Kathodenraum eines
elektrolytischen Bades voneinander oder vpn einem dazwi-
schenliegenden Abteil.

267 Diffusionsschicht : Bei elektrolytisch¢n Verfahren, die
diinne Schicht der Losung, die in direktem Kontakt mit einer
Elektrode steht und sich in ihrer Konzentratidn von der Haupt-
menge der Losung unterscheidet.

268 Diffusionsbehandlung :

a) Verfahren zum Herstellen einer Obkrflachenschicht,
(Diffusionsschicht), dadurch gekennzeichnet, daR ein ande-
res Metall oder Nichtmetall in die Werkstgffoberflache ein-
diffundiert.

K pa6o VITTOBEPXHOC TV QITH TOT O, 9TO0E! TTONMySATH CIITaB
Unn nHTEepMeTannnuyeckoe coeguHeHne Mexay nNoKpbiTu-
€M 1 OCHOBHbIM METannoMm unu Mexay ABYMA unu b6onee
NOKPbITUAMU.

NMPUMEYAHUE — Tepmuueckan 06paboTka, 4acTo NpUMeHAEMan K 13-
AEeNUAM C MeTannn4yeckuMn NOKPbITUAMU U CONPOBOXKAAIOWARCA AUMd-
hysnen nn6o meTanna NOKPbITUA B OCHOBHOW MeTann, nné60 0OCHOBHOIo
MeTanna B NOKpbITUE (Takoe Kak yaaneHue BOAOPoAa U T.4.) He 0603Ha-
4aloTCA B TEPMUHONOIMN NOBEPXHOCTHOM 06paboTKu Kak aunddys3moH-
HaA o6paboTka.

277 paspenuTenbHan kamepa: Kamepa, B KOTOPYIO nomelye-
Ha Aguadpparma unu gpyrve cpeacTsa gnA OUM3NYECKoro pas-
[ENeHNA aHoNUTa OT KaTonuTa.

a

b) Beim elektrolytischen Metallabscheiden eine Warmebe-
handlung des Werkstiicks, um die Ausbildung einer Legie-
rung oder einer intermetallischen Verbindung zwischen
Uberzug und Grundmetall oder zwischen zwei oder mehre-
ren Uberziigen zu erzielen.

ANMERKUNG — Thermische Nachbehandung von Werkstiicken mit
Uberziigen, bei der es zu Diffusionsvorgidngen kommt (z.B. Entfernen
von Wasserstoff usw.), wird in der Sprache der Oberflachenbehand-
lung normalerweise nicht als »Diffusionsbehandlung« bezeichnet.

277 geteilte Zelle : Elektrolytische Zelle mit Diaphragma
oder anderer Vorrichtung zur physikalischen Trennung von An-
olyt und Katholyt.
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278 double salt : Two salts that crystallize together in
stoichiometric proportions but give the reactions of the ions of
the constituent single salts in aqueous solution, for example
Rochelle salt. (Opposite of 229, complex salt.)

NOTE — Certain compounds or mixtures of salts used under this name
in the electroplating industry are not always ‘‘double salts’’ in the strict-
ly chemical sense; for example ““copper double salt”’ is sodium copper
cyanide. This usage is not recommended.

278 sel double : Deux sels cristallisant ensemble dans des
proportions stoechiométriques, donnant, en solution aqueuse,
les réactions spécifiques des ions qui constituent chacun des
sels. Exemple : Sel de Seignette. (Par opposition a 229, se/
complexe.)

NOTE — Certains composés ou mélanges de sels, utilisés sous ce
vocable en électroplastie ne sont pas toujours des «sels doublesy, dans
le sens chimique strict; par exemple le «sel double de cuivre» est le cya-
nure de sodium-cuivre. Cet usage n’est pas recommandé.

279 drag-in : TI||e liquid carried into a bath by the objects
introduced thereir|.

280 drag-out : |
removed therefror

281 dull finish
specular reflectan

[he liquid carried out of a bath by the objects
n.

A finish virtually lacking both diffuse and
Ce.

282 dummy; dymmy cathode : A cathode used for removal

or decomposition

of impurities in electroplating solutions.

283 dyeing (in dnodizing) : Imparting a colour by immersion

of an unsealed co3
integral colour an

NOTE — Not to be

ting in solutions of dye-stuffs. (See also 410,
bdizing.)

Confused with 225, colouring.

289 electrochemical machining (ECM); electrochemical

milling : The sha
a direct electric d
tween it and a sy
the current in thd
desired.

290 electrode |

ping of a metal work piece (anode) by passing
urrent through an electrolyte in the gap be-
itably shaped tool (€athode) which focusses
se areas where _preferential metal removal is

A terrd denoting anode or cathode.

279 apport par entrainement : Liquide entrainé'dans le bain
par la pieéce et son montage.

280 perte par entrainement : Liquide entrainé hgrs du bain
par la piéce et son montage.

281 finition terne : Finition manguant pratiquemgnt a la fois
de réflexion diffuse et\spéculaire.

282 cathode muette : Cathode utilisée pour I'élimpination ou
la décomposition de certaines impuretés contenueg dans une
solution*d’électrolyse.

283 teinture (en anodisation) : Coloration obfenue par
immersion d'un revétement non colmaté dans des splutions de
matiéres colorantes. (Voir aussi 410, anodisation cglorée inté-
grale.)

NOTE — A ne pas confondre avec 225, coloration chimique.

289 usinage électrochimique : Usinage d'une pi¢ce métalli-
que (anode) par un processus local de dissolutior] anodique
provoqué par un courant continu passant dans un|électrolyte
situé dans un espace étroit laissé entre la piece et une cathode
de forme appropriée qui concentre les lignes de cpurant aux
endroits ou le métal de la piéce doit étre enlevé.

290 électrode : Terme désignant I'anode ou la cdthode.

291 electrodeposition :

substance upon a
includes electropl
electrowinning.

The process of depositing a
n electrode by electrolysis. Electrodeposition
lating, electroforming, electro-refining and

292 electroforming : The production or reproduction of ar-
ticles by electrodeposition upon a mandrel or former or mould
(USA : mold) which is subsequently separated from the
deposit.

24

291 dépét électrolytique; électrodéposition : Procédé
pour déposer par électrolyse une substance sur une électrode
dans les industries des revétements métalliques, de |'électrofor-
mage, du raffinage électrolytique et de I'électrométallurgie.

NOTE — Dans la langue francaise, le mot «dépot» peut désigner soit
|'action de déposer, soit la couche métallique. Dans le langage techni-
que courant, on emploie plutot le mot «déposition» pour désigner
I'action de déposer (quoique cet emploi ne soit pas correct) et I'on
réserve au mot «dépdt» le sens de couche métallique. (Voir aussi
note 2 sous 301.)

292 électroformage : Production ou reproduction par dépét
électrolytique sur un mandrin ou un moule d’articles qui sont
ensuite séparés de leurs supports.
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278 psowHan conb : [IBe CONW, KPUCTaNNM3yOWNECA OLHO-
BPEMEHHO, HO B CTEXMOMETPUYECKMX COOTHOWEHUAX, KOTOPble
B3aUMOJENCTBYIOT B BOJHOM pacTBOpe MO peakuuAM, npucy-
WWMM MOHaM ITUX conen No OTAENbHOCTU, HaNpUMep, CerHeTo-
Ba conb. (MpoTuB TepMUHA 229, KOMNNeKCcHaA Cconb.)

NMPUMEYAHUE — HekoTopble COEAUHEHUA UNK CMECU CONew, U3BecC-
THbie B ranbBaHOTEXHUKE NOJ TakUM Ha3BaHWEM He BCcerfa npeagcras-
NAT CO60M “ABOWHbIE CONU" B CTPOrOM XMMUYECKOM NOHUMAHUU; Ha-
npumep, “ABOVHAaA Conb Megu" ABNAETCA LMaHU[oM Mean HaTpuAa. MNo-
[O6HOW NpaKTUKK cneayeTt nsberartb.

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

278 Doppelsalz : Zwei Salze, die in stdchiometrischen Ver-
haltnissen zusammen auskristallisieren, jedoch in wél3riger Lo-
sung die Reaktionen der lonen der einzelnen Bestandteile lie-
fern, z.B. Seignette-Salz. (Im Gegensatz zu 229, Komplexsalz.)

ANMERKUNG — Bestimmte Verbindungen und Salzgemische, die in
der Galvanotechnik haufig als Doppelsalze bezeichnet werden, sind
keine Doppelsalze im eigentlichen Sinn, z.B. Kupferdoppelsalz = Na-
trium-Kupfer-Cyanid. Der Gebrauch des Ausdrucks Doppelsalz in die-
sem Sinn wird nicht empfohlen.

279 3arpﬁLHeHue BaHHbl XMAKOCTbIO : 3arpA3HEHME BaHHbI
XKUAKOCTbK, NPUHOCUMOW C MOrpy>KaembiMu B Hee npefaMme-
Tamu.

280 yuoc'r(unxocm : YHOC XXMAKOCTU M3 BaHHbI yaanAeMbl-
MU 13 Hee MipeaMeTamu.

281 martupoBaHue : MaTtoBaA Nonupoeka (O0TAenka) noBepx-
HOCT U, NuuAIowWan ee CNOCOBHOCTU K 3epKanbHOMY U pacCefH-
HOMY OTpPayKeHuto.

282 xonogroin katopq : Katop, npeAHasHauvyeHHbIn ANA ygane-
HUA UNK P3N0XKEHUA NPUMECEN U3 INEKTPONUTOB.

283 okpalmBaHue (Npu aHoguposaHuu): MNpuaaHue uBeTa
okpawwusaHveM B pacTeBopax Kpacutenewn. (CMm. tepmuH 410,
CMewaHHo& uBemHoe aHodupoBaHue.)

NMPUMEYAHWNE — He nytaTb ¢ TepMUHOM 225, okpawuBaHue.

289 a3nekipoxuMmmuueckas MexaHuueckan -o6paborka (ECM);
anekTpoxumuyeckoe gpobnenume : MpuaaHne dopm pabouemy
MeTanny (aHogy) nNpoBeAEeHUEM (TIDAMOro 3NEeKTPUYEecKoro
TOKa 4epe3 ONeKTponuUT B WEAN WEXAY aHOLOM M COOTBET-
CTBYIOWNM |06pa3oM pacnonOXeHHbIM MHCTPYMEHTOM (KaTo-
[OM), Ha KOTOpbI NpW 3TGM-TOK HanpaBnAeTCA Ha Te y4acTKu
KaTofa, KOfopble HYXXQAIOTCA B JopallMBaHUN MeTanna

290 anekipon, TepMuH, yKasbiBalowmn Ha aHOA UNKn Katog.

279 Einschleppen; eingeschleppte Léang : Flissigkeit,
die mit dem zu behandelnden Werkstlick und fessen Halterung
in das Bad eingeschleppt wird.

280 Ausschleppen; ausgeschleppte Losting : Flissigkeit,
die mit dem zu behandelnden Werkstiick und fiessen Halterung
aus dem Bad ausgeschleppt wird.

281 Stumpfmatt-Finish : Erscheinungsbild einer Oberfla-
che, die praktisch ohne jeden diffusen Glanz ind Spiegelglanz
ist.

282 Selektivkathode; Blindkathode : Kathode, benutzt
zun¥Entfernen oder Zersetzen von gewissen Yerunreinigungen
in.elektrolytischen Badern.

283 Farben, Anfarben (beim Anodisieren)|: Erzeugen einer
Farbung durch Eintauchen eines unversiegejten Uberzugs in
Losungen von Farbstoffen. (Siehe auch 410, /ntegral-
Farbanodisieren.)

ANMERKUNG — Nicht zu verwechseln mit 225, Fgrben von Metallen.

289 elektrochemisches Bearbeiten (EGM-Verfahren) :
Formgebung durch Leitung eines Gleichstrgms durch einen

Elektrolyten im Zwischenraum zwischen d
Werkstiick (Anode) und einem passend gefo
(Kathode), so dal der Strom bevorzugt d

b metallischen
rmten Werkzeug
brt Ubertritt, wo

Metallabtragung gewinscht wird.

290 Elektrode : Oberbegriff fir Anode und|Kathode.

291 ranbBaHWYECKOE MNOKPBLITHE : TIOKPLITUE, NONY4YEHHOE
OCaKAEeHWEM BelecTBa Ha 3NeKTpoae C NOMOWbIO 3NEKTPONu-
3a. ManbBaHU4eckoe NOKpbITUE BKNtOYaeT 3nekKTpoocaxkge-
HUe, ANeKTponnuTun4eckoe 06[)330BaHVIeY ANEKTPONUTUYECKYIO
OYUCTKY WU NEKTPONUTUYECKOE NoNnyYeHue.

292 a3nexktponutuueckoe ob6pasosanue: lNonyyeHve unu
BOCNpou3BeaeHe U3[enunn ¢ NOMOLLLIO 3NEeKTPONUTUYECKOrO
NOKPbLITUA Ha MaTpuuy, KOTOpaAA Kak Npasuno, BNOCne4CcTBUN
OTAEeNAEeTCA OT NOKPbITUA.

29T elektrolytisches Abscheiden : Abscheiden einer Sub-
stanz auf einer Elektrode durch Elektrolyse. Hierzu gehoren das
elektrolytische Herstellen von Metalliberziigen, das Elektrofor-
men, das Elektroraffinieren und die elektrolytische Metallge-
winnung.

292 Elektroformen (Galvanoplastik) : Herstellen oder Nach-
bilden von Gegenstanden durch elektrolytisches Metallabschei-
den auf einem Kern oder in einer Form, die anschliefsend vom
Niederschlag getrennt werden.
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293 electroless plating : Term in use, but not recom-
mended, for 114, autocatalytic plating.

294 electrolyte (colloquial use in electrodeposition or anodiz-
ing) : Any conducting solution used for electrolytic processes.

295 electrolytic colouring : An electrolytic process of col-

293 dépot sans courant : Terme utilisé, mais non recom-
mandé, pour désigner 114, dépdt autocatalytique.

294 électrolyte (terme du vocabulaire usuel des dépots élec-
trolytique et de I'anodisation) : Toute solution conductrice uti-
lisée dans les procédés électrolytiques.

