
INTERNATIONAL STANDARD 
NORME INTERNATIONALE 
ME>KAYHAPOAHbll?l CTAHAAPT 

2080 
INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATIONWV~E>KL~YHAPO~HAR OPrAHM3A~MR fl0 CTAH~APTt43A~MM~ORGANlSATlON INTERNATIONALE DE &ORMALISATION 

Electroplating and related processes - 
Vocabulary 

Second edition - 1981-11-01 

Depots Glectrolytiques et opkations s’y rattachant - 
Vocabulaire 

Deuxieme Edition - 1981-11-01 

~J’leKTpOJlldTb4WXKHe bd COOTBeTCTBylOllJHe ilpO~eCCbl - 

TepWItibl H OnpeflWWiIM 

BTopoe wAawe - 1981-11-01 

Elektrolytisches Herstellen von Metallüberzügen und verwandte 

Verfahren - Vokabular 

UDWCDWYAK 621.793 : 621.357 : 001.4 Ref. NoJRbf. no : ISO 2080-1981 (E/F/R) 
-C 
EG CCblJlKa No : MC0 20804981 (A/WP) 
b- \a 
WV 

8 

Descriptors : coatings, electroplating, vocabulary. / Descripteurs : 
0 

Revetement, gdVanOphh?, vocabulaire. / fleCKpHllTOpbl : rlOKpblTMR 

000 MeTannwecKMe, noKpblTm ranbBaHr/tqecKMe, l-an bBaHOCTeWlfI, CflOBapb 
ON 

:g 
Es Price based on 56 pages / Prix bask sur 56 pages / UeHa paccwTaHa Ha 56 CTP. 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 20

80
:19

81

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


Foreword 

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

Draft Inter national Standards ad opted by the technical committees are circ ulated to the member 
bodies for approval before their acceptance as Interna tional Standards by the IS 0 Council. 

International Standard ISO 2080 was developed by Techni cal Committee I so /TC 107, Meta/.k 
and other non-organic cos tings, and was circulated to the member bodies in November 1979. 

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

Australia Italy 
Bulgaria Japan 
Czechoslova kia Korea, Rep. of 
Egypt, Arab Rep. of Netherlands 
Germany, F. R. New Zealand 
Hungary Poland 

South Africa, Rep. of 
Spain 
Switzerland 
USA 
USSR 

India Romania 

No member body expressed disapproval of the document. 

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

Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation mondiale d’organismes 
nationaux de normalisation (comites membres de I’ISO). L’elaboration des Normes internationa- 
les est confiee aux comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre interesse par une etude 
a Ie droit de faire Partie du comite technique correspondant. Les organisations internationales, 
gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec I’ISO, par-ticipent egalement aux tra- 

Les projets de Normes internationales adoptes par les comites techniques sont soumis aux comi- 
tes membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes internationales par Ie 
Conseil de I’ISO. 

La Norme internationale ISO 2080 a etc elaboree par Ie comite technique ISO/TC 107, Revete- 
ments m&a//iques et autres revetements non organiques, et a etc soumise aux comites membres 
en novembre 1979. 

Les comites membres des pays suivants I’ont approuvee : 

Afrique du Sud, Rep. d’ 
Allemag ne, R.F. 

Hongrie 
Inde 
Italie 
Japon 
Nouvelle-Zelande 
Pays- Bas 
Pologne 

Roumanie 
Suisse 

Australie 
Bulgarie 
Corde, Rep. de 
Egypte, Rep. arabe d’ 
Espagne 

Tchecoslovaquie 
URSS 
USA 

Aucun comite membre ne I’a desapprouvee. 

Cette deuxieme edition annule et remplace Ia Premiere edition (ISO 2080-1973). 

ii 
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BBeJqeHMe 

MC0 (MexAyHapo4Hafi Opraw3aqm no CTatiflapAusaqm) - BCeMldpHaFl @efiepaqm HaqPlo- 

HaflbHblX OpraHOB l-l0 CTaH~ap~Vl3a~Wl (KOMMTeTOB-WEHOB MCO). Pa3pa6OTKa Me~/y-iapO#-i blX 

CTaHAapTOB llpOBOAqMTCF1 B TeXHMqeCKMX KOMLlTeTaX MCO. KaxRblti KOMMTeT-qneH, 3aMHTepeCO- 

BaHHbllil B TeMaTMKe, ,4JlfI pa3pa60TKM KOTOpOti TeXHMqeCKMti KOMMTeT 6bln CO3AaH, LlMeeT IlpaBO 

6blTb llpeACTaBJleHHblM B COOTBeTCTB)UOu(eM TeXHM’deCKOM KOMLlTeTe. MemgyHapOp,Hble npa- 

BMTeJlbCTBeHHble OpraHM3a~Ml4, CBR3aHHble C 1/1co, TaK%e llpVlHl4MatOT YraCTLle B ee pa6OTe. 

flpOeKTbI Me~~yHapO~HblX CTaHflapTOB, OAO6peHHble TeXHMqeCKMMM KOMMTeTaMM, paCCblna- 

IOTCR KOMLlTeTaM-qfleHaM ,IJ0 MX YTBep~~eHMfl COBeTOM L/1co B KaLleCTBe Me~yHapOp,tibIX 

CTaHQapTOB. 

MexJJyHapOAHbIti CTaHAapT L/Ico 2080 pa3pa60TaH TeXHWeCKMM KOMMTeTOM MCO/TK 107. 

Memannu~ecwe u dpyrue Heopzawvecwe noKpb/muR, M pa30cnai-i weHarid opraHt43aqm4 B 

HOfl6pe 1979 rofla. 

AOKYMeHT 6bln 0406peH KOMMTeTaMU-clfleHaMM Cfle~ytO~MX CTpaH : 

ABCTpanWI KopeM, Pecn. 

60nrapkw Hkl/qepnaHfloB 

BeHrpm HOBOM 3enaHAmM 

ErmTa, Apa6. Pecn. llon b UJM 

VlHJJMM PYMblHMPl 

Vlcnawi4 CCCP 

MTanm CUIA 

@eAepamBtioti Pecny6- 

nMKVI repMaHW4 

4exocnoBaKm 

LLlBetiqapm4 

~KHO-A@~MK. Pecn. 

mlOHMM 

HVI OJjVIH KOMMTeT-qneH He OTKnOHMn 4OKyMeHT. 

~TO BTopoe mqatiue atiHynMpyeT M 3aMekmeT nepBoe MsAatiMe (MC0 20804973). 

@ International Organkation for Standardkation, 1981 0 

@ Organisation internationale de normalisation, 1981 0 

0 MexAyHapojqt+an Opratib43aqHR CTaHAapw3aqw no 1981 @ 

Printed in Switzerland/ Imprime en Suisse/haaHo B l.lJeetiqapr/r~ 

Ill 
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INTERNATIONAL STANDARD 
NORME INTERNATIONALE 
MEX,ljYHAPO~Hblül CTAHAAPT 

ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MCO2080-1981 (A/@/P) 

Electroplating and related processes - 
Vocabulary 

Depots 6lectrolytiques et operations s’y rattachant - 
Vocabulaire 

%eKTpOflb4TMWCKW ld COOTBeTCTBytO~He npOl,JeCCbi - 

TepMwibl bd onpe~enetim 

Elektrolytisches Herstellen von Metallüberzügen und verwandte 

Verfahren - Vokabular 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MC0 20804981 (A/@/P) 

Scope and field of application Objet et domaine d’application 

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

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

Chemical, physical and electrical terms are not included in this 
vocabulary, even though they may be frequently used in elec- 
troplating, if their use in electroplating is identical with that in 
the original science and their meaning is believed to be gener- 
ally known. Definitions of such expressions tan be found in one 
of the weil-known handbooks or dictionaries of chemistry or 
physics and in IEC Publication 50 (50), international elec- 
tro technical vocabulary; Elec tro-chemis try and elec trometal- 
lurgy, or in the publication of the International Union of 
Pure and Applied Chemistry (IUPAC), Division of Physical 
Chemistry : Manual of Symbols and terminology for physico- 
Chemical quantities and units, Appendix 3, Electrochemical 
nomenclature. 

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

NOTES 

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

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

La presente Norme internationale etablit Ie vocabulaire des 
depots electrolytiques et des operations s’y rattachant. Elle 
camporte les termes frequemment utilises dans Ia science et 
I’industrie de I’electrodeposition et de Ia finition des metaux. 

II est a noter que I’interpretation donnee correspond a I’usage 
dans Ia pratique de ce domaine et n’est pas necessairement 
identique a celle qui est admise dans d’autres domaines. Dans 
certains cas extremes, on a attire I’attention en ajoutant les 
mots ((. . . dans Ie cas des d6pO ts klectrolytiques)) . 

Les termes chimiques, physiques et electriques dont I’usage, 
dans Ie cas des depots electrolytiques, est identique a celui qui 
en est fait dans Ia science originale et dont Ie sens peut etre 
admis comme connu, n’ont pas etc inclus dans ce vocabulaire, 
meme s’ils sont frequemment utilises. Les definitions de tels 
termes peuvent etre trouvees dans les dictionnaires courants de 
chimie ou de physique ou encore dans Ia Publication CEI 50 
(501, Vocabulaire 6lectrochimique international - &ectrocj7i- 
mie et k/ectrom&a//urgie, ou dans Ia Publication de I’lnternatio- 
nal Union of Pure and Applied Chemistry (IUPAC), Division of 
Physical Chemistry : Manual of Symbols and terminology for 
physico-Chemical quantities and units, Appendix 3, Electroche- 
mical nomencla ture. 

Les termes sont classes dans I’ordre alphabetique anglais. Des 
repertoires alphabetiques des termes francais, russes et alle- 
mands sont donnes en vue de faciliter leur recherche. 

NOTES 

1 En plus des termes utilises dans les trois langues officielles de I’ISO 
(anglais, francais et russe), Ia presente Norme internationale donne les , 
termes correspondants en langue allemande; ceux-ci ont etc inclus, 
pour information, a Ia demande du comite technique ISO/TC 107, 
et les comites membres de Ia Republique federale d’Allemagne, 
d’Autriche et de Suisse en ont verifie Ia conformite. Toutefois, seuls les 
termes et definitions donnes dans les langues officielles peuvent etre 
consideres comme termes et definitions ISO. 

2 Quelques termes et definitions utilises dans les industries des boites 
de montres et de Ia bijouterie pour les revetements d’alliages d’or sont 
differents de ceux donne dans Ia presente Norme internationale et sont 
fixes par Ia loi dans certains pays. Quelques-uns de ces termes utilises 
pour les boites de montres sont definis dans I’ISO 3160, Boites de 
montres et leurs accessoires - Caractbristiques g&&ales relatives aux 
re v@ temen ts en alliages d’or. 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MC0 20804981 (A/WP) 

06lbeKT H 06naCrb npblMeHeHblF1 Zweck und Anwendungsbereich 

t-iaCTOFIqWI MW+t~yHapO~Hblti CTaHAapT YCTaHaBflVlBaeT Tep- 

MMHbl M OllpefieJleHPlFl flflF4 3J’leKTPOJlMTMWCKMX M COOTBeT- 

CTBylO~PlX MM llpOu,eCCOB. OH BKJllOqaeT TePMltlHbl UIMPOKO 

flpVlMeHfiE?Mble B HayKe Ll ~pOMbll,lJfleHHOCTlil CBfi3aHHOti C 3JleK- 

TPOJlMTMWCKMM llOKpblTl4eM M o6pa6oTKoti MeTanflOB. 

Cfle)JyeT nOHPlMaTb, qT0 flpe~CTaBJleHHble OflpeflUleHklfl COOT- 

BeTCTBytOT OnpejJWleHklFIM M TePMMHaM, l-lpklMeHFlE?MblM Ha 

flpaKTMKe B 3TPlX 06naCMx M, qT0 OHM He 06R3aTenbHO AOIl- 

XHbl COOTBeTCTBOBaTb nOA06HblM B APYrMX 06naCTRx. B OT- 

JJWlbHblX l4CKJllOilVlTeJlbHbIX CJlyWfiX AOJlNtHO 6blTb 06pall@HO 

BHMMaHMe Ha 3TOT C@KT llyTeM JJO6aBfleHMR CJlOBa “. . . B 3!7eK- 

mponumw4ecKcux npo4eccax”. 

XimwwecK~e, @43wectwe M 3neKTpwecKMe TepMMHbl He 

BKJllOL(eHbl B AaHHblti h/kmp,ytiapO~tiblti CTaHAEipT, XOTR OHM 

MOrnt4 6bl CBO6OflHO MCnOJl b30BaTbCFl B 3neKTPOnMTMWCKMX 

npoueccax, ecnt4 MX Mcnon b30BaHMe B 3neKTponMTwecKMx 

rlpOueCCaX IlAeHTWHO C TaKOBblMM B HayKe l4 MX 3HaqeHMe 

CclMTaeTCFl 06U(enpM3HaHHblM. OnpeJJeneHklfl TaKMX Bblpaxe- 

HMti MOTYT 6blTb HatiAeHbl B XOPOUJO M3BeCTHblX yW6HMKax 

Mnt4 cnosapfix no XMMMM ww c@43MKe M B ny6nMKaukw M~K 50 
(50), MexdyHapodHbrii 3neKmpomexHwecKuü cnoßapb. 

3neKmpoxuMuR u 3neKmpoMemannyptuH, r4nM B ny6nMKaqMM 

Me~~yHapo~Horo co03a TeopeTwecKoM M npwKnaAHoti XM- 

MMM, oTgen @vwrecKoti XMMMM : CGO~HUK cuMBonoB u 

mepMuHonotuH dnR @u3u KO-XUMUYeCKUX BenUYUH U edUHUl.J 

u3MepeHuFi, TlpMno>rteHMe 3.3neKmpoxuMuH. HoMeHKnamypa. 

-kPMkIHbl paCllOJlO>KeHbl B aHrWllkKOM anC@BPlTHOM nOpfl& 

Ke. hC&iBMTHblti llepWeHb C@PaH~Y3CKMX, PYCCKMX M HeMeu- 

KMX TePMMHOB &aeTCfl fiJlF1 06JlWWHklR CCblnOK. 

llPMME’4AHVlFI 

1 B flOnOnHeHVIe K TepMkIHaM Ha O@M~MaJlbHbIX R3blKaX HC0 (aHrnMM- 

CKOM, C@paHqy3CKOM M pyCCKOM) HaCTORllJldl MeMflyHapOflHbIti CTaH- 

AapT AaeT 3KBMBafleHTHble TepMMHbl Ha HeMeLJKOM R3blKe; 3TM TepMM- 

Hbl BBeAeHbl no flpOCb6e TeXHWIeCKOrO KOMMTeTa MC0 107 M ny6nw 

KylOTCFI nOfl OTBeTCTBeHHOCTb KOMPlTeTOB-%leHOB @eflepaTPlBHOti PeC- 

ny6nuKM repMaHW4 (APlH), ABCTPMM (OH) M UlseMuaptiM (CHB). OflHako, 
JlL’llUb TepMMHbl M OnpefleIleHklfl Ha OC@l~MaJlbHbIX R3blKaX MOryT paC- 

CMaTpMBaTbCfl KaK TepMMHbl M OnpeQeJleHWl L/1co. 

2 HeKOTOpble M3 3TMX TepMMHOB kl OnpeAeJleHklti npklMeHfleMblX B qa- 

COBOM flene M B loBenPlpHoGl npOMblWleHHOCTM Am noKpblTuM cnnasa- 

MM 30JlOTa OTJlM~atOTCfI OT TepMMHOB kl Onpe/jeJleHPlti npMBeAeHHblX B 

HaCTORU(eM Me>KJjyHapOfiHOM CTaHJJapTe, a B HeKOTOpblX CTpaHaX OHM 

0npe~enfltoTcR cooTBeTcTBytoqurMM 3aKotiarw. OnpeAeneHm Kacam- 

qMecR Kopnycos qacoB onpefieneHbl B MC0 3160, i&Vch cases and 
their accessories - General requiremen ts for gold alo y coatings 
(Kopnycbl qaCoB M MX npMHaAnemHoCw - 06upe Tpe6oBaHm Am no- 

KpblTm cnnaBaMM 30noTa). 

Diese Internationale Norm legt ein Vokabular für elektrolyti- 
sches Herstellen von Metallüberzügen und verwandte Verfah- 
ren fest. Sie enthält in Wissenschaft, Metallabscheide- und 
Oberflächenbehandlungsindustrie häufig verwendete Benen- 
nungen. 

Es wird darauf hingewiesen, daß die gegebenen Erklärungen 
dem praktischen Gebrauch in diesem Bereich entsprechen und 
daß sie nicht zwangsläufig mit denjenigen übereinstimmen, die 
in anderen Bereichen verwendet werden. In einigen Sonderfäl- 
len wird durch Hinzufügen der Worte : )L . . beim elektrolyti- 
sehen Herste//en von Meta//tiberzügen« auf diese Tatsache hin- 
gewiesen. 

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

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

ANMERKUNGEN 

1 Zusätzlich zu den in den drei offiziellen Sprachen der ISO (Englisch, 

Französisch und Russisch) verwendeten Benennungen enthält die vor- 
liegende Internationale Norm die entsprechenden Benennungen in 
deutscher Sprache; diese wurden zur Information auf Wunsch des 
Technischen Komitees ISO/TC 107 aufgenommen. Ihre Übereinstim- 
mung wurde von den Mitgliedskörperschaften der Bundesrepublik 
Deutschland, Österreichs und der Schweiz geprüft. Trotzdem können 
nur die in den offiziellen Sprachen angegebenen Benennungen und 
Definitionen als ISO-Benennungen und ISO-Definitionen angesehen 
werden. 

2 Gewisse Benennungen und Definitionen, die in den Uhrenschalen- 
und Schmuckwarenindustrien für Goldlegierungsüberzüge gebräuch- 
lich sind, unterscheiden sich von den in dieser Internationalen Norm 
angeführten und sind in gewissen Ländern gesetzlich festgelegt. Einige 
dieser Begriffe sind für Uhrenschalen in der ISO 3160, Watch cases 
and their accessories - General requiremen ts for gold alle y coverings, 
definiert. 
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ISO 20804981 (E/F/R) 
MC0 20804981 (A/@/P) 

Terms and definitions Termes et dbfinitions 

100 activation : Elimination of a passive surface condition. 100 activation : Elimination d’un etat passif de surface. 

NOTE - Not to be confused with 231, conditioning. 
NOTE - A ne pas confondre avec 231, conditionnement. 

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. 

101 agent d’addition; additif : Produit ajoute, habituelle- 
ment en petites quantites, a une Solution pour modifier ses pro- 
prietes et par Ia celles des depots obtenus dans cette Solution. 

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

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

105 anion : A negatively charged ion. 105 anion : Ion Charge negativement. 

106 anode : 

a) In electrolysis, the electrode at which negative ions are 
discharged, positive ions are formed or other oxidizing reac- 
tions occur. 

b) The Object which performs these functions. 

106 anode : 

a) En electrolyse, electrode sur laquelle les ions negatifs se 
dechargent, les ions positifs se forment ou d’autres reac- 
tions d’oxydation se produisent. 

b) Objet qui remplit ces fonctions. 

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

NOTE - The usage in French and German is inverse. 

107 dissolution des anodes : Dissolution du metal de 
I’anode par action electrochimique dans Ia cellule d’electrolyse. 
(La dissolution d’un metal sans passage de courant dans un cir- 
cuit exterieur est generalement appelee corrosion. 1 

NOTE - L’usage en anglais est inverse. 

108 anode efficiency : Current efficiency 
anodic process. 

of a specif ied 108 rendement anodique : 
processus anodique determine. 

Rendement en courant d’un 

109 anode film : 

a) Solid film formed on the anode during electrolysis. 

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

109 film anodique : 

a) Film solide forme sur I’anode Pendant I’electrolyse. 

b) Voir 267, couche de diffusion, qui est Ie terme prefere. 

110 anode polarization : See 550, pohrization. 110 Polarisation anodique : Voir 556, polarkation. 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MCO2080-1981 (A/@/P) 

=kpWIHbl H Onpe~eneiim Begriffe und Definitionen 

100 aKTHBaqbl 

sepx HOCTM. 

Fi : YcTpaHeHMe COCTOfIHMFl naCCMBHOCTM no- 100 Aktivieren : Eliminieren eines passiven Oberflächenzu- 
stands. 

ANMERKUNG - Nicht zu verwechseln mit 231, Konditionieren. IlPMMECIAHME - He IlyTElTb C Tf?PMMHOM 231, KotduyuoHupoBaHue 

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

101 npb4caaKa : BeiqeCTBo /JO6aBflFleMOe B He6On bUJl4X KOflkl- 

qeCTBaX K paCTBOpy AJlFl M3MeHeHMfl er0 XapaKTepVlCTklK M 

CBO~TB ocafiKa, ocaqqaehnoro 143 pac-rsopa. 

102 aAre3bw : npOqHOCTb CL(enneHMfl MexJJy flOKpblTMeM Pl 

er0 OCHOBHblM MeTaJlnOM, M3MepeHHafl KaK Cklfla, KOTOpafl He- 

o6xojqma Aflfl OTpblBa llOKpblTMR OT llOAnOmK1/1, M KOTOpaR 

~PMXO~MTCFI Ha llOBepXHOCTb e#4HPl~bl nnO~a~Vl. 

102 Haftfestigkeit : Festigkeit der Bindung zwischen einem 
Überzug und seiner Unterlage, ausgedrückt als die zur Tren- 
nung des Überzugs von seiner Unterlage erforderliche Kraft pro 
Flächeneinheit. 

103 qenowoe qeptiewe : Co3flaHtie Ha cTani4 Mni4 MeqM 

TeMHoM OKMCHOW nneHkr4 ny-rehn norpy>i<eHtifi B ropwil4ti qe- 

nOirHblti COneBOti paCTBOp. 

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

besteht kein Unter- 

105 aHHOH : OTpPlqaTenbHO 3apflxeHHblti VlOH. 105 Anion : Negativ geladenes Ion. 

106 aHoJj: 106 Anode : 

a) llp~ 3neKTpontise, 3neKTpoA, y KoToporo paspfwat0T- 

CFI 0TprqaTen bH ble HOH bi, 06pa3ytOTCfl nonoXl/lTen bH ble 

MoHbl ww npoi4cxoAfiT fipyri4e peaKqw4 oKMcneHt4fl. 

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

b) Gegenstand, der die obengenannten Aufgaben erfüllt. 6) rlpeaMeT, KOTOP 

3TVI x Ct3YHKW M. 

blti npeflHa3HaqeH flnfl BblnonHeHkw 

107 aHOAHaA KOPP03Wl : PacTBopeHMe MeTanna aHo4a 6na- 
rOfiapfI 3neKTpOXMMM~eCKOMy ~etiCTBtN0 B ran bBaHWleCKOti 

BaHHe. (PaCTBOpeHMe aHOfla XMMMqeCKMM 4eldCTBPleM 3neK- 

TpOnklTa 6e3 TOKa 06blWO He Ha3blBaeTCFI KOppOJVleti, a pa- 

CTBOpeHMeM.) 

107 Anodenauflösung : Auflösung des Anodenmetalls 
durch elektrochemische Einwirkung in der Elek trolysezelle. 

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

108 aHOC\H bl il KOXfNl~bleHT none3Horo fleiicr 
no TO 1Ky B KOHK PeTHOM aHOQH0 M npoqecc e. 

BHR : Bblxofi 108 anodische Stromausbeute : 
Stromausbeute eines bestimmten anodischen Prozesses. 

109 aHoAHafl IlneHKa : 109 Anodenfilm : 

a) Feste Deckschic 
Anode en tsteht. 

ht, die während der Elektrolyse auf der a) TBep&afI 

er0 cnyx6 bi. 

nneHKa, o6pasytotqailcfl Ha aHofle B npoqecce 

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

6) CM. TepMMH 267, du@@ywowblCj cnoü. 

110 aHoRtiafi nonRpb43aqb4fl: TaKoe M3MeHeHMe noTeHqMana 

3neKTpoCja npi4 3neKTpont43e, KoTopoe genaeT noTeHqMan Ka- 

TOfla MeHbUle qeM COOTBeTCTBylO~Mti nOTeHuMan B CTaTMqeC- 

KOM COCTOflHMM, nOnflpkl3a~VlFl3KBMBafleHTHa pa3HOCTPl IlOTeH- 

L(ManOB Me>KF1y CTaTM’deCKMM M #4HaMWeCKMM flOTeHqVla- 

naMM. (CM. TaKPKe TepMMH 550, /7OnRpU3ElL&IR.) 

110 Anodenpolarisation : Siehe 550, Polarisation. 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MC0 2080-1981 (A/@/P) 

111 anodic coating : 111 revetement anodique : 

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- 
hg). This coating is sometimes called anodic film, but 
should not be confused with 109, anode fi/m. 

a) revetement d’oxyde anodique : Revetement protec- 
teur, decoratif ou fonctionnel, obtenu par transformation de 
Ia surface d’un metal par un procede electrolytique 
(voir 112, anodisation). Ce revetement est parfois appele 
film ou couche anodique, mais ne doit pas etre confondu 
avec 109, film anodigue. 

b) sacrificial coating : A metallic coating less noble than 
the basis metal. b) revetement sacrificiel : Revetement metallique 

moins noble que Ie metal de base. 

112 anodizing (USA : anodising); anodic Oxidation : An 112 anodisation; Oxydation anodique : Procede electroly- 
electrolytic Oxidation proces3 c in which the surface layer of a tique d’oxydation dans lequel Ia couche superficielle du metal, 
metal, such as aluminium, magnesium or zinc, is converted to a tel que I’aluminium, Ie magnesium ou Ie zinc, est transformee 
coating, usually an Oxide, having protective, decorative or en une couche, habituellement un Oxyde, ayant des proprietes 
functional properties. protectrices, decoratives ou fonctionnelles. 

113 anolyte : 

a) In a divided cell, th 
side of the diaphragm. 

e Portion of el ectrolyte on the anode 

b) The port ion of 
Wn common usage 

el ectrolyte in the vicinity of the anode. 

113 anolyte : 

a) Dans une cellule a diaphragme, Portion de I’electrolyte 
situ ee entre Ie diaphragme et I’anod e. 

b) Portion de I’electrolyte situee au 
( Usage inhabituel. ) 

voisinage de I’anode. 

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

114 depot autocatalytique : Deposition d’un revetement 
metallique par une reduction chimique controlee qui est cataly- 
sec par Ie metal ou I’alliage depose. 

NOTE - Autocatalytic plating is freq uently referred 
pla ting (see 293) though this usage is discouraged. 

to as elec troless NOT E - Le depo t autocatalytique est parfois designe 
sans courant (voir 2931, mais cet usage est deconseille. 

comme d6pO t 

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

115 anode auxiliaire : Anode supplementaire utilisee pen- 
dant I’electrodeposition pour realiser une distribution determi- 
nee de I’epaisseur du depot. 

116 auxiliary cathode : See 653, thief. 116 cathode auxiliaire : Voir 653, ecran voleur de 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 embrittlement 
effects. 

130 etuvage; cuisson : Chauffage a temperature moderee, 
avant ou apres Ie depot electrolytique ou autocatalytique, afin 
de reduire les contraintes residuelles ou d’eliminer les gaz incor- 
pores qui sont Cause de fragilisation. 

NOTE 
in the pai 

The terms bah-g (in USA) and stoving (in UK ) are also used 
nt industry, but the purpose of the treatment is different. 

NOTE - Les termes etuvage et cuisson sont aussi utilises 
I’industrie des peintures, mais Ie bu t du traitement est different. 

dans 

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

131 depot electrolytique au tonneau : Procede de traite- 
ment au tonneau (voir 132) dans lequel des depots electrolyti- 
ques sont appliques sur des pieces en vrac, par Opposition a Ia 
technique au montage (voir 702). 
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ISO2080-1981 (E/F/R) 
UICO 20804981 (A/@/P) 

111 aHOAHOe nOKpblTHe : 111 anodischer Überzug : 

a) aHO~HO-OKblCHOe flOKpblTHe : 3aqVlTHOe, fieKOpaTPlB- 

HOe MnM @yHKL(MOHafl bHOe flOKpblTl/le, o6pasytoweecfl6na- 

rOflapR peaKql&l B3aMMO~et&TBMFl llOBepXHOCTl4 MeTaflfla B 

llpOueCCe 3fleKTpM’deCKOrO OKMCJleHMR (CM. TepMMH 112, 
ZIHOdU/IIO~aHUe). 3TO llOKpbiTl4e MHOrC(a Ha3blBatOT aHOA- 

HOM llneHKOti, HO He CneAyeT CMeWVlBaTb C TepMMHOM 109, 

aHodHaH nnetitca. 

a) anodische Oxidschicht : Schicht mit schützenden, 

dekorativen oder funktionellen Aufgaben, hergestellt durch 

Umwandlung der Oberfläche eines Metalls während eines 
elektrolytischen Oxidationsverfahrens (siehe 112, anodische 
Oxidation). Nicht zu verwechseln mit 109, AnodenfIrn. 

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

6) npOTeKTOpHOe llOKpblTHe: MeTannNeCKOe IlOKpbl- 

TMe MeHee 6narOpOfitiOe cleM OCHOBHOl;i Mc-rann. 

112 aHoAHposatwe; aHoRHoe owcnewe : llpouecc 3neK- 112 anodische Oxidation; Anodisieren : Elektrolytisches 
TpOnMTM~eCKOrO OKPlCneHPlfi, npl4 KOTOpOM nOBepXHOCTHblti Oxidationsverfahren, bei dem die Oberflächenschicht eines Me- 
cnoti MeTanna, HanpMMep, anroMMHMfr, MarHr4q utiHka, npespa- talls (z.B. Aluminium, Magnesium, Zink) in eine Schicht (mei- 
WaeTCfl B nOKpblTVle C 3a~MTHblMM, fleKOpaTMBHblMl4 MnM stens ein Oxid) mit schützenden, dekorativen oder funktionel- 
C@yHK~lilOHanbHbIMM CBOtiCTBaMM. len Aufgaben umgewandelt wird. 

113 aHOJlHT : 113 Anolyt : 

a) B ranbBaHr4cleckoti r3aHtie c AMa@parMoti I-lacTb 3neK- 

TpOflaB aHOfiHOti nOnOBMHeBaH Hbl. 

6) 3nekTponviT y aHoAa. 

a) In einer getei Iten Zelle der 
Anodenseite des Diaphragmas. 

Teil des Elektrolyten an der 

b) Teil des Elektrolyten in der Nähe der Anode. (Selten 
verwendet. ) 

114 aBTOKaTaIlHTH’4eCKaR ruieTaßnki3aqi4fl: OcaqeHMe Me- 

TannMqecKoro noKpblTi4fl B npoqecce perynMpyeMor0 XMMM- 

qecKor0 BocTaHoBneHMq KaTanM3yeMoro 0caqaeMblM Me- 

TannoM i4nM cnnaBoM. 

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

ilPMMEL1AHME - ABTOKaTaflMTWECKaR MeTafllll43a~l4Fl qaCT0 03Ha- 

qaexfi KaK 3neKmponusHaH Memannusayufl (c~. 293), ofltiaK0 3Toro 
cne4ye-r M36era-r b. 

ANMERKUNG - Das autokatalytische Metailabscheiden wird häufig 
als stromloses Meta//abscheiden (siehe 293) bezeichnet, doch wird von 
diesem Ausdruck abgeraten. 

115 BCnOMOraTeJlbHblii aHOp( : AOnOnHPlTebHblti aHO& MC- 

flOnb3yeMblti B FlpOqeCCe ranbBaHVlqeCKOr0 nOKpblTMFl AnFl 

TOTO, c(T06bl flOnyqL’lTb HyxHytO TOnll&lHy I-lOKpblTMfI 

115 Hilfsanode : Eine zusätzliche Anode, die beim elektroly- 
tischen Metallabscheiden verwendet wird, um die gewünschte 
Schichtdickenverteilung des Überzugs zu erreichen. 

116 BCnOMOraTenbHblii KaTOfl: CM. TepMMH 653, BCI)oMo- 

2amenbHblü tcamod. 
116 Hilfskathode : Siehe 653. 

130 ropswafi cywa : ropfwafl 06pa60Tka ~0 M nocne riarie- 
ceHi4fl ranbBaHi4qecKoro noKpblTi4fl Mni4 aBToKaTanuTMYec- 

KOM MeTannMsaqtiH AnH ocna6neHMfl ocTaTo~Hor0 HanpfvKe- 

HMR anfl yjqaneHMf4 x~~~IKoCTM. 

130 Temperieren; Ausheizen : Wärmebehandlung bei nie- 
driger Temperatur vor oder nach dem elektrolytischen oder au- 
tokatalytischen Metallabscheiden, um Restspannungen zu ver- 

mindern oder um Versprödung bewirkende Gase auszutreiben. 

131 6apa6aHHafl MeTannb43aqbw : Pa3HOBM#HOCTb 6apa6aH- 
HOW o6pa6oTKH (CM. 132), npM KOTOPOM 3neKTponMTW4ecKMe 
noKpblTMfl oca>icCIatoTcR Ha 3arpymeHHyt0 B 6apa6aH nap-rr/tro 
l43fienMti; B npOTl4BOBeC npOueCCy ,,nOKpblTMe B BaHHe,, 

(c~.702), Korfia M3AenMfl noaBeweHbl B ranbBaHmqecKoM BaHHe 

Ha OTgenbHblX nO#BeCKaX. 

131 elektrolytisches Metallabscheiden im Trommelver- 
fahren (z.B. Trommelverkupfern) : Ein Trommelverfahren 
(siehe 132), wobei in Trommeln oder Glocken elektrolytische 
Überzüge auf Massenteilen erzeugt werden. Gegensatz zu 702, 
elektrolytisches Me talabscheiden im Bad mit Einzelaufhän- 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MC0 20804981 (A/@/P) 

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. 

132 traitement au tonneau : Traitement mecanique, chimi- 
que ou electrolytique de pieces en vrac dans un recipient rota- 
tif. Exemples types : brunissage au tonneau; polissage au ton- 
neau; degraissage au tonneau; depot electrolytique au ton- 
neau. 

133 base metal : Opposite of 500, noble metal. 133 metal commun : Contraire de 500, metal noble. 

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

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

NOTE - Not to be confused with 133, base met& 

134 materiau de base; metal de base : Materiau (ou metal) 
sur lequel les revetements sont appliques ou produits. (Voir 
aussi 630, Substrat.) 

135 bead blasting : See 146/2. 135 projection de billes : Voir 146/2. 

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

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

136 electrode bipolaire : Conducteur immerge dans I’elec- 
trolyte entre I’anode et Ia cathode, mais non relie a Ia Source de 
courant. La Partie du conducteur qui est plus pres de I’anode 
joue Ie role de cathode et celle qui est plus pres de Ia cathode 
joue Ie role d’anode. 

145 f inition noire; bro 
exemp Ie voir 103. 

e : Production d’un fini noir, par 

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

146 projection de particules : Procede dans lequel des par- 
ticules solides metalliques, minerales ou vegetales, sont proje- 
tees a grande vitesse sur une piece pour nettoyer, abrader ou 
marteler sa surface. Si I’on utilise Ie procede principalement 
pour introduire des tensions compressives ou pour augmenter 
Ia durete, on Ie nomme normalement martelage (voir 608, mar- 
telage 2 Ia grenaille In arg tes arrondies) . 

The following methods of blasting are generally distinguished : 
On distingue en general les methodes suivantes : 

VW1 abrasive 
abrasive particles. 

blasting : General term for blasting using 14611 Pr Nojection abrasive : 
jection de particules abrasives. 

Terme general designant Ia pro- 

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

146/2 projection de billes : Procede dans lequel de petites 
billes de verre ou de ceramique sont projetees contre une sur- 
face metallique. L’opet-ation peut etre faite a I’etat sec ou 
humide. 

14613 tut wire blasting : Blasti 
wire (ferrous and non-ferro IUS). 

ng with short tut lengths of 14613 
reux 0 U 

projection de Segments de fi I : Projection 
non ferreux) coupes en Petits fragments. 

de fils (fer- 

VW4 grit blasting : Abrasive blasting with small, irregularly 
shaped angular pieces of steel or cast iron. (In UK, this term 
tan also apply to the use of non-metallic particles of similar 
shape.) 

VW4 grenaillage (avec grenaille anguleuse) : Projection 
d’un abrasif constitue de grains d’acier ou de fonte, Petits et 
anguleux, sur Ia surface d’une piece. 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
VlCO2080-1981 (A/WP) 

132 o6pa6orKa B 6apa6aHax : MexaHr@recKaq XuMMcleckaR 
MnM 3neKTponMTMCIeckaR 06pa60TKa t43genW BO BparqatoqeM- 
Cfl KOHTetiHepe. npwMepbl : 6apa6aHHoe nonMposaHHe, Gapa- 
6aHHafr oqMcTka, 6apa6aHHoe HatiecetiMe ran br3ariMqeckMx 
nOKpblTM lil. 

132 Trommelverfahren : Mechanische, chemische oder 
elektrolytische Behandlung von losen Massenteilen in einem ro- 
tierenden Behälter. Beispiele sind neben 131 : Trommelglän- 
zen, Trommelpolieren, Trommelreinigen. 

133 He6naropoAH bl H 

6nazOpOdHblÜ Memann 

Merann : B npOTl4BOBeC TepMPlHy 500, 133 unedles Metall : Gegensatz zu 500, Ede/meta//. 

IlPIlMEqAHI’lE - He n)‘TaTb C Tf?PMMHOM 134, OCHOBHOÜ Memann. 

134 OCHOBHO~~ MaTepHan; OCHOBHO~~ MeTann : MaTepMan, Ha 
KOTOpbllil HaHOCflTCR IlOKpblTMfl MnM, Ha KOTOpOM OHM o6pa- 
3yto~cfl. (CM. TaKme TepMMH 630, cy6cmpam.) 

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

IlPL/1MEq 
Memann. 

AHME - He IlyTaTb C TePMMHOM 133, He6J7EftOpOdHblü 

135 o6pa6cma lllapI4KOM : CM. TepMMH 146/2. 135 Strahlen mit Perlen : Siehe 146/2. 

136 ~Byxnon~HblW 3neKrpoR : FI~OBOJJHMK, norpymeHHblM 

B 3neKTpOnVlT Me)Kfiy aHO&JOM M KaTOflOM, HO He COeJJMHeHHblti 

C MCTO~HMKOM TOKa. qaCTb npOBORHl4Ka 6nM3KOro K aHOfiy 

AefiCTByeT KaK KaTO& a 6nM3Koro K KaTOAy AetiCTByeT KaK 

aHo& 

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

145 qepHeHb4e; qenoriHoe rlepHeHb4e: Co3AaHMe Ha cTanM 

TeMHolii OKMCHOM nneHKi4, HanpMMep, cM. TepMMH 103, 4eno+ 

Hoe vepkiewe nyTeM norpyxeHMR B ropflqi4M u(enoc(HoW cone- 

Bblti paCTBOp. 

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

146 CTpyhiaFI 06pa60TKa : npOqeCC 06pa6oTKu M3flenMR no- 

TOKOM CIacTMq Tsepaoro BeqecTBa, noAasaeMor0 c Bbicokoti 
CKOpOCTbtO C qenbI0 OWCTKM, yJJaneHI4fI OKanMHbl MnM o6pa- 

6OTKM nOBepXHOCTl4. EcnM npOqeCC npiAMeHReTCfI C qenbt0 

npPlJJaHVlFI TBepAOCTM MnM CNWlMaIOqerO HanpWKeHMF106blilHO 

er0 Ha3blBatOT HaKnenOM (CM. TepMMH 608, dpo6ecmpytiHaR 06- 
pa6omKa). 

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

Im allgemeinen 
terschieden : 

wird zwischen den folgenden Strahlverfahren PasnMqatoT cnedyrorqtie MeTogbl c~pyM~0M 06pa6oTKM : 
un 

146ll a6pa3HBHasl 06pa6oT Ka : 
6OTKM a6pa3vIBHblMM L(aCTM~aMM. 

06t414ti TepMMH flnF1 o6pa- VW1 abrasives Strahlen : Allgemeiner Ausdruck für das 
Strahlen unter Verwendung abrasiver Teilchen. 

VW2 o6pa6oTKa WapHxoM : npoqecc, npM K0T0p0~ Ma- 

neHbKMe Kpyrnble cTeKnRHHble Mnu KepaMMqecKMe wapMKti 

BpauatoTcfi BoKpyr MeTannMqecKoM noBepxHocTw. np0qecc 

npOXOAl4T BO BnamHOM MnM CyXOM COCTOfIHMM. 

146/2 Strahlen mit Perlen : Ein Verfahren, bei dem kleine, 
kugelförmige Glas-oder Keramikperlen gegen eine metallische 
Oberfläche geschleudert werden. Es wird trocken oder naß 
durchgeführt. 

14613 o6pa60TKa npoBonoKoii : 06pa6oTKa 
pOTKMX 06pe3KOs (CTanbHOlil Pl HeCTanbHOti). 

C nOMOU1,bK) KO- 146/3 Stahlstrahlen; Strahlen mit Drahtkorn : Strahlen 
mit kurzen Abschnitten von Stahldraht (gegebenenfalls auch 
Nichteisendraht). Siehe auch 146/4. 

14614 ~pO6eCTpyiitWI OrlHCTKa : 06JJyeKa a6pa3viBHblMPI 

3epHaMM ManeHbKMMM, HellpaBlNlbHOlil @OpMbl, rnaBHblM 06- 
pa3oM ~3 cTanM MnM qyryHa. 

146/4 Sehrotstrahlen (auch Stahlstrahlen) : Abrasives 
Strahlen mit kleinen, unregelmäßig geformten, kantigen Teil- 
chen von Stahl oder Gußeisen. (Im deutschen Sprachgebrauch 
wird häufig keine klare Unterscheidung zwischen 146/3 und 
146/4 gemacht.) 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MC0 2080-1981 (A/@/P) 

146/5 sand blasting : Abrasive blasting with sand or related 
hard material of similar particle size (for example pumice, Silicon 
carbide or aluminium Oxide). 

14615 sablage : Projection d’un abrasif tel que Ie sable ou 
tout autre materiau dur comparable (par exemple Ia Pierre 
ponce, Ie carbure de silicium ou I’oxyde d’aluminium). 

‘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, shotpeening.) 

VW6 grenaillage (avec grenaille arrondie) : Procede dans 
lequel de Petits objets durs, de forme spherique (billes metalli- 
ques) sont projetes contre une surface metallique. (A distinguer 
de 608, martelage ti Ia grenailie 2 aretes arrondies. ) 

VW7 vapour blasting (USA : vapor blasting) : Identical 
with 146/8, wet blasting, which is the preferred term. 

14617 sablage humide : Voir 146/8. 

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

VW8 sablage humide : Projection d’un liquide ou d’une 
bouillie contenant des grains abrasifs pour nettoyer des pieces 
delicates a faibles tolerantes dimensionnelles et pour augmen- 
ter Ia resistance a Ia fatigue de pieces durcies. 

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

147 Cloque : Defaut en forme de calotte d’un depot electroly- 
tique du a un manque d’adherence local entre Ie depot et Ie 
Substrat. 

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

148 bleuissage : Formation d’un film bleu tres mince 
d’oxyde sur I’acier, soit par chauffage a I’air, soit par immersion 
dans des solutions oxydantes concentrees. 

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

152 prepolissage; degrossissage : Premieres operations de 
diminution de Ia rugosite d’une surface metallique par I’action 
de particules abrasives. Ces particules sont normalement liees 
par un adhesif a Ia surface de disques ou de bandes sans fin. 
[Voir aussi 353, meulage, et 551 b), poOssage.1 

NOTE 
by 551 

- This term is becomi 4 obsolete and is being mostly replaced 
I polishing. 

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

153 decapage brillant : Courte immersion dans une Solution 
appropriee pour rendre brillante une surface metallique. (A dis- 
tinguer de 213, polissage chimigue.) 

NOTE - Not to be confused with 213, chemicalpolishing. 

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

154 finition brillante : Finition caracterisee par une surface 
uniforme, polie, sans texture orientee, presentant un pouvoir 
de reflexion eleve. 

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

155 depot electrolytique brillant; deposition electroly- 
tique brillante : Procede dans lequel Ie depot sort du bain 
d’electrolyse avec un haut pouvoir reflecteur. 
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ISO 20804981 (E/F/R) 
MC0 2080-1981 (A/WP) 

146/5 necKocrpyiiHaR o6pa6oTKa : A6pasMBriafl o6pa60TKa 
fleCKOM MnM COOTBeTCTBytOUJ,MM TBepflblM MaTepMaflOM C ‘da- 

cTr4uaMM nO,qO6HOrO pashnepa (HanpMMep, neM3a, CMJWK~H~- 

Bbll/l Kap6Ma MnM OKMCb aJlK>MMHMR). 

VW5 Sandstrahlen : Abrasives Strahlen mit Quarzsand 
oder anderen harten Materialien vergleichbarer Teilchengröße 
(z.B. mit Bimsstein, Siliciumcarbid oder Aluminiumoxid). 

146/6 06AyeKa Apo6btO: flpoqecc, npM KOTOPOM Tflxenbte, 

MaJleHbKVle, C@eplNeCKOti @OpMbl flpeAMeTbl (TaKMe KaK Me- 

TannMqeCKafl fipo6b) BpaqaIOTCF1 BOKpyr MeTaflnMqeCKOti I-IO- 

BepXHOCTVl (CfleJjyeT OTnVlL(aTb OT TepMPlHa 608, dpO6eCl?7pyti- 

t+aR o6pa6omKa). 

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

146/7 IKM~KOCTHOe XOHHHrOBaHHe : MoKpafl neCKOCTpyl+ 146/7 Gleichbedeutend mit 146/8. 
HaFI o6pa6oTKa MnM 06pa6oTKa B3BeCbt0, Coflepmaiqeti a6pa- 

3~4~ AnFi O~~MCTKM aeraneti BbicoKoti TO~HOCTM ~/1 noBblweHw4 

yCTOfiWlBOCTM K yCTanOCTl4 TFlxenblX ciaCTeiii. 

146/8 Naßstrahlen; Schlammstrahlen : Strahlen mit einer 
Flüssigkeit oder einem Abrasivmittel enthaltenden Schlamm, 
um empfindliche Teile mit engen Toleranzen zu reinigen und 
um die Ermüdungsfestigkeit gehärteter Teile zu erhöhen. 

147 B3C/yTHe : fle@eKT Kynonoo6pa3HoGl @OpMbl Ha 3neK- 

TpOnMTM~eCKOM rlOKpblTMl4, o6pa3ytoqnticR OT llOTepPl aJJre- 

3MM Me)KCIy nOKpblTl4eM M OCHOBHblM MeTannOM. 

147 Blase : Ein kalottenförmiger Fehler auf einem elektroly- 
tisch abgeschiedenen Überzug, herrührend von schlechter Haf- 
tung des Überzugs auf dem Substrat. 

148 BOpOHeHble : Co3AaHue 0qeHb T0~K0ti rony6orir 0KMcHOM 

nneHkM Ha cTanM nM6o nyrehn HarpesaHMH Ha BosAyxe, nM6o 
nOrpymeHl4eM B KOH~eHTpMpOBaHHble OKMCnMTWlbHble pac- 

TBOpbl. 

148 Bläuen : Bildung eines sehr dünnen blauen Oxidfilms auf 
Stahl, entweder durch Erhitzen in Luft oder durch Eintauchen 
in konzentrierte oxidierende Lösungen. 

ANMERKUNG - Im deutschen Sprachgebrauch bezeichnet man mit 
Bläuen auch das Färben von Messing in blauen Farbtönen. (Blaubei- 
zen.) 

152 flOnblpOBKa [CM. TepMMH 551 6) KOHKpeTHaFI Onepaqblfl 

(06blYHOe nOHMMaHMe B CUJA)] : flpeflBaptdTenbHble CTaAMM 

06pa60TKM nof3epxHocrM MeTanna c qenbio ee crnamr43atir4fl 
IlOCpeJJCTBOM a6pa3WBHblX qaCTML& 06blWiO HaHeCeHHblX C 

KneeM Ha IlOBepXHOCTb Kpyra MnM peMHfl. (CM. TaKxe TepMMH 

353, urnu@osaHue.) 

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

153 OCBeTneHHe flOrpy>KeHbleM : KpaTKOBpeMeHHOe IlOrpy- 

xeHMe B paCTBOp Anfl co3JJaHMR 6necTflqeLt nOBepXHOCTl4 Ha 

Meranne. 

153 Glanzbrennen; chemisches Glänzen : Kurzes Eintau- 
chen in eine Lösung, um eine glänzende Metalloberfläche her- 
zustellen. (Siehe 213, Anmerkung.) 

I-lPMM 
Hue. 

E E - He IlyTaTb C T ePMMHOM 213, xutwvecKoe nonuposa- 

154 nonnposKa c\o 6neCKa : Crflenka, 06ecneWsatotqafi 
paBHOMepHyt0 HeTeKCTyMpOBaHHylO rnafiKyt0 noBepXHOCTb C 

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

BblCOKOlil OTpa>KaTenbHOti CnOCO6HOCTbtO. 

155 cBeTnaf4 nmeTannu3aqm : Ilpoqecc, no3Bonwou(~W 3neK- 

TpOnMTM~eCKM OCamF(aTb IlOKpblTMe C BeCbMa BblCOKOti OTpa- 

xaTenbHOL;1 CnOCO6HOCTbtO 6e3 AononHMTenbHoti OTflenKvl. 

155 elektrolytisches Glanzabscheiden (z.B. Glanzver- 
nickeln) : Verfahren zum elektrolytischen Abscheiden von Me- 
tallüberzügen, die ohne Nachbehandlung einen hohen Spiegel- 
glanz aufweisen. 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MC0 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. 

158 bronzing : The application of a Chemical (immersion) 
finish to topper and topper alloys or, alternatively, to topper 
and brass electroplated metals, to alter the colour of the sur- 
face. (See also 145, blackening.) 

NOTE - Not to be confused with the electrodeposition of bronze. 

159 brush electroplating : A method of electrodeposition in 
which the electrolyte is contained in a pad or brush in contact 
with the anode. The pad or brush is applied to the part to be 
processed which is given opposite polarity. 

156 domaine de brillante : Domaine des valeurs de Ia den- 
site de courant pour Iesquelles un bain electrolytique produit un 
depot brillant dans des conditions operatoires determinees. 

157 brillanteur : Ag ent d’addition pour 
. . 
bai 

ou autocatalytique qui ameliore Ia brillante du 
n elect 
depot. 

rolytique 

158 (Pas de terme francais equivalent) , 

Finition chimique (par immersion) appliquee au cuivre et aux 
alliages de cuivre, ou aux metaux recouverts de cuivre et de lai- 
ton, pour modifier Ia coloration de Ia surface. Noir aussi 145, 
finition noire; bronzage . 1 

(Le sens de ce terme anglais est different du francais bronzage, 
defini sous 103, 145.) 

NOTE - A ne pas confondre avec IWectrodeposition du bronze. 

159 depot electrolytique au tampon; deposition elec- 
trolytique au tampon : Methode d’electrodeposition dans 
laquelle un tampon (ou brosse) imbibe d’electrolyte et conte- 
nant une anode est applique sur les endroits qui doivent etre 
revetus et qui jouent Ie role de cathodes. 