295 coloration électrolytique : Procédé électrolytique de

ouring anodic filnfs in metal salt solutions.

301 electroplating : The electrodeposition of an adherent
metallic coating upon an electrode for the purpose of securing
a surface with prgperties or dimensions different from those of
the basis metal.

NOTES
1 “Plating” alone s not to be used in this sense.

2 In French “’dépot électrolytique” denotes both 291, electrodeposi-
tion, and 301, electfoplating.

304 electroplat
which a satisfactd

305 electropoli
metal surface by

306 emulsifyin
produce a stable

ng range : The current density range over
ry electrodeposit can be obtained.

hing : The smoothing and brightening of a
aking it anodic in an appropriaté solution.

agent; emulsifier:: A substance used to
mulsion.

307 etch:

a) To remov¢ material from a surface by chemical action
(for example 515 in-211, chemical milling).

coloration des filims anodiques dans une solufioh d'un sel
métallique.

301 dépot électrolytique; électrodéposition| (parfois
appelé en Suisse procédé galvanique ou gajvanotech-
nique) : Procédé pour déposer unel couche métallique adhé-
rente sur une électrode afin d’ébtenir une surface|ayant des
propriétés ou des dimensions'différentes de celles du métal de
base. '

NOTES

1 «plaguer» et gplacage» ne devrait pas étre utilisés lofsqu’il s'agit
d’un dépot électrelytique.
2 En francais,*|’expression «dépot électrolytique; électrddépositiony

est utiliséena-la fois pour 301 et & un sens plus large 291. Il'expression
suisse «gaivanotechnique» se référe uniquement au term¢g 301.

304 domaine de dépot électrolytique; domaing de dépo-
sition électrolytique : Intervalle de densité de |courant a
I'intérieur duquel un dépot électrolytique satisfaisant peut étre
effectué.

305 polissage électrolytique : Polissage ou brillantage de
la surface d'un métal pris comme anode dans urje solution
appropriée.

306 agent émulsionnant; émulsifiant : Substance utilisée
pour obtenir une émulsion stable.

307 attaque chimique :

a) Procédé chimique d’enlevement de matiére g la surface
d’une piéce (voir par exemple 211, usinage chimique).

b) To roughen the surface of a material by selective
dissolution.

c) Colloquial for 308, etchant.

308 etchant : Solution used for 307 a) or b), etch.

331 filter aid : An inert, insoluble material more or less finely
divided, used to assist in filtration by preventing excessive
packing of a filter.

26

b) Augmentation de la rugosité de la surface d'un maté-
riau par dissolution sélective.

c) En anglais, terme courant pour 308, agent d’attaque
chimique.

308 agent d’attaque chimique : Solution utilisée pour 307
a) ou b), attaque chimique.

331 adjuvant de filtration : Substance inerte, insoluble,
plus ou moins finement divisée, utilisée pour faciliter la filtration
en évitant une obturation excessive du filtre.
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293 3neKkTponu3HaA MeTannu3ayun : TepMuH NPUMEHAETCA,
HO HEe PEKOMEeHAYeTCA, TakK Kak cyuecTsyeT TepMmuH 114, asmo-
Kamanumu4eckaa Memannusauus.

294 3neKTpPONUT (NMPUMEHEHWE B PAa3roOBOPHOM MPaKTUKe B
3NEKTPOOCAXKAEHUN UNN AHOAMPOBAHMK) @ J1I060 NPOBOAA-
WU pacTBOp, NPUMEHAEMbIN NPU INEKTPONUTUUYECKUX MpPO-
ueccax.

285 3neKTPONUTUYECKOE OKpawuBaHue : SNeKTPonUTUYec-

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

293 stromloses Metallabscheiden : Verbreiteter, aber
nicht empfohlener Ausdruck fiir 114, autokatalytisches Metall-
abscheiden.

294 Elektrolyt (in der Galvanotechnik und beim Anodi-
sieren) : Jede stromleitende Losung, die fiir elektrolytische
Verfahren verwendet wird.

295 elektrolytisches Farben : Ein elektrolytisches Verfah-

KuU# npouecc oKpalinBaHNUA aHOAHbIX NNEeHOK B MeTannu4yec-
KUX coneBbiX pacrtBopax.

301 HaHefeHue ranbBaHMYECKOro NOKPLITUA : AnekTpooca-
)KOEHWE npunerapowmx MeTannmyeckux MOKPbITUIA Ha 3nek-
TpofAe C Ugnblo NpuAaHUA CBOMCTB NOBEPXHOCTW UMK pasMme-
pOB OTNUYRAIOWMXCA OT OCHOBHOrO MeTanna.

NPUMEHAHME — TepMuH ,,,,aneKTpoocaxfeHue " oTAenbLHO He npu-
MEHAIOT B 3TOM CMbICne.

304 o6nafTb 3NEKTPONUTUHECKOr0 OCaXAEHHUA : [uanaso-
Hbl NNOTHRCTEN TOKA, NPU KOTOPbIX OCaXK[AETCA NOKPbITUE
npueMneMro Kayectsa

305 anexTponuTuueckoe nonuposanue : MpugaHue nosepx-
HOCTW MeTRNNa rnagkocTu unu 6necka B8 COOTBETCTBYIOWEM
pacTBope, Korga usaenue ABNAETCA aHOLOM.

306 amynpratop: Mpucapkas Opupgamowan aMynbLcun cra-
6UNbHOCTH.

307 TpasfieHue :

a) YpdneHume\'MaTepuanoB C NOBEPXHOCTU XUMUYECKUM
CNoco6pM_.(Hanpumep, TepMuH 211, xuMuyeckoe pasno-
JXKeHue)

ren zum Farben von anodischen Oxidschichien in Metallsalzlo-
sungen.

301 elektrolytisches Herstellen, 'von Metalliiberziigen;
galvanotechnisches Verfahren': Elektrolytisches Abschei-
den eines festhaftenden Metalliiberzugs auf einer Elektrode
zum Herstellen einer Obetflache, deren Eigengchaften oder Ab-
messungen sich von denhen des GrundmetallI unterscheiden.

ANMERKUNGEN

1 Der BegriffiyPlattieren« (»plattiert«) ist zu vermpiden, wenn es sich
um elektrolytisches Herstellen von Metalliiberziigein handelt.

2 Der haufig verwendete Ausdruck »galvanisiergn« sollte moglichst
vermieden werden, da er zur Verwechslung mit rlen englischen bzw.
franzdsischen Ausdriicken »galvanize« bzw. »galvgniser« fiihrt. (Siehe
1SO 2079.)

304 Abscheidungsbereich : Stromdichtj)ereich, in dem
man einen Uberzug mit befriedigenden Eigenschaften erhalten
kann.

305 elektrolytisches Polieren; Elektropplieren : Glatten
und Glanzen metallischer Oberflichen durdh anodische Be-
handlung in einer geeigneten Losung.

306 Emulgiermittel; Emulgator : Substapz zum Herstellen
stabiler Emulsionen.

307 Atzen:

a) Abtragen von Material von einer Oberflache durch che-
mische Einwirkung (z.B. durch 211, chemisches

6) [llpupgaHve NOBEPXHOCTU MeTanna WepoxoBaToCcTu
nocpefCcTBOM U3bUpaTenbHOro pacTBOPEHUA.

B) [lpou3BogHbin TepMun 308, mpasumens.

308 rpaButensb : PacTBOp MCRonb3ayeMbin ANA mpasneHus,
TepmuH 307 a) unn 6).

331 BcnomoratenbHbI  NOPOWOK ANA  (PUNLTPOBAHUA :
MHepTHbIN HepacTBOPUMbIN MaTepuan B 60nee Unu MeHee u3-
MeNnb4YeHHOM COCTOAHUW, UCMONb3yeMbl B KayecTBe Punb-
Tpylowen cpeabl, CNOCO6CTBYIOWNIA (PUNBTPOBAHUIO MaTepn-
ana, npepoTBpaujaloWwmin ynnoTHeHne punbTpa.

D ot )
Tearoeternt:

b) Aufrauhen einer Metalloberflache durch selektive Auf-
lésung.

c) Im Englischen auch gleichbedeutend mit 308, Atzmittel.

308 Atzmittel : Die fiir 307 a) oder b) verwendete Losung.

331 Filterhilfe : Inertes, unldsliches Material in mehr oder
weniger feiner Verteilung, verwendet als Hilfsmittel zum Ver-
hindern UberméaRiger Verstopfung des Filters.
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332 finish:
a) The appearance of the coating or basis metal.
See also for example :
154, bright finish;
281, dull finish;

463, matt finish;

332 finition :
a) Aspect du revétement ou du métal de base.
Voir aussi, par exemple :
154, finition brillante;
281, finition terne;

463, finition mate;

602, satin fipish.

b) The treatnjent leading to this appearance.

333 flash; flash|plate : A very thin electrodeposit produced
in a short time. [This term should only be used for a final
coating; for intermjediate coatings of the same nature, use 625,
strike.

334 flocculate :
a) To induce the agglomeration of particles in suspension.

b) To aggredate into agglomerates sufficiently large to
precipitate.

350 gassing : Visible evolution of gases from electrodes dur-
ing electrolysis.

351 glass bead|blasting : See 146/2, bead blasting.

352 graining (USA) : See 450, /inishing.

353 grinding [if USA sometimes (polishing, see 551 b)] :
The removal of material by means ‘of abrasive contained in, or
bonded to, a rigid or flexible ‘holder. A ground surface is
characterized as having a coarsg grained line pattern. Grinding
is often the initial|step in polishing operations. (See 551.)

602, finition satinée.

b) Opération qui conduit a cet aspect.

333 «flash»; film mince : Dépot électrolytique tfés mince,
obtenu dans un temps court. Ce'terme ne s’utilise que pour une
couche finale; pour des revétements intermédiaires de la méme
nature, on utilisera 625, depdét amorce.

334 floculer :
a) Provogquer I'agglomération de particules en stispension.

b), "Se rassembler en agglomérats de taille suffisante pour
qufls précipitent.

350 dégagement gazeux : Emission visible de gag aux élec-
trodes au cours de I'électrolyse.

351 projection de bilies de verre : Voir 146/2, projection de
billes.

352 émerisage mécanique unidirectionnel : Vgir 450.

353 meulage : Enléevement de matiere au moyen| d'abrasifs
liés a un support rotatif rigide. Une surface meulée grésente un
aspect rayé typique. Le meulage est souvent la préemiére des
opérations de polissage (voir 551).

NOTE — Le terme anglais grinding a un sens plus large dt s'applique
aussi a des supports flexibles.

354 grit blasting : See 146/4.

371 Hull cell : A trapezoidal box of non-conducting material
with electrodes arranged to permit observation of cathodic or
anodic effects over a wide range of current densities.

372 hydrogen embrittlement : A particular type of embrit-
tlement of a metal or alloy caused by absorption of atomic
hydrogen, for example during a pickling, cathodic cleaning or
electroplating process. It manifests itself by delayed fracture or
a reduction of ductility.

354 grenaillage : Voir 146/4.

371 cellule de Hull : Récipient trapézoidal en matériau non
conducteur, contenant des électrodes disposées de maniére a
permettre |'observation des phénomenes anodiques ou catho-
diques, dans un grand domaine de densités de courant.

372 fragilisation par I’hydrogéne : Type particulier de fragi-
lisation d'un métal ou d'un alliage causée par |'absorption
d’hydrogéne atomique. Elle se produit, par exemple, pendant le
décapage, le dégraissage cathodique ou le dépbt électrolytique.
Elle se manifeste par la formation ultérieure de fissures ou par la
diminution de la ductibilité.
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332 orpenka:
a) BHewHWn BUA gocTUraembin B pesynbTaTe 06paboTKu.
CM. Tak>XXe, Hanpumep TEpMUH
154, nonupoBka 0o 6necka,
281, mamoBaa omaernka,

463, mamupoBaHue;

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

332 Finish :

a) Erscheinungsbild des Uberzuges od
talls.

Siehe auch z.B. :
154, Glanz-Finish;

281, Stumpfmatt-Finish;

ACD  Ado s [

er des Grundme-

602,| 6necmAawaa omaoenka.

6) [Lo¢TuKeHune 3afaHHOro BHeWHero Buaa MNOKPbITUA
NN OCHOBHOrO MeTanna.

333 TOHKpe 3nexTponuTUUYecKoe ocaxpgenue : O4eHb TOHKOE
3NEeKTPONUTNYECKoe ocaxkaeHune, o6pa3oBaBlueecA 3a KOpoT-
Koe BpeMA| 3TO TepMUH AONIXKEH NPUMEHATLCA TONbKO ANA 3a-
KNIOYMTENHHOrO NOKPLITUA; ANA MPOMEXYTOUHbIX MOKPLITUNA
TAKoro >e|xapakTepa NPUMEHAETCA TePMUH 625, 3amAiKKa.

334 cnokynuposarth :
a) MpBOANTL arnomMepauuio BO B3BEWEHHOM COCTOAHUM.

6) YKQYNHATbLCA OO TAKOW CTENEHW, YTO Ha4YMHAETCA Bbl-
nageHye ocapka.

350 rasupoBaHmue : Buanmoe BbifeneHue rasoB C 30EKTpoO-
AO0B B nNpoliecce anekrponuaa.

351 crpypHan o6paboTka cTeknAHHOK Apo6kio : CM. TEPMUH
146/2, o6ppb6omka opobbio.

352 3epHpHue : Cm. TepMuH 450, nonuposaHue.

353 wnudgpoBaHue : YaaneHue-MaTepuana XXecTKUM Bpauato-
WWMCA KpYroM, Ha NOBEPXHQCTb KOTOPOro HaHeceH abpasus.
OCHOBHaA| NOBEPXHOCTh XapaKTepu3yeTca WwepoxoBaToCTbIO.
Wnudposalue 4acTto-ABAAETCA HaYanbHOW cTaguen NOnuUpo-
BaHUA. (CN. 551.)