160 brush polishing (electrolytic) : A particular method of 160 polissage electrolytique au tampon : Cas particulier 
electropolishing (see 305) in which the electrolyte is contained de polissage electrolytique (voir 305) dans lequel un tampon 
in a pad or brush in contact with the cathode. The pad or brush (ou brosse) imbibe d’electrolyte et contenant une cathode est 
is applied to the part to be processed which is given opposite applique sur les endroits qui doivent etre Polis et qui jouent Ie 
polarity. role d’anodes. 

161 buffer : A substance that, when contained in a Solution, 
opposes changes in pH. Esch buffer has a characteristic range 
of pH over which it is effective. 

161 tampon (terme utilise dans Ie langage chimique) : Subs- 
tance qui, introduite dans une Solution, s’oppose aux variations 
de pH. Chaque tampon possede un domaine caracteristique de 
pH pour lequel il est efficace. 

162 buffing : See 477, mopping. 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.) 

163 brunissage : Polissage des surfaces obtenu essentielle- 
ment par frottement et Pression sans enlevement de Ia couche 
superficielle. Noir aussi 551, poLssage.1 

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. 

164 brulure : Elimination accidentelle d’un depot autocataly- 
tique sur un Substrat non conducteur lors du depot electrolyti- 
que subsequent, causee par un courant excessif ou une surface 
de contact insuffisante. 

165 burnt deposit : A rough unsatisfactory 
duced by an excessive current density. 

deposit pro- 165 depot brule : Depot rugueux non satisfaisant produit par 
une densite de courant trop elevee. 

12 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 20

80
:19

81

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


ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MC0 20804981 (A/@/P) 

156 AHanaooH cseTnoCi MeTannH3aqHb4 : MHrepBan KLOTHO- 

CTM TOKa, B KOTOpOM WeKTpOnMT B 3aF\aHHOM pa60reM pe>KW 

Me 0TnaraeT 6necTmqee noKpbme. 

157 
B qen 

OCBeTJlHTen b : Ocsemwo~a~ npMca&Ka K 3JleKTpOJl MTY 
FIX ycwleHL1F1 6fleCKa 3fleKTpOnPlTPl~eCKOrO nOKp blTM Fl. 

158 6pOH3HpOBaHW: XmwecKoe nomposawe norpyxe- 
HMeM B paCTBOp MejJl’l M naTyHPl AnfI M3MeHeHMR UBeTa nOBepX- 

HOCTM. (CM. TaKI’Ke TepMPlH 145, VepHWLE.) 

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

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

158 Patinieren : Herstellen eines chemischen Überzugs auf 
Kupfer oder Kupferlegierungen (bzw. Metall mit Kupfer- oder 
Messingüberzug) zur Veränderung der Oberflächenfärbung. 
(Siehe auch 145, Brünieren.) 

f-lPMME‘lAHME - He IlyTaTb C 3neKTpOOCaXQeHMeM 6pOti3bl. 

ANMERKUNG - Nicht zu 
scheiden von Bronze. 

verwechseln mit dem elektrolytischen Ab- 

159 U(eTO’IHaF1 MeTaJlßbl3a~HFI : npM 3neKTpOnMTI4L4eCKOM 

0camAeHMti MeTannos - cnoco6 memponmmectxoti MeTan- 
nM3auw4, npti ~0~0p0~ 3neKTponuT HaHocMTcfi Ha MeTanni+ 

3yeMoe i43flentie Kyc~0~ TKaHu vuu4 qeTKoW, coeAMHeHHoM c 

aHoAoM, npweM i43Aenwo cootiiqaercfl npoTi4Bonono~Hafl no- 

JWpHOCTb. 

160 qeTOrHaR IlOJlklpOBKa : Cnoco6 3nekTponMrtiqeckoro 
nonMposat+rfr (cM. TepMtiri 309, npti K0~0p0~ 3nekTponMT Ha- 
HOCMTCFI Ha Pl3flenMe KycKOM TKaHM l4nM qeTKO& COeflMHeHHOti 

c KaToAoM. K~COK TKaHM ww UeTKa npMKnajqblBaeTcR K cra- 

CTM, 3aHRTOti B npOueCCe, npweM usaenwo coo6iqaeTcfl 

npoTMBonono~Hafi nonnpHocrb. 

161 6yaep: BeqeCTBo, KOTOpOe npM BBeReHNl B paCTBOp 

flpOTMBO#efiCTByeT l43MeHeHMlo pH. BCFIKOMY Gy@epy CBOM- 

cTBeH csoW fli4anasoH 3HareHW pH, B K0T0p0~ OH 06naAaeT 

3ct>@eKTVlBHOCTbtO. 

162 non blpoBaHble KpyroM 

KpyrOM) : CM. TepMMH 477. 

(AHrnMR : nonbdpoBaHbIe MArKHM 

163 tlOJWlpOBKa C HaXHMOM : OTAenKa nOBepXHOCTeti I-IO- 

CpeACTBOM HaTMpaHMfl noA flaBneHmeM, HO no CyTM flena 6e3 
BCRKOrO yfianeHVlFI llOBepXHOCTHOr0 CnOR. (CM. TaKme TepMMH 

551, nonuposKa.) 

164 Bblxb4raHb4e : HenpeAycMoTpeHHoe nepeMeqeHi4e aBTo- 

KaranMTM~eckoro 0caAka c Henpor3ofinrqero cy6crpaTa so 
BpeMFi nocneAytoiqi4x 3neKTponi4TwecKMx onepaqW, Gnaro- 

AapFl IlpMMeHeHPltO i436blTOqHOrO TOKa MnM flnOXOr0 KOHTaKTa. 

165 npnropeswne OTnometibdFI : PblXnOe HeAO6pOKareCTBeH- 

HOe OTnO)KetiMe, o6pa3ytoweecn npM M36bITO’AHOti llnOTHOCTM 

TOKa. 

159 Tamponverfahren (beim elektrolytischen Abscheiden 
von Metallen) : Verfahren zum elektrolytischen Metallabschei- 
den, bei welchem der Elektrolyt in einem mit der Anode verbun- 
denen Tampon (bzw. einer Bürste) enthalten ist. Der Tampon 
bzw. die Bürste wird auf die zu bearbeitende Stelle aufgelegt, 
die entgegengesetzte Polarität erhält. Beispiel : Tamponver- 
nickeln. 

160 Tamponpolieren : Ein besonderes Elektropolierverfah- 
ren (siehe 305), bei welchem der Elektrolyt in einem mit der Ka- 
thode verbundenen Tampon (bzw. einer Bürste) enthalten ist. 
Der Tampon bzw. die Bürste wird auf die zu bearbeitende Stel- 
le aufgelegt, die entgegengesetzte Polarität erhält. 

161 Puffer : Stoff, der in einer Lösung PH-Änderungen ent- 
gegenwirkt. Jeder Puffer ist in einem bestimmten für ihn cha- 
rakteristischen PH-Bereich wirksam. 

162 Schwabbeln : Siehe 477. 

163 Preßglänzen : Glätten von Oberflächen durch Reiben 
unter Druck ohne merkliches Abtragen der Oberflächenschicht. 
(Siehe auch 551 a), Polieren.) 

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

165 verbrannter Niederschlag : Rau her, ungeeig 
tallü berzug, verursacht durch zu ho Ihe Stromdichte. 

neter Me- 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MC0 2080-1981 (A/@/P) 

2O’l cathode : 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. 

a) En electrolyse, electrode sur laquelle les ions positifs se 
dechargent, les ions negatifs se forment ou d’autres reac- 
tions de reduction, telles que Ie depot d’un metal, se produi- 
sent. 

b) Objet qui remplit ces fonctions. 

202 cathode efficiency : Current efficiency 
cathode process. 

of a specified 202 rendement cathodi que : 
processus cathodique dete rmine. 

Rendement en courant d’un 

203 cathode film : See 267, diffusion layer which is the 203 film cathodique : Voir 267, couche de diffusion, qui est 
preferred term. Ie terme prefere. 

204 cathode polarization : See 550, polarization. 204 Polarisation cathodique : Voir 550, polarisation. 

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

205 protection cathodique : Methode de protection contre 
Ia corrosion consistant a rendre cathodique Ia piece en Ia polari- 
sant par un circuit exterieur ou en Ia connectant electriquement 
a une anode sacrificielle (voir 600). 

206 

a) In a 
ca thode 

207 

catholyte : 

b) The Portion of 
Wn lcommon usage 

S 

divided cell, the Portion of electrolyte on the 
ide of the diaphragm. 

electrolyte in the vicinity of the cathode. 

cation : A positively charged ion. 

206 catholyte : 

a) Dans une cellule a diaphragme, Portion 
situ ee entre Ie diaphragme et Ia cathode. 

b) Portion de I’electrolyte 
ca thode. (Usage inhabituel. ) 

207 

de I’electrolyte 

situee au voisinage de Ia 

cation : Ion Charge positivement. 

208 chelate compound : A compound in which the metal 
atom forms part of a ring structure and is not readily 
dissociated into ions. 

208 compose chelate : Compose dans lequel l’atome de 
metal fait Partie d’une structure en anneau et qui ne se dissocie 
pas facilement en ions. 

209 chelating agent : An organic compound capable of 
forming a compound with a metal ion. (See 208, chelate 
compound. 1 

209 agent chelatant : Compose organique capable de for- 
mer un compose chelate avec un ion metallique (voir 208, com- 
pose chelatk). 

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

210 (Pas de terme francais equivalent) , 

Voir 153, dkcapage brillant. 

291 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 
(sec 584). 

211 usinage chimique : Faconnage d’une piece par enleve- , 
ment de matiere au moyen d’une Solution d’attaque adequate. 
Les Parties de Ia piece ne devant pas etre attaquees, sont prote- 
gees par une epargne (ou reserve) (voir 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. 

212 depot chimique; deposition chimique : Depot d’un 
revetement metallique par des methodes chimiques, non elec- 
trolytiques. Exemples types : 233, dkpot par contact; 402, pro- 
ckd& au trempk; 114, dhp& autocatalytique; 502, dkpot non 
autocatalytique. 
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602080~198l(E/F/R) 
MCO2080-1981 (A/@/P) 

166 TOKOBafl WlHa: )KeCTKM 

aHoAHan r4nr4 KaTOfiHaR UlMHa. 

ti npOBOflHVlK TOKa, H anptihnep, 166 Stromschiene : Starrer Leiter zur Stromzufuhr, z.B. ZU 

den Anoden- und Kathodenstangen. 

201 KaTOA : 201 Kathode : 

a) llp~ 3nekrpontise, 3nekTpoa, y koTopor0 paspnxatoT- 
CR nOJlONWlTen bH ble l+lOH bl, o6pasytoTcn OTpVlqaTeIl bH ble 

L4OHbl Mnkl npOVlCXO/JFIT ~pyrkle peaKql4Vl BOCCTaHOBJleHMFI. 

6) 06%eKT, KOTOpblti BblnOnHFieT ~TM C@YHK~MIA. 

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

b) Gegenstand, der die obengenannten Aufgaben erfüllt. 

202 KaTOAH bl ii K03@@Xl 

HOM KaTOJJHOM npouecce. 
4HeHT : BblxoA no TOKY B KOHKpeT- 202 kathodische Stromausbeute 

bestimmten Kathodenprozesses. 
: Stromausbeute eines 

203 KaTOAHafl nßeHKa : CM. TepMMH 267 (peKOMeHJQ/eTCR 

TepMVlH,) dUC#I@y3UOHH6/ü CnOü. 

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

204 KaTOflHafl flOJlf4pb43a~WI : CM. TepMMH 550, f70l7Ff~U32?4UE!. 204 Kathodenpolarisation : Siehe 550, Polarisation. 

205 KaTOC\Hafl 3aqHTa : MeTofl 3awMTbl OT KOpp03M4 KOrAa 

06pa6aTblBaeMoe M3~enMe fienaeTCR KaTOAOM nti6o npMMeHRR 
BHeutiee HanpHmeHtie nM6o ocyqecTsnflH 3neK-rpMqecKoe coe- 
APlHeHMe C npOTeKTOpHblM aHOJJOM. (CM. TepMMH 600, npOi?WK- 
mopHaR saquma.) 

205 kathodischer Schutz : Verfahren des Korrosionsschut- 
zes, bei dem man das Werkstück durch Anlegen einer äußeren 
Spannung oder durch Herstellen einer leitenden Verbindung 
mit einer Opferanode (siehe 600, Korrosionsschutz mittels Op- 
feranoden) kathodisch macht. 

206 KaTOIIHT : 

a) ‘4aCTb 3neKTponMTa B KaTOQHOti 

neperopoA Kolk 

nonost4He B BaHHe C 

6) IIacTb 3netvponMTa y KaTofla. (Pexe.) 

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 sich in der Nähe der 
Kathode befindet (ungebräuchlich). 

207 KaTHOH : flOflOWlTeJl bH0 3apWKeHH bl ti HOH. 207 Kation : Positiv geladenes Ion. 

208 KnewHesb4~Hoe coe~bwiew4e : Coedweme, B K0T0p0~ 

aTOM MeTanna YciaCTByeT B 06pa30BaHMM K0J-l bueBOti CTpyKTy- 

pbl M TpyAHO MOHM3YeTCFI. 

208 Chelatverbindung : Verbindung, in welcher das Metall- 
atom Teil einer Ringstruktur ist und nicht leicht in Ionenform 
übergeführt werden kann. 

209 KnewHeaaTenb : Oprat-rvvrecKoe CoeflMHeHvre, cnoco6- 
HOe K 06pa30BaHMtO KJ’IeUJHeBL4~HOrO COe~MHeHMfl C MOHOM Me- 

-ranna. (CM. TepMMH 208, KneurHesudHoe coeduHeHue.) 

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

210 xwwwecKas non 
notpyxewetw 

HpOBKa : CM. TepMMH 153, ocsemnetiue 210 chemisches Glänzen : Siehe 153, Glanzbrennen. 

211 XHMHqecKoe pacTBopeHb4e : IlpnflaHue C@OpMbl o6pa6a- 
TblBaeMOMy l43~eIlMtO nOrpymeHPleM B COOTBeTCTBytOllJVlti Tpa- 

BuTen b. L.lacTm 06pa6aTblBaeMoro MsAenMFi He nojqnemaqMe 
paCTBOpeHMt0, 3allJM~aIOTCR I43OJlfIqI4eti (CM. TepMMH 584). 

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

212 xwwwecKoe 3neKTpoocamAewe : HaHeceHvre MeTannvr- 
qeCKOf-0 nOKpblTMfl XMMM~eCKMMM, He 3JleKTpOJlVlTPlCIeCKklMkl 

MeTOAaMPl. ~pWvIepaMI4 RBnRtOTCfl TepMMHbl 233, KOHmaKm- 
Hoe sneKmpoocaxdeHue; 402, noKpbrmue nozpyxeHueM; 114, 
asmoKamanumuuecKaR Memannu3auuH; 502, HeasmoKama- 
numwfecKaR Memannusayufi. 

212 chemisches Metallabscheiden : Abscheiden eines 
Metallüberzugs durch chemische, nicht elektrolytische Verfah- 
ren. Beispiele sind : 233, Kontaktverfahren; 402, Tauchverfah- 
ren; 114, autokatalytisches Metallabscheiden; 502, nicht- 
autokatalytisches Metallabscheiden. 
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213 chemica I polish ing : Immersion in a 
duce improved surface smoothness of a meta 

solution to pro- 213 polissage chimique : Immersion dans une solution qui 
diminue Ia rugosite superficielle d’un metal. (A distinguer de 
153, dkapage brillant. 1 

NOTE - Not to be confused with 153, bright dipping. 
NOTE - En 
est brillante. 

francais, Ie terme ne s’applique que si Ia sut-face obtenue 

214 chromate conversion coati ng : The coating obtained 
by 21 5, chromating. (See also 234, con Version trea tmen t . ) 

215 chromating (in UK, also chromate filming) : Forma- 
tion of a chromate conversion coating on a metal surface by 
means of a solution containing chromium compounds in the 
hexavalent form. (See 234, conversion treatment,, and 536, 
Passiva ting . 1 

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

215 chromatation : Formation d’une couche de conversion 
au chromate sur une surface metallique par immersion dans 
une solution contenant du chrome sous forme hexavalente. 
(Voir 234, traitement de conversion, et 536, passivation.) 

220 cleaning : The removal of all foreign materials from a 220 nettoyage; degraissage; (parfois) decapage : Elimina- 
surface. tion de toutes les substances etrangeres d’une surface. 

NOTE - Cleaning effects may also be obtained by other methods, not 
specifically called cleaning, for example by 146, blasting. 

NOTE - D’autres methodes de traitement de surface qui normalement 
ne sont pas appelees nettoyage, par exemple 146, projection de parti- 
cules, peuvent aussi exercer un effet de nettoyage. 

220/1 acid cleaning : Cleaning by means of acid solutions. 22011 nettoyage acide : Nettoyage au moyen de solutions 
acides. 

220/2 alkaline 
solutions. 

cleaning : Cleaning bY means of alkaline 

cleaning in 220/3 anodic (reverse) cleaning : Electrolytic 
which the work piece to be cleaned is the anode. 

22014 ca thodi c (direct) cleaning : Electrolytic cleaning 
which the work piece to be cleaned is the cathode. 

in 

220/2 nettoyage 
alcalines. 

alcalin : Nettoyage au moyen de solutions 

22W3 degraissage anodique : Degraissage 
dans lequel Ia piece a degraisser est I’anode. 

220/4 degraissage cathodique : Degraissage 
dans lequel Ia piece a degraisser est Ia cathode. 

electrolytique 

electrolytique 

220/5 diphase cleaning : Cleaning by means of a liquid 220/5 degraissage en Systeme diphase : Degraissage au 
System that consists of an organic solvent layer and an aqueous moyen d’un Systeme de liquides comportant une couche de 
layer. Cleaning is effected both by solvent and emulsifying solvant organique et une couche aqueuse. Le degraissage est 
action. effectue a Ia fois par action de dissolution et d’emulsion. 

22016 direct cleaning : See 22014, cathodic (direct) clean- 22016 (Pas de terme francais Äquivalent). 
ing. 

Voir 22014, dkgraissage cathodique. 

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 
(reversel cleaning, and 22014, cathodic (directl cleaning. 

220/7 degraissage electrolytique : Degraissage dans lequel 
un courant electrique passe dans Ia Solution, Ia piece a degrais- 
ser etant I’une des electrodes. (Voir aussi 220/3, degraissage 
anodique, et 22014, degraissage ca thodique. ) 

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

220/8 degraissage par emulsion : Degraissage au moyen 
d’un Systeme liquide emulsionne qui consiste en un solvant 
organique, une Phase aqueuse et des agents emulsionnants. 
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213 xwuwrleCKoe nonHpoBaHHe : norpymeHMe B pac-rsop 

~nfl crna>i<MBaiiMfl nosepxHocTti MeTanna. 
213 chemisches Polieren : Verbessern der Oberflächenglät- 

te eines Metalls durch Eintauchen in eine geeignete Lösung. 

I-lPMMEL-IAHME - He CMeUlMBaTb C TePMHHOM 153,ocsemneHue notpy- ANMERKUNG - Im deutschen Sprachgebrauch wird keine klare 
xewedß. Unterscheidung zwischen chemischem Polieren und 153, 

Glanzbrennen; chemisches Glänzen, gemacht, während das im 
englischen und französischen Sprachgebrauch der Fall ist. 

214 XpOMaTHOe KOHBepCHOHHOe IlOKpblTHe : i-iOKpblTMe, no- 

JlycieHHOe XpOMaTMpOBaHMeM, TepMl4H 215. (GM. TaKxe TepMMH 

234, KotfBepcuoHHaH o6pa6omKa.) 

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

215 xporuraruposaHHe (B BeflMKO6pmwtMM rakxe xpoMaT- 

HaFI NleHKa) : 06pa3OBaHMe XpOMaTHOrO KOHBepCMOHHOrO llO- 

KpblTlAFI Ha MeTanflM~eCKOti flOBepXHOCTPl C nOMOQblO paCTBO- 

pa, CO~epma~erO UleCTMBaneHTHble XpOMOBble COeQVlHeHWl. 

(CM. TepMMH 234, KoHBepCUOHHaFI o6pa6omKa, M TepMMH 536, 
naccusuposanue, naccusayufi.) 

215 Chromatieren : Herstellen einer Chromat-Umwand- 
lungsschicht auf einer Metalloberfläche mit Hilfe einer Lösung, 
die Chromverbindungen in Sechswertiger Form enthält. (Siehe 
234, Umwandlungsverfahren; Konversionsverfahren, und 536, 
Passivieren. ) 

220 OWlCTKa : YAafleHVle BCeX MHOpOJJHblX BeiqeCTB C flO- 

BepXHOCTW 

IlPMME14AHME - 3@C.@eKTa 0’4MCTKM MOXHO AOCTMClb PlHOrAa APYrl4- 

MM MeTO~aMkl, He 06fl3aTWlbHO Ha3bIBaeMbIMM “OWCTKO~“, HanpPlMep 

IleCKOCTpytiHaR OqMCTKa (06AyBKa). 

220 Reinigen : Entfernen aller Fremdstoffe von einer 

Oberfläche. (Häufig wird das Reinigen auch generell als 

»Entfetten« bezeichnet, was jedoch nicht korrekt ist.) 

AMMERKUNG - Reinigungswirkungen können auch durch andere, 
nicht ausdrücklich als Reinigen bezeichnete Verfahren, wie Z.B. 146, 
Strahlen, erzielt werden. 

22011 OL(HCTKa KHCI1OTOii : OWlCTKa C flOMOLL(blO KMCJlblX pa- 22011 saures Reinigen : Reinigen mit Hilfe von sauren 
CTBOpOB. Lösungen. 

22012 qenoqriafi O’IHCTKa : OWlCTKa C nOMOqbl0 u(eflOc1HblX 22012 alkalisches Reinigen : Reinigen mit Hilfe von 
paCTBOpOB. alkalischen Lösungen. 

22013 aHOAHafl 0’4HCTKa : 3neKTpOnPlTPl~eCKafl OWCTKa, 

np~ KOTO~OM olrrqaehnoe ti3flenMe, flf3nfleTcfl ai-ioRoM. 
22013 anodisches Reinigen : Elektrolytisches Reinigen, 
wobei das zu reinigende Werkstück als Anode geschaltet ist. 

22014 KaTOJJHafl (IlpflMaA) OrlHCTKa : 3nekTponMTMqeckafl 
OWlCTKa, npPl KOTOpOti OW~aeMOe l43~eJWle, flBnFleTCFl KaTO- 

AOM. 

22014 kathodisches Reinigen : Elektrolytisches Reinigen, 
wobei das zu reinigende Werkstück als Kathode geschaltet ist. 

22015 AByXct>a30Bail OrlHCTKa : OWlCTKa C llOMOqblO NW& 

KOL/1 CMCTeMbl, COCTORiqeti M3 CnOFl OpraHWieCKoro paCTBOpM- 

TenFI Pl CnOfl BOflbI; OL(Plll@tO~ee B03AetiCTBMe TaKOti CMCTeMbl 

CO3AaeTCfl KaK paCTBOpeHMeM, TaK Vl 3Myn braulAel& 

22015 Zweiphasenreinigen : Reinigen mit Hilfe eines aus ei- 
ner Lösungsmittelschicht und einer wäßrigen Schicht beste- 
henden Flüssigkeitssystems. Die Reinigungswirkung beruht auf 
Auflösung und auf Emulgierung. 

ANMERKUNG - 
gebräuchlich. 

Der Begriff ist im deutschen Sprachgebrauch kaum 

22016 npmwn OqHCTKa : CM. 22014, KamodnaH oYucmKa. 22016 kathodisches Reinigen : Siehe 220/4. 

22017 3J’leKTpOJib4TWleCKafl O’iHCTKa : OWlCTKa npl4 KOTOpOrir 

ciepes pac-rsop nponyckator TOK, a 0crMqaehnoe MsAentie cny- 
WIT OAHL/IM 143 3neKTpoAoB. CM. Tatwe 22013, anodnaR OYucm- 
Ka, VI 22014, KamoWaR (npHMa@ oYucmKa. 

22017 elektrolytisches Reinigen : Reinigungsverfahren, bei 
welchem Strom durch die Reinigungslösung fließt. Das zu rei- 
nigende Werkstück ist dabei als eine der beiden Elektroden ge- 
schaltet. (Siehe auch 220/3, anodisches Reinigen, und 220/4, 
ka thodisches Reinigen. ) 

22018 3MYJlbCHOHHafl OYHCTKa : OWCTKa C llOMOl&btO 

3Myn bCMpOBaHHOti WlJJKOti CMCTeMbl, COCTOFi~eti M3 OpraHW 

qeCKOr0 paCTBOpa, BO,qbl M 3Myn brMpytO~MX 406aBOK. 

22018 Emulsionsreinigen : Reinigen mit Hilfe eines emul- 
gierten Flüssigkeitssystems, bestehend aus einem organischen 
Lösungsmittel, einer wäßrigen Phase und Emulgiermitteln. 
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MC0 20804981 (A/@/P) 

22019 immersion cleaning : See 220 / 11, soak cleaning. 22019 degraissage par immersion : Voir 220/11, dbgrais- 
sage au tremp& 

220/10 
cleaning . 

reverse cleaning : See 220/3, anodic (reverseI 22OllO (Pas de terme francais Äquivalent). 

Voir 22013, dbgraissage anodique. 

220111 soak cleaning : Cleaning by immersion 
use of electric current, us Iually in alkali ne Solution. 

without the 220/11 degraissage au trempe : Degraissage par immer- 
sion sans I’emploi du courant electrique, en general en Solution 
alcaline. 