A
OO, TvIare T 1St

602, Satin-Finish (Seidenglanz);

b) Die Behandlung, die zu diesem Ersch

333 Flash (Schlag) : Ein.sehrdiinner, in ku

einungsbild fihrt.

rzer Zeit erzeugter

elektrolytischer Metalliberzug. Dieser Ausdryck ist nur fir eine

Deckschicht zu verwenden; fiir Zwischens
chen Art verwende-man 625, Vordeckschich

hichten der glei-

~

334 Ausflocken; Flockung :

a) “Das Agglomerieren von in Losung pefindlichen Teil-
chen bewirken.

b) Die Vereinigung zu Teilchen, die grof3 genug sind, um
ausgefallt zu werden.

350 Gasen : Sichtbare Gasentwicklung ar Elektroden wah-
rend der Elektrolyse.

351 Strahlen mit Glasperlen : Siehe 145/2, Strahlen mit
Perlen.

352 — : Siehe 450, Bandschleifen.

3563 Schleifen : Abtragen von Material mit[Hilfe von rotieren-
den starren oder flexiblen Scheiben oder Bandern, die Schleif-
mittel enthalten. Eine geschliffene Oberflécire ist dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 sie ein grobkdrniges Linighmuster aufweist.
Schleifen ist haufig eine Vorarbeit fiir das Palieren (siehe 551).

354 crTpywHasa o6pa6oTka meTtannu4eckoW Kpouwkow: Cwm.
TepMuH 146/4, dpobecmpylHada o4ucmka.

371 anektponusep Xanna: TpaneuenfanbHbi AWWK U3 He-
NPOBOAAWEro MaTepuana, 3nekTpoAbl B KOTOPOM pasMellieHbl
TakK, YTO MO3BONAIOT BECTU HAGNIOAEHMA 3a KaTOoAHbIMU UNU
aHOA4HbIMW MpoLeccaMn B WMPOKOM AWanasoHe NNOTHOCTEN
TOKa.

372 BopgopopHans xpynkocTh : OxpynyuBaHvwe meranna wunu
cnnasa BCNejCTBME NOMNOWEHMA aTOMapHOro BOA4OpoAa, Ha-
npuMep Npu TpaBneHun, 06e3>XKUpUBaHUU UNU HaHECEHUM NO-
KpbITUA. [JOKa3aTenbCTBOM CMY>XXWUT YMEHbWEeHMe NnacTU4Ho-
cTu.

354 Stahlstrahlen : Siehe 146/3.

371 Hull-Zelle : Behalter aus nichtleitendem Material mit tra-
pezférmiger Grundflache, in dem die Elektroden so angeordnet
sind, daR kathodische oder anodische Effekte in einem breiten
Stromdichtebereich beobachtet werden kénnen.

372 Wasserstoffversprodung : Eine besondere Art der Ver-
sprodung eines Metalls oder einer Legierung, die durch Auf-
nahme von atomarem Wasserstoff, z.B. wahrend des Beizens,
kathodischen Reinigens oder elektrolytischen Abscheidens ver-
ursacht wird. Sie auldert sich durch verzogerten Bruch oder
durch Verminderung der Duktilitat.
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373 hydrogen embrittiement relief : Treatment given to
metals after surface treatment to reduce or eliminate embrittle-
ment due to absorption of hydrogen. In electroplating, this
treatment almost exclusively consists in baking (see 130).

401 immersion deposit : A metallic deposit produced by a
displacement reaction in which one metal displaces another

373 défragilisation : Traitement appliqué a des métaux
aprés un traitement de surface pour réduire ou éliminer la fragi-
lit¢ due & I'absorption d’hydrogéne. En électrodéposition, ce
traitement consiste presque exclusivement en un étuvage
(voir 130).

401 dépdt au trempé : Dépot métallique obtenu par une
réaction dans laquelle un métal déplace un autre métal de sa

from solution, for
Fe + Cu2+ —

402 immersion
deposit (see 401).
403 inert anode

404
specified chemica
pickling inhibitor.

405

inhibitor : A

example :

solution, par exemple :

Cu + Fes+

blating : The production of an immersion

. See 405, insoluble anode.

substance used to reduce the rate of a
or electrochemical reaction, for example,

insoluble arjode : An anode which does not contribute

metal ions to the glectrolyte during electrolysis.

410
aluminium alloys u
electrolytes which
anodizing process

411 . interrupted
See 476 a).

420

cess by which io
liquid without sub

a1

440 lapping : A

integral  ¢olour

anodizing : Anodizing  certain
bing appropriate, usually organic acid-based,
produce coloured oxide coatings during the
itself.

electroplating; pulse plating :

ion exchanIe (by an ion exchanger) : A reversible pro-

s are interchanged between~a-solid and a
stantial structural changes-of the solid.

jig : See 540, rack.

W abrading-process for refining the surface

finish or geometrid accuracy-of/flat, cylindrical or spherical sur-
faces by using appropriate~conforming counter surfaces and

powdered abrasiv
or in a grease or li

b material, contained in the counter surface
puid) or loose. (Compare also 353, grinding,

Fe + Cu¢+ - Cu + Fel™

402 procédé au trempé : Production d'un @épot
(voir 401).
403 (Pas de terme francais équivalent)

Voir 405, anode insoluble.

404 inhibiteur : Substarice utilisée pour ralentir un
chimique ou électrochimique déterminée, par exem
teur de décapage.

405 anodednsoluble : Anode qui ne cede pas d'io
ques a |'électrolyte pendant I'électrolyse.

410 .anodisation colorée intégrale : Anodisatio
tains, alliages d’'aluminium dans un électrolyte appro

Bu trempé

e réaction
ple inhibi-

hs métalli-

h de cer-
prié, habi-

tuellement a base d'acide organique, qui produit difectement

une couche d’oxyde colorée.

411 dépot électrolytique sous courant interr
pulsé : Voir 476 a).

420 échange d’ions (par un échangeur d’ions) :
reversible par lequel des ions sont échangés entre u
un liquide, sans modification importante de la structy
de.

421 posage : Voir 580, montage.

440 rodage; «lapping» : Processus d’abrasion po
rer la finition ou I'exactitude de la forme géométrique
face plane, cylindrique ou sphérique. On utilise des s
référence appropriées et des abrasifs en poudre soit i

bmpu ou

Processus
h solide et
re du soli-

Lr amélio-
d'une sur-
irfaces de
nhcorporés

dans la surface de référence, dans une graisse ou |

n liquide,

477, mopping, and 551, polishing.)

441 levelling (U

SA : leveling) : The ability of an electro-

plating solution to produce a coating with a surface smoother
than that of the substrate.

450

linishing (USA : graining) : Directional grinding of flat

surfaces by means of an abrasive bonded to an endless flexible

belt.

451

30

liquid honing : See 146/8, wet blasting.

soit non lies. (Voir aussi 353, meulage; 477, polissage
d’étoffe; 551, polissage.)

441 pouvoir nivellant; nivellance : Aptitude d'un

au disque

bain élec-

trolytique a produire un revétement dont la rugosité de surface

est plus faible que celle du substrat.

450 émerisage mécanique unidirectionnel : Meulage uni-
directionnel de surfaces planes au moyen d’un abrasif lié¢ a une

bande flexible sans fin.

451 (Pas de terme francais équivalent)

Voir 146/8, sablage humide.
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373 cHuxeHue BofgopofHON xpynkocTu : O6paboTka meTan-
nos nocne 06paboTKM NOBEPXHOCTU, YTO6bLI CHU3UTL UNN YCT-
PaHUTb XPYNKOCTb 1U3-3a NOrNOWeEHHOro Bogopoaa. B ranbsa-
HOTEeXHUKEe 3Ta 06paboTKa COCTOUT UCKNIOYNTENBHO N3 Harpe-
Ba (CM. TepMuH 130).

401 ummepcuoHHOe nokpbiTHe : MeTannunyeckoe nNokpbITHe,
NoNnyYeHHOE MOCPeACTBOM PeaKuuu 3aMeleHA OfHOro me-
Tanna gpyrum B pacTBope, Hanpumep :

ISO 2080-1981 (E/F/R)

nco 2080

373 Wasserstoffentsproden : Verfahren,

-1981 (A/®/P)

das nach einer

Oberflachenbehandlung von Metallen angewendet wird, um
die Versprédung durch Aufnahme von Wasserstoff zu vermin-
dern oder auszuschalten. In der Galvanotechnik wird dazu
praktisch ausschlieRlich das Temperieren (Ausheizen) ange-

wendet. (Siehe 130.)

401 Tauchiiberzug : Metallischer Uberzug,

hergestellt durch

eine Verdrangungsreaktion, bei welcher ein Metall ein anderes

aus der Losung verdrangt, z.B.:

Fe + Cp2r—Cu + fez™

402 nokpyiTue norpyxenuem : poLiecc oca>kaeHnA nMmep-
CUOHHOTrO MoKkpbITHA. (CM. Tepmun 401.)

403 wuxeptHbin aHop : CM. TepMuH 405, HepacmBopuMbii
aHoo.

404 wunrugurop : BewectBo, ynotpebnAaemoe AnA 3amepne-
HUA npouefca XUMUYECKOro UnNU 3NEeKTPOXMMUYECKOro B3a-
UMoOAencTeNA, HanpumMep , UHFrIMeUTOpP TpaBneHunA.

405 Hepa¢TBOPUMbBIN aHOf : AHOA, KOTOPbIN HE BHOCUT Me-
TannuMyeckpx MOHOB B 3NEKTPOAUT NPU 3neKTponuse.

410 o6uwep yBeTHoe aHOAUpPOBaHMe : AHOAUPOBaHWE HEKOo-
TOpbIX anPMUHMEBBIX CMNABOB C MOMOWbLIO OPraHUYecKux
KWUCNOT — PCHOBHbIX 3NEKTPONMUTOB, KOTOPbIe [AlOT LBeTHbIe
OKWCHble MOKPbITUA B NPOLECCe aHOQMPOBAHUA.

411 umnyphibcHOe nokpbiTue : CM. TepMmuH 476 a).

420 uoHHpIK 06MEH (MOHOOEMEHHUK) : O6paTUMbIA NpoLiece,
npyv KOTOPPM MeXXAy TBepAon dason U KUAKOCTbLIO NPOUCXO-
LUT 06MeH|1MoHaMm 6e3 CyleCTBEHHOLO CTPYKTYPHOTO N3MeHe-
HUA TBEPAPM pasbl.

421 nopgsgcka : CM. TepMuH-580.

440 nonuposBaHme : [lpoltecC OTAENKM NOBEPXHOCTU UNU
npuaaHue [reoMeTpnldeckon TOYHOCTU NNOCKOW, LUNUHAPW-
Yyeckow wuipn cdpepryeckon MNOBEPXHOCTU C NPUMEHEHUEM
TBEPAbIX H6pASUBHbLIX Marepuanos, NONUpPOBanbHbIX NacT
unu XnakqgcTem. (Cm. Takxe TepMuHbl 353, 477, 551.)

Fe ¥ Cuz™ — Cu F Fez~

402 Tauchverfahren zum Metallabscheliden : Herstellen

eines Tauchuberzuges. (Siehe 401.)

403 unangreifbare Anode. ! (Besser 405, un/ésliche Anode.)

404 Inhibitor : Substanz zur Verringerung
keit einer bestimmten chemischen oder elekt
aktion, z.B, Beizinhibitor (Sparbeize).

405 ,unlosliche Anode : Anode, die wahre
keine Metallionen an den Elektrolyten abgibt|

410 Integral-Farbanodisieren : Das Anod

der Geschwindig-
ochemischen Re-

hd der Elektrolyse

sieren von gewis-

sen Aluminiumlegierungen unter Verwendlung geeigneter,
meist saurer organischer Elektrolyten, die wghrend des Anodi-

siervorgangs unmittelbar gefarbte Oxidschic

411 unterbrochenes (intermittierendes)
Metallabscheiden; Pulselektrolyse : Sieh

420
versibler ProzeRR, bei dem lonen zwischen e

ten liefern.

elektrolytisches
b 476 a).

lonenaustausch (durch einen lonenaustauscher) : Re-

nem festen Stoff

und einer Flussigkeit ausgetauscht werden, ghne dal3 es im fe-
sten Stoff zu wesentlichen Strukturdnderungen kommt.

440 Lappen : Ein Materialabtragungsverfahren, um die Ober-

flachenfeinheit oder die geometrische Genaui

gkeit von flachen,

zylindrischen oder kugelférmigen Werkstick{lachen zu verbes-
sern, indem man geeignete, entsprechend ggformte Gegenfla-

chen und pulverférmige Schieifmittel (in der

441 sbipaBHuBaHUe : CNOCO6HOCTL 3nekTponuTta k o6paso-
BaHWIO 6onee rnagkoro MOKPbITUA YeM MOBEPXHOCTb CYy6-
cTpara.

450 nonupoBsanue : HanpasneHHoe MONUPOBAHME MMNOCKUX
NOBEPXHOCTEN C NOMOUbLIO a6pasMBOB OT 6ECKOHEYHOro ana-
CTUYHOIO PEMHA.

451 xupgkocTHoe XOHUHrosaHue : CM. TepMuH 146/8 (802),
BodocmpyltHaAa o6pabomka.

Gegenflache ent-

halten, in Fett oder Flussigkeiten autgeschiammt, oder lose)
verwendet. (Vgl. auch 353, Schleifen, 477, Schwabbeln, und

551, Polieren.)

441 Einebnung; Einebnungsvermdogen :

Eigenschaft eines

Elektrolyten, einen Metalliiberzug zu erzeugen, der eine glatte-

re Oberflache hat als der Untergrund.

450 Bandschleifen :

Gerichtetes Schleifen von ebenen

Oberflachen mitteis endlosen, Schleifmittel enthaltenden Ban-

dern.

451 Siehe 146/8, NalBstrahlen.
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(E/F/R)
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461 mandrel :

a) A form used as a cathode in electroforming; a mould
(USA : mold) or matrix.

b) Support used in bending tests.

462 matrix : See 461, mandrel a).

463 matt finish

: A uniform finish of a fine texture virtually

lacking specular reflectivity.

461 mandrin :

a) Forme utilisée comme cathode dans I'électroformage;

moule ou matrice.

b) Support utilisé dans I'essai de pliage.

462 matrice : Voir 461 a), mandrin.

463 finition mate : Finition uniforme, de texture
qguant pratiquement de réflexion spéculaire.

fine, man-

464 mechanical plating; peen plating : The application of

a metallic layer b
glass beads) aga
powdered coating|

y impacting spherical objects (for example
nst the work surface in the presence of
metal and appropriate chemicals.