220/12 solvent 
solvents. 

degreasing : Cleaning by means of organic 220/12 degraissage aux 
de solvants organiques. 

solvants : Degraissage au moyen 

220/13 
a cleani 

Spray clea 
ng solution. 

ning : Cl eaning bY means of sprayi ng with 22011 3 nettoyage par aerosol : Nettoyage par projectio 
d’une sol ution detersive d ispersee en fines gouttelettes. 

n 

220/14 ultrasonic 
ultrasonic Vibration. 

cleaning : Soak cleaning bY 220/14 degraissage par ultrasons : Degraissage au trempe 
avec I’aide d’ultrasons. 

225 colouring (USA : coloring) : A Chemical immersion pro- 
cess producing decorative coloured finishes excluding black 
finishes on steel and colours obtained by the use of organic 
dye-stuffs. See also 410, integral colour anodizing. 

225 coloration chimique : Procede chimique par immer- 
sion, produisant des couches colorees decoratives, a I’exclu- 
sion des finitions noires sur acier et des colorations obtenues 
par utilisation de colorants organiques. (Voir aussi 410, anodi- 
sa tion colorbe in tbgrale. ) 

NOTE - Not to be confused with 226, colouring Off, or 283, dyeing. 
NOTE - A ne pas confondre avec 283, teinture. 

226 colouring off (US 
fina mopping (buffing). 

A : col or color buffing) : Light 226 avivage : Leger polissage final au disque. 

227 complex ion : See 229, complex salt. 227 ion complexe : Voir 229, sel complexe. 

228 complexing agent : A compo 
meta lit ions to for *m complex ions. 

und that will combine 228 agent complexant : Compose qui se 
metalliques pour former des ions complexes 

combine aux ions 

229 complex salt : A compound of two Single salts which 
crystallize together in a simple molecular ratio. In aqueous 
solutions a complex salt is dissociated into ions (complex ions) 
giving reactions which are quite distinct from those of the com- 
ponent Single ions. 

229 sel complexe : Sel compose de deux sels simples qui 
cristallisent ensemble dans un rapport moleculaire simple. En 
Solution aqueuse, un sel complexe se dissocie en ions (ions 
complexes) qui donnent lieu a des reactions bien distinctes de 
celles des ions de chacun des deux constituants du sel com- 
plexe. 

Example of a complex salt : potassium silver cyanide 
[KAgKN121. Exemple d’un sel complexe : cyanure double d’argent et de 

potassium [KAg(CN121. 
Example of a complex ion : Cuprocyanide ion [Cu(CN)#-. 

Exemple d’un ion complexe : ion cuprocyanure [CUP]? 

230 composite coati ng : A coating consisting of a 
conta ining codeposited meta Ilic or non- metallic pa rticles 

metal 230 depot composite : Revetemen 
cules, metalliques ou non, codeposees 

t con tenant des parti- 

NOTE - This term shall not be used for 479, mu/Mayer deposit. NOTE - 
couche. 

Ce terme ne doit pas &re utilise pour 479, dep0 t multi- 
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220/9 HMMepCHOHHaFI 0’1HCTKa : CM. 220111, OYUCmKa BblMa- 
YUBaHUeM. 

220/9 Tauchreinigen : Siehe 220/11. 

2i?o/lo pesepcwkrafl oqHcTKa : CM. 22013, a/+odr-laH o~ucm- 
Ka. 

220/10 anodisches Reinigen : Siehe 220/3. 

220/11 OrlHCTKa BblMarblBaHkleM: XPlMWeCKaFi OqMCTKa 

(06e3WlpPlBaHLne) llOCpeJJCTBOM nOrpy>KeHMR B 4eflOCIHOti 

paCTBOp, 06blWO 6e3 IlpOflyCKaHm 3fleKTpWeCKOrO TOKa. 

220/11 Tauchreinigen : Reinigen durch Eintauchen, ge- 
wöhnlich in alkalische Lösungen, ohne Anwendung von 

Strom. 

220/12 06e3xi4pl4BaHLfle pac=rBopHTeßeM : OWlCTKa nocpepl- 220/12 Lösungsmittelreinigen : Reinigen mit Hilfe von or- 
ganischen Lösungsmitteln. CTBOM oprar+rqeckMx pacTBopl4TeJlew. 

220/13 OrlHCTKa 06pbl3rHBaHHe : OWCTKa 06pbl3rPlBaHileM 

OWl~atOU1,MM paCTBOpVlTe!leM. 

220/13 Spritzreinigen; Sprühreinigen : Reinigen durch Be- 
sprühen mit einer Reinigungslösung. 

220/14 YJ’I bTpa3ByKOBafl 0’4HCTKa : OWCTKa nOCpeACTBOM 

yfl bTpa3ByKa. 

220/14 Ultraschallreinigen : Tauchreinigen mit Hilfe von UI- 
traschall. 

220/15 naposoe 06eamwpi4BaHbde : OGes>KMptisar-rMe napahnti 
paCTBOpPlTeJleti, KOH/JeHCMpylOlQMXCR Ha nOfiJlexaU(MX OclMCT- 

Ke i43Aenmx. 

220/15 Dampfentfetten : Entfetten mit Hilfe von Lösungs- 
mitteldämpfen, die auf den zu reinigenden Werkstücken zur 
Kondensation gebracht werden. 

225 OKpawBaHble : flpOqeCC llpPl/JaHWi fleKOpaTl4BHOti UBe- 

THOti OTAenKPl nOCpeACTBOM llOrpy>i<eHMFl B XMMM~eCKMti paC- 

TBOp, He paCnpOCTpaHfIeTCfl Ha BOpOHeHPle M HaHeCeHMe QBeT- 

t-r blx noKpblTW 143 0praHMqecKMx KpacMTeneM. 

225 Färben von Metallen : Chemisches Tauchverfahren 
zum Herstellen dekorativer farbiger Oberflächen mit Ausnahme 
der schwarzen Oxidschichten auf Stahl und der mit Hilfe orga- 
nischer Farbstoffe erhaltenen Färbungen. (Siehe auch 410, 
Integral- Farbanodisieren . ) 

f-lPMMEYAHME - He nyTZlTb C JlerKMM, 3aKfltO~MTWlbHblM nO!‘WlpOBa- 

HMeM. ANMERKUNGEN 

1 N 
ren). 

icht zu verwechseln mit 283, Färben, An färben (beim Anodisie- 

2 Im deutschen Sprachgebrauch schließt der Begriff »Färben von 
Metallen« auch das Herstellen der schwarzen Oxidschichten auf Stahl 
mit ein. 

226 nerKoe OKpawBaHHe (CUJA : oKpauiwariHe HIIH qeewoe 
nonHpoBaHl4e): JlerKoe llonLlpoBaHl4e KpyrOM npPl OTAenKe. 

226 Nachpolieren : Leichtes abschließendes Schwabbeln 
(vgl. 477). 

227 KOMllJleKCHblii HOH : CM.TepMVlH 229, KOMnfleKCHaEl COl7b. 227 Komplex-Ion : Siehe 229, Komplexsalz. 

228 KOMNIeKCOO6pa3ytO~H ii peareHT 

toqtie c MoHaMM MeTannoi3 KO MnneKCbl 

: CoeAwietiMe o6pa3y- 228 Komplexbildner (in der Galvanotechnik) : Chemische 
Verbindung, die mit Metallionen Komplexionen bildet. 

229 KOMflJleKCHafl COnb : COeAPlHeHVle, 06pa30BaHHOe ABy- 

MFl OTAenbHblMM COnflMl4, KOTOpble KplACTannM3ytOTCF1 OAHO- 

BpeMeHHO B flpOCTOM MOneKynflpHOM COOTHOWeHMM. CnOmHaR 

COnb B paCTBOpe B3aMMOAetiCTByeT C ApyrPlMIl BeiqeCTBaMPl 

n0 COBepUeHHO MHblM peaKqr/tRM, qeM o6pasytouue ee conl& 

229 Komplexsalz : Verbindung von zwei Salzen, die mitein- 
ander in einfachen Molekülverhältnissen kristallisieren. In 
wäßriger Lösung sind Komplexsalze in Ionen (Komplexionen) 
dissoziiert, die ganz andere Reaktionen eingehen, als die im 
Komplex enthaltenen Einzelionen. 

llpi4Mep cnoxHoti com : l&aHMA KanMfl 1/1 cepe6pa Beispiel für Komplexsalz : Kaliumsilbercyanid [KAg(CN)21. 
KAgUW21 l 

Beispiel für Komplex-Ion : Kupfercyanidion [Cu(CN)@. 
llpuMep cnoXHor0 Moria : HOH UMaHMAa MeAl4 ICu(CN)#-. 

230 KOMll03H4HOHHOe flOKpblTble : nOKpblTPle, COCTOFi~ee Pl3 

MeTanna, coAepmaqer0 cnoXiibie MeTannMqeckMe MnM HeMe- 
TannMqeckMe YacTtqbl. 

230 Mehrphasenüberzug; Dispersionsüberzug : Ein 
Überzug, der mitabgeschiedene metallische oder nichtmetalli- 
sehe Teilchen enthält. 

I-lPMMEqAHME - 3TOT TePMMH He AOJlXeH nPMMf?HRTbCfl Aflfl MNO- 

ZOCl7Ol.iH020 nOKpblmUl7, TePMMH 479. 

ANMERKUNG - Dieser Ausdruck soll nicht für 479, Mehrschichten- 
überzug, verwendet werden. 
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231 conditioning (in metal deposition on non-conducting 231 conditionnement (dans ie cas de depot metallique sur 
Substrates) : Precoating Steps comprising the conversion of a Substrats isolants) : Operations prealables au depot au cours 
surface to a suitable state for successful treatment in suc- desquelles Ia surface est amenee a un etat qui assure Ie succes 
ceeding Steps. du traitement prevu. 

232C onducting salt : A salt added 
crease its electrical cond uctivity. 

to an electrolyte to in- 232 sel conducteur : Sel ajoute a 
d’accroitre sa conductivite electrique. 

un electrolyte en vue 

233 contact plating (also called galvanic contact 
plating) : The deposition by galvanic action of a metal coating 
upon a metal Substrate by immersing the latter in contact with 
another metal in a Solution containing a compound of the metal 
to be deposited. 

233 dep6t par contact; dhposition par contact : Depot 
(deposition) par action galvanique d’un revetement metallique 
sur un Substrat metallique, par immersion de ce dernier en con- 
tact avec un autre metal dans une Solution contenant un com- 
pose du metal a deposer. 

NOTE - Not to be confused with 402, immersion plating. NOTE - A ne pas confondre avec 402, prockdk au trempe. 

234 conversion treatment : Chemical or electrochemical 
process of producing a coating (conversion coating) consisting 
of a compound of the sur-face metal. Conversion coatings 
frequently used are, for example, chromate films on zinc and 
Cadmium or Oxide and Phosphate coatings on steel. 

234 traitement de conversion : Procede chimique ou elec- 
trochimique de formation d’une couche super-ficielle (couche 
de conversion) comprenant un compose du metal de Ia surface. 
Des couches de conversion utilisees frequemment sont, par 
exemple, les films de chromate sur zinc et Cadmium ou les cou- 
ches d’oxyde et de Phosphate sur acier. 

NOTE - Anodizing of aluminium and magnesium, while satisfying 
this definition, is not normally called a conversion treatment. NOTE - L’anodisation de I’aluminium et du magnesium, bien que 

repondant a cette definition, n’est pas normalement appelee traitement 
de conversion. 

235 covering power : The ability of an electroplating solu- 
tion under a given set of conditions, to deposit metal initially 
over the entire surface of the cathode. (To be distinguished 
from 654, throwing power.) 

235 pouvoir couvrant : Aptitude d’une Solution electrolyti- 
que a deposer, dans des conditions determinees, du metal sur 
toute Ia surface d’une cathode initialement non recouverte. (A 
distinguer de 654, pouvoir de ptMtration; macrop&Gtration.) 

236 Crack : Narrow lateral Separation 
and orientation in a surface coating. 

237 

of ran dom dimensions 

crazing : An unintentional network of fine Cracks. 

236 fiss ure : Fente etroite, de 
con ques, dans un revetemen t. 

237 

dimension et orientation quel- 

craquelage : Reseau non voulu de petites fissures. 

240 critical current density (in electroplating) : Current 
density above or below which different and sometimes 
undesirable reactions occur. 

240 densit6 de courant critique (en electrolyse) : Densite 
de courant au-dela ou en deca de laquelle des reactions diffe- 
rentes et souvent indesirables se produisent. 

241 current density : Current intensity per unit surface area 
of the electrode, usually expressed in amperes per Square 
decimetre (A/dm% 

241 densith de courant : Intensite de courant par unite de 
surface de I’electrode, exprimee generalement en amperes par 
decimetre carre (A/dm2). 

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. 

242 rendement en courant : Fraction, en general exprimee 
en pourcentage, du courant total effectivement utilisee pour 
produire Ia reaction electrochimique consideree, conformement 
a Ia loi de Faraday. 

259 deburring : The removal of burrs or sha 
mech anical, Chemical or electroehe mical means. 

rP edges, by 259 6barbage : Elimination des bavures, aretes vives 
asperite par voie mecanique, chimique ou electrochimique. 

et 

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

260 defragilisation : Voir 373. 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
iKO2080-1981 (A/@/P) 

231 KOH~H~HOHHpOBaHbIe (B cnyciae ocaX)qeHMfl MeTanni& 
cleCKOl-0 nOKpblTWl Ha HWlpOBOfifl~VlX OCHOBaX): i-@eJJBa- 

PVlTWl bHaFl 06pa6oTKa fiJlFl M3MeHeHMFl flOBePXHOCTM, Wo6bl 
npl4BeCTVl ee B COOTBeTCTBytO~ee COCTORHVle AflFl YCnWllHOti 

o6pa60TKkI tia nOCne~yIOU(Mx CTaAMflx. 

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

232 ll pOBO~~llJaSl COJl b : &Jlb, ~06aBfleHHWI B 3fle 

JplR no BblllleHMFl er0 3ne KTPMWCKOti llpOBOJJklMOCTL4. 

KTp0J-l MT 232 Leitsalz : Salz, das einem Elektrolyten zugesetzt 
um dessen elek trisehe Leit fähigkeit zu erhöhen. 

wird, 

233 KOHTaKTHOe nOKpblTHe (TaKN Ha3blBaeTCfl raJlbBaHbl= 

rleCKHM KOHTaKTHblM IlOKpblTHeM): t-iOKpblTl& llOJlyWeMOe 

npr4 ranbBarir+reckoM r303AeWcTr3r4r4 MeTanna-nokpbiTr4fl Ha 
Mettann-0cHoBy npm norpyXeHm4 nocneAHer0 B KotiTakTe c 
APYWlM MeTaJlIlOM B PaCTBOp, COJJepW~Llh KOMnOHeHT Me- 

Tanns-nottpbmm 

233 Kontaktverfahren : Abscheiden eines Metallüberzugs 
durch galvanische Wirkung auf einem Metallsubstrat, wobei 
dieses in Kontakt mit einem anderen Metall in eine Lösung ein- 
getaucht wird, die eine Verbindung des abzuscheidenden Me- 
talls enthält. Beispiel : Kontaktversilbern. 

ANMERKUNG - Nicht zu verwechseln mit 402, Tauchverfahren. 

I-IPMM 
HUeM. 

EqAHVl E - He I-lyTaTb C TePMMHOM 402, f7OKpbifT7l.E nOZpyXe- 

234 KOHBepCHOHHaSl 06pa6oTKa : flpOL@CC nOnyWHt4fJ IlO- 

KPblTPlFI (KOHBepCPlOHHOe llOKpblTkle), COCTORiqWO M3 nOBepX- 

riocTHor0 coeflMrieHr4fi MeTanna npM xmmecttoti km4 mett- 
TPOXklMlWeCKOti o6pa6oTKe. KOHBepCkIOHHble flOKpblTVlfi, 

qac-ro npmeHrieMbre cneflyioqtie : xpoMaTHbie nneHtu4 tia 
4MHKe M KaAMWl Mfll4 OKCMAHbIe M @OC@aTHble l-lOKPblTMFi Ha 

ciam. 

234 Umwandlungsverfahren; Konversionsverfahren : 
Chemisches oder elektrochemisches Verfahren zum Herstellen 
einer Schicht (Umwandlungsschicht, Konversionsschicht), be- 
stehend aus einer chemischen Verbindung des die Oberfläche 
bildenden Metalls. Häufig verwendete Umwandlungsschichten 
sind z.B. Chromatfilme auf Zink und Cadmium oder Oxid- und 
Phosphatschichten auf Stahl. 

I-lPklME~AHVlE - AHOflIApOBaHLIe aJltOMLlHklfl M MarHMR, XOTR COOT- 

BeTCTByeT 3TOMy Ollpe~WleHkltO HW-lpaBMflbHO Ha3bIBaTb KOHBePCMOH- 

HOti o6pa60TKOtk 

ANMERKUNG - Das Anodisieren von Aluminium und Magnesium 
wird, obwohl es dieser Definition entspricht, normalerweise nicht als 
Umwandlungsverfahren (Konversionsverfahren) bezeichnet. 

2% KpOK)qaFI CnOCO6HOCTb : hOCO&HOCTb 3neKTpOnkITa B 

AaHHblX ycnosl4fIx K ocaweHr4to MeTanna PaBHOMepHO no 
BCeti nOBepXHOCTPl KaTOF\a. (CN?JJyeT OTnL’lclaTb OT TepMklHa 

654, pacceusato4aH cnoco6Hocmb.) 

235 Deckvermögen : Fähigkeit einer Elektrolytlösung, unter 
bestimmten gegebenen Bedingungen, Metall auf der ganzen, 
zunächst nicht bedeckten Oberfläche der Kathode abzuschei- 
den (zu unterscheiden von 654, Streufähigkeit). 

236 TpeiqHtia : Y3Koe paspyue t-me npoH 3BOnbHblX 

M tianpasnemfi B llOBepXHOCTl4 llOKPblTl4 Fl. 

pashnepos 236 Riß : Schmales Aufklaffen (mit zufälliger 
und Ausdehnung) eines Oberflächenüberzugs. 

Orientierung 

237 pacTpecK 

TpellJMH. 

HBaHHe: CeTb CIeTKMX 237 Craquel6 : Ein unbeabsichtigtes Netzwerk von feinen 
Rissen . 

240 KpHTWeCKafl IlJlOTHOCTb TOKa (B W’lbBaHOCTWMM) : 

i-hlOTHOCTb TOKa Bblllle MJlM HMNW KOTOPOh HarL+lHatOTCfl HO- 

Bbie, mtiorfia HeXena-renbHbie peatqm. 

240 kritische Stromdichte (bei der Elektrolyse) : Diejenige 
Stromdichte, oberhalb oder unterhalb welcher andere und häu- 
fig unerwünschte Reaktionen stattfinden.’ 

241 IlIlOTHOCTb TOKa : MHTe HCMBHOCTb TOKa Ha 

nnoqaAM anekTpoAa, 06 blclH0 BbIpameHHaR B A/&M? 
WMHWY 241 Stromdichte : Stromstärke pro Flächeneinheit der Elek- 

trode, gewöhnlich in Ampere pro Quadratdezimeter (A/dm2) 
ausgedrückt. 

242 KO3C#3C@llJbleHT 3Ct)C@eKTHBHOCTH TOKa (BblXOA n0 TOKy): 

flpO+HT TOKa, KOTOPblti FlBIlfIeTCFI 3C@@KTVIBHblM npl4 npO- 

BeAeHWl fiaHHOr0 llpOL@CCa B COOTBeTCTBMM C 3aKOHOM 

Oapaaea. 

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

259 ynaneHbIe 3ayceHqes : YAanetiMe rpa-ra vm4 ompbix 
KpaeB MeXaHMWCKMM, XMMM~eCKPlM MJlM 3JleKTpOXL’lMWleCKVlM 

nyrehn. 

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

260 yMeH buleHHe BOc\OpOflHOii xP ynKOCTH 

HMR) : CM. TePMMH 373, CHUxeHUe BO dOpOdH0 
BenMKo6pMT 

xpynKocmu. 

a- 260 Entspröden : Siehe 373, Wasserstoffentspröden. 

ü 
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ISO 20804981 (E/F/R) 
lblC0 20804981 (A/@/P) 

264 deionization : The removal of ions from a Solution by ion 261 desisnisation : Elimination des ions d’une soiution par 
exchange. echange d”ions. 

262 demineralization : 262 demineralisation : 

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.) 

a) Elimination de la durete de I’eau au moyen d’un echan- 
geur de cations. (Usage general au Royaume-Uni et aux 
USA; Ie terme prefere est 609, adoucissement de l’eau.) 

b) Synonymous with 261, deionization which is the pre- 
ferred term. (General usage in Continental Europe.) 

263 depolarization : A 
electrode. 

decrease in the polarization of an 

b) Synonyme de 261, dksionisation, qui est 
fere. (Usage general en Europe continentale.) 

Ie terme pre- 

263 depolarisa 
electrode. 

tion : Dimi nutio n de Ia Polarisation d’une 

2 deposition range : See 304, elec tropla ting range. 264 domaine de deposition : ‘voir 304, domaine de dbpot 
hlec trolytique; domaine de dhposition klec trolytique. 

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.) 

265 detergent : Agent tensio-actif ayant des effets favora- 
bles sur Ie nettoyage des surfaces souillees. (Voir aussi 632, 
agen t tensio-actif, et 803, mouilfant. ) 

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

266 diaphragme : Membrane poreuse separant, dans une 
cuve d’electrolyse, les compartiments anodique et cathodique, 
ou delimitant un compartiment intermediaire tout en permet- 
tant Ie passage du courant. 

267’ diffusion layer : In electrolytic processes, the thin layer 
of the Solution which is in contact with an electrode and differs 
in its concentration from that in the bulk of the Solution. 

267 couche de diffusion : Dans des processus electrolyti- 
ques, couche mince de Ia Solution qui est en contact avec une 
electrode et presente une concentration differente de celle du 
reste de Ia solution. 

diffusion treatment : 266 traitement de diffusion : 

a) Process of producing a surface layer (diffusion layer) by 
diffusion of another metal or non-metal into the surface of 
the Substrate. 

a) Procede de formation d’une couche superficielle (cou- 
ehe de diffusion) par diffusion d’un autre element, metalli- 
que ou non, a travers Ia 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. 

b) En electrodeposition, traitement thermique applique a 
une piece pour obtenir Ia formation d’un alliage ou d’un 
compose intermetallique entre revetement et metal de base 
ou entre deux ou plusieurs couches de revetement. 

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. 

NOTE - Les traitements thermiques complementaires, frequemment 
appliques a des pieces revetues, et qui entrainent une diffusion a I’inte- 
rieur ou a I’exterieur du revetement ou du metal de base (tels que I’eli- 
mination de I’hydrogene, etc.) ne sont pas normalement appeles «trai- 
tements de diffusion» dans Ia terminologie des traitements de surface. 

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

277 cellule 3 compartiments separes : Cellule utilisant un 
diaphragme ou d’autres moyens pour separer physiquement 
I’anolyte du catholyte. 
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ISO 20804981 (E/F/R) 
MCO2080-1981 (A/@/P) 

261 AeHow3a 
HM3My MOHHOrO 

qb4a : Yqanewe 
06Metia. 

262 ~eruwepanb43aqb4fi : 

HOHOB ~/13 pac-rsopa no Mexa- 261 Entionisieren; Deionisieren 
einer Lösung durch Ionenaustausch 

262 Demineralisieren : 

Entfernen von Ionen 

a) YMflrqeHVle BOAbl, HallpIlMep, C flOMOwbl0 KaTMOHHOrO a) Enthärten : Beseitigen der Wasserhärte, z.B. durch 
06MeHHVIKa. (06uee MCnOflb30BaHMe B CUJA M BenMKoGpw Kationenaustauscher. (Üblicher Sprachgebrauch in Groß- 
TaHMM; llpeflflOqTVlTen bHblLt TepMMH : 609, CAßFWfe~Ue.) britannien und den Vereinigten Staaten.) 

6) CVIHOHMM c TepMMHOM 261, deuoHu3a4uR, peKoMeH,qye- 

Mblti TepMMH. (06qee yllOTpe6ReHPle B KOHTMHeHTaJlbHOl8 

Espene.) 

b) Vollentsalzen : Synonym von 261, Entionisieren (De- 
ionisieren). (Allgemeiner Sprachgebrauch auf dem europäi- 
sehen Kontinent.) 

263 ~enOJ’IFlpH3a~blfI : YMeHbllleHlAe 

Tpofla. 

33leK- 

264 o6nacrb Ocam~etiwI : CM. 

mpox UMUYeCKOZO ocaxdewa. 
TepMMH 304, Oh7aCf77b 3l7eK- 

263 Depolarisation : Abnahme der Polarisation einer Elek- 
trode. 

Abscheidungsbereich : Siehe 304. 

265 Aereprerir : flOBepXHOCTHO-aKTl4BHOe BeqeCTBO, o6na- 

AalOqee CnOCO6HOCTbtO COfietiCTBOBaTb OWl~eHWO 3arpF13- 

HeHHblX nOsepxHoCTeti. (CM TaKme TepMMH 632, nosepxHoc- 
mHO-aKl77UBHblü aZeHt?l, M TepMMH 803, CMWUBamenb, CMaYU- 
sarouquü pearetim.) 

265 Reinigungsmittel; Waschmittel; Detergens : Grenz- 
flächenaktive Substanz, die das Reinigen verschmutzter Qber- 
flächen unterstützt. (Siehe auch 632, oberflächenaktive Sub- 
stanz, und 803, Netzmittel.) 

266 neperopoAKa : nOpMCTblti ~ent4Tenb Mewy aHOAHblM M 

KaTO#HbIM OTJqeneHwIMIl 3neKTponMsepa. 