471 metal distribution ratio : The ratio of the thickness of

deposited metal
(See 654, throwin

upon two specified areas of a cathode.
y power.)

472 microcrac
deposited coatin
scopical crack pa

473 microdisco

d chromium coating: An electro-
of chromium with an intentional micro-
ern.

htinuity : A microcrack or a micropore.

474 microporoys chromium coating : An electrodeposited

coating of chro
porosity.

475 microthrowv

mium with an intentional microscopical

ying power : The ability of an electroplating

solution under a gpecific set of conditions to deposit metal in

pores or scratcheg.

NOTE — Good mic
macrothrowing pow

476 modulated
plating in which
periodically. The

and may be much
current (a.c.) is s

lothrowing power does not necessarily imply good
er (see 654).

current plating :\"A method of electro-
the cathodic<eurrent density is changed
ycles usually\do not exceed a few minutes,
less [for example in case b), if an alternating
perimposed on a direct current (d.c.)].

a) interruptg

method of ele¢

d_-electroplating; pulse plating: A

464 revétement par martelage : Application d'u

he couche

métallique par projection de particules sphériques (par exemple

billes de verre) contre la surface a revétif efnr-présence

de poudre

du métal d’apport et de réactifs chimiques approprigs.

471 taux de répartition dunmétal : Rapport des
de métal déposées sur(deux surfaces détermin
cathode. (Voir 654, pouvoir de pénétration, macropé

472 revétement “microfissuré de chrome: R

Epaisseurs
bes de la
hétration.)

pvétement

électrolytique-de‘chrome présentant a dessein un régeau dense

de fissures-microscopiques.
473 _microdiscontinuité : Microfissure ou microp
474

électrolytique de chrome présentant a dessein un
nombre de pores microscopiques.

revétement microporeux de chrome : R

pre.

evétement
trés grand

475 pouvoir de micropénétration : Aptitude d’ume solution

électrolytique a déposer du métal, dans certaines
déterminées, dans les pores ou les fissures.

NOTE — Un bon pouvoir de micropénétration ne signifie p
rement un bon pouvoir de macropénétration (voir 654).

476 électrodéposition sous courant modulé

d’électrodéposition dans laquelle la densité du coura
gue subit une variation périodique. Les cycles ne
normalement pas quelques minutes et peuvent étre|
plus courts [par exemple dans le cas b), si un courar
est superposé au courant continu].

iconditions

hs nécessai-

Méthode
ht cathodi-
dépassent
beaucoup
t alternatif

burant ou

interrupted or periodically decreased.

b) superimposed current electroplating (UK : surge
plating; USA : ripple plating) : A method of electro-
plating in which the current is modulated periodically by
superimposing surges, ripples, pulses or alternating current
to the d.c. electroplating current.

c) periodic reverse electroplating; PR-plating: A
method of electroplating in which the current is reversed
periodically.

sous courant interrompu périodiguement : Méthode
d’électrodéposition dans laquelle le courant est fréquem-
ment interrompu ou diminué périodiquement.

b) électrodéposition avec courant superposé :
Méthode d’électrodéposition dans laquelle le courant d'élec-
trolyse est modulé périodiquement par la superposition de
pointes d’ondulations, d’'impulsions ou d'un courant alter-
natif.

c) électrodéposition sous courant périodiquement
inversé : Méthode d’électrodéposition dans laquelle le sens
du courant est inversé périodiguement.
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461 onpaBka:

a) ®dopma, ucnonb3yeman B KayeCcTBe Katofa nNpu anek-
TPOXUMUYECKOM (POpMUPOBaHKN.

6) [MNoppeprxka, ncnonb3yemasa NpU UCMbITAHUAX Ha Cru-
6aHune.

462 wmartpuya: Cm. TepMuH 461, onpaska a).

463 wmarosas otrgenka: PoBHaA oTAenka TOHKOW TEKCTYpbl,
06bIYHO HE Aalowan 3epKanbHOrO OTPaXKEHUA.

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

461 —

a) Form; Matrize : Kathode beim Elektroformen (Galva-

noplastik).

b) Dorn : Trager oder Stiitze fir den Biegeversuch.

462 Matrize : Siehe 461 a), Form.

463 Matt-Finish :

Erscheinungsbild einer feintexturierten

Oberflache, die nahezu keinen Spiegelglanz aufweist (siehe

464 nokppiTHe, HAHECEHHOE MexaHu4YyecKkum cnocobom : Ha-
HeceHne METanNnM4Yeckoro NoOKpbITUA COyAapeHUAMN Npeagme-
TOB Kpyrngu popmbl, (Hanpumep, CTEKNAHHbIE WAPUKKU) O pa-
604yI0 NOEEPXHOCTb NPU HANUYUU NOPOWKOO6PA3HOro MeTan-
nnMYeckoro NOKpbITUA.

471 «xoadjcuuyueHT pacnpegenenus mertanna: OTHoweHue
TONMWWH METaNnNNYecKoro NOKpbITUA K ABYM OMPEeAeNneHHbIM
noBepxHoqTAM KaToaa.

472 xpomMpBOe NOKpbLITUE C MUKPOTPEeWuHamu : XpoMoBOE
3NeKTponYTMYECKOoe MOKPbITUE CO CheuuanbHO 06pasoBaH-
HOM MUKPJQCKOMUYECKOW CETKOM TPEIMH.

473 mukpopa3spbiB : MUKpPOTpEWMHa N MUKponopa.

474 mukpgonopucToe XPOMOBOE NOKPbITUE : ANEKTPONUTHU-
4YecKoe XppMOBOE MOKPbITUE CO creumnanbHO 06pa3oBaHHOM
MUKPOCKONYECKOM NOPUCTOCTbIO.

475 mukpopacceuBaiowan cnoco6HocTtb : CnoCo6HOCTb
anekTponyra npu cneundUYHeCKUX YCNOBUAX OCaXKAaTb Me-
Tann B nofax unu TpeuuHax.

NPUMEHAHWE — Xopowana Mukpopaccensalowad Cnoco6HOCTb HEO6A-
3aTenbHO (6ycnaBnuBaeT XOpouWyilo MakpopacceuBalowylo Ccnocob-
HOCTb (CM. TlepMuH 654).

476 wmopynupoBaHHOe NOKpbITHE : MeToa anekTponuTU4dec-
KOro NoKpbITUA, NpY KOTAPOM CMNa KaTOAQHOMO TOKa Nepuogu-
yeckn MeHAaeTcA. LIMKNKWHHOCTb O6bIYHO HE NpPeBblWaeT Hec-
KONbKO MUHYT N MOXKET 6bITb HAMHOTO MeHblie [HanpuMmep, B
cnydae 6), ecnu nEPEMEHHbIN TOK (a.C.) HaKnaablBaeTCA Ha No-
ctoAHHbIN|Tok{(d{c.)].

a) um B.CH anbBak : : . 3 AHC
NOKPbLITUA, NPU KOTOPOM TOK NEPUOAUYECKN NPeEpPbIBAETCA
WU YMEHb WaeTCcA.

6) ranbBaHONOKPbLITUE HANOXXEHUEM NEPEMEHHOro TOKa :
MeToa ocaXkfeHWA ranbBaHUYECKOro NOKPbITUA, NPU KO-
TOPOM TOK MEPUOAUYECKUM MOLYNUPYETCA NOCPEACTBOM
HanoXeHUA NepPeMeHHOro Toka.

B) nepuoguyeckoe peBEepCUBHOE INEKTPONOKPbITHE :
MeToa ranbBaHOMOKPbLITUA, MPU KOTOPOM TOK Mepuoau-
YeCKW NepekniovaloT ¢ Katoda Ha aHo4 M 06paTtHo.

auchn Zolj.

464 mechanisches Beschichten : Aufbringen eines Metall-
tberzugs durch Aufschleudern von “kugelfprmigen Teilchen

(z.B. Glasperlen) in Gegenwartdes pulverf
metalls und geeigneter Chemikalien.

471 Metallverteilung” (in der Galvanotechnik) :

rmigen Uberzug-

Schicht-

dickenverhéltnis des‘abgeschiedenen Metallg an zwei gegebe-

nen Stellen def Kathode (siehe 654, Streufs

472 mikrarissiger Chromiberzug :
Chromiiberzug mit einem gewollten Muste
schen“Rissen.

473 Mikrodiskontinuitat : Mikrorild oder

474 mikroporoser Chromiiberzug :
Chromuberzug mit einer gewoliten, mikrosko

475 Mikrostreuvermoégen : Fahigkeit e
unter gegebenen Bedingungen Metall in Po
abzulagern.

ANMERKUNG — Ein gutes Mikrostreuvermogen
fig mit einem guten Makrostreuvermogen (siehe €

Strom : Ein Verfahren des elektrolytischen

higkeit).

Ein elektrolytischer

von mikroskopi-

Mikropore.

Ein elektrolytischer

pischen Porositat.

hes Elektrolyten,
ren oder Kratzern

st nicht zwangslau-
54) verbunden.

etallabscheidens,

476 elektrolytisches Metallabscheiden'\];\it moduliertem

bei dem die kathodische Stromdichte periodi
Die Zyklen Gberschreiten selten einige Minute
sentlich kurzer sein, z.B. im Fall b), wenn
dem Gleichstrom Uberlagert wird.

ch geandert wird.
n und kdnnen we-
bin Wechselstrom

es) elektrolyti-

sches Metallabscheiden; (Pulselektrolyse) : Ein Verfah-

ren des elektrolytischen Metallabscheidens, bei welchem
der Elektrolysestrom hé&ufig unterbrochen oder periodisch
vermindert wird.

b) Elektrolytisches Metallabscheiden mit iiberlager-
tem pulsierenden Strom : Ein Verfahren des elektrolyti-
schen Metallabscheidens, bei welchem der Elektrolysestrom
durch Uberlagerung von StromstdRen oder von Wechsel-
strom periodisch moduliert wird.

c) Elektrolytisches Maetallabscheiden mit periodi-
scher Stromumkehr, Umpolverfahren (PR-Elektro-
lyse) : Ein Verfahren des elektrolytischen Metallabschei-
dens, bei welchem die Stromrichtung periodisch umgekehrt
wird.
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1ISO 2080-1981 (E/F/R)
MCO 2080-1981 (A/d/P)

477 mopping (USA : buffing) : The smoothing of a surface
by means of a rotating flexible wheel to the surface of which
fine, abrasive particles are applied in suspension in a liquid, in
the form of a paste or a grease stick. A mopped (buffed) sur-
face is characterized as semi-bright to mirror-bright without
pronounced line patterns on the surface. (Compare also 353,
grinding, and 551, polishing.)

478 mould (USA : mold) : See 461, mandrel a).

477 polissage au disque d’étoffe : Polissage d'une surface
au moyen d’un disque rotatif flexible (souple) et avec apport de
fines particules d'abrasif en suspension dans un liquide, une
pate ou une graisse. Une surface polie au disque est caractéri-
sée par son état semi-brillant a brillant et sans raies prononcées.
(Voir aussi 353, meulage, et 551, polissage.)

478 moule : Voir 461 a), mandrin.

479 multilayer [deposit : A deposit consisting of two or
more layers of meftal deposited successively. These layers may
consist of the sarhe metal with different characteristics or of
different metals.

500 noble metdl : A metal with a high positive electrode
potential as compared with that of the normal hydrogen elec-
trode. A metal is|called nobler than another if it can be dis-
placed from its sdution by the latter.

Examples : coppef is nobler than zinc, and gold is nobler than
copper or zinc.

NOTES

1 In order to avoidl any confusion concerning the sign of electrode
potentials, the words ‘‘noble”” and ““base’’ are often preferred because
they are unambiguqus. For practical electroplating purposes, ‘‘noble
metal’’ is often useq as a synonym for ““precious metal’’.

2 In general, a noljler metal provides a better resistance to corrosion
and chemical attach than a less noble metal. Nevertheless, it jis‘fre=
quently impossible + owing to several intervening effects, such'as’the
formation of surfacegloxide layers — to predict the behaviour of a metal
against corrosion or) the strength of electrode potential alone.

501 nodule : A founded projéction formed on a cathode dur-
ing electrodepositjon. (See.also'657, trees.)

502 non-autoc
coating by a controlled chemical reduction that is not catalyzed
by the metal or alloy being deposited. (As distinguished from
114, autocatalytic plating.)

503 nucleation (in electroplating on non-conductive
substrates) : A preplating step in which a catalytic material is
adsorbed onto the surface of the substrate to act as sites for
the initial stages of deposition.

521 orange peel : A finish resembling the dimpled ap-
pearance of an orange peel.

34

479 dépot multicouche : Dépdt constitué de 'delix ou plu-
sieurs couches de métal déposées les unes samles dutres. Ces
couches peuvent étre d'un méme métal mais‘avec dgs caracté-
ristiques différentes ou de métaux différents.

500 meétal noble : Métal ayant un potentiel d’élecfrode posi-
tif élevé par rapport a I'électrode normale a hydrpgene. Un
métal est dit plus noble qu’un autre s’il peut étre déplacé de sa
solution par ce dernier

Exemples : le cuivre est plus noble que le zinc; I'¢r est plus
noble que le;ecujvre ou le zinc.

NOTES

1 Afin d’éviter toute confusion relative au signe des potentiels d’'élec-
trodes, les qualificatifs «noble» et «commun» sont souyent utilisés
parce qu'ils ne sont pas ambigus. En pratique, «métal noljle» est sou-
vent utilisé comme synonyme de «métal précieux».

2 En général, un métal plus noble présente une résistancq plus élevée
a la corrosion et a I'attaque chimique qu’un métal moins noble. Néan-
moins, par suite de l'intervention de divers facteurs tels qu¢, par exem-
ple, la formation de couches superficielles d'oxydes, il pst souvent
impossible de prévoir le comportement d’'un métal envers [la corrosion
uniquement sur la base de son potentiel d'électrode.

501 nodule : Excroissance arrondie pleine formée sur la
cathode pendant le dépot électrolytique. (Voir aussi|657, arbo-
rescences.)

talytique : Dép6t d'un revétement métallique par une réduc-
tion chimique contrblée qui n'est pas catalysée par le métal ou
I"alliage déposé. (Par opposition a 114, revétement autocatalyti-
que.)

503 nucléation (dans I'électrodéposition sur des substrats
non conducteurs) : Phase préliminaire durant laquelle un
catalyseur est adsorbé a la surface du substrat pour permettre
la formation des premiers germes du métal & déposer.

521 peau d’orange : Finition dont |'apparence grenue res-
semble a celle d'une pelure d’orange.
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477 nonupoBaHue : NonupoBaHne nNOBEPXHOCTU Bpalwalo-
WMMCA NONMPOBAaNbHbIM KPYroM, Ha MOBEPXHOCTb KOTOPOro
HaHeceHbl abpasnBHbie YacTULbl B BUAE CYCNEH3UN, XKW LKOM
BuAe, nactoobpasHble MU cmasaHHble >XMPOM. MonupoBaH-
HaA NOBEPXHOCTb 6biBaeT OT NonybnecTAwen 4o 3epKkanbHON
6e3 APKO BbIPaXKEHHbIX NUWHUM Ha MOBEPXHOCTU o6pasua.
(CpaBHUTb Takxxe ¢ TepMuHOM 353, wnughoBaHue, n Tepmu-
Hom 551, nonupoBka.)

478 opma, matpuya : CM. TepMuH 461, onpaska a).

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

477 Schwabbeln : Das Glatten einer Oberflache mit einer ro-
tierenden flexiblen Scheibe, auf die feines Schmirgelpulver in
Form einer Suspension in Flissigkeit, Paste oder Fett aufgetra-
gen ist. Eine geschwabbelte Oberflache ist charakterisiert durch
Halbglanz bis Spiegelglanz ohne ausgeprégte Linienstrukturen
(vgl. auch 353, Schleifen, und 551, Polieren).

478 Form : Siehe 461 a).

479 mHorpcnouHoe nokpbiTue : MOKpbiTUE, COCToAWEe U3
ABYX unu onee nocnegoBaTenbHO HANOXKEHHbIX MeTannn4yec-
KUX cnoes| 3Tn cnou MoOryt COCTOATb U3 OQHOMO U TOrO Xe
meTtanna c| pasnuuyHbiMN XapakTepucTUKammn Unm pasnm4aHbIx
mMeTannos.

500 6narppogHbin MeTtann: MeTtann C BbICOKMM MONOXXW-
TenbHbIM PNEKTPOAHbIM NOTEHUWANoM, eCnu CpaBHMBATb C
06bI4HO BQAOPOAHbIM NeKTpoAOM. MeTann HasbiBaloT 6naro-
poaHee Aplyroro B cnyvae, ecnu OH 3amewaeTcA U3 pacTteopa
nocnegHuUM.

Mpumep : Meab 6naropofHee LWHKa U 30M0TO 6naropojHee
Meau u uuHKa.

NPUMEYAHUA

479 Mehrschichteniiberzug : Uberzug, bgstehend aus zwei
oder mehr, nacheinander abgeschiedenen [Schichten. Diese
kénnen aus dem gleichen Metall mit untersghiedlichen Eigen-
schaften oder aus verschiedenen, Metallen bg¢stehen.

500 edles Metall : EimyMetall, das ein hohes positives Elek-
trodenpotential gegentiber der Normal-Wagserstoffelektrode
aufweist. Ein MetalDwird als edler als ein anderes bezeichnet,
wenn es durch.das letztere aus seiner Losung|verdrangt werden
kann.

Beispiele: Kupfer ist edler als Zink; Gold ist edler als Kupfer
oder, Zink.

ANMERKUNGEN

1) Ana Tor
o6o3Ha4eH
cnosa “énar
TOYHbIM ON
KPbITUA Yai
“AparoueHH

2) bonee
CTOMKOCTb K
pbix npoue
NNEeHOK, Yag
3UN TONLKO

D, UTO6bI U36eXaTb KaAKUX-NM60 COMHEHUN OTHOCUTENbHO,
A 9NeKTPOAHbIX NOTEHLMANoB, PEKOMEHAYETCA NPUMEHATE
OPOAHbINA, U ,HE6NArOPOAHLIN, NOTOMY YTO OHU ABNAIOTCA
efeneHneM. B npakTuke HaHeCeHUA ranbBaHN4etKoro no-
TO ynoTpebnAloT “6naropofHblic MeTann“ kak \CUMHOHUM

pbro meTtanna®.

bnaropofiHblA MeTann o6nagaeT Ny4uen *KOPPO3UOHHOM
4Yem meHee 6naropoaHbiv metann, OfHako, u3-3a HEKOTo-
COB, TaKux Kak 06pa3oBaHWe MOBEPXHOCTHbIX OKUCHbIX
TO HEBO3MOXKHO Npef cka3aTh OTHOIlIEHWE MeTanna K Koppo-
NO yBENUYEHUIO ANEKTPOAHAroNoTEHUMana.

1 Um beziglich des Vorzeichens der Elektroden

potentiale jede Ver-

wechslung zu vermeiden, werden die Benennungen »edel« und »un-

edel« haufig vorgezogen, da sie eindeutig sind.
Galvanotechnik werden die englischen und franz(
»noble metal« bzw. »métal noble« oft als Synon
verwendet. Im Deutschen stelt sich das Proble
sowohl »noble« als auch »precious« bedeutet.

2) Im allgemeinen bietet ein edleres Metall eine bg
gegen Korrosion und chemischen Angriff als ein W

In der praktischen
bsischen Ausdriicke
m fir »Edelmetall«
M nicht, da »edel«

bssere Bestandigkeit
eniger edles Metall.

Trotzdem ist es infolge von verschiedenen Einfliissen, wie z.B. der Bil-

dung von oberflachlichen Oxidschichten, haufig un
sionsverhalten eines Metalls auf Grund seines Elel

moglich, das Korro-
trodenpotentials al-

501 HapocT : BbicTyn ‘HANOBEPXHOCTU, 06PA30BABIWNIACA Ha
KaToge nNpy InekTpoAMTHNYEeCcKOM ocaxaeHUN. (CM. TakxKe Tep-
MUH 657, deHApumHbIe 06pa3oBaHUA Ha Kamode.)

NUYECKOro NOKpbITUA NOCPEACTBOM KOHTPONUPYEMON XUMU-
YeCcKOW peakuun, KOTOpas He KaTanuanpyetcAa oTnaraembim
MEeTannoMm unu cnnaeoM. (B NnpoTUMBONONOXHOCTb aBmokama-
NUMUYEeCKOMY NOKPbIMuUIO, CM TepMUH 114.)

503 o6pasoBaHue LEHTPOB, HyKieayua (B ranbBaHOCTErUU
Ha HENpPOBOAAWMX OCHOoBax): MpeaBapuTenbHaA cTaguA B No-
KPbITUKW, NPU KOTOPOW KaTtanuTu4eckun martepmnan agcopéupy-
€TCA Ha NOBEPXHOCTU OCHOBHOIO MeTanna c TeM, 4tobbl AaTb
BO3MOX>XHOCTb 3apofbliliaM KpUCTannoB NepBoro pAfja nokpbi-
TUAR CHOPMUPOBATbLCA.

521 anenbcuHoBan kopka: OTgenka, Noxoxas Ha anenbcu-
HOBYIO KOPKY C XapakTepHbIMU ANA HEE AMOYKaMMU.

lein vorherzusagen.

501 Knospe : Ein rundlicher Auswuchs, ¢er sich wahrend
des elektrolytischen Abscheidens auf der Kathode bildet. (Sie-
he auch 657, Bdume.)

den eines metallischen Uberzugs durch eine kontrollierte che-
mische Reduktion, die vom abgeschiedenen Metall nicht kata-
lysiert wird. (Zum Unterschied von 114, autokatalytisches Me-
tallabscheiden.)

503 Nukleation (beim elektrolytischen Abscheiden auf nicht-
leitenden Substraten) : Ein einleitender Schritt, bei dem ein ka-
talytischer Stoff auf der Oberflache des Substrats adsorbiert
wird, um das Entstehen der ersten Keime des Uberzugs zu er-
maglichen.

521 Orangenschaleneffekt : Oberflache, dhnlich der Struk-
tur einer Orangenschale.
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522 oxidation : A reaction in which electrons are removed
from a reactant. Sometimes, more specifically, the combina-
tion of a reactant with oxygen.

523 oxidizing agent : A compound that causes oxidation,
thereby itself becoming reduced.

536 passivating : Imparting passivity to a metal surface.
(See 537, passivity.)

522 oxydation : Réaction au cours de laquelle les atomes
d'une espéce chimique perdent des électrons de valence. Par-
fois, plus particulierement, la combinaison d'un corps avec
I'oxygene.

523 oxydant : Corps chimique qui provoque une oxydation
en étant lui-méme réduit dans cette réaction.

536 passivation : Opération qui améne une surface métalli-
que & |'état passif. (Voir 537, passivité; état passit.)

537 passivity : The condition of a metal surface that retards
its normal reaction|in a specified environment and is associated
with the assumptipn of a potential more noble than normal.

NOTE — The term pgssivity is sometimes used for surfaces covered by
very thin films of phpsphate or chromate, such as are formed by im-
mersion in solutions fcontaining phosphoric acid and/or chromic acid.
This usage is incorreft and is discouraged.

542 peeling : THe detachment or partial detachment of an
electrodeposited cpating from a basis metal or undercoat.

543 peening : S¢e 608, shot peening.

544 peen plating : See 464, mechanical plating.

545 periodic reverse electroplating : See 476/c).

546 phosphating (phosphate_tréeatment) : Formation of a
layer of insoluble phosphates on & metal surface using an agent
containing phospheric acid.and/or phosphates. The formation
of a very thin film is freqiiently (but incorrectly) called passiva-
tion. (See 234, corjversian treatment, and 537, passivity.)

537 passivité; état passif : Etat d’'un métal dont |la surface
est modifiée de maniére a empécher sa_réaction normale dans
un milieu déterminé, par déplacementdé-$on potentjel dans le
sens d’'un anoblissement.

NOTE — On englobe parfois dans-cétte définition V'état d’yne surface
recouverte d'un film trés mincelde phosphate ou de chromgte, tel qu'il
se forme par immersion dans(dées solutions contenant de I'gcide phos-
phorique et/ou de I'acide‘¢hromique. Cet usage est incorr¢ct et n'est
pas recommandé.

542 écaillage : Décollement total ou partiel entrelun dépét
électrolytique et son substrat (métal de base ou soug-couche).

543 martelage : Voir 608, martelage a la grenaille & arétes
arrondies.

544 revétement par martelage : Voir 464.

545 dépot électrolytique sous courant périodifjuement
inversé; déposition électrolytique sous courant| périodi-
quement inversé : Voir 476 c).

546 phosphatation; traitement au phosphate : formation
sur une surface métallique d’'une couche de phosphatgs insolu-
bles par immersion dans une solution d’'acide phogphorique
et/ou de phosphates. La formation d’un film trés minde est par-
fois improprement appelée passivation. (Voir 234, traitement de
canversion et 537 passivité- gtat p:ccif)

547 pickling : Removal of oxides or other compounds from
the basis metal surface by chemical or electrochemical action.

548 pit : A small depression or cavity produced in a metal sur-
face during electrodeposition or by corrosion.

549 plating range : See 304, electroplating range.

547 décapage : Elimination par une action chimique ou élec-
trochimique des oxydes ou d'autres composés présents a la
surface d’'un métal.

548 piqlre : Petite cavité ou petit trou dans une surface
métallique produit soit au cours d'un dépbt électrolytique, soit
par corrosion.

549 domaine de dépdt electrolytique; domaine de dépo-
sition électrolytique : Voir 304.
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522 okucneHue : PeakuuA, nNpy KOTOpPOW pearuvpylowee Be-
WeCcTBO NUWAETCA 3NEKTPOHOB. MHorga B 6onee y3koM MOHU-
MaHUKU, COEAUHEHNE pearvpyoWero BewecTsa ¢ KUCNOPO4OM.

523 okucnutens : CoeanHeHue, Bbi3blBalowee OKWUCNEHUE,
T.€. CaMo npeTepnesawee BOCTaHOBEHME.

536 naccusauuf, naccusupoBanue : MpugaHve metannnye-

CKOW NOBEPXHOCTW naccueHocT, (CM, Tepmud 537, naccus-  sivitdt zu verleihen, (Siehe 537 Passivitédt)

HOCmMb.)

537 naccphBHoOCTb : COCTOAHME MeTanna, npenaTcTByloWee
ero HopMafibHOMY B3auMO[ENCTBUIO C KOHKPETHOW Cpefomn m
o6ycnoBngHHoOe TemM, YTo MeTann nmeeT 6onee 6naropogHbiv
notexuual.

NMPUMEYAHWE — TepMuH naccmMBHOCTb UHOrga NpUMeHAETCA ANA No-
BEPXHOCTEW NOKPbITbIX O4eHb TOHKUMU POCAATHBIMU UNN XPOMATHbI-
MU NNEHKaMW, TakMMK, KOTopble 06pasyioTCA NOrpyXXeHMeM Npu Ucnbi-
TaHUAX C cojjep)KaHnem poCcgopHON KMCNOTbI 1/UAK XPOMOBOW KUCNO-
Tbl. OTO NPYMeEHEHUE HEMpaBUNbHO U MelwaeT.

542 oTcnpguBaHue, WenyweHue : MonHoe nnu yactnyHoe oT-
AeneHne gnekTponnuTnyYeckoro nokpbITMA OT OCHOBHOMO Me-
Tanna nnunoanoXkKu.

543 ppofecTtpyiHas o6pabotka: CM. TepmuH 608, dpobe-
cmpyuHaalobpabomka.

544 nokpbiTue 60ikoM : CM. TepMUH 464, MexaHuYeckoe no-
Kpbimue.

545 peBepcuBHOE NOKPbITUE TOKOM S, CM. TEpMUH 476 B).