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

267 ~HC&jJy3HOHHblti CMOii : TOHKMM cnoti pacTBopa npM 

3neKTpOnPlTWeCKOM llpOqeCCe, KOTOpblti KOHTaKTMpyeT C 

3neKTpOflOM M OTnVlClaeTCR l-l0 CBOeti KOH~eHTpa~MM OT OCHOB- 

Horo pac-rsopa. 

267 Diffusionsschicht : Bei elektrolytischen Verfahren, die 
dünne Schicht der Lösung, die in direktem Kontakt mit einer 
Elektrode steht und sich in ihrer Konzentration von der Haupt- 
menge der Lösung unterscheidet. 

268 ~HC#lC#J~3HOHHaFI o6pa6oTKa : 

a) llpoqecc nonycieHw4 no6epxHocTHoro cnofl MeT 

wu4 HeMeTan na B OCHOBHOM MeTanne Ai@c#y3Me M. 

6) B ran bBaHocTerw, ropwiaR 06pa6OTKa npHMeHfieTcfl 

K pa6OWti llOBepXHOCTl4 AnFl TOTO, Wo6bl nOnyWTb CnnaB 

MnM flHTepMeTannwiecKoe coeflMHeHi4e Meqqy noKpblTw 

eM M 0cHoBHblM MeTannoM uni4 Mewy AB~MR ti.nu 6onee 

nOKpblTl4FlMM. 

llPMME~AHl4E - TepMWeCKafI 06pa6oTKa, c(aCTo npMMeHfleMafl K M3- 

p(eJlPlflM C MeTaflJlMYeCKMMM nOKpblTMRMM M CO~pOBO>i<~aKl~aFWl ~t4@- 

@y3ueti m6o MeTanna llOKpblTPlF1 B OCHOBHOti MeTafln, Ill460 OCHOBHOTO 

MeTanna B nOKpbiTl4e (TaKOe KaK yaaneHMe BoflopoJJa kl T.A.) He o603Ha- 

qalOTCF1 B TepMMHOnOWlM IlOBepXHOCTHOti 06pa6oTKM KaK ~lrlCt3@y3MOH- 

HaFI 06pa6oTKa. 

268 Diffusionsbehandlung : 

a) Verfahren zum Herstellen einer Oberflächenschicht, 
(Diffusionsschicht), dadurch gekennzeichnet, daß ein ande- 
res Metall oder Nichtmetall in die Werkstoffoberfläche ein- 
diffundiert. 

b) Beim elektrolytischen Metallabscheiden eine Wärmebe- 
handlung des Werkstücks, um die Ausbildung einer Legie- 
rung oder einer intermetallischen Verbindung zwischen 
Überzug und Grundmetall oder zwischen zwei oder mehre- 
ren Überzügen zu erzielen. 

ANMERKUNG - Thermische Nachbehandung von Werkstücken mit 
Überzügen, bei der es zu Diffusionsvorgängen kommt (z.B. Entfernen 
von Wasserstoff usw.), wird in der Sprache der Oberflächenbehand- 
lung normalerweise nicht als »Diffusionsbehandlung« bezeichnet. 

277 pa3Aeßweßbtiafr KaMepa : KaMepa, B K0~0pyt0 nohner.qe- 
Ha flMa@parhna ww Apyrtie cpeAcTsa finfl cjx43r4qeckoro pa3- 

Aeneww ationr4Ta OT KaTontiTa. 

277 geteilte Zelle : Elektrolytische Zelle mit Diaphragma 
oder anderer Vorrichtung zur physikalischen Trennung von An- 
olyt und Katholyt. 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
CO 2080-1981 (A/WP) 

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 sa&.) 

278 sel double : Deux sels cristallisant ensemble dans des 
proportions stcechiometriques, donnant, en Solution aqueuse, 
les reactions specifiques des ions qui constituent chacun des 
sels. Exemple : Sel de Seignette. (Par Opposition a 229, sel 
complexe. ) 

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 “topper double salt” is sodium topper 
cyanide. This usage is not recommended. 

NOTE - Certains composes ou melanges de sels, utilises sous ce 
vocable en electroplastie ne sont pas toujours des «sels doubles», dans 
Ie sens chimique stritt; par exemple Ie ((sel double de cuivre» est Ie cya- 
nure de sodium-cuivre. Cet usage n’est pas recommande. 

279 drag-in : The liquid carried into a bath by the objects 279 apport par entrainement : Liquide entraine dans Ie bain 
introduced therein. par Ia piece et son montage. 

280 drag-out : The liquid carried out of a bath by the objects 
removed therefrom. 

280 perte par entrainement : Liquide en 
par Ia piece et son montage. 

t raine hors du bain 

281 dull finish : A finish virtually lacking both diffuse and 
specular reflectance. 

281 finition terne : Finition manquant pratiquement a Ia fois 
de reflexion diffuse et speculaire. 

282 dummy; dummy cathode : A cathode used for removal 
or decomposition of impurities in electroplating solutions. 

282 cathode muette : Cathode utilisee pour I’elimination ou 
Ia decomposition de certaines impuretes contenues dans une 
Solution d’electrolyse. 

283 dyeing (in anodizing) : Imparting a colour by immersion 
of an unsealed coating in solutions of dye-stuffs. (See also 410, 
integral colour anodizing. ) 

NOTE - Not to be confused with 225, cdouring. 

283 teinture (en anodisation) : Coloration obtenue par 
immersion d’un revetement non colmate dans des solutions de 
matieres colorantes. (Voir aussi 410, anodisation coloree in% 
grale . ) 

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

289 electrochemical machining (ECM); electrochemical 
milling : The shaping of a metal work piece (anode) by passing 
a direct electric current through an electrolyte in the gap be- 

tween it and a suitably shaped tool (cathode) which focusses 
the current in those areas where preferential metal reinoval is 
desired. 

289 usinage electrochimique : Usinage d’une piece metalli- 
que (anode) par un processus local de dissolution anodique 
provoque par un courant continu Passant dans un electrolyte 
situe dans un espace etroit laisse entre Ia piece et une cathode 
de forme appropriee qui concentre les lignes de courant aux 
endroits ou Ie metal de Ia piece doit etre enleve. 

290 electrode : A term denoting anode or cathode. 290 electrode : Terme designant I’anode ou Ia cathode. 

291 electrodeposition : The process of depositing a 

substance upon an electrode by electrolysis. Electrodeposition 
includes electroplating, electroforming, electro-refining and 
electrowinning. 

291 depot electrolytique; electrodeposition : Procede 
pour deposer par electrolyse une substance sur une electrode 
dans les industries des revetements metalliques, de I’electrofor- 
mage, du raffinage electrolytique et de l’electrometallurgie. 

NOTE - Dans Ia langue francaise, ie mot «depot» peut designer soit 
I’action de deposer, soit Ia couche metallique. Dans Ie langage techni- 
que courant, on emploie plutot Ie mot (tdeposition» pour designer 
I’action de deposer (quoique cet emploi ne soit pas correct) et I’on 
reserve au mot «depot» Ie sens de couche metallique. (Voir aussi 
note 2 sous 301.) 

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. 

292 electroformage : Production ou reproduction par depot 
electrolytique sur un mandrin ou un moule d’articles qui sont 
ensuite separes de leurs supports. 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
UICO 20804981 (A/WP) 

278 gmiitiaR COJlb : ABe Con& KpMCTannM3ytOrq~ecn OAHO- 

BpeMeHHO, HO B CTeXMOMeTpWeCKMX COOTHOWeHMflX, KOTOpble 

B3aL4MO/JetiCTBytOT B BOJJHOM paCTBOpe l-l0 peaKqMFIM, npr/rCy- 

WMM PlOHaM 3TMX COfleti fl0 OTfienbHOCTM, HarlpPlMep, Cel-HeTO- 

Ba COflb. (I~~OTPIB TepMMHa 229, KoMnneKcHan COnb.) 

IlPklMEYAHME - t-kKOTOpble COe#4HeHMFI MflM CMeCM Coneti, M3BeC- 

THble B TaflbBaHOTeXHMKe nOfl TaKMM Ha3BaHMeM He BCerfla npeQCTaB- 

JIFIIOT ~06013 “&BOlhHble COJlM“ B CTpOrOM XklMlAcleCKOM IlOHMMaHMM; Ha- 

llfNlMf?p, “#BOtiHaFI COflb MeJjkl“ RBflReTCR ~MaHMfiOM Mefikl HaTpMR. flO- 

A06HOti IlpaKTMKM CfleJJ)‘eT Pl36eraTb. 

279 Jarpfl3HeHble BaHHbl Wl~KOCTbtO: 3arpR3HeHPle BaHHbl 

xu~KocTbt0, npi4Hoci4MoW c norpymaeMbiMr4 B Hee npeAMe- 

TaMkl. 

280 YHOC IKH~KOCTH 

~l/t ~3 Hee npeRMeTaM 

YHOC NWlplKOCTkl M3 BaHHbl FleMbl- 

281 MaTHpoBaHHe : MaToBan nonr4poBKa (0TfienKa) nosepx- 

HOCTM, nMuratotqaFi ee cnoco6HocTr4 K 3epKan bHoMy M paccefiH- 

HOMy OTpaXeHMK). 

282 XOJlOCTOti KaTOA 

HMfI Mnr4 pasnoxeHr4n n 

Kam& npe&HasHaqeHHbl M Anfi yAane- 
pi4Mece Pl M3 3neKTponPlTo B. 

283 OKpawlBaHMe (npM aHO~MpOBaHMM): llpr4fiaHr4e qBeTa 

OKpaUWlBaHMeM B paCTBOpaX KpaCMTeneti. (GM. TepMMH 410, 
cnßewaHuoe ysemHoe aHodupoßaHue.) 

278 Doppelsalz : Zwei Salze, die in stöchiometrischen Ver- 

hältnissen zusammen auskristallisieren, jedoch in wäßriger Lö- 
sung die Reaktionen der Ionen der einzelnen Bestandteile lie- 
fern, z.B. Seignette-Salz. (Im Gegensatz zu 229, Komplexsalz.) 

ANMERKUNG - Bestimmte Verbindungen und Salzgemische, die in 
der Galvanotechnik häufig 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 Einschleppen; eingeschleppte Lösung : Flüssigkeit, 
die mit dem zu behandelnden Werkstück und dessen Halterung 
in das Bad eingeschleppt wird. 

280 Ausschleppen; ausgeschleppte Lösung : Flüssigkeit, 
die mit dem zu behandelnden Werkstück und dessen Halterung 
aus dem Bad ausgeschleppt wird. 

281 Stumpf matt-Finish : Erscheinungsbild einer Oberflä- 
che, die praktisch ohne jeden diffusen Glanz und Spiegelglanz 
ist. 

282 Selektivkathode; Blindkathode : Kathode, benutzt 
zum Entfernen oder Zersetzen von gewissen Verunreinigungen 
in elektrolytischen Bädern. 

283 Färben, Anfärben (beim Anodisieren) : Erzeugen einer 
Färbung durch Eintauchen eines unversiegelten Überzugs in 
Lösungen von Farbstoffen. (Siehe auch 410, hegral- 
Farbano disieren . ) 

IlPMME’iAHLlE - He IlyTaTb C TePMMHOM 225, OK/MWllBaHlle. 

ANMERKUNG - Nicht zu verwechseln mit 225, Brben von Metden. 

289 3neKTpoxwuwwecKafi MexatwiecKafi 06pa60TKa (ECM); 
3neKTpoxbmwiecKoe apo6neHb4e : Ilpi4flaHme @OPM pa60qeMy 

MeTanny (arioAy) npoBefleHi4eM npflruroro 3nekTpHqeckoro 
TOKa qepe3 3neKTpOnHT B ll@nM Me>KJJy aHOROM M COOTBeT- 

CTBytOuMM o6pa3oM paCnOnOxeHHbIM l4HCTpyMeHTOM (KaTO- 

AOM), Ha KOTOpbllil rlpVl 3TOM TOK HanpaBnfleTCR Ha Te yLlaCTKM 

KaTOF(a, KOTOpble HyXfialOTCfl B ~OpallJVlBaHlWl MeTanna 

290 JneKTpOC/ : TepMMH, yKa3blBalOyld Ha aHOA MnM KaTO& 

291 ranbBaHwecKoe noKpblTk4e : tloKpblTMe, nonyireHHoe 

0caqeHMeM BeqecTBa Ha 3neKTpofie c noMoqbt0 3neKTponm- 

3a. TanbBaHtirecKoe noKpbiTMe BKnroqaeT 3neKTpoocaxde- 

HMe, 3neKTponr4TMqecKoe 06pa30BaHwe, 3neKTponuTwecKyto 

owc~~y ~13neKTponi4TwtecKoe nonyireHr/re. 

289 elektrochemisches Bearbeiten (ECM-Verfahren) : 
Formgebung durch Leitung eines Gleichstroms durch einen 
Elektrolyten im Zwischenraum zwischen dem metallischen 
Werkstück (Anode) und einem passend geformten Werkzeug 
(Kathode), so daß der Strom bevorzugt dort übertritt, wo 
Metallabtragung gewünscht wird. 

280 Elektrode : Oberbegriff für Anode und Kathode. 

291 elektrolytisches Abscheiden : Abscheiden einer Sub- 
stanz auf einer Elektrode durch Elektrolyse. Hierzu gehören das 
elektrolytische Herstellen von Metallüberzügen, das Elektrofor- 
men, das Elektroraffinieren und die elektrolytische Metallge- 
winnung. 

292 3neKTpon~TwecKoe 06pa30BaHb4e : flonyqeHr4e r4nr4 292 Elektroformen (Galvanoplastik) : Herstellen oder Nach- 
BocnpotisBeAeHr/re i43AenMti c nohnoqbto 3neKTponh4TwecKoro bilden von Gegenständen durch elektrolytisches Metallabschei- 
llOKpblTMR Ha MaTptiqy, KOTOpaR KaK IlpaBWlO, BllOCne~CTBWl den auf einem Kern oder in einer Form, die anschließend vom 
OT~eJlfIeTCFl OT llOKpblTMFI. Niederschlag getrennt werden. 
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ISO 20804981 (E/F/R) 
MC0 2080-1981 (A/@/P) 

293 electroless plating : Term in use, 
mended, for 114, autocatalytic plating. 

but not recom- 293 dep6t sans courant : Terme utilise, mais 
mande, pour designer 114, dbpot au ,tocatalytique. 

non recom- 

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

294 electrolyte (terme du vocabulaire usuel des depots elec- 
trolytique et de I’anodisation) : Toute Solution conductrice uti- 
lisee dans les procedes electrolytiques. 

295 electrolytic colouring : An electrolytic process of col- 
ouring anodic films in metal salt solutions. 

295 coloration electrolytique : Procede electrolytique de 
coloration des films anodiques dans une Solution d’un sel 
metallique. 

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

301 depbt electrolytique; electrodeposition; (parfois 
appele en Suisse procede galvanique ou galvanotech- 
nique) : Procede pour deposer une couche metallique adhe- 
rente sur une electrode afin d’obtenir une surface ayant des 
proprietes ou des dimensions differentes de celles du metal de 
base. NOTES 

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

2 In Fre nch ’ ‘depot electrolytique 
Gon, and 301, elec tropla ting . 

denotes both 291, elec trodeposi- 
1 (( plaquer» et «placage» 
d’un depot electrolytique. 

ne devrait pas etre utilises lorsqu’il s’agit 

2 En francais, I’expression «depot electrolytique; electrodepositiorw 
est utilisee a Ia fois pour 301 et a un sens plus large 291. L’expression 
suisse ((gaivanotechnique)) se refere uniquement au terme 301. 

electroplating range : The current density range over 
which a satisfactory electrodeposit tan be obtained. 

304 domaine de dep6t electrolytique; domaine de depo- 
sition electrolytique : Intervalle de densite de courant a 
I’interieur duquel un depot electrolytique satisfaisant peut etre 
effectue. 

305 electropolishing : The smoothing and brightening of a 
metal surface by making it anodic in an appropriate solution. 

305 polissage electrolytique : Polissage ou brillantage de 
Ia surface d’un metal pris comme anode dans une Solution 
appropriee. 

306 emu Isifying agent; 
produce a sta ble emu Ision . 

mulsifier : A su bstance used to 306 agent emulsionnant; emulsifia 
pour obtenir une emulsion stable. 

nt : Substance utilisee 

307 etch : 307 attaque chimique : 

a) To remove materi 
(for example as in 211 

from a surface 
Chemical miliing 

by ch emical action a) Procede chimique d’enlevement de matiere a Ia surface 
d’u ne piece (voir par exemple 211, usinage chimique). 

b) To roug 
dissolution. 

hen the su rface of a material bY selective b) Augmentation de Ia rugosite 
riau par dissolution selective. 

de Ia surface d’un mate- 

Cl Colloquial for 308, etchant. c) En anglais, 
chimique. 

terme courant pour 308, agent d’attaque 

308 etchant : Solution used for 307 a) or b), etch. 308 agent d’attaque chim 
a) ou b), attaque chimique. 

ique Solution utilisee pour 307 
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MC0 2080-1981 (A/@/P) 

293 sneKTponH3Hafl MeTannH3aqHR : Tephwi npMMeHfleTm, 293 stromloses Metallabscheiden : Verbreiteter, aber 
HO He peKOMeHflyeTCFl, TaK KaK CyqeCTByeT TepMMH 114, aßmO- nicht empfohlener Ausdruck für 114, autokatalytisches Metall- 
KamanumuuecKa/r nuemannu3ayuH. abscheiden. 

294 3neKTpOnb’lT (npt4MeHeHPle B pa3rOBOpHOti npaKTMKe B 

3fleKTpOOCam~eHlWl MJlM aHOQklpOBaHVlM) : Jlro601h npOBO#l- 

WVlti paCTBOp, npMMeHfleMblti npVl 3fleKTpOJWlTl4~eCKVlX npO- 

ueccax. 

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

295 3neKrponbwwecKoe 0Kpawwawe : %eKTpontiTktrec- 
KMlil npOqeCC OKpalWlBaHWl aHOflHblX llJleHOK B MeTaJlJlMqeC- 

KMX COJleBblX paCTBOpaX. 

295 elektrolytisches Färben : Ein elektrolytisches Verfah- 
ren zum Färben von anodischen Oxidschichten in Metallsalzlö- 
sungen. 

301 HaHecewe ranbaawwecKor0 noKpbiTwi : 3neKTpooca- 

>KfleHMe npMneratoqMx MerannMqeckMx noKpblTr4M Ha 3neK- 

TpoAe c qenbm npr4flaHMn CBOMCTB noBepxHocTr4 r4nr4 pa3hne- 

pos oTnMratoqr4xcfloT ocHoBHor0 MeTanna. 

301 elektrolytisches Herstellen von Metallüberzügen; 
galvanotechnisches Verfahren : Elektrolytisches Abschei- 
den eines festhaftenden Metallüberzugs auf einer Elektrode 
zum Herstellen einer Oberfläche, deren Eigenschaften oder Ab- 
messungen sich von denen des Grundmetalls unterscheiden. 

flPMME~AHME - Teptmw ,,,,meKTpooca)KFIetwe““ oTaenbHo He np~- 
MC?HfIlOT 6 3TOM CMblCfle. ANMERKUNGEN 

1 Der Begriff »Plattieren« (»plattiert«) ist zu vermeiden, wenn es sich 
um elektrolytisches Herstellen von Metallüberzügen handelt. 

2 Der häufig verwendete Ausdruck ))galvanisieren« sollte möglichst 
vermieden werden, da er zur Verwechslung mit den englischen bzw. 
französischen Ausdrücken ))galvanize(( bzw. ))galvaniser<c führt. (Siehe 
ISO 2079.) 

304 06naCTb 3nercTponbwwecrcoro oca>KReww : )@anaso- 

Hbl NlOTHOCTeti TOKa, npl4 KOTOpblX OCamflaeTCfi nOKpbITMe 

npMeMneMor0 KaqecTBa 

304 Abscheidungsbereich : Stromdichtebereich, in dem 
man einen Überzug mit befriedigenden Eigenschaften erhalten 
kann. 

305 3nercTponbwwecrcoe nonHposariHe : flpugaHi4e noBepx- 

HOCTM MeTanna rnaqkocrM MnM 6neCKa B CooTBeTcTByroqeM 

pac-rsope, korfla MsAenMe flBnfleTcfl aHoAoM. 

305 elektrolytisches Polieren; Elektropolieren : Glätten 
und Glänzen metallischer Oberflächen durch anodische Be- 
handlung in einer geeigneten Lösung. 

306 3Myn b 

6Mn bHOCTb. 

raTop : flpMcaflKa, nprqqaroiqafl 3Myn bcm4 CTa- 306 Emulgiermittel; Emulgator : Substanz zum Herstellen 
stabiler Emulsionen. 

307 TpasneriHe : 307 Ätzen : 

a) YfianeHHe MaTepManos c noBepxHocTi4 XMMMCleCKMM 

CnOCO6OM (Hanpmep, Teprwi 211, xuMwfecKoe pa3no- 

xewe). 

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

6) llpr/r&aHure noBepxHocTM MeTanna urepoxoBaT0 

nOCpeJJCTBOM M 36MpaTen bHOf-0 paCTBOpeHWL 

B) flpOl43BO~Hblti TepMMH 308, mpammenb. 

lCTt4 b) Aufrauhen 
Iösung. 

einer Metalloberfläche durch selektive Auf- 

c) Im Englischen auch gleichbedeutend mit 308, Ätzmittel. 

= TpaBblTeJlb : Pacmop mnon b3yeMbl M Anf4 mpasnewH, 

TepMMH 307 a) MnM 6). 
308 Ätzmittel : Die für 307 a) oder b) verwendete Lösung. 

31 BCflOMOMTWl bH blii flOpOUJOK ~JlSl @lnbTpOBaHbM : 331 Filterhilfe : Inertes, unlösliches Material in mehr oder 
MHepTHblW HepaCTBOpMMblti MaTepr4an B bonee Mnr4 MeHee M3- 
MeflbqeHHOM COCTOFIHMM, MCnOflb3yeMblfi B Ka’deCTBe @WlJlb- 

Tpytoqeti Cpef+l, CnOCo6CTBytOqMfi @MJlbTpOBaHMtO MaTepM- 

ana, npe~oTf3pakqaiouqM ynnoTHeHMe c@m bTpa. 

weniger feiner Verteilung, verwendet als Hilfsmittel zum Ver- 
hindern übermäßiger Verstopfung des Filters. 
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MC0 2080-1981 (A/@/P) 

332 finish : 

a) The appearance of the coating or basis metal. 

See also for example : 

154, bright finish; 

281, dulf finish; 

463, matt finish; 

602, sa tin finish. 

b) The treatment leading to this appearance. 

332 finition : 

a) Aspect du revetement ou du metal de base. 

Voir aussi, par exemple : 

154, finition bril.lante; 

281, finition terne; 

463, finition ma te; 

602, finition sa tinee. 

b) Operation qui conduit a cet aspect. 

333 flash; flash plate : A very thin electrodeposit produced 333 «flash»; film mince : Depot electrolytique tres mince, 
in a short time. This term should only be used for a final obtenu dans un temps tourt. Ce terme ne s’utilise que pour une 
coating; for intermediate coatings of the same nature, use 625, couche finale; pour des revetements intermediaires de Ia meme 
s trike . nature, on utilisera 625, d&pot amorce. 

334 

a) 

flocculate : 

To induce the agglomeration of particles in Suspension. 

b) To agg 
precipitate. 

regate into agglomerates sufficiently large to 

350 gassing : Visible evolution of gases 
ing electrolysis. 

from electrodes dur- 

334 floculer : 

a) Provoquer I’agglomeration de particules en Suspension. 

b) Se rassembler en agglomerats de taille suffisante pour 
qu’ils precipitent. 

trod 
deg agement gazeux : Erni 

es au cours de I’electrolyse. 
ssion visible de gaz aux elec- 

351 glass bead blasting : See 146/2, bead blasting. 351 projection de billes de verre : Voir 146/2, projection de 
bies. 

352 graining (USA) : See 450, linishing. 352 emerisage mecanique unidirectionnel : Voir 450. 

353 grinding [in 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 coarse grained line Pattern. Ginding 
is often the initial step in polishing operations. (See 551.) 

353 meulage : Enlevement de matiere au moyen d’abrasifs 
lies a un support rotatif rigide. Une surface meulee presente un 
aspect raye typique. Le meulage est souvent Ia Premiere des 
operations de polissage (voir 551). 

NOTE - Le terme anglais g/inding a un sens plus large et s’applique 
aussi 5 des supports flexibles. 

354 grit blasting : See 146/4. 354 grenaillage : Voir 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. 

371 cellule de Hull : Recipient trapezoi’dal en materiau non 
conducteur, contenant des electrodes dispo&s de maniere a 
permettre I’observation des phenomenes anodiques ou catho- 
diques, dans un grand domaine de densites de courant. 

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. lt manifests itself by delayed fracture or 
a reduction of ductility. 

372 fragilisation par I’hydrogene : Type particulier de fragi- 
lisation d’un metal ou d’un alliage causee par I’absorption 
d’hydrogene atomique. Elle se produit, par exemple, Pendant Ie 
decapage, Ie degraissage cathodique ou Ie depot electrolytique. 
Elle se manifeste par Ia formation ulterieure de fissures ou par Ia 
diminution de Ia ductibilite. 

28 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 20

80
:19

81

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


ISO2080-1981(E/F/R) 
MC0 2080-1981 (A/@/P) 

332 0TAenKa : 332 Finish : 

a) BHeUJHMfi Blrlfl AOCTvIraeMblti B pe3ynbTaTe 06pa60TKVI. a) Erscheinungsbild des Überzuges oder des Grundme- 
talls. 

CM. TaKxe, HanpVlMep TepMMH 

154, nonuposKa do 6neCKa; 

281, MamoBaR omdewa; 

463, MamupoBaHue; 

602, 6necm%uqaR omdenKa. 

6) AOCTWKeHPIe 3aAaHHorO BHeUJHerO BMAa nOKpblTV1fi 

Mflvl OCHOBHOrO MeTanna. 

Siehe auch z.B. : 

154, Glanz- Finish; 

281, Stumpfmatt- Finish; 

463, Matt- Finish; 

602, Satin- Finish (Seidenglanz); 

b) Die Behandlung, die zu diesem Erscheinungsbild führt. 

333 TOHKOe 3JleKTpOflMTHrieCKOe OCaXfleHMe : OqeHb TOHKOe 

3nekTpon~TML1eckoe ocamAeHtie, 06pa3osaeureecfl 38 KORST- 

KOe BpeMR BT0 TepMMH AOn>KeH llpVlMeHflTbCR TOnbKO AnFl38- 

KntO~MTenbHOrO nOKpblTMFI; AJlR llpOMe~yTOC1HblX nOKpblTPlr;i 

TaKoro Xe xapaKTepa nptiMeHHeTcfl TepMMH 625,3am/rxKa. 

333 Flash (Schlag) : Ein sehr dünner, in kurzer Zeit erzeugter 
elektrolytischer Metallüberzug. Dieser Ausdruck ist nur für eine 
Deckschicht zu verwenden; für Zwischenschichten der glei- 
chen Art verwende man 625, Vordeckschicht. 

334 C@lOKyJWlpOBaTb : 334 Ausflocken; Flockung : 

a) npOBOAMTb arnoMepaqw0 Bo B3BeUJeHHOM C~CTO~~HMM. 

6) YKpyllHRTbCFl 40 TaKOti CTeneHM, 1ITO HaLILlHaeTCfi Bbl- 

nageHMe 0caiKa. 

a) Das Agglomerieren von in Lösung befindlichen Teil- 
chen bewirken. 

b) Die Vereinigung zu Teilchen, die groß genug sind, um 
ausgefällt zu werden. 

350 ra3u pOBaH He: B M~lJlMoe 

WB B npo lqecce 3neKT ‘pon M3a. 

BblfleneHirie ra3oB c WeKTpo- Gasen : Sichtbare Gasentwicklung an Elektroden wäh- 
rend der Elektrolyse. 

351 CTpYiiHaR 06pa60TKa CTeKJlSlHHOih Apo6bH) : CM. TepMMH 

14612, o6pa6omKa dpo6bto. 
351 Strahlen mit Glasperlen : Siehe 146/2, Strahlen mit 
Perlen. 

352 3epHeHbde : CM. TepMMH 450, l70/7UpOBaHUe. 352 - : Siehe 450, Bandschleifen. 

353 llmlCt)OBaHHe: YAaneHtie MaTepMana XecTKMM Bpawaro- 

U(MMCR KpyrOM, Ha nOBepXHOCTb KOTOpOrO HaHeCeH a6pa3tm 
OCHOBHaR nOBepXHOCTb XapaKTepl43yeTCFl WepOXOBaTOCTbK>. 

UJn~c@oBaH~e LIacTo RBnFieTcfl HaranbHoti cTaAHeti nonMpo- 

BaHMFl. (GM. 551.) 

353 Schleifen : Abtragen von Material mit Hilfe von rotieren- 
den starren oder flexiblen Scheiben oder Bändern, die Schleif- 
mittel enthalten. Eine geschliffene Oberfläche ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daß sie ein grobkörniges Linienmuster aufweist. 
Schleifen ist häufig eine Vorarbeit für das Polieren (siehe 551). 

354 CTpyiiHafI 06pa60TKa MeTannWieCKOii K~OUJKO~ : CM. 

TepMtiH 14614, apo6eCmpyÜtiaR oYucmKa. 
354 Stahlstrahlen : Siehe 146/3. 

371 3newponb43ep Xanna : TpaneqeMAanbHblM H~MK ~3 He- 

nposogflqero MaTepHana, 3neKTpoAbl B ~0~0p0~ pa3Meu(eHbl 

TaK, clT0 n03BOnfltOT BeCTM Ha6ntO/JeHMR 3a KaTOflHblMM MnM 

aHoAHblMH npoqeccaMH B UII/~~~K~M AManasoHe nnoTHocTel71 

TOKa. 

371 Hull-Zelle : Behälter aus nichtleitendem Material mit tra- 
pezförmiger Grundfläche, in dem die Elektroden so angeordnet 
sind, daß kathodische oder anodische Effekte in einem breiten 
Stromdichtebereich beobachtet werden können. 

372 BoAopojqHaR xpynKocTb : OxpynwBaHMe MeTanna MnM 

cnnasa BcnejqcTBue nornotqeHMfl aToMapHor0 BofiopoAa, Ha- 

npMMep npM TpaBneHw, 06e3mt4pMBaHw4 MnM HaHeceHw no- 

KpblTMfI. AOKaJaTenbCTBOM CnyItWlT yMeHbUJeHl4e llnaCTM~HO- 

CTM. 

372 Wasserstoffversprödung : Eine besondere Art der Ver- 
sprödung eines Metalls oder einer Legierung, die durch Auf- 
nahme von atomarem Wasserstoff, z.B. während des Beizens, 

kathodischen Reinigens oder elektrolytischen Abscheidens ver- 
ursacht wird. Sie äußert sich durch verzögerten Bruch oder 
durch Verminderung der Duktilität. 
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373 hydrogen embrittlement 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). 

373 defragilisation : Traitement applique 5 des metaux 
apres un traitement de surface pour reduire ou eliminer Ia fragi- 
lite due a I’absorption d’hydrogene. En electrodeposition, ce 
traitement consiste presque exclusivement en un etuvage 
(voir 130). 

$01 immersion deposit : A metallic deposit produced by a 401 depot au trempe : Depot metallique obtenu par une 
displacement reaction in which one metal displaces another reaction dans laquelle un metal deplace un autre metal de sa 
from Solution, for example : Solution, par exemple : 

Fe + Cu2+ -+ Cu + Fez+ Fe + CG+ -+ Cu + Fez+ 

402 immersion plating : The production of an immersion 402 procede au trempe : Production d’un depot au trempe 

deposit (sec 401). (voir 401). 

403 inert anode : See 405, insoiuble anode. 403 (Pas de terme francais equivalent) I 

Voir 405, anode insoluble. 

404 inhibitor : A substance used to reduce the rate of a 
specified Chemical or electrochemical reaction, for example, 
pickling inhibitor. 

404 inhibiteur : Substance utilisee pour ralentir une reaction 
chimique ou electrochimique determinee, par exemple inhibi- 
teur de decapage. 

5 
metal 

insolub Ie a node : An anode which does 
ions to the electr ,olyte during electrolysis. 

not contribute 
ques 

anode insoluble : Anode qui ne ced 
3 I’elec trolyte Pendant I’electrolyse. 

e pas d’ions Ili- 

16 integral colour anodizing : Anodizing certain 
aluminium alloys using appropriate, usually organic acid-based, 
electrolytes which produce coloured Oxide coatings during the 
anodizing process itself. 

410 anodisation coloree integrale : Anodisation de cer- 
tains alliages d’aluminium dans un electrolyte approprie, habi- 
tuellement a base d’acide organique, qui produit directement 
une couche d’oxyde coloree. 

11 I interrupted electroplating; pulse plating : 
See 476 a). 

411 depot electrolytique sous courant interrompu ou 
pulse : Voir 476 a). 

420 ion exchange (by an ion exchanger) : A reversible pro- 
cess by which ions are interchanged between a solid and a 
liquid without substantial structural changes of the solid. 

420 echange d’ions (par un echangeur d’ions) : Processus 
reversible par lequel des ions sont echanges entre un solide et 
un liquide, sans modification importante de Ia structure du soli- 
de. 

1 jig : See 580, rack. 421 posage : Voir 580, montage. 

lapping : An abrading process for refining the surface 
finish or geometric accuracy of flat, cylindrical or spherical sur- 
faces by using appropriate conforming counter surfaces and 
powdered abrasive material, contained in the counter surface 
or in a grease or liquid, or loose. (Compare also 353, grinding, 
477, mopping, and 551, polishing.) 

440 rodage; «lapping» : Processus d’abrasion pour amelio- 
rer Ia finition ou I’exactitude de Ia forme geometrique d’une sur- 
face plane, cylindrique ou spherique. On utilise des surfaces de 
reference appropriees et des abrasifs en poudre soit incorpores 
dans Ia surface de reference, dans une graisse ou un liquide, 
soit non lies. Noir aussi 353, meulage; 477, polissage au disque 
dletoffe; 551, polissage.) 

4 linishing (USA : graining) : Directional grinding of flat 
surfaces by means of an abrasive bonded to an endless flexible 
belt. 

450 emerisage mecanique unidirectionnel : Meulage uni- 
directionnel de surfaces planes au moyen d’un abrasif lie a une 
bande flexible sans fin. 

451 liquid honing : See 14618, wet blasting. 451 (Pas de terme francais equivalent) , 

Voir 146/8, sablage humide. 
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373 CtiwKeHHe BOJ[IOpOC\HOii XPY~KOCTH : 06pa60TKa MeTan- 
nOB nocne 06pa60TKM nOBepXHOCTVl, W06bl CHM3MTb LlnVl yCT- 

paHMTb xpynKocTb ti3-3a nornoqeHHor0 BoflopoAa. B ranbBa- 

HOTeXHklKe 3Ta 06pa60TKa COCTOMT MCKnlO’-lPlTenbHO Vl3 Harpe- 

Ba (CM. TepML/1H 130). 

373 Wasserstoffentspröden : Verfahren, das nach einer 
Oberflächenbehandlung von Metallen angewendet wird, um 
die Versprödung durch Aufnahme von Wasserstoff zu vermin- 
dern oder auszuschalten. In der Galvanotechnik wird dazu 
praktisch ausschließlich das Temperieren Musheizen) ange- 
wendet. (Siehe 130.) 

401 HMMepCHOHHOe nOKpblTHe : MeTannwecKoe llOKpblTl/le, 

nonycreHHoe nocpeAcTBoM peaKqw4 3aMeueHk4fl oAHor0 Me- 

Tanns ApyrMM r3 pacTsope, HanpMMep : 

401 Tauchüberzug : Metallischer Überzug, hergestellt durch 
eine Verdrängungsreaktion, bei welcher ein Metall ein anderes 
aus der Lösung verdrängt, z.B. : 

Fe + Cu2+ -+ Cu + Fez+ Fe + Cu2+ -+ Cu + Fez-t 

402 Tauchverfahren zum Metallabscheiden : Herstellen 
eines Tauchüberzuges. (Siehe 401.) 

402 nOKpblTHe norpymeH b4eM: ll pouecc 

CMOHHOrO IlOKpb ITMFI. (GM. TepMMH 401.) 
ocaw eHklR MMMep- 

403 unangreifbare Anode : (Besser 405, unlösliche Anode.) 403 HH 

aHOd. 
epTH blii aHO&: CM. TepMkl H 405, HepaCmBOpllMb~ü 

404 Inhibitor : Substanz zur Verringerung der Geschwindig- 
keit einer bestimmten chemischen oder elektrochemischen Re- 
aktion, z.B. Beizinhibitor (Sparbeize). 

404 wirH6HTOp : BewecTt30, ynoTpe6nfieMoe jqnfl 3aMeAne- 
~1/1fl npoqecca xMMwecKor0 l/tnt4 3neKTpoxMMwecKoro B3a- 

VlMOfietiCTBMfl, HanpVlMep , MHrVI6klTOp TpaBneHklFL 

unlösliche Anode : Anode, die während 
Metallionen an den Elektrolyten abgibt. 

der Elektrolyse 405 HepaCTBOpHMbli aHoA : AHOA, KOTOpblti He BH0 

rann VlLleCKMX MOHOB B 3neKT ponMT n ~III 3neKTponHse. 

CMT Me- 

keine 

410 Integral-Farbanodisieren : Das Anodisieren von gewis- 
sen Aluminiumlegierungen unter Verwendung geeigneter, 
meist saurer organischer Elektrolyten, die während des Anodi- 
siervorgangs unmittelbar gefärbte Oxidschichten liefern. 

410 o6qee lJBeTHOe aHO~HpOBaHHe : AHO~tApOBaHIAe HeKO- 

TOpblX anKIMPlHL4eBblX CrlnaBOB C nOMOiqbt0 OpraHVlreCKMX 

KklCnOT - OCHOBHblX 3neKTpOnVlTOB, KOTOpble AalOT qBeTHble 

OKMCHble llOKpblTMFl B npOqeCCe aHOJJPlpOBaHWk 

411 unterbrochen es ( intermittierendes) elektrolytisches 
Meta Ilabscheiden; Pul selektrolyse : Siehe 476 a). 

411 HMnynbCHOe nOKpblTHe : CM. TepMMH 476 Ei). 

420 Ionenaustausch (durch einen lonenaustauscher) : Re- 
versibler Prozeß, bei dem Ionen zwischen einem festen Stoff 
und einer Flüssigkeit ausgetauscht werden, ohne daß es im fe- 
sten Stoff zu wesentlichen Strukturänderungen kommt. 

420 HOHHblilO6MeH (MOHOO6MeHHMK) : 06paTMMblti npOQeCC, 

npM K0~0p0~ MexRy TBepRoti c@asoti M wqKocTbt0 npovicxo- 

AMT 06MeH MOHaMM 6e3 CyqeCTBeHHOrO CTpyKTypHOrO M3MeHe- 

HMR TBepAOti C@a3bl. 

421 nojqBeCKa : @M. TepMMH 580. 421 . . . . . . Siehe 580, Gestell. 

440 Läppen : Ein Materialabtragungsverfahren, um die Ober- 
flächenfeinheit oder die geometrische Genauigkeit von flachen, 
zylindrischen oder kugelförmigen Werkstückflächen zu verbes- 
sern, indem man geeignete, entsprechend geformte Gegenflä- 
chen und pulverförmige Schleifmittel (in der Gegenfläche ent- 
halten, in Fett oder Flüssigkeiten aufgeschlämmt, oder lose) 
verwendet. (Vgl. auch 353, Schleifen, 477, Schwabbeln, und 
551, Polieren. ) 

440 nonwposawe : Ilpoqecc 0TAenKti noBepxHocTti MnH 

nptiAaHme reoMeTpwecKoM TO~(HO~TL~ nnocKoti, 4wwHApM- 

ciecKoM Mnlrl cc@epwecKoti nOBepXHOCTt4 c npklMeHeHkleM 

TBepAbiX a6paSMBHblX MaTepPlanOB, llOnPlpOBanbHblX llaCT 

MnM WlJJKOCTeti. (CM. TaK>Ke TepMMHbl 353, 477, 551.) 

441 Einebnung; Einebnungsvermögen : Eigenschaft eines 
Elektrolyten, einen Metallüberzug zu erzeugen, der eine glatte- 
re Oberfläche hat als der Untergrund. 

441 BblpaBHHBaHHe: CnOCO6HOCTb 3neKTponkITa K o6paso- 

BaHMtO 6onee rnaAKOr0 nOKpblTMF1 cleM llOBepXHOCTb cy6- 
CTpaTa. 

450 Bandschleifen : Gerichtetes Schleifen von ebenen 
Oberflächen mittels endlosen, Schleifmittel enthaltenden Bän- 
dern. 

450 nom4posaHue : HanpaBneHHoe nonMpoBaHMe nnocKt4x 

rlOBepXHOCTeti C llOMOU1,blO a6pa3kIBOB OT 6eCKOHe’-IHOrO 3na- 

CTMqHOrO peMHR. 

451 Siehe 14618, Naßstrahlen. 61 WlJJKOCTHOe XOHHHrOBaHHe: CM. TepMVlH 146/8 (802), 
sodocmpyha~ o6pa6omKa. 
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mandrei : 461 mandrin : 

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

b) 

462 

lacki n 

Support used in bending tests. 

matrix : See 461, mandrei a). 

matt finish : A uniform 
g specular ref ectivity. 

finish of a fine texture virtually 

a) Forme utilisee 
moule ou matrice. 

comme cathode dans I’electroformage; 

b) 

462 

Support utilise dans I’essai de pliage. 

matrice : Voir 461 a), mandrin. 

qua 
finition ma te : Finition uniforme, de 

nt pratiqueme nt de reflexion speculaire. 
texture fine, man- 

464 mechanical plating; peen plating : The application of 464 revetement par martelage : Application d’une couche 
a metallic layer by impacting spherical objects (for example metallique par projection de particules spheriques (par exemple 
glass beads) against the work surface in the presence of billes de verre) contre Ia surface a revetir en presence de poudre 
powdered coating metal and appropriate chemicals. du metal d’apport et de reactifs chimiques appropries. 

471 metal distribution ratio : The ratio of the thickness of 
deposited metal upon two specified areas of a cathode. 
(See 654, throwing power.) 

473 taux de repartition du metal : Rapport des epaisseurs 
de metal deposees sur deux surfaces determinees de Ia 
cathode. Noir 654, pouvoir depbnetration; macropkn&ration.) 

472 microcracked chromium coating : An electro- 
deposited coating of chromium with an intentional micro- 
scopical Crack Pattern. 

472 revetement microfissure de chrome : Revetement 
electrolytique de chrome presentant a dessein un reseau dense 
de fissures microscopiques. 

473 microdiscontinuity : A microcrack or a micropore. 473 microdiscontinuite : Microfissure ou micropore. 

474 microporous chromium coating : An electrodeposited 
coating of chromium with an intentional microscopical 
porosity. 

474 revetement microporeux de chrome : Revetement 
electrolytique de chrome presentant a dessein un tres grand 
nombre de pores microscopiques. 

475 microthrowing power : The ability of an electroplating 
Solution under a specific set of conditions to deposit metal in 
pores or scratches. 

475 pouvoir de micropenetration : Aptitude d’une Solution 
electrolytique a deposer du metal, dans certaines conditions 
determinees, dans les pores ou les fissures. 

NOTE - Good microthrowing power 
macrothrowing power (sec 654). 

does not necessarily imply good 

476 modulated current plating : A method of electro- 
plating in which the cathodic current density is changed 
periodically. The cycles usually do not exceed a few minutes, 
and may be much less [for example in case b), if an alternating 
current (a.c.) is superimposed on a direct current (dc.)]. 

a) interrupted electroplating; pulse plating : A 
method of electroplating in which the current is frequently 
interrupted or periodically decreased. 

b) superimposed current electroplating WK : surge 
plating; USA : ripple plating) : A method of electro- 

NOTE - Un bon pouvoir de micropknetration ne signifie 
remen t un bon pouvoir de macropenetration 1 voir 654). 

necessai- 

476 electrodeposition sous courant module : Methode 
d’electrodeposition dans laquelle Ia densite du courant cathodi- 
que subit une Variation periodique. Les cycles ne depassent 
normalement pas quelques minutes et peuvent etre beaucoup 
plus courts [par exemple dans Ie cas b), si un courant alternatif 
est superpose au courant continu]. 

a) electrodeposition sous impulsions de courant ou 
sous courant interrompu periodiquement : Methode 
d’electrodeposition dans laquelle Ie courant est frequem- 
ment interrompu ou diminue periodiquement. 

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 

b) electrodeposition avec courant superpose : 
Methode d’electrodeposition dans laquelle Ie courant d’elec- 
trolyse est module periodiquement par Ia Superposition de 
pointes d’ondulations, d’impulsions ou d’un courant alter- 
natif. 

method of electroplating in which the current is reversed 
periodically. c) electrodeposition sous courant periodiquement 

inverse : Methode d’electrodeposition dans laquelle Ie sens 
du courant est inverse periodiquement. 
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461 onpama : 461 - 

a) @opMa, ticnon b3yeMaFt B KaqeCT 

TpoxMwwecKoM @0p~~p0B a .HMM. 

Be KaToAa npkl 3neK- a) Form; Matrize : Kathode beim Elektroformen (Galva- 
noplasti k) . 

6) nOfi#epxKa, lACnOnb3yeMaFl npVl MCnblTaHMRX Ha Cf-Pl- 

6aHMe. 

b) Dorn : Träger oder Stütze für den Biegeversuch. 

462 nialpbdqa : CM. TepMMH 461, onpas~a a). 462 Matrize : Siehe 461 a), Form. 

463 MaTosas 0TAenKa : POBHaFl OTJJeJlKa TOHKOti TeKCTypbl, 

o6blWiO He ,qatOul,aFI 3epKanbHOrO OTpa~eHMFL 

463 Matt-Finish : Erscheinungsbild einer feintexturierten 

Oberfläche, die nahezu keinen Spiegelglanz aufweist (siehe 
auch 281). 

464 nOKpblTHe, HaHeCeHHOe MexaHwiecKb4M cnoco6oM : Ha- 
tieceHMe MerannMqeckoro noicpbt-rtifl CoyAapetiMflMM npeAqhne- 
TOB KpyVlOti @OpMbl, (HanpPlMep, CTeKnFlHHble UlaplilKPl) 0 pa- 

6oqyto nof3epxHocrb npM HanMqMM nopourkoo6pa3tioro Meran- 
ntiqeckoro nOKpblTl4FL 

464 mechanisches Beschichten : Aufbringen eines Metall- 
Überzugs durch Aufschleudern von kugelförmigen Teilchen 
(z.B. Glasperlen) in Gegenwart des pulverförmigen Überzug- 
metalls und geeigneter Chemikalien. 

471 K03c@Ct)bqueHT pacnpeAeneHw4 MeTanna : Omoueme 471 Metallverteilung (in der Galvanotechnik) : Schicht- 
TonqMH MerannM~eckoro nokpbiTMfl K ABYM 0npeAenetiHbiM dickenverhältnis des abgeschiedenen Metalls an zwei gegebe- 
nOBepXHOCTFiM KaTOJJa. ner; Stellen der Kathode (siehe 654, Streufähigkeit). 

473 MHKpOpa3pblB : f’hKpOTpeu(IAHa Mnl/l MMKpOnOpa. 473 Mikrodiskontinuität : Mikroriß oder Mikropore. 

474 MHKpOnOpHCTOe XpOMOBOe nOKpblTHe : 3neKTpOnMTW 

qeCKOe XpOMOBOe nOKpblTMe CO CneqHan bH0 06pa30BaHHOfi 

MlAKpOCKOllWeCKOti nOpMCTOCTbl0. 

474 mikroporöser Chromüberzug : Ein elektrolytischer 
Chromüberzug mit einer gewollten, mikroskopischen Porosität. 

475 nwKpopaccewatou(afi CnOCO6HOCTb : hOCO6HOCTb 

3nekrponMTa npti cneq@McleckI/1x ycnor3Mflx ocaqarb Me- 
rann B nopax MnM TpeqtiHax. 

475 Mikrostreuvermögen : Fähigkeit eines Elektrolyten, 
unter gegebenen Bedingungen Metall in Poren oder Kratzern 
abzulagern. 

I-IPMME~AHME - Xopowafi Mwpopaccew3ato~afi CllOCO6HOCTb HeO6f+ 

3aTW’lbHO 06yCJIaBnkIBaeT XOpOUJytO MaKpOpaCCWlBatO~YtO cnoco6- 

HOCTb (CM. TePMMH 654). 

ANMERKUNG - Ein gutes Mikrostreuvermögen ist nicht zwangsläu- 
fig mit einem guten Makrostreuvermögen (siehe 654) verbunden. 

476 Mo~ympoBaHHoe noKpblTHe: fvlerop, 3neKTponMTMrec 
KOTO llOKpblTMfi, npl4 KOTOpOM CMna KaTOflHOrO TOKa IlepPlO~Pl- 

LleCKLl MeHFleTCF1. i&lKnWlHOCTb 06blclHo He npeBbll.lJaeT HeC- 

KOnbKO MMHyT M MOIKeT 6blTb HaMHOrO MeHbUle [HallpPlMep, B 

cnyL(ae 6), ecnM nepeMeHt-rbiti TOK (a.c.) t-raknaAbiBaercfl Ha no- 
CTOFlHHblti TOK (d.c.)]. 

476 elektrolytisches Metallabscheiden mit moduliertem 
Strom : Ein Verfahren des elektrolytischen Metallabscheidens, 
bei dem die kathodische Stromdichte periodisch geändert wird. 
Die Zyklen überschreiten selten einige Minuten und können we- 
sentlich kürzer sein, z.B. im Fall b), wenn ein Wechselstrom 
dem Gleichstrom überlagert wird. 

a) HMnynbcHoe ranbBaHonoKpblTbde : MeToA ran bBaHo- 

noKpbiTlrlfl, npti K0~0p0M TOK nepMoAwecKM npepbiBaeTcfl 

MnM YMeHbUJaeTCFi. 

6) ranbBaHonoKpblTHe HanoxeHueM nepeMeHHor0 ToKa : 

MeTOA 0caqeHMfl ran bBaHwecKor0 noKpbiTwq npk4 Ko- 

~0p0~ TOK neptioAwecKi4 MoAynMpyeTcfl nocpeacTBoM 

HanoxeHufi nepeMeHHor0 ToKa. 

B) nepbdofibwecKoe peBepwlBHoe JIleKTpOnOKpblTHe : 

MeTog ran bBaHOnOKpblTMfl, npl4 KOTOpOM TOK ilepl40&4- 

qecKM nepeKntoqat0T c KaToAa Ha aHoR M 06paTHo. 

a) Intermittierendes (unterbrochenes) elektrolyti- 
sches Metallabscheiden; (Pulselektrolyse) : Ein Verfah- 
ren des elektrolytischen Metallabscheidens, bei welchem 
der Elektrolysestrom häufig unterbrochen oder periodisch 
vermindert wird. 

b) Elektrolytisches Metallabscheiden mit überlager- 
tem pulsierenden Strom : Ein Verfahren des elektrolyti- 
sehen Metallabscheidens, bei welchem der Elektrolysestrom 
durch Überlagerung von Stromstößen oder von Wechsel- 
strom periodisch moduliert wird. 

c) Elektrolytisches Metallabscheiden 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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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. Kompare also 353, 
grinding, and 551, polishing.) 