546 ocdbaTtupoBanue poccarHan obpabortka): O6paszo-
BaHWe cnda HepacTBOpPUMbIX POCcdaToB Ha METANNNYECKOV.
noBEPXHOQTN, NPUMEHARA peareHT, cogepxalun ochopHyto
kucnoty ufnndocdarbl. O6pazoBaHne O4YE€Hb TOHKOW NNEH-
KW 4acTo Ha8kIBaloT (HO HenNpasunbHO) naccueaumen. (Cm. Tep-

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

522 Oxidation : Reaktion, bei welcher ein
nehmer Elektronen entzogen werden. Haufi

em Reaktionsteil-
g spezifischer die

Verbindung eines Reaktionsteilnehmers mit Sauerstoff.

523 Oxidationsmittel : Stoff, der die Oxid
dabei selbst reduziert wird.

536 Passivieren : Verfahren, um einer Met

537 Passivitat : Derjenige Zustand“einer
der ihre normale Reaktion in eimem-gegebeng
gert und der sich auf die Aanahme eines P
das edler ist als ihr normales Potential.

ANMERKUNG — Der, Ausdruck »Passivitat« wird
flachen angewendet,-die mit sehr diinnen Filmen
Chromat bedecktssind” Solche Filme entstehen z.B
Phosphorsdurgund/oder Chromséaure enthaltendd
Gebrauch dé§ Adisdrucks »Passivitat« ist unkorrek
den werden.

542 Abblattern : Vollstandiges oder teilwg
elektrolytisch abgeschiedenen Uberziigen vor
tall oder einer Zwischenschicht.

543 — : Siehe 608, Kugelstrahlen.

544 mechanisches Beschichten : Siehe

545 Umpolverfahren : Siehe 476 c).

546 Phosphatieren : Herstellen einer Sc
chen Phosphaten auf einer Metalloberflache
mit einem Phosphorsdure und/oder PhospH
Mittel. Die Bildung einer sehr diinnen Schic

ation bewirkt und

alloberflache Pas-

Metalloberflache,
tn Medium verzo-
btentials griindet,

manchmal fir Ober-
von Phosphat oder
beim Eintauchen in
n Losungen. Dieser
t und sollte vermie-

ises Abldsen von
einem Grundme-

464.

icht von unldsli-
durch Behandeln
ate enthaltenden
it wird haufig, je-

doch unkorrekterweise, Passivierung genann

t (siehe 234, Um-

MUH 234, KOHBEPCUOHHAA 0bpabomka, i TEPMWH 537, Naccus-
HoCcmb.)

547 rtpaBneHue : Yganeduve OKUCNOB WMV APYrUx COeAuHe-
HW OCHOBbI MeTanna XMUYEeCKUM UM 3NEKT POXUMUYECKUM
CNoco60oM.

548 assuHa : Hebonbloe yrnybneHue unu NonocTb Ha no-
BEPXHOCTU MeTanna, 06pa3oBaslWanca B NPoLecce aNeKTPOXM-
MUYECKOro OCaXKAEHUA UMK OT KOPO3NN.

549 pwanasoH nokpbiTua : CM. TepMun 304, o6nacms anek-
MPOXUMUYECKO20 0CaKOeHUA.

wandlungsverfahren, und 537, Pass/vitat).

547 Beizen : Entfernen von Oxiden und anderen Verbindun-
gen von der Oberflaiche des Grundmetalls durch chemische
oder elektrochemische Behandlung.

548 Griibchen (nicht durchgehende Pore) : Kleine Vertie-
fung in der Metalloberflache, entstanden wihrend des elek-
trolytischen Abscheidens oder durch Korrosion. (Im letzteren
Fall bei groRerer Ausdehnung Lochfral genannt.)

549 Gleichbedeutend mit 304, Abscheidungsbereich.
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550 polarization : The change in the potential of an elec-
trode during electrolysis, such that the potential of an anode
always becomes more noble and that of a cathode less noble
than their respective static potentials (at zero current). Equal to
the difference between the static and the dynamic potentials,
usually expressed in millivolts.

551 polishing (mechanical) :

a) General term (usual meaning in Europe) : The

550 polarisation : Modification du potentiel d'une électrode
pendant I'électrolyse de facon que le potentiel d’une anode
devienne toujours plus noble et celui d'une cathode moins
noble que leurs potentiels statiques respectifs (a courant nul).
Sa valeur est égale a la différence entre le potentiel statique et
le potentiel dynamique, habituellement exprimée en millivolts.

551 polissage (mécanique) :

a) Terme général (usage courant en Europe) : Diminution

smoothing of gdmetal surtace.

b) Particular term (usual meaning in USA) : Equivalent to
the UK term 192, bobbing.

(See also 353, grinding, and 450, /inishing.)

552 pore (in a cdating) : An essentially circular discontinuity
in the surface extepding through to the underlying coating or to
the basis metal.

553 primary cufrent distribution : The distribution of the
current over the |surface of an electrode which would be
expected from gepmetrical considerations alone (taking into
account possible [potential differences within the electrode,
such as may arise[in thin wires or thin metal coatings on non-
conducting substrgtes).

554 pulse plating : See 476 a).

580 rack; plating rack; jig : A frame for suspending and
carrying current tp articles during electroplating.and related
operations.

581 rack plating : See 702, vat plating:

582 rectifier : Aldevice that\converts aiternating current into
direct current by| virtué»of a characteristic permitting ap-
preciable flow of qurrent in only one direction.

ac Id I'UgUbile a urne suriace.

b) Terme particulier (usage courant aux USA) : Equivalent
de 152, prépolissage,; dégrossissage.

(Voir aussi 363, meulage, et 450, émetisage.)

552 pore (dans un revétement) : Trou micrpscopique
approximativement cirCulaire allant jusqu'a la coufhe sous-
jacente ou jusqu’audmétal de base.

553 répartition primaire du courant : Répartition du cou-
rant attendue selon des considérations purement gédmétriques
sur la sturface d'une électrode. (On doit tenir compte dles chutes
de potentiels possibles dans les électrodes lorsqu’il s'ggit de fils
cdu'de bandes minces ou encore de revétements métalliques
minces sur des substrats isolants.)

554 électrodéposition sous impulsions de courant : Voir
476 a), électrodéposition sous impulsions de courant ou sous
courant interrompu périodiquement.

580 montage : Cadre ou support servant a suspendre les pie-
ces et a conduire le courant au cours du dépot électrplytique et
des opérations qui s'y rattachent.

581 (Pas de terme francais équivalent)

Voir 702, dépdt électrolytique au montage; déposftion élec-
trolytique au montage.

582 redresseur : Dispositif transformant le courant alternatif
en courant circulant dans un seul sens.

583 relieving : The removai of material from selected por-
tions of a coloured metal surface by mechanical means to
achieve a gradually changing colour effect.

584 resist:

a) A material applied to a part of an electrode or plating
rack to render the surface non-conductive.

b) A material applied to a part of the surface of an article
to prevent reaction of metal in that area during chemical or
electrochemical processes.

583 faire un dégradé : Eliminer, par des moyens mécani-
ques, de la matiére en certains endroits choisis d'une surface
colorée afin d'obtenir une variation progressive de la teinte.

584 épargne; réserve :

a) Matériau appliqué sur une partie d'une électrode ou
d’un montage pour rendre cette partie isolante.

b) Matériau appliqué a une partie de la surface d'une piéce
pour éviter la réaction du métal de cette surface au cours
des opérations chimiques ou électrochimiques.
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550 nonapusauuna: MameHeHWe noTeHumana anekTpo[a npu
3NeKTponu3e, KOTOpPoe genaeTt NoTeHuyMan aHoga éonbue, No-
TeHLMan Katofa MeHble Yem COOTBETCTBYOWME NOTEHLManb!
B CTATU4YECKOM COCTORHMUM (MPpW HyNneBoM Toke). MonApusaumna
3KBUBANEHTHA PA3HOCTU MOTEHLMANOB MEXAY CTaTUYECKUM U
AVNHAMUYEeCKUM NoTeHumnanamm, 06bI4HO BbIpAXKEHHAA B MUI-
nuBONbTAXx.

551 nonuposka (MexaHM4eckas):

a) O6wni TepMuH (06biYHOE NOHUMaHUe B Bennkobputa-

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

550 Polarisation : Potentialdanderung einer Elektrode wah-
rend der Elektrolyse; dabei wird das Potential einer Anode im-
mer edler, das einer Kathode immer unedler als das jeweilige
Ruhepotential (bei Stromlosigkeit). Die Polarisation ist gleich
der Differenz zwischen dem Ruhepotential und dem dynami-
schen Potential und wird meistens in Millivolt ausgedriickt.

561 —

a) Polieren (mechanisch) (ublicher Sprachgebrauch in

HUW) — pbpaboTKa NOBEPXHOCTU, YTOBbI caenatb ee rnag-
KOW.

6) KoHkpeTHaA onepaunA (06bl4HOE nNnoHumMmaHmne B CLIA)
— 3KBMBaneHT TepMuHy 152, Benuko6puTaHuAa — nonu-
poBKa Kp>XaHbiM UMW BOMNOYHbIM KPYFOM.

(CMm. TakKke TepMuH 353, wnughoBaHue, n TepmuH 450, nonu-
poBaHug.)

552 nopa|(s nokpbiTUM): MpakKTUUYECKU Kpyrnaa MUKpoOpas-
PbIBHOCTb |HA NOBEPXHOCTU, NPOCTUPAIOWAACA B NYBUHY
[0 MOACNOA UKW OCHOBHOIO MeTanna.

553 pacngepenenue nepsuuHOro Toka: PacnpegeneHue To-
Ka NO MOBEPXHOCTU EAMHUYHOrO 3neKTpoga (NMpUHMMaA BO
BHUMaHWe BO3MOJXKXHYIO PA3HOCTb MOTEHLMANOB BHYTPU 3MneK-
Tpoga, Tadoro Kak MOXKET BO3HWKHYTb B TOHKUX MPOBONO-
Kax UNn TQHKUX MeTannu4yecKux NMoKpbITUAX HA HENpoBOAA-
WMX OCHOBHIbIX MeTannax).

554 umnyfibcHOe 3nekTpoocaxgeHue : CMm. TepMUH 4767a).

580 nopgsécka : MNpucnocobneHme ANA NERBEWNBAHUA n3ge-
nMn nnu rloaBoga K HUM ToKa MNpu FansBaHOCTErn4eckux
WNU POACTBEHHbIX ONepaymax.

581 nopBg¢cka AnA ranbBaHNMYECKOW BaHHbI :
CM. Tepmuy 702.

582 BbINPAMUTENH-YCTPOUCTBO, Npeobpasyiowee nepemeH-
HbIA TOK B| MOCTOAHHbIM C NCMNONb30OBAHUEM XapaKTepuUCTU-
KW, ponyckaowen npoTekKaHWe TokKa 3HaAYUTENbHOW Cunbl

Europa) : Glatten einer Metallobertlache.

b) Schleifen : (liblicher Sprachgebrau¢h in den USA) :
Gleichbedeutend mit 152. Siehe auch 353 und 450.

552 Pore (in Uberzligen) : Eine im wesentlithen kreisférmige
Diskontinuitat in” der Oberfliche, die sich ddrch den Uberzug
bis zu der dafunterliegenden Uberzugsschichf oder dem Grund-
metall erstréckt.

553 ‘primare Stromverteilung : Die aus apsschlief3lich geo-
metfischen Erwagungen zu erwartende Vertgilung des Stroms
uber die Oberfldche einer Elektrode (wobei mogliche Potential-
differenzen innerhalb der Elektrode, wie sie in diinnen Drahten
oder diunnen Metalliiberziigen auf nichtleitgnden Unterlagen
auftreten kénnen, mit zu beriicksichtigen sind).

554 Pulselektrolyse : Siehe 476 a).

580 Gestell : Rahmen fiir das Aufhangen yon Werksticken
und fiir die Stromzufuhr wahrend des elektroltischen Abschei-
dens und anderer verwandter Verfahren.

581 Vollbadveredeln (z.B. Vollbadvernickgin usw.) : Gleich-
bedeutend mit 702, elektrolytisches Metallascheiden im Bad
mit Einzelaufhdngung.

582 Gleichrichter : Gerat zur Umwandlupg von Wechsel-
strom in Gleichstrom durch eine Anordnung, die nur in einer
Richtung starkeren Stromflu) zulg)t.

nulb B OfROMHANDARNEHINA

583 ycTpaHeHue COCTaBOB C HEKOTOPbIX YAaCTEM LBETHbIX Me-
TannuuyecKux MNOBEPXHOCTEN MEXaHUYeCKUMM CpeacTBaMM :
YaaneHne MexaHM4eckuMm nyTem marepuana ¢ onpegenew-
HbIX YYaCTKOB LIBETHOWM METannu4ecKowm MNOBEPXHOCTU ANA
[OCTUXKEHUA 3CDEKTa MHOTOLBETHOCTH.

584 peaucr:

a) Martepuan, ncnonb3yemblin 4NA NOKPbITUA HACTW KaTo-
a nnu noaBecKkn, 4Tobbl caenaTb UX NOBEPXHOCTb HENPO-
BOAAWEN.

6) Matepuan, HaHOCUMbIA Ha onpefeneHHblie y4acTKu
NOBEPXHOCTU WU3QENUA, YTO6bl NPEAOTBPATUTL Ha TaKUX
yyYacTkax B3auMO[enCTBME MeTanna B XOfe XUMUYECKUX
VNN 3NEeKTPOXMMNYECKNX NPOLECCOB.

583 (In Osterreich : Schattieren) : Mechanisches Abtragen
von bestimmten Teilen einer gefarbten Metalloberflache, um ei-
ne progressive Anderung des Farbeffekts zu erzielen (z.B.
durch »Kratzen«).

584 Abdeckmittel:

a) Material, das auf einem Teil einer Elektrode oder eines
Gestells aufgebracht ist, um diese Oberfiachenteile elek-
trisch nichtleitend zu machen.

b) Material, das auf einem Teil der Oberflache des Werk-
stiicks aufgebracht ist, um an diesen Stellen die Reaktion
zwischen Metall und Behandlungsmittel bei chemischen
und elektrolytischen Prozessen zu verhindern.
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585 ripple (d.c.) : Regular modulations in the d.c. output
created by the characteristics of the source of supply.

586 robber : See 653, thief.

600 sacrificial protection : The form of cathodic protection
(see 205) whereby a metal is protected by corrosion of a more

585 ondulation résiduelle : Oscillations régulieres parasites
venant se superposer au courant continu fourni par un redres-
seur et liées a ses caracteéristiques.

586 écran voleur de courant : Voir 653.

600 protection par une électrode sacrificielle : Forme de
protection cathodique (voir 205) dans laquelle un métal est pro-

anodic (less noblef metarwith - which T 15 I efectricat contact.

801 sand blasting : See 146/5.

602 satin finish|:

a) A lustrous|finish having a fine directional texture (pro-
duced mechanjcally).

b) A fine maft finish which is lustrous without directional
texture (produged by a variety of methods).

803 scale : An afdherent oxide coating that is thicker than the
superficial film refgrred to as tarnish (see 652).

604 sealing of gnodic oxide coating : A treatment applied
after anodizing which, by absorption, chemical reactiomor
other mechanism, [increases the resistance of an anodic coating
to staining and cprrosion, improves the durability of celours
produced in the cating, or imparts other desirable properties.

805 sensitization (in electroplating~non-conductive sub-
strates) : The adsprption of a reduéing agent onto the surface
of the substrate.

506 shield :

a) A non-cor]ducting barrier positioned so as to alter the
current distribdti

b) To alter the current distribution on an anode or cathode
by the interposition of a non-conductor.

807 shot blasting : See 146/6.

608 shot peening : A process whereby hard, small, spherical
objects (such as metallic shot) are propelled against a metallic
surface for the purpose of introducing compressive stresses
into that surface, hardening it or obtaining decorative effects.

TEgE CONMTE ta COTTOSION par g potarisation cathodique que lui
confére le contact électrique avec un métal plus| anodique
(moins noble) que lui.

601 sablage : Voir 146/5.

602 finition satinée :

a) Finition brillante obtenue mécaniguement et présentant
un striage trés fin (produit par des moyens mécgniques).

b) Finition mate” présentant une structure finpe et non
orientée (produite par des méthodes différentes)

603 couche d’oxyde; crolite; calamine : Croltg d’oxydes
adhérente, plus épaisse qu’un film superficiel de teqnissement
(voir 652).

604 colmatage de la couche anodisée : Opéraftion appli-
quée apres l'anodisation qui obture par absorption, ppr réaction
chimique ou par un autre mécanisme, les pores d'uphe couche
obtenue par anodisation. Elle augmente la résistance|de la cou-
che traitée aux taches et a la corrosion, améliore la fenue de la
coloration et apporte encore d'autres propriétés favprables.

605 sensibilitation (dans I'électrodéposition sur |des subs-
trats isolants) : Fixation d'un agent réducteur sur la purface du
substrat.

606 écran:

a) écran: Elément non conducteur placé a|proximité
-8 i 5 i burant.

b) faire écran : Action de cet écran.

NOTE — En francais le mot écran est aussi utilisé pour de tels éléments
conducteurs. (Voir 653, écran voleur de courant.)

607 grenaillage (avec grenaille arrondie) : Voir 146/6.

608 martelage a la grenaille a arétes arrondies : Projec-
tion de petits objets durs et sans arétes vives sur une surface
métallique afin d’introduire des tensions compressives, d'aug-
menter la dureté ou encore d’obtenir un effet décoratif.
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585 wyvacras nynbcayusa : MNynbcauna (NPUMEHUTENBHO K MOC-
TOAHHOMY TOKY), HanaraeTCA Ha MOCTORAHHbIN TOK COCTaBnA-
owen NepeMeHHOro Toka, UCTOYHUKOM KOTOPOM CRYyXaT KOH-

CTPYKLMOHHbIE OCOBEHHOCTU UCTOYHUKA MOCTOAHHOIO TOKa.

586 akpaHupylomuit katop: CM. TepmuH 653, BCnomoeza-
menbHblU Kamoa.

600 npoTekTopHaa 3awMTa: Pa3HOBMAHOCTb 3aWUTbl OT
KaToQHOW Koppo3uu (cM. TepMuH 205), npu KoTopown MeTann
3awuueH KOPpPO3VWEW BONEE aHO[HOTO (MEHEE bhnarOpOAHO-
ro) MeTanfla, C KOTOpPbIM OH COEAWHEH JNEKTPUYECKUM ny-
TEM.

601 neckocTpynHan o6pa6otka: CM. TepmuH 146/5.

602 rnaHyesan oTgenka :

a) bn¢cTAwan oTgenka ¢ HanNnpaBNEeHHON TOHKOM TEKCTY-
pow (Ngny4Yyaemas MexaHM4YEeCKUM NyTeMm).

6) ToHkaA maToBan oTAenka,obecne4ymsatrowan 6neck no-
BEPXHOCTWN 6€3 NpuaaHNA e HanpaBneHHOM TEKCTYpbI.

603 okanuHa: MNpoYHO cuenneHHas C OCHOBHOW OKWCHasA
nneHka, Np TonwuHe NPEBOCXOAAWAA MNEHKY No6e)XanocTu
(cM. TepMYH 652).

604 ynnorHeHue aHOAHOro NOKPbITUA : Mpouecc, KoFopbIn
BCNeAcTBYe abcopbLmmu, XMMUYECKOrO B3aUMOLENCTBUA UK
OEeNCTBUA [MHOrO MexaHu3Ma NoBbIWAET CTOMKOCTL/aHOLHOMO
NOKPbITUA|K KOPPO3UMK, MOBbIWAET COXPAHHOCTL KBETA MNOKPbI-
TWUA 1 NpupaeT eMy UHble CBOMCTBA.

605 cencmbunusayua (B ranEBaHOCTErMN HEMNPOBOAALME OC-
HOBbl — OfHOBHble MeTanfibl) : Agcopbuna BOCTAHOBUTENA
Ha NOBEPXHOCTN OCHOBbI"

606 akpa

a) [MMphkpbITve N3 HeNPOBOLAWEro MaTepuana, pasmelyeH-

HOe T3
TOKa Ha aHofAe unu Katopge.

6) 3KpaHUpoBaThb : MNpUKpbIBaTb IKPAHOM.

607 o6pyska gpo6bio: CM. TepMunH 146/6.

608 ppo6ectpynHaa o6pa6orka : lNpouecc, NpuM KOTOPOM
TBEPAble MENnKue Wapuku (Takme Kak Metannuyeckana [pobb)
COyAapAloTCA NpU BpaleHUn C MeTannnyeckom nosBepxHo-
CTbIO C Lienblo ee HarapTosbliBaAHUA UNU CO3[4aHNA JEKOPAaTUB-
HOW NNEeHKW.

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

585 Restwelligkeit (des Gleichstroms) : Regelmaflige Wel-
ligkeit des Gleichstroms, hervorgerufen durch Eigenschaften
der Stromquelle.

586 Rauberkathode : Siehe 653, Hilfskathode.

600 Korrosionsschutz mittels Opferanoden : Eine Art des
kathodischen Schutzes (siehe 205), bei der ein Metall durch die

orrosion eines anodischeren (unedteren) Metalls, mit dem es
in elektrisch leitender Verbindung stehtygesthiitzt wird.

601 Sandstrahlen : Siehe 146/5.

602 Satin-Finish (Seidenglanz) :

a) Erscheinungsbild einer mattglanzenden Oberflache in-
folge feinery orientierter (mechanisch erzgugter) Textur.

b) Erscheinungsbild einer mattglanzenden Oberflache in-
folge feiner, nicht orientierter Textur (dig auf verschiedene
Wieise erzeugt werden kann).

603 Zunder : Festhaftende Oxidschicht, di¢ker als die als An-
laufschicht bezeichnete Schicht (652).

604 Verdichten von anodisch erzeugteh Oxidschichten
(Nachverdichten, Versiegeln) : Eine nachl dem Anodisieren
vorgenommene Behandlung, die durch Absarption, chemische
Reaktion oder andere Mittel die Besténdigkgit einer anodisch
erzeugten Oxidschicht gegen Korrosion oddr Verfarbung und
die Haltbarkeit der Oxidschichtfarbung verbgssert oder andere
gewilinschte Eigenschaften verleiht.

605 Sensibilisieren (beim elektrolytischem Abscheiden auf
Nichtleitern) : Die Adsorption eines Reduktipnsmittels auf der
Oberflache des Substrats.

606 Blende :

a) Abschirmung, Stromblende : Nichtleitende Vorrich-
ord Hung auf einer Anode

oder Kathode.

b) abschirmen (als Verb) : Die Stromverteilung auf ei-
ner Anode oder Kathode durch Zwischenschalten eines
Nichtleiters verandern.

607 Kugelstrahlen : Siehe 146/6.

608 Kugelstrahlen : Verfahren, bei dem harte, kleine Teil-
chen (Schrotkugeln) gegen eine metallische Oberflache ge-
schleudert werden, um diese zu héarten, Druckspannungen zu
erzeugen oder auf ihr dekorative Effekte zu erzeugen.

ANMERKUNG — Im deutschen Sprachgebrauch kein Unterschied
zu 607.
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609 softening of water : Removal of hardness in water, for
example by cation exchange. (See also 262 a), demineraliza-
tion.)

610 spalling : The chipping or fragmenting of a surface
coating that occurs without obvious exiernal causes, for
example by differential thermal expansion or contraction.

609 adoucissement de I'eau : Elimination de la
'eau, par exemple au moyen d’échangeur de cati
aussi 262 a), déminéralisation.)

dureté de
ons. [Voir

610 soulévement du dépot : Décollement localisé du revé-

tement d’une surface sans raison externe apparente

provoqué,

par exemple, par des différences de dilatations thermiques.

611 spotting out : The delayed appearance of spots and 611 altération de surface : Apparition dans le temps de
blemishes on electroplated or finished surfaces. taches et de défauts d’aspect sur des surfaces traitées ou reveé-
tues.
NOTE — Expression plus générale que spotting but.
620 still plating (USA) : Synonymous with 702, vat plating. 620 dépot électrolytique en bain-mort; déposition élec-

621 stopping o
part of an electro

622 stoving (UHh

623 stray curre)
tended circuit, su

624 stress relie
residual stresses
basis metal.

625 strike :

a) A thin filn

the deposition
b)

c) Toelectro
of a different

A solution

f : The application of a resist (see 584) to any
e or rack.
only) : Equivalent to 130, baking.

pt : Current through paths other than the in-
Ch as through heating coils or the tank.

: A heat treatment used for the reduction of
in electrodeposited coatings and/or in the

of electrodeposited“metal which facilitates
of subsequent eoatings.

specially formulated to obtain this film.

blate fora relatively short time either in a bath
ompaosition or at operating conditions other

than those of thesubsequent process, in order to obtain the

thin film a).

626 strip :

42

a) A process

trolytique en bain mort : Voir 702,-dépdt électrd
montage.

NOTE — En francais, |'expressiornen bain mort est parfois
indiquer I'absence d’agitation forcée soit de la piece, soit

621 épargne-masquage : Application d'une ép
réserve) (voir 584)%en un endroit d’une électrode ou
tage.

622 étuvage; cuisson : Voir 130.

623 “courants vagabonds : Courants qui s'étal
dehors du circuit normal, par exemple par I'interm:
cuves ou des serpentins de chauffage.

624 recuit de détente : Traitement thermique uti
diminuer les tensions internes résiduelles dans les re
électrolytiques et/ou le métal de base.

625 dépot amorce, solution d’amorcage, amo

a) dépot amorce : Film métallique mince dé
trolytiquement pour faciliter I'accrochage d’un ¢
rieur.

b)
née a la production de ce film.

/ytique au
Litilisée pour
du bain.

argne (ou
d'un mon-

lissent en
Bdiaire des

isé afin de
étements

cer :

posé élec-
épot ulté-

solution d’amorcage : Solution spécialenment desti-

c) m r: Effectuer un dépdt électrolytid

or solution used for the removal of a coating

from a basis metal or an undercoat.

b) To remove a coating from the basis metal or undercoat.

jue mince

dans un temps relativement court, soit dans un bain de
composition différente, soit dans des conditions opératoires
autres que celles intervenant dans les opérations ultérieures.

626 élimination du revétement :

a) Procédé ou solution utilisé(e) pour I'élimin
dépot de son métal de base ou de sa sous-couc
b) éliminer un revétement : Action correspo

NOTE — Dans le langage courant, on emploie aussi
tels que dénickelage, etc.

ation d'un
he.

ndante.

des termes
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609 cmAaruuBaHue BoOAbI: YCTpaHEeHME XXECTKOCTU BOfAbI,
Hanpumep C NOMOLb IO KAaTUMOHHOrO O6MeHa.

610 orvkanbiBaHue : KpoweHune n oTfeneHune Kyckos nosepx-
HOCTHOrO MOKPbITUA, CO3h4aBaemMoe, Hanpumep, HeOANHaKo-
BbIM TEMNOBbLIM PACWMUPEHUEM UNK CXKATUEM.

611 nossneHuMe co BpemeHem nATeH : lNoABneHve NATEH
W NpoYnx gedeKToB Ha NOKPbLITbIX W OTAeNaHHbIX NOBEPXHO-

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

609 Entharten : Beseitigen der Wasserharte, z.B. durch Ka-
tionenaustauscher. [Siehe auch 262 a).]

’

610 Abplatzen : Absplittern oder Abfallen eines Uberzugs
ohne ersichtliche &ulere Einflisse, beispielsweise infolge
unterschiedlicher thermischer Ausdehnung oder Kontraktion
von Uberzug bzw. Oberflachenschicht und Grundwerkstoff.

611 Ausbliihen : Auftreten von Flecken und Fehlererschei-
nungen auf metallbeschichteten oder behandelten Oberflachen

CTAX.

620 HaHe¢eHMe NOKPbLITUA B BaHHE : CUHOHUM TepMuHa 702.

621 wu3onypoBaHue YacTu getanu BO BPeMA NOKpbITUA : MNpu-
MEHeHUA pp3ancTa (CM. TepMnH 584) kK no6own YacTu kKartopga,
aHofa vnu [nogeecku.

622 ropsyan cywka: CuHoHuM TepmmuHa 130.

623 6nyxpjatlowun ToK: TOK, OTBETBAAIOWMUA OT LMPKYNU-
pyowero TgKa, HanpuMep, Toka NpoTeKalowero Yepes ranbaa-
HNYECKYIO BaHHY.