477 polissage au disque d’ktoffe : 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 caracteri- 
sec par son etat semi-brillant a brillant et sans raies prononcees. 
(Voir aussi 353, meulage, et 551, polissage.) 

478 mould (USA : mold) : See 461, mandrei a). 478 moule : Voir 461 a), mandrin. 

479 multilayer deposit : A deposit consisting of two or 479 d6p6t multicouche : Depot constitue de deux ou plu- 
more layers of metal deposited successively. These layers may sieurs couches de metal deposees les unes sur les autres. Ces 
consist of the same metal with different characteristics or of couches peuvent etre d’un meme metal mais avec des caracte- 
different metals. ristiques differentes ou de metaux differents. 

500 noble metal : 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 tan be dis- 
placed from its Solution by the latter. 

500 m&al noble : Metal ayant un potentiel d’electrode posi- 
tif eleve par rapport a I’electrode normale 21 hydrogene. Un 
metal est dit plus noble qu’un autre s’il peut etre deplace de sa 
Solution par ce dernier. 

Examples : topper is nobler than zinc, and gold is nobler than 
topper or zinc. 

Exemples : Ie cuivre est 
noble que Ie cuivre ou Ie 

plus noble que Ie zinc; I’or est plus 
zinc. 

NOTES NOTES 

1 Ir1 Order to avoid any confusion concerning the sign of electrode 
Potentials, the words “noble” and “base” are often preferred because 
they are unambiguous. For practical electroplating purposes, “noble 
metal” is often used as a synonym for “precious metal”. 

1 Afin d’eviter toute confusion relative au signe des potentiels d’elec- 
trodes, les qualificatifs «noble» et «commun» sont souvent utilises 
parce qu’ils ne sont pas ambigus. En pratique, «metal noble» est sou- 
vent utilise comme synonyme de «metal precieux». 

2 In general, a nobler metal provides a better resistance to corrosion 
and Chemical attack than a less noble metal. Nevertheless, it is fre- 
quently impossible - owing to several intervening effects, such as the 
formation of surface Oxide layers - to predict the behaviour of a metal 
against corrosion on the strength of electrode potential alone. 

2 En general, un metal plus noble presente une resistance plus elevee 
a Ia corrosion et 5 I’attaque chimique qu’un metal moins noble. Nean- 
moins, par Suite de I’intervention de divers facteurs tels que, par exem- 
ple, Ia formation de couches superficielles d’oxydes, il est souvent 
impossible de prevoir Ie comportement d’un metal envers Ia corrosion 
uniquement sur Ia base de son potentiel d’electrode. 

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

502 d6p6t non autocatalytique; deposition non autoca- 
talytique : Depot d’un revetement metallique par une reduc- 
tion chimique controlee qui n’est pas catalysee par Ie metal ou 
I’alliage depose. (Par Opposition 3 114, revktement autocatalyti- 
que. 1 

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. 

503 nucleation (dans I’electrodeposition sur des Substrats 
non conducteurs) : Phase preliminaire durant laquelle un 
catalyseur est adsorbe a Ia surface du Substrat pour permettre 
Ia formation des Premiers germes du metal a deposer. 

521 orange peel : A finish 
pearance of an orange peel. 

resembling the dimpled ap- 521 peau d’orange : Finition dont 
semble a celle d’une pelure d’orange. 

I’apparence grenue res- 

34 

STANDARDSISO.C
OM : C

lick
 to

 vi
ew

 th
e f

ull
 PDF of

 IS
O 20

80
:19

81

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


ISO 20804981 (E/F/R) 
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477 nonb4posawe : llontiposame nosepxiiocw spaqato- 
WMMCfl nOnl4pOBanbHblM KpyrOM, Ha nOBepXHOCTb KOTOpOrO 

HaHeCeHbl a6pa3IIBHble L(aCTMqbl B Bklfie CyClleH3klM, N4JJKOM 

BUJJe, naCTOO6pa3Hble l4nM CMa3aHHble XMpOM. nOnMpOBaH- 

HafI nOBepXHOCTb 6blBaeT OT nony6necTfqeti AO 3epKanbHOti 

6e3 NpKO BbIpaNG?HHbIX nl4Hklti Ha IlOBepXHOCTkl o6pa3qa. 
(CpaBHVITb TaK)Ke C TepMMHOM 353, LUl7U@OBaHUe, M TepMW 

HOM 551, I’?OI7UpOWL) 

478 c@opMa, MarpHqa : CM. TepMw 461, onpasrta a). 

479 MHOrOCnOtlHOe llOKPblTHe : nOKpblTkle, COCTOfIlQee M3 

ABYX wm 6onee nocnegoBaTenbH0 HanoxeHHblx MeTannwec- 

KMX CnOeB. 3TVl CnOM MOryT COCTORTb M3 OAHOrO M TOTO Xe 

MeTanna C pa3nMclHblMM XapaKTepflCTklKaMIl MnM pa3nWiHblX 

MeTannoB. 

500 6naropop(HbiW Mettann : MeTann C BblCOKMM nOnOW4- 

TenbHblM 3neKTpOAHblM nOTeHqManOM, eCnM CpaBHklBaTb C 

o6blilHO BOAOpOAHblM 3JleKTpOAOM. MeTann Ha3bIBalOT 6naro- 

pogtdee Apyroro B cnyqae, ecm OH 3aMetqaeTcfl ~/13 pac-rsopa 
nocnep(HMM. 

npMM ep : MeA 
MeAVl M QMHKa 

b 6naropoA tiee UVlHKa M 30noTo Gnaropohkiee 

1) fiJlR TOTO, qTO6bl t436eMaTb KaKUX-nM60 COMHeHPlti OTHOCMTenbHO 

0603HaqeHMR 3JleKTpO~HblX flOTeH4MaflOB, peKOMeHJJyeTCFl IlpMMeHRTb 

CnOBa “6naropOAHblti,, M ,,He6flarOpO~HbII?, IlOTOMy ‘4TO OHM flBJlRlOTCFI 

ToqHblM 0npeaeneHMeM. B npakrr4ke Hatiecetir4fr ranbBatir4~eckoro no- 
KpblTMFI L(aCT0 ynOTpe6nfltOT “6JlarOpO,4Hblti MeTaJlfl“ KaK CLIHOHMM 

“flparo4eHtioro MeTanna“. 

2) 6onee 6naropofitibiM Merann 06naAaeT nyweti ~opp03~o~~oM 

CTOtiKOCTbtO qeM MeHee 6narOpOAHblti MeTann. OAHaKO, M3-3a HeKOTO- 

pblX llpO~eCCOB, TaKMX KaK 06pa30BaHMe llOBepXHOCTHblX OKMCHblX 

nneHoK, qacT0 HeBo3Mowo npeAcKa3aTb 0THoweHMe MeTanna K Koppo- 

3w TonbKo no ysenweHm0 3neKTpoAHoro noTeHqMana. 

501 HapOCT : BblCTyn Ha llOBepXHOCTM, 06pa3OBaBUJldlCfl Ha 

KaTOAe llpl4 3neKTpOnMTWeCKOM OCam.AeHVlM. (CM. TaK2Ke Tep- 

ML~H 657, de@pumHbre o6pa3osawH tfa Kamode.) 

502 tieaBToKaTant4TbwecKoe noKpbiwe : OcamAetiHe Meran- 
nklqeCKOr0 llOKpblTMFI llOCpeACTBOM KOHTpOnMpyeMOfi XMMM- 

qecKoW peaKqw4, KoTopaf4 He KaTawsMpyeTcfl 0TnaraeMblM 

MeTannoM ww cnnaBoM. (B npoTr/rBonono~HocTb asmoKama- 
lW7lU~eCKOMy l7OKpbl/7WO, CM TepMMH 114.) 

503 06pa30sakwe qempos, tiymeaqbw (B ranbBaHocTerw4 

Ha HellpOBOAfIQklX OCHOBaX): ‘npeABapMTen bHaFI CTaAklfl B llO- 

KpblTMM, npM K0~0p0ti KaTanMTwecKW MaTepMan aAcop6I4py- 

eTCfl Ha nOBepXHOCTl4 OCHOBHOrO MeTanna C TeM, Wo6bl AaTb 

B03MOmHOCTb 3apOAblUlaM KpVlCTannOB rlepBOr0 pRAa f-lOKpbl- 

TMR CC#IOpMMpOBaTbCfl. 

521 a nenbcb4HoBafi Koplta : 0 TAen Ka, noxoxafi Ha anen bcw 

HOBylO KOpKy C XapaKTepH blMM Anfl Hee FIMOclKaM M. 

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

478 Form : Siehe 461 a). 

479 Mehrschichtenüberzug : Überzug, bestehend aus zwei 
oder mehr, nacheinander abgeschiedenen Schichten. Diese 
können aus dem gleichen Metall mit unterschiedlichen Eigen- 
schaften oder aus verschiedenen Metallen bestehen. 

500 edles Metall : Ein Metall, das ein hohes positives Elek- 
trodenpotential gegenüber der Normal-Wasserstoffelektrode 
aufweist. Ein Metall wird als edler als ein anderes bezeichnet, 
wenn es durch das letztere aus seiner Lösung verdrängt werden 
kann. 

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

2) Im allgemeinen bietet ein edleres Metall eine bessere Beständigkeit 
gegen Korrosion und chemischen Angriff als ein weniger edles Metall. 
Trotzdem ist es infolge von verschiedenen Einflüssen, wie z.B. der Bil- 
dung von oberflächlichen Oxidschichten, häufig unmöglich, das Korro- 
sionsverhalten eines Metalls auf Grund seines Elektrodenpotentials al- 
lein vorherzusagen. 

501 Knospe : Ein rundlicher Auswuchs, der sich während 
des elektrolytischen Abscheidens auf der Kathode bildet. (Sie- 
he auch 657, Bäume.) 

502 nicht-autokatalytisches Metallabscheiden : Abschei- 
den eines metallischen Überzugs 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 Oberfläche des Substrats adsorbiert 
wird, um das Entstehen der ersten Keime des Überzugs zu er- 
möglichen. 

521 Orangenschaleneffe 
tur einer Orangenschale. 

kt : Oberfläche, ähnlich der Struk- 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MC0 2080-1981 (A/WP) 

522 Oxidation : A reaction in which electrons are removed 
from a reactant. Sometimes, more specifically, the combina- 
tion of a reactant with Oxygen. 

522 Oxydation : Reaction au cours de laquelle les atomes 
d’une espece chimique perdent des electrons de valence. Par- 
fois, plus particulierement, Ia combinaison d’un Corps avec 
I’oxygene. 

523 oxidizing agent A compo 
there by itself becoming ,educed. 

und that Causes Oxidation, 523 oxydant : Corps chimique qui provoque 
en etant lui-meme redu it dans ce tte reaction. 

une oxyda tion 

536 passivating : Imparting passivity to a metal surface. 536 passivation : Operation qui amene une surface metalli- 
(See 537, passivity. 1 que a I’etat passif. Noir 537, passAGt&; btat passif.) 

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

NOTE - The term passivity is sometimes used for surfaces covered by 
very thin films of Phosphate or chromate, such as are formed by im- 
mersion in solutions containing phosphoric acid and/or chromic acid. 
This usage is incorrect and is discouraged. 

537 passivite; etat passif : Etat d’un metal dont Ia surface 
est modifiee de maniere a empecher sa reaction normale dans 
un milieu determine, par deplacement de son potentiel dans Ie 
sens d’un anoblissement. 

NOTE - On englobe parfois dans cette definition l’etat d’une surface 
recouverte d’un film tres mince de Phosphate ou de chromate, tel qu’il 
se forme par immersion dans des solutions contenant de I’acide phos- 
phorique et/ou de I’acide chromique. Cet usage est incorrect et n’est 
pas recommande. 

542 peeling : The detachment or partial detachment of an 542 ecaillage : Decollement total ou partiel entre un depot 
electrodeposited coating from a basis metal or undercoat. electrolytique et son Substrat (metal de base ou sous-couche). 

543 peening : See 608, shot peening. 

545 

peen plating : See 464, mechanical pla tjng. 

periodic reverse electroplating : See 476 c). 

543 martelage : Voir 608, 
arrondies. 

martelage 2 Ia grenaille 

544 revetement par martelage : Voir 464. 

545 depbt electrolytique sous courant periodiquement 
inverse; deposition electrolytique sous courant periodi- 
quement inverse : Voir 476 c). 

546 phosphating (Phosphate treatment) : Formation of a 
layer of insoluble Phosphates on a metal surface using an agent 
containing phosphoric acid and/or Phosphates. The formation 
of a very thin film is frequently (but incorrectly) called passiva- 
tion. (See 234, conversion treatment, and 537, passivity.) 

546 phosphatation; traitement au Phosphate : Formation 
sur une surface metallique d’une couche de Phosphates insolu- 
bles par immersion dans une Solution d’acide phosphorique 
et/ou de Phosphates. La formation d’un film tres mince est par- 
fois improprement appelee passivation. (Voir 234,l traitement de 
conversion, et 537, passivitk; &a t passif. ) 

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

547 decapage : Elimination par une action chimique ou elec- 
trochimique des oxydes ou d’autres composes presents a Ia 
sutface d’un metal. 

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

546 piqure : Petite cavite ou Petit trou dans une surface 
metallique produit soit au cours d’un depot electrolytique, soit 
par corrosion. 

plating range : See 304, electroplating range. 549 domaine de dep at electro 
sition electrolytique : Voir 304. 

lytique; domaine de depo- 
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MC0 2080-1981 (A/@/P) 

522 oKb4cnetibfe : PeatqMH, r-tp~ KOTOPOW pearMpytorqee Be- 522 Oxidation : Reaktion, bei welcher einem Reaktionsteil- 
ur,eCTBO nVllUaeTCf4 3JleKTpOHOB. MHOrAa B 6onee y3KOM f-lOHLl- nehmer Elektronen entzogen werden. Häufig spezifischer die 
MatitiM, coeAuHeHue pearHpytorqer0 seqecrsa c ~i4cnopo~o~. Verbindung eines Reaktionsteilnehmers mit Sauerstoff. 

523 
T.e. 

OKHCJlHTe~b : COe/,JVlHeHLle, Bbi3blBatOqee 

caM0 npeTepneBatoqee BocTaHoBneHMe. 

523 Oxidationsmittel : Stoff, der die Oxidation bewirkt und 
dabei selbst reduziert wird. 

536 naccwaquq naccwHpoBawe : flpu,qaHue MeTannwe- 

CKOti l-lOBepXHOCTVl naCCMBHOCTM. (CM. TepMl4H 537, ni3CCUB- 

HQCrnb.) 

536 Passivieren : Verfahren, um einer Metalloberfläche Pas- 
sivität zu verleihen. (Siehe 537, Passiv;tät.) 

537 IlaCCMBHOCTb : CocTofiHi4e MeTanna, npenfiTcTBytoqee 

er0 HOpMaJlbHOMy B3aMMO~etiCTBMtO C KOHKpeTHOti CpeAOti VI 

06ycnosnetitioe Terq ‘-IT~ Mettann MMeeT 6onee GnaropoflHbrti 
noTeHquan. 

537 Passivität : Derjenige Zustand einer Metalloberfläche, 
der ihre normale Reaktion in einem gegebenen Medium verzö- 
gert und der sich auf die Annahme eines Potentials gründet, 
das edler ist als ihr normales Potential. 

I-lPMME~AHVlE - TepMW-i IlaCCMBHOCTb klHOl-,4a llpl4MeHFETCFI ,Q-iR l-lO- 

BepXHOCTeti, llOKPblTblX 0’4eHb TOHKMMLI @OCC@iTHbIMPl L4Jlkl XPOMaTHbl- 

MM IlJleHKaMM, TaKL/1MM, KOTOPble 06pasytOTCR l-lOrpyXeHMeM i-lpkl MCl-lbl- 

TaHVIRX C COflepXaHVleM @OC@OpHOti Kl’lCJlOTbl Pl/PlJll4 XpOMOBOlil KL’lCJ-lO- 

Tbl. 30 npr/rMetieHfle tienpasHnbH0 M h4ewae-r. 

ANMERKUNG -.- Der Ausdruck »Passivität(c wird manchmal für Ober- 
flächen angewendet, die mit sehr dünnen Filmen von Phosphat oder 
Chromat bedeckt sind. Solche Filme entstehen z.B. beim Eintauchen in 
Phosphorsäure und/oder Chromsäure enthaltenden Lösungen. Dieser 
Gebrauch des Ausdrucks »Passivität« ist unkorrekt und sollte vermie- 
den werden. 

542 OTcnaHBaHHe, qenyweHwe : l7onHoe wu4 ;-lacTwiHoe OT- 

QeneHHe 3neKTponi4TwecKoro noKpblTi4fi 0~ ocHoBHor0 Me- 

Tanna ww noAnoxKM. 

542 Abblättern : Vollständiges oder teilweises Ablösen von 
elektrolytisch abgeschiedenen Überzügen von einem Grundme- 
tall oder einer Zwischenschicht. 

543 ~pO6eCTpyhWI 

cmp yüHaH o6pa6omKa 
o6pa6oTta : CM. TepMMH 608, dpo6e- 

544 IlOKp biTHe 60ii~0M : CM. TepMuH 464, MexawYecKoe no- 

543 - : Siehe 608, Kugelstrahlen. 

mechanisches Beschichten : Siehe 464. 
Kpblmue. 

545 peBepCHBHOe IlOKpblTHe TOKOM : CM. Tf?pMVlH 476 B). 545 Umpolverfahren : Siehe 476 c). 

546 @oc@awposatwe (@oc@aTHafl o6pa6oTKa): 06paso- 
r3atitie cnofl HepacTBopwMblx @oc@aTos Ha MeTannw-tecKotiI 

noBepxHocTM, npMMeHflfi peareHT, coAepxaqw7 c@oc@op~y0 

KwznoTy U4-w @oc@aTbl. Q6pasoBaHMe 0qeHb TOHKOW nneH- 

KM qaCT0 Ha3blBatOT (HO Hel-lpaBWlbHO) I-laCCPlBa~Vleti. (CM. Tep- 

MMH 234, Kow3epCuoHHaR o6pa6omKa, v1 TepMMH 537, naccuk 
HOCITIb.) 

547 TpaBneHHe : YAaneHure okL/Icnor3 unlrl gpyrvrx coeAMHe- 

HMti OCHOBbl MeTanna XPlMM~eCKLlM l’lJI&l 3neKTpOXVIMWieCK~M 

CnOCO60M. 

548 fl3Bwa : &?eionbUlOe yrny6neHMe w-w nonocTb Ha no- 

sepxHocrti MeTanna, 06pa30sasuraficfl B npoqecce 3neKTpoxw 

MwecKoro 0caxAeHMfl i4ni4 0~ Kop031/1~. 

5’fig Aldafla3OH nOKpbllTMR : CM. TepMIl 

mpoxuhwiecKoz0 ocaxdeuu H. 

H 304, o6nacmb 3neK- 

546 Phosphatieren : Herstellen einer Schicht von unlösli- 
chen Phosphaten auf einer Metalloberfläche durch Behandeln 
mit einem Phosphorsäure und/oder Phosphate enthaltenden 
Mittel. Die Bildung einer sehr dünnen Schicht wird häufig, je- 
doch unkorrekterweise, Passivierung genannt (siehe 234, Um- 
wandlungsverfahren, und 537, Passivität). 

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

548 Grübchen (nicht durchgehende Pore) : Kleine Vertie- 
fung in der Metalloberfläche, entstanden während des elek- 
trolytischen Abscheidens oder durch K.orrosion. (Im letzteren 
Fall bei größerer Ausdehnung Lochfraß genannt.) 

549 Gleichbedeutend mit 304, Abscheidungsbereich. 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
MC0 2080-1981 (A/@/P) 

550 polarization : The Change in the potential of an elec- 550 Polarisation : Modification du potentiel d’une electrode 
trode during electrolysis, such that the potential of an anode Pendant I’electrolyse de facon que Ie potentiel d’une anode 
always becomes more noble and that of a cathode less noble devienne toujours plus noble et celui d’une cathode moins 
than their respective static Potentials (at zero current). Equal to noble que leurs potentiels statiques respectifs (a courant null. 
the differente between the static and the dynamic Potentials, Sa Valeur est egale a Ia differente entre Ie potentiel statique et 
usually expressed in millivolts. Ie potentiel dynamique, habituellement exprimee en millivolts. 

551 polishing (mechanical) : 551 polissage (mecanique) : 

a) General term (usual meaning 
smoothing of a metal surface. 

in Europe) : The a) Terme general (usage CO 
de Ia rugosite d’une surface. 

urant en Europe) : Diminution 

b) Particular term (usual meaning in USA) : Equivalent to 
the UK term 152, bobbing. 

(See also 353, grinding, and 450, linishing.) 

b) Terme particulier (usage courant aux USA) : Äquivalent 
de 152, prbpolissage; dkgrossissage. 

(Voir aussi 353, meulage, et 450, kmerisage.) 

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

552 pore (dans un revetement) : Trou microscopique 
approximativement circulaire allant jusqu’a Ia couche sous- 
jacente ou jusqu’au metal de base. 

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

553 repartition primaire du courant : Repartition du cou- 
rant attendue selon des considerations purement geometriques 
sur Ia surface d’une electrode. (On doit tenir campte des chutes 
de potentiels possibles dans les electrodes lorsqu’il s’agit de fils 
QU de bandes minces ou encore de revetements metalliques 
minces sur des Substrats isolants.) 

!554 pulse plating : See 476 a). 554 electrodeposition sous impulsions de courant : Voir 
476 a), blectrodkposition sous impulsions de courant ou sous 
couran t in terrompu pkiodiquemen t. 

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

580 montage : Cadre ou support servant a suspendre les pie- 
ces et a conduire Ie courant au cours du depot electrolytique et 
des operations qui s’y rattachent. 

581 rack plating : See 702, vat plating. 581 (Pas de terme francais Äquivalent) , 

Voir 702, dt+p& e/ectrolytique 
troly tique au mon tage. 

au mon tage; dep osition @lec- 

582 rectifier : A device that converts alternating current into 
direct current by virtue of a characteristic permitting ap- 
preciable flow of current in only one direction. 

582 redresseur : Dispositif transformant Ie courant alternatif 
en courant circulant dans un seul Sens. 

resist : 

a) A material applied to a part of an electrode 
rack to render the surface non-conduc tive. 

or plating 

epargne; reserve : 

a) Materiau appliq t.16 sur une Partie d’une electrode 
d’u n montage pour rendre cette pa rtie isolante. 

ou 

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

b) Materiau applique a une Partie de Ia surface d’une piece 
pour eviter Ia reaction du metal de cette surface au cours 
des operations chimiques ou electrochimiques. 
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ISO 2080-1981 (E/F/R) 
UICO 2080-1981 (A/@/P) 

550 nompkt3aqm : l43MeHeHMe noTeHquaria 3neKTpoAa npH 
3neKTponHse, KoTopoe 4enaeT noTeHuMan at-iofla 6on bwe, no- 

TeHiq4an KaToJJa MeH bl.lJe qeM COOTBeTCTBytO~Ple noTeHqtian bi 

B CTaTMqeCKOM COCTOFIHMVI (npkl HyJleBOM TOKe). nOJlFlpVl3aqVlFI 

3KBMBaJleHTHa pa3HOCTM nOTeHqUaIlOB Meqy CTaTMYeCKMM &l 

aMHaMWeCKL/IM nOTeHu,PlanaMU, 06blWO BbIpaxeHHaR B MVln- 

nMBon bTaX. 

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

551 nonupowa (MexaHMqecKafi): 551 - 

a) 06~PIti TepMMH (06bNHOe nOHMMaHMe B BenMKoGpMTa- 
HMVI) - 06pa60TKa nOBepXHOCTM, W06bl cAenaTb ee rnaA- 

KOti. 

a) Polieren (mechanisch) (üblicher Sprachgebrauch in 
Europa) : Glätten einer Metalloberfläche. 

6) KOHKpeTHaH onepaqi/rFI (06blWOe noHMMaHl/le B CUJA) 
- 3KBMBaJleHT TepMVlHy 152, BennKO6pkITaHW7 - nOJ’lVl- 

pOBKa KO>i<aHblM MIlM BOtiJlO’-iHblM KpyrOM. 

b) Schleifen : (üblicher Sprachgebrauch in den USA) : 
Gleichbedeutend mit 152. Siehe auch 353 und 450. 

(CM. TaKxe 

posa’we.) 

TepMMH 353, UU7UqbOL3aWe, M TepMMH 450, f’?Ol7U- 

552 IlOpa (B nOKpblTW4): npaKTlNeCKl4 KpyrJlaFl MMKpOpa3- 

pblBHOCTb Ha nOBepXHOCTM, npoci~patoqawfi B rny6MHy 

~0 nogcnofl L/lnl/l ocHof3iioro MeTanna. 

552 Pore (in Überzügen) : Eine im wesentlichen kreisförmige 
Diskontinuität in der Oberfläche, die sich durch den Überzug 
bis zu der darunterliegenden Überzugsschicht oder dem Grund- 
metall erstreckt. 