624 cHaTHe HanpAXxeHua : TepMuyeckan o6paboTka, npume-
HAEMan Ang CHATMA OCTATOYHbIX HANPAXKEHA B 3neKTpooca-
XKAEHHbIX MOKPbLITUAX U/UNKM B OCHOBHOM ‘MeTanne.

625 3zaraxka:

a) ToHkaa nneHka ocakgEeHROro metanna, KotTopas Cro-
CO6CTBYET OTNOXEHUIO HOCAEYOWMX NOKPbITUNA.

6) PactBop cneuyranbHO NPUrOTOBNEHHbIN, YTO6bI Nony-
YNTb TOHKYIO NAEHKY.

8) [onyyeHhe ranbBaHWMYECKOrO MOKPbLITUA 3a OTHOCWU-
TenbHO
CTaBOM, NN60 B YCNOBUAX MUCMbITAHWMIA, OTAMNYAIOWMUXCA
nocneaoBaTenbHOCTLIO Npouecca 4NA TOro, YTo6bl nony-
YNTb TOHKYIO MNEHKY a).

626 ypaneHue ranbBaHW4YECKOro NOKPLITUA :

a) TexHoOnornm4yeckuym nNpouecc unu pacTeop LNA ygane-
HWA NOKPbITUA C OCHOBHOIrO MeTanna unm HUXHero cnos.

6) ypanuTb nokpbiTue : COOTBETCTBYIOWEE AENCTBUE.

im Laufe der Zeit.

620 elektrolytisches Abscheiden im Bad : Siehe 702.

621 Abdecken : Aufbringen von Abdeckmittel (siehe 584)
auf einen_Teil einer Elektrode oder eines Gesfells.

622.Siehe 130, Ausheizen.

623 Streustrom; vagabundierender Str¢gm : Strom, der
auflerhalb des vorgesehenen Stromkreises fliet, z.B. durch
die Heizregister oder die Behalter. (Auf3erhalb [der Galvanotech-

nik ist der Ausdruck vor allem fir die sich im H
tenden Strdme gebrauchlich.)

624 Entspannen : Warmebehandlung, um
in elektrolytischen Uberziigen und/oder im Gr|

rdboden ausbrei-

Restspannungen
undmetall zu ver-

mindern.

625 Anschlag :

a) Vordeckschicht : Dinner, elektrolytisch abgeschiede-
ner Metallliberzug, der das Abscheiden weiterer Schichten
erleichtert.

b) Vordeckbad; Anschlagbad : Spezipll zusammenge-
setzter Elektrolyt zum Abscheiden von a).

c) Vordecken; Anschlagen : VerhilthismaBig kurzes

i b ider—tm—dte—dtnhe Schicht a) zu
erhalten, wobei sich entweder die Badzusammensetzung
oder die Abscheidungsbedingungen von den beim an-
schlieBenden Arbeiten verwendeten Bedingungen unter-

scheiden.

626 —

a) Abloseverfahren; Abldsemittel; Abbeizmittel :
Verfahren oder Lésung zum Entfernen eines Uberzugs von
einem Grundmetall oder einem darunterliegenden Uberzug.
(Gewohnlich als Entkupfern, Entnickeln usw. bezeichnet.)

b) Ablésen : Entmetallisieren, Entfernen eines Uberzugs
vom Grundmetall oder von einem darunterliegenden Uber-
zug. (Gewohnlich als Entkupfern, Entnickeln usw. bezeich-
net.)
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630 substrate : Material upon which a coating is directly
deposited. For a single or first coating the substrate is identical
with the basis material (see 134); for a subsequent coating the
intermediate coating is the substrate.

631 superimposed current electroplating : See 476 b).

632 surface active agent: A substance that affects

markedly the inte
when present in
detergent, and 80

633 surface te
forces, that exists
prevent the liquid

very low concentrations. (See also 265,
B, wetting agent.)
hsion : That property, due to molecular

in the surface film of all liquids and tends to
from spreading.

651 tank voltage : The potential difference measured be-

tween the anode 4
trolytic cell during

652 tarnish; tar

a) The dullin

nd cathode of an electroplating bath or elec-
electrolysis.

hishing :

, staining, or discoloration of metals due to

superficial corfosion.

b) The film s

653 thief: Ana

formed.

ixiliary cathode so placed as to divert to.itself

some current from} portions of the work which would otherwise
receive too high g current density.

654 throwing p
of an electroplati
coating thickness
cluding its recessg
improvement of {
that given by the
(usually cathode)
ditions. The term
which the definiti

ower; macrothrowing power : The ability
g solution to approdch, Uniformity of the
over the entire surface‘of the work piece in-
bs. More precisely, the throwing power is the
he coating (usually metal) distribution over
primary current distribution on an electrode
in a given/solution, under specified con-
may, also be used for anodic processes for
bn_is\analogous.

630 substrat : Matériau sur lequel un revétement est déposé
directement. Pour un revétement unique ou pour la premiére
couche, le substrat est identique au matériau de base (voir 134),
pour des couches subséquentes, c’est la couche intermédiaire
qui joue le role du substrat.

631 électrodéposition avec courant alternatif super-
posé : Voir 476 b), électrodéposition avec courant superposé.

632 agent tensio-actif : Substance qui modifie nettement,

& i i i icielle ou la
tension interfaciale des solutions. (Voir aussi 265, idéftergent, et
803, mouillant.)

633 tension superficielle : Manifestation des fofces inter-
moléculaires a la surface d’un liquide tendant a empécher le

liquide de s’étaler.

651 tension de cuve : Différence de potentiel me

urée entre

I'anode et la cathode d/une cuve d’électrolyse en coufs d'opéra-

tion.

652 ternissement :

a) . Biminution générale ou localisée de I'éclat d’'une sur-
face sous I'effet d'une corrosion superficielle.

b) (En anglais, la couche ainsi formée.)

653 écran voleur de courant : Cathode auxiliairg placée de
telle facon gu’elle dévie a son profit une partie du colurant pour
éviter un exces de densité de courant a certains endroits de la
cathode principale.

654 pouvoir de pénétration; macropénétratiorn : Pouvoir
d’une solution électrolytique d’assurer I'uniformité [de I'épais-
seur du dépot sur toute la surface de la piece a traiter, creux y
compris. Plus précisément, le pouvoir de pénétration est I'apti-
tude d'un électrolyte a favoriser une meilleure répgartition du
dépot (en général métallique) que celle donnée parl la réparti-
tion primaire du courant sur I’électrode (en général 13 cathode).
Le terme peut aussi étre utilisé avec la méme signifigation dans
les procédés d'anodisation.

NOTE — See the note to 475, microthrowing power.

655 transference; transport; migration : The movement of
ions through the electrolyte associated with the passage of the
electric current.

656 transference number; transport number : The pro-
portion of the total current carried by the ions of a given kind.

657 trees : Branched or irregular projections formed on a
cathode during electrodeposition, especially at edges and other
high current density areas.

NOTE — Voir la note sous 475, pouvoir de micropénétration.

655 migration : Mouvement des ions au travers de I'élec-
trolyte, assurant le passage du courant électrique.

656 nombre de transport : Fraction du courant total trans-
portée par les ions d'une espéce donnée.

657 arborescences : Excroissances ramifiées ou irréguliéres
se formant sur une cathode, au cours d'un dépdt électrolyti-
que, spécialement le long des arétes et en d’autres endroits ou
la densité de courant est élevée.


https://standardsiso.com/api/?name=a3c74205ce5b757ae76e97d8ab813637

630 cy6cTpar: MaTepuan, Ha KOTOpPbIM HEMOCPEACTBEHHO
HaHOCWUTCA NoKpbiTHE. [inA OQHOr0 NNK NepBOro CNOA NOKPbI-
TWA Cy6CTpaT MAEHTUYEH OCHOBHOMY Matepuany (CM. TEpMUH
134), anA nocnegymlowero MOKpbITUA Cy6CTpaTOM ABNAETCA
NPOMEXYTOYHOE NOKpbITHE.

631 ranbBaHONOKpPbLITME HanoXeHuem Ttoka: CM. TEepMUH
476 6).

632 noBEpXHOCTHO-aKTUBHbIW areHT : Bewectso, KoTOpoe
3aMeTHO B, 3 ba A

>XKeHue padTBOPOB AaKe Npu HU3KUX KOHLUEeHTpaynAax. (CM. Tak-
xe TepMup 265, demepzeHm, n tepmun 803, cmadYuBamens,
cmayuBaloul azeHm.)

633 nosepxHOoCTHOe HaTAXeHue: CroCO6HOCTbL MOBEPXHO-
CTHOW NNeHKK XUAKOCTU NpefoTBpalaTe pacTekaHme 6naro-
napA Me>XMONeKynApHbIM Cunam.

651 Hanpa)xeHMe Ha BaHHe : HanpAXkeHwe, un3MepeHHoe
MeXXay aHQAOM U KaTOLOM B ranbBaHUYeCKOWN BaHHE UMK 3ne-
KTPONUTUYECKOM 3NIEMEHTE BO BPEMA 3NEKTPOnumaa.

652 Ttyckhas NOBEPXHOCTL :

a) MofyckHeHWe nnu o6ecLBe4YMBaHWE METANNOB BCneg-
cTBME JOBEPXHOCTHOW KOPPO3UMU.

6) [MnéHka no6exxanocTtu.

6563 BcnomoratenbHbli katop : KaTtof, pasmeuwenHbin Ta-
KUM 06pa3pMm, 4Tobbl OTBOAUTL Ha CE6A TOK C TEX YHACTKOB U3-
aenvA, koTopble MHaYe HaxXoAUNUCHL 6bl NOATOKOM U36bITOY-
HOW NNOTHPCTWN.

654 paccpuBaiowan cnocob6HOCTh;) ‘MaKkpopacceusatowan
cnocobHogrb : CNOCO6HOCTbL K ROBBIWEHNIO Ka4eCcTBa NOKPbI-
TnA (06bI4HO MeTannuueckoro)enarofapA N3IMEHEHUIO UCXOA-
HOro pacnpefeneHuna TokKa Ha anekTpofe (06bIYHO KaTtofe) B
[aHHOM J3rjeKTponuTe npulonpeaeneHHoM pexume. 3ToT Tep-
MUH NPUMEHUM K aHOAHBIM Npoueccam.

NMPUMEYAHUE — flpumedaHne kK TepMunHy 475, MukpopacceuBalou,aa
cnocobHocmb,

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

630 Substrat : Material, auf dem unmittelbar ein Uberzug ab-
geschieden wird. Fir eine einzige oder die erste Schicht ist das
Substrat identisch mit dem Grundmaterial (siehe 134); fir eine
weitere Schicht spielt die Zwischenschicht die Rolle des Sub-
strats.

631 Siehe 476 b).

632 oberflichenaktive Substanz; Tensid : Substanz, die
adeh--sehr-gerirgenicenzentrationen-die-Grenzflachen- oder
Oberflachenspannung von Loésungen _meilklich beeinfluf3t.
(Siehe auch 265, Reinigungsmittel, und. 803,| Netzmittel.)

633 Oberflachenspannung.:\Die auf zwigschenmolekularen
Kraften beruhende Eigenschaft aller Flissigkeitsoberflachen,
die das Ausbreiten der Fliissigkeit zu verhindern sucht.

651 Badspannung": Die zwischen Anode ynd Kathode eines
Abscheidungsbads oder einer elektrolytischgn Zelle wahrend
der Elektrolyse ,gemessene Potentialdifferenz]

652 (=

a) Anlaufen : Mattwerden oder Verfarljung von Metallen
infolge oberflachlicher Korrosion, mit oder ohne Fleckenbil-
dung.

b) Anlaufschicht ;: Der gemaR a) entsfandene Film.

653 Hilfskathode : Kathode, die so angeljracht ist, dal} sie
einen Teil des Stroms von den Stellen des behandelten Werk-
stiicks an sich zieht, die sonst einer zu hghen Stromdichte
ausgesetzt waren.

6564 Streuféhigkeit, Streukraft; Makrogtreuvermégen :
Die Fahigkeit eines Elektrolyten, eine mogli¢chst gleichméaRige
Schichtdicke des Uberzugs auf der gesamtdn Oberfliche des
Werkstiicks (Vertiefungen inbegriffen) zu efzeugen. Genauer
gesagt ist die Streufahigkeit die Verbesserung der Metallvertei-
lung im Uberzug, gegeniiber derjenigen, die|aufgrund der pri-
maéaren Stromverteilung auf einer Elektrpde (gewdhnlich
Kathode) in einer gegebenen Ldsung und |unter gegebenen
Bedingungen zu erwarten wére. Die Definitign gilt analog auch
fiir anodische Prozesse.

655 murpayun; nepeHoc : MNepemeueHne NOHOB Yepes 3nek-
TPONWUT, CO34aBaeMoe MPOXOXKAEHNEM 4Yepes Hero INEKTpu-
4YecKoro Toka.

656 uucno nepexoca: [lonA MNONHOroO TOKa, nepeHocnumoro
MOHaMWU TOro nnu MHOro ToKa.

657 penpgpuTHble o6pa3oBaHuA Ha KaToge : PasseTeneHve n
BbICTYNbl HENPaBUNbHOW POPMbI, 06pasylowmneca Ha KaTofhe
npu 3NeKTPONUTUYECKOM OCa>K4eHWU, OCOBEHHO MO KPaAM U1
Ha ApYrux yyacTkax C BbICOKOM NNOTHOCTbIO TOKA.

ANMERKUNG — Siehe die Anmerkung zu 475, Mikrostreuvermdgen.

655 Uberfiihrung : Bewegung von lonen durch den Elektro-
lyten, wobei Strom transportiert wird.

656 Uberfiihrungszahl : Derjenige Anteil am Gesamtstrom,
der von einer bestimmten lonenart transportiert wird.

657 Baume : Unregelmdlig geformte oder verzweigte Aus-
wachsungen, die auf einer Kathode wahrend des elektrolyti-
schen Abscheidens entstehen, und zwar vor allem an Kanten
und anderen Stellen mit hoher Stromdichte. (Siehe auch 501,
Knospe.)
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