553 pacnpeAeneHne nepBwiHor0 ToKa : PacnpeAeneHMe To- 553 primäre Stromverteilung : Die aus ausschließlich geo- 
Ka no nOBepXHOCTl4 eflVlHM~HOr0 3neKTpoAa (npklHl4MaR BO metrischen Erwägungen zu erwartende Verteilung des Stroms 
BHMMaHlrle BO3MOxHytO pa3HOCTb nOTeHql4aJlOB BHyTpM 3JleK- über die Oberfläche einer Elektrode (wobei mögliche Potential- 
TpOpla, TaKOrO KaK MOxeT B03HMKHyTb B TOHKMX npOBOflO- differenzen innerhalb der Elektrode, wie sie in dünnen Drähten 
Kax MnM TOHKMX MeTannMqecKMx noKpbiTMflx Ha Henposofiw oder dünnen Metallüberzügen auf nichtleitenden Unterlagen 
WklX OCHOBH blX MeTannax). auftreten können, mit zu berücksichtigen sind). 

554 HMllynbCHOe 3neKTpOOCa>K~etikW : CM. TepMVlH 476 a). 554 Pulselektrolyse : Siehe 476 a). 

580 noqBecKa : llpwnoco6neHue jqnn noABewMBaHkw r/r3Ae- 

nW MnM nofleofia K HMM ToKa npM ranbBaHocTerwiecKMx 

MJlM pOACTBeHHblX Onepa~klRX. 

580 Gestell : Rahmen für das Aufhängen von Werkstücken 
und für die Stromzufuhr während des elektrolytischen Abschei- 
dens und anderer verwandter Verfahren. 

581 noABecKa fina ranbBaHwecKoH BaHHbl : 

CM. TepMVlH 702. 
581 Vollbadveredeln (z.B. Vollbadvernickeln usw.) : Gleich- 
bedeutend mit 702, elektrolytisches Metallabscheiden im Bad 
mit Einzelaufhängung. 

582 BblnpRMklTenb : YCT~OWCTBO, npeo6pasyKqee nepeMeH- 

Hblti TOK B nOCTORHHblti C MCnOJlb30BaHMeM XapaKTepklCTkl- 

KM, jqonycKatoqeti npoTeKaHvie ToKa 3HawTen bHoti wnbi 

nwb f3 OAHOM HanpasneHuM. 

582 Gleichrichter : Gerät zur Umwandlung von Wechsel- 
Strom in Gleichstrom durch eine Anordnung, die nur in einer 
Richtung stärkeren Stromflu) zuläjt. 

583 YCTpaHeHb’le COCTaBOB C HeKOTOpblX qaCTeii qBeTH blX Me- 

TannH’deCKHX !lOBepXHOCTeii MeXaHHqeCKHMH Cp@ACTBaMH : 

YfianeHMe MexaHMYecKMM nyTeM MaTepMana c onpeAeneH- 

HblX yqaCTKOB 4BeTHOti MeTaJlI-lM~eCKOti nOBepXHOCTVl AJlFi 

fiOCTWKeHWl 3@eKTa MHOr04BeTHoCTM. 

583 (In Österreich : Schattieren) : Mechanisches Abtragen 
von bestimmten Teilen einer gefärbten Metalloberfläche, um ei- 
ne progressive Änderung des Farbeffekts zu erzielen (z. B. 
durch »Kratzen(<). 

584 pe3l4cr : 584 Abdeckmittel: 

a) MaTepMan, McnonbsyeMblW AnFt noKpblTMR qacTM KaTo- 

Aa ww noflBecKkl, YTo6bl cAenaTb l4x nOBepXHOCTb Henpo- 

Bo~Rlqeti. 

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

6) MaTepMan, HaHOWlMblti Ha 0npegeneHHble yYaCTKM 

nOBepXHOCTkl M3AeJlklR, WO6bl npeJJOTBpaTl4Tb Ha TaKMX 

yqaCTKaX B3aklMOAeticTBlAe MeTanna B XO/Je XMMl4’4eCKMX 

VIIlM 3JleKTpOXMMM~eCKMX npOqeCCOB. 

b) Material, das auf einem Teil der Oberfläche des Werk- 
Stücks 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.1 : Regular modulations in the d.c. output 
created by the characteristics of the Source of supply. 

585 ondulation residuelle : Oscillations regulieres parasites 
venant se superposer au courant continu fourni par un redres- 
seur et liees a ses caracteristiques. 

536 robber : See 653, thief. 586 ecran voleur de courant : Voir 653. 

sacrificial protection : The form of cathodic protection 
(see 205) whereby a metal is protected by corrosion of a more 
anodic (less noble) metal with which it is in electrical contact. 

600 protection par une electrode sacrificielle : Forme de 
protection cathodique (voir 205) dans laquelle un metal est pro- 
tege contre Ia corrosion par Ia Polarisation cathodique que lui 
confere Ie contact electrique avec un metal plus anodique 
(meins noble) que lui. 

sand blasting : See 146/5. 604 sablage : Voir l46/5. 

2 Satin finish : 602 finition satinee : 

a) A lustrous finish 
duced mechan cally). 

having a fine directional textu re (pro- 

b) Af ine matt finish which is lu strous witho 
textu re (produced by a variety of methods). 

directional 

a) Finition brillante obtenue mecaniquement et presentant 
un striage tres fin (produit par des moyens mecaniques). 

b) Finition mate presentant une structure fine et non 
orientee (produite par des methodes differentes). 

3 scale : An adherent Oxide coating that is thicker than the 
superficial film referred to as tarnish (see 652). 

603 couche d’oxyde; croute; calamine : Croute d’oxydes 
adherente, plus epaisse qu’un film superficiel de ternissement 
(voir 652). 

sealing of anodic Oxide coating : A treatment applied 
after anodizing which, by absorption, Chemical reaction or 
other mechanism, increases the resistance of an anodic coating 
to staining and corrosion, improves the durability of colours 
produced in the coating, or imparts other desirable proper-Ges. 

604 colmatage de Da couche anodisee : Operation appli- 
quee apres l’anodisation qui obture par absorption, par reaction 
chimique ou par un autre mecanisme, les pores d’une couche 
obtenue par anodisation. Elle augmente Ia resistance de Ia cou- 
ehe traitee aux taches et a Ia corrosion, ameliore Ia tenue de Ia 
coloration et apporte encore d’autres proprietes favorables. 

5 sensitization (in electroplating non-conductive sub- 
strates) : The adsorption of a reducing agent onto the surface 
of the Substrate. 

605 sensibilitation (dans I’electrodeposition sur des subs- 
trats isolants) : Fixation d’un agent reducteur sur Ia surface du 
Substrat. 

shield : 606 ecran : 

a) A non-conducting barrier positioned so as to alter the 
current distribution on an anode or cathode. 

a) ecran : Element non conducteur place a proximite 
d’une electrode pour modifier Ia repartition du courant. 

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

b) faire ecran : Action de cet ecran. 

NOTE - En francais Ie mot ecran est aussi utilise pour de tels dbments 
concjucteurs. Noir 653, ecran voleur de courant.) 

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

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

606 martelage a Ia grenaille a aretes arrondies : Projec- 
tion de Petits objets durs et sans aretes vives sur une surface 
metallique afin d’introduire des tensions compressives, d’aug- 
menter Ia durete ou encore d’obtenir un effet decoratif. 
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585 rlacTaR nynbcaqwfi : t-lyn bCaQMR (IlpPlMeHPlTen bH0 K l-IOC- 

TOHHHOMY TOKY), HanaraeTcH tia nocToflHHbiM TOK cocTaww 
tOqefi llepeMeHHOr0 TOKa, VlCTOCIHLlKOM KOTOpOti CnyxaT KOH- 

CTPYK~MOHHble OCO6eHHOCTt4 MCTOqHMKa IlOCTO~HHOl-0 TOKa. 

585 Restwelligkeit (des Gleichstroms) : Regelmäßige Wel- 
lig keit des Gleit hstroms, hervorgerufen durch Eigenschaften 
der Stromquelle. 

586 3KPaHHPylO~Hii 

menb Hblü Kamod. 
KaTOA : CM. TePMVlH 653, acnonmza- Räuberkathode : Siehe 653, Mfskathode. 

600 VlpOTeKTOpHafl 3allJblTa : Pa3HOBMAHOCTb 3aqMTbl OT 

KaTOAHOti KOPP03Wl (CM. TePMMH 205), IlpM KOTOPOti MeTann 

3aqMueti ttoppo3LleW 6onee atiodtioro (Metiee 6naropo#io- 
r0) MeTanna, C KOTOPbIM OH COeAl4HeH 3neKTPMqeCKMM ny- 

TeM. 

600 Korrosionsschutz mittels Opferanoden : Eine Art des 
kathodischen Schutzes (siehe 2051, bei der ein Metall durch die 
Korrosion eines anodischeren (unedleren) Metalls, mit dem es 
in elektrisch leitender Verbindung steht, geschützt wird. 

601 necKocTpytiHas 06pa6oTKa : CM. TepMwi 146/5. 601 Sandstrahlen : Siehe 146/5. 

602 rnrrtiqeBafr oqqenxa : 602 Satin-Finish (Seidenglanz) : 

4 6necTflqafi 0TQenKa c HanpasnetiHo 
pow (nonyraeMaFt MexatiMq eCKMM llyTeM). 

ti TOHKOti TeKCTy- a) Erschein ungsbild einer mattglänzenden Oberfläche 
folge feiner, orientierter (mechanisch erzeugter) Textur. 

in- 

6) TOHKaR MaToBafi oTfienKa, o6ecneqti sa0qa R 6necK no- 
BepXHOCTPl 6e3 npiqabiwi eW Hanpasneti HOti Te KCTYP bi. 

b) Erscheinungsbild einer mattglänzenden Oberfläche in- 
folge feiner, nicht orientierter Textur (die auf verschiedene 
Weise erzeugt werden kann). 

603 oKanHHa : npOqH0 C~enneHHaR C OCHOBHOti OKMCHaR 

nneHKa, no -roniUtie npesocxoAfluafl nneHKy no6exanOCTu 
(CM. TePMMH 652). 

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

604 ynnOTHeHHe aHOfiHOr0 IlOKPblTHFi : i-@OqeCC, KOTOPbll/l 

BCnejqCTBMe a6cop6quM, XMMM’deCKOr0 B3aMMO,LJetiCTBMR MnM 

AetiCTBMR MHOTO MeXaHM3Ma llOBblLLlaeT CTOtiKOCTb aHOJJHOr0 

llOKPblTMFl K KOPP03MM, llOBblWaeT COXpaHHOCTb QBeTa nOKpbl- 

TMR M llpl4JJae-r eMy MHble CBOtiCTBa. 

604 Verdichten von anodisch erzeugten Oxidschichten 
(Nachverdichten, Versiegeln) : Eine nach dem Anodisieren 
vorgenommene Behandlung, die durch Absorption, chemische 
Reaktion oder andere Mittel die Beständigkeit einer anodisch 
erzeugten Oxidschicht gegen Korrosion oder Verfärbung und 
die Haltbarkeit der Oxidschichtfärbung verbessert oder andere 
gewünschte Eigenschaften verleiht. 

605 CeHCH6HnH3a4HR (B ran bBaHocTerMM tienpof3oAflqMe oc- 
HOBbl - OCHOBHble Mettann bi) : A~COP6LjPlfl BOCTaHOBMTenfI 

Ha nOBepXHOCTIl OCHOBbl. 

605 Sensibilisieren (beim elektrolytischen Abscheiden auf 
Nichtleitern) : Die Adsorption eines Reduktionsmittels auf der 
Oberfläche des Substrats. 

606 3KpaH : 606 Blende : 

a) Abschirmung, Stromblende : Nichtleitende Vorrich- 
tung zum Verändern der Stromverteilung auf einer Anode 
oder Kathode. 

a) npVIKpblTI4e ~3 HenposoAflqero MaTepMana, pasMeqeti- 
HOe TaKMM 06pa3oM, W06bl M3MeHMTb pacnpeAeneHMe 
ToKa Ha aHoAe MnM KaToAe. 

b) abschirmen (als Verb) : Die Stromverteilung auf ei- 
ner Anode oder Kathode durch Zwischenschalten eines 
Nichtleiters verändern. 

6) 3KPaHHPOBaTb : npi4KpblBaTb 3KpaHOM. 

607 06C\yBKa Apo6bm: CM. TePML/IH 146/6. 607 Kugelstrahlen : Siehe 146/6. 

608 Apo6ecTpytiHaA o6pa6oTKa : llpoqecc, npw K0~0p0M 

Tsepflbie Mentttie WapMttM (TaKtie KaK MeTannMqecKafi Apo6b) 
CoyRapfitoTcfl npM spaqetitifl c MeTannMqecKoM nosepxHo- 
CTbtO C MenbK) ee HarapTOBblBaHWl MnM C03fiaHMF1 AeKOPaTMB- 

~0~7 nneHKi4. 

608 Kugelstrahlen : Verfahren, bei dem harte, kleine Teil- 
chen (Schrotkugeln) gegen eine metallische Oberfläche ge- 
schleudert werden, um diese zu härten, Druckspannungen zu 
erzeugen oder auf ihr dekorative Effekte zu erzeugen. 

ANMERKUNG - 
zu 607. 

Im deutschen Sprachgebrauch kein Unterschied 
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610 spalling : The chipping or fragmenting of a surface 610 soulevement du depot : Decollement localise du reve- 
coating that occurs without obvious external Causes, for tement d’une surface sans raison externe apparente provoque, 
example by differential thermal expansion or contraction. par exemple, par des differentes de dilatations thermiques. 

611 spotting out : The delayed appearance of spots and 
blemishes on electroplated or finished surfaces. 

611 alteration de surface : Apparition dans Ie temps de 
taches et de defauts d’aspect sur des surfaces traitees ou reve- 
tues. 

NOTE - Expression plus gh-kale que spotting out. 

620 still plating (USA) : Synonymous with 702, vatplatli7g. 620 depot Glectrolytique en bain mort; deposition elec- 
trolytique en bain mort : Voir 702, dkp6t blectrolytique au 
mon tage. 

NOTE - En francais, I’expression en bah mort est parfois utilisee pour 
indiquer absence d’agitation forc6e soit de Ia piece, soit du bain. 

622 stoving (UK only) : Equivalent to 130, baking. 622 etuvage; cuisson : Voir 130. 

623 stray current : Current through paths other than the in- 
tended circuit, such as through heating coils or the tank. 

623 courants vagabonds : Courants qui s’etablissent en 
dehors du circuit normal, par exemple par I’intermediaire des 
cuves ou des serpentins de chauffage. 

624 stress relief : A heat treatment used for the reduction of 
residual Stresses in electrodeposited coatings and/or in the 
basis metal. 

624 recuit de detente : Traitement thermique utilise afin de 
diminuer les tensions internes residuelles dans les revetements 
electrolytiques et/ou Ie metal de base. 

625 Strike : 625 dhpot amorce, solution d’amorcage, amorcer : , 

a) A thin film of electrodeposited metal which facilitates 
the deposition of subsequent coatings. 

b) A Solution specially formulated to obtain this film. 

c) To electroplate for a relatively short time either in a bath 
of a different composition or at operating conditions other 
than those of the subsequent process, in Order to obtain the 
thin film a). 

a) depot amorce : Film metallique mince depose elec- 
trolytiquement pour faciliter I’accrochage d’un depot ulte- 
rieur. 

b) Solution d’amorcage : Solution specialement desti- 
nee a Ia production de ce film. 

c) amorcer : Effectuer un depot electrolytique mince 
dans un temps relativement tourt, soit dans un bain de 
composition differente, soit dans des conditions operatoires 
autres que celles intervenant dans les operations ulterieures. 

626 Strip : 626 elimination du revetement : 

a) A process or solu tion used for th 
from a basis metal or an undercoat. 

e removal of a coating 

b) To remove a coating from the basis metal or undercoat. 

a) Procede ou solution utilise(e) pour I’elimi nation d’un 
depot de son metal de base ou de sa so us-cou ehe. 

b) eliminer un revetement : Action correspondante. 

NOTE - Dans Ie langage 
tels que &nickelage , etc . 

courant, on emploie aussi des termes 
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609 cruwr rlHBaHHe BOR bl : YcTpaHeHme xec 

HanpMMep C nOMOU&b IO KaT MOHHOrO 06MeH a. 
TKOCTM BOAbl, 609 Enthärten : Beseitigen der Wasserhärte, z.B. durch Ka- 

tion enaustauscher *. [Siehe au ch 262 a).] 

610 OTKaßblBaHHe : KpoureHMe PI oTaeneHMe KYCKOB nosepx- 
HOCTHOrO llOKp blTWi, c03AaBaeMoe, HanpMMep, HeoAMHako- 
BblM TetlflOBblM paCWlpeHl4eM PlnM CxaTVIeM. 

610 Abplatzen : Absplittern oder Abfallen eines Überzugs 
ohne ersichtliche äußere Einflüsse, beispielsweise infolge 
unterschiedlicher thermischer Ausdehnung oder Kontraktion 
von Überzug bzw. Oberflächenschicht und Grundwerkstoff. 

611 llOFIBJIeHHe CO BpeMeHeM IlSlTeH : flOf4BJleHMe llfITeH 611 Ausblühen : Auftreten von Flecken und Fehlererschei- 

VI ripOWlX Jje@eKTOB Ha rlOKpblTblX Pl OTAenaHHbIX ROBepXHO- nungen auf metallbeschichteten oder behandelten Oberflächen 

CTBX. im Laufe der Zeit. 

620 HatieCeHbde flOKPblTHfl B BaHHe : CLIHOHMM TepMviHa 702. 620 elektrolytisches Abscheiden im Bad : Siehe 702. 

621 H30llHPOBaHHe ‘4aCTH AeTaWl BO BpeMfl IlOKpblTHR : flpM- 

MeHeHMFI pe3WTa (CM. TepMMH 584) K n1060ti YaCTM KaTOJJa, 

aHofla L/I~M nofiBecKM. 

621 Abdecken : Aufbringe 
auf einen Teil einer Elektrode 

von Abdeckmittel 
der eines Gestells. 

(siehe 584) 

622 ropwaR cywa : CVIHOHIIIM TepMPlHa 130. 622 Siehe 130, Ausheizen. 

623 6nymAaroqHH TOK : TOK, OTBeTBnWOiql4ti OT qi~pKyfli+ 

pytoqero ToKa, HanpMMep, Toka npoTekatotqer0 ciepes ran bBa- 

HMqeCKytO BaHHy. 

623 Streustrom; vagabundierender Strom : Strom, der 
außerhalb des vorgesehenen Stromkreises fließt, z.B. durch 
die Heizregister oder die Behälter. (Außerhalb der Galvanotech- 
nik ist der Ausdruck vor allem für die sich im Erdboden ausbrei- 
tenden Ströme gebräuchlich.) 

624 CHFITHe HaflpRXeHHfl : TepMwiecKaR o6pa6oTKa, npr/rMe- 

HfleMafl Anfi CH~~TMFI 0cTaToqHblx HanpHXeHMM B 3nekTpooca- 
WeHHblx noKpbiTMflx r4/r4nr/r B 0cH0B~0M MeTanne. 

624 Entspannen : Wärmebehandlung, um Restspannungen 
in elektrolytischen Überzügen und/oder im Grundmetall zu ver- 
mindern. 

625 3aTHxKa : 625 Anschlag : 

4 TOHKaFI nn eHKa ocaxaeHHor0 MeTan na, KoTopafi cno- 

co6 CTByeT OTn omew40 nocneplyrowr/rx no KpblTMti. 

a) Vordeckschicht : Dünner, elektrolytisch abgeschiede- 
ner Metallüberzug, der das Abscheiden weiterer Schichten 
erleichtert. 

6) PaCTBOp cneuMan 
L1VlT b TOHKytO nneHky. 

bH0 npmroT0 BneHH blti, Wo6bl nOny- 
b) Vordeckbad; Anschlagbad : Speziell 
setzter Elektrolyt zum Abscheiden von a). 

zusammenge- 

8) llonyreHMe ran baaHr4reckoro nokpbiTr4Fi 3a OTHO~M- 

TenbHO KOpOTKOe BpeMR nM6o B BaHHe C pa3nML(HblM CO- 

CTaBOM, nvr6o B yCnOBl4FlX MCflblTaHMti, OTnWlalOK)l4XCFI 

nocneAosaTen bHocTbt0 npouecca ,9nfl Toro, c(T06bi nony- 
ql4Tb TOHKylO nneHKy a). 

c) Vordecken; Anschlagen : Verhältnismäßig kurzes 
elektrolytisches Abscheiden, um die dünne Schicht a) zu 
erhalten, wobei sich entweder die Badzusammensetzung 
oder die Abscheidungsbedingungen von den beim an- 
schließenden Arbeiten verwendeten Bedingungen unter- 
scheiden. 

626 yRaßetwe ranbsaHwecKoro noKpbiTwr : 626 - 

a) Ablöseverfahren; Ablösemittel; Abbeizmittel : 
Verfahren oder Lösung zum Entfernen eines Überzugs von 
einem Grundmetall oder einem darunterliegenden Überzug. 
(Gewöhnlich als Entkupfern, Entnickeln usw. bezeichnet.) 

a) TexHonorM ciectwh npouecc wu4 pac-r BOP Anfl yplane- 
HMFI llOKpblTMFI C OCHOBHOrO MeT anna ww HPlPKHerO cnofl. 

6) YfiaßHTb flOKPblTHe : COOTBeTCTBytOlQee AetiCTBMe. 

b) Ablösen : Entmetallisieren, Entfernen eines Überzugs 
vom Grundmetall oder von einem darunterliegenden Über- 
zug. (Gewöhnlich 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. 

630 Substrat : Materiau sur lequel un revetement est depose 
directement. Pour un revetement unique ou pour Ia Premiere 
couche, Ie Substrat est identique au materiau de base (voir 134), 
pour des couches subsequentes, c’est Ia couche intermediaire 
qui joue Ie role du Substrat. 

631 superimposed current electroplating : See 476 b). 631 
pose 

e lectrode POS ition avec courant alternatif super- 
Voir 476 b), tYec trod6position a vec courant superpost% 

632 surface active agent : A substance that affects 632 agent tensio-actif : Substance qui modifie nettement, 
markedly the interfacial or surface tension of solutions even meme en tres faible concentration, Ia tension superficielle ou Ia 
when present in very low concentrations. (See also 265, tension interfaciale des solutions. (Voir aussi 265, dgtergent, et 
detergent, and 803, wetting agent.) 803, mouian t. 1 

633 surface tension : That property, due to molecular 
forces, that exists in the surface film of all liquids and tends to 
prevent the liquid from spreading. 

633 tension superficielle : Manifestation des forces inter- 
moleculaires a Ia surface d’un liquide tendant a empecher Ie 
liquide de s’etaler. 

651 tank voltage : The potential differente measured be- 
tween the anode and cathode of an electroplating bath or elec- 
trolytic cell during electrolysis. 

651 tension de cuve : Differente de potentiel mesuree entre 
I’anode et Ia cathode d’une cuve d’electrolyse en cours d’opera- 
tion. 

652 tarnish; tarnishing : 

a) The dulling, stain 
su perf icial corrosion . 

ing, or discoloration of metals due to 

b) The film so formed. 

652 ternissement : 

a) Diminution generale ou localisee de I’eclat 
face sous I’effet d’une corrosion superficielle. 

b) (En anglais, Ia couche ainsi formee.) 

d’une sur- 

653 thief : An auxiliary cathode so placed as to divert to itself 
some current from portions of the work which would otherwise 
receive too high a current density. 

653 ecran voleur de courant : Cathode auxiliaire placee de 
teile facon qu’elle devie a son profit une Partie du courant pour 
eviter un exc& de densite de courant a certains endroits de Ia 
cathode principale. 

654 throwing power; macrothrowing power : The ability 
of an electroplating Solution to approach uniformity of the 
coating thickness over the entire surface of the work piece in- 
cluding its recesses. More precisely the throwing power is the 
improvement of the coating (usually metal) distribution over 
that given by the primary current distribution on an electrode 
(usually cathode) in a given Solution, under specified con- 
ditions. The term may also be used for anodic processes for 
which the definition is analogous. 

NOTE - See the note to 475, microthrowing power. 

654 pouvoir de Penetration; macropenetration : Pouvoir 
d’une Solution electrolytique d’assurer I’uniformite de I’epais- 
seur du depot sur toute Ia surface de Ia piece a traiter, creux y 
compris. Plus precisement, Ie pouvoir de Penetration est I’apti- 
tude d’un electrolyte a favoriser une meilleure repartition du 
depot (en general metallique) que celle donnee par Ia reparti- 
tion primaire du courant sur I’electrode (en general Ia cathode). 
Le terme peut aussi etre utilise avec Ia meme signification dans 
les procedes d’anodisation. 

NOTE - Voir Ia note sous 475, pouvoir de microp&Gtration. 

655 transference; transport; migration : The movement of 
ions through the electrolyte associated with the passage of the 
electric current. 

655 migration : Mouvement des ions au travers de I’elec- 
trolyte, assurant Ie passage du courant electrique. 

656 tran sfer ence number; transp ort number : The pro- 
Portion of the total current car ried by the ions of a given kind. 

656 nom 
portee par 

bre de transport : Fraction du 
les ions d’une espece donnee. 

courant total trans- 

657 trees : Branched or irregular projections formed on a 
cathode during electrodeposition, especially at edges and other 
high current density areas. 

657 arborescences : Excroissances ramifiees ou irregulieres 
se formant sur une cathode, au cours d’un depot electrolyti- 
que, specialement Ie long des aretes et en d’autres endroits ou 
Ia densite de courant est elevee. 
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630 cy6cTpaT : MaTeptian, Ha KOTOpblti HenOCpefiCTBeHHO 

HaHOCMTCFl nOKpblTMe. j$lFl OJjHOrO MnM nepBOr0 CnOfI flOKpbl- 

TMfl Cy6CTpaT VlAeHTWeH OCHOBHOMy MaTepMany (CM. TepMMH 

134), JJnFl nOCneAytOUl,erO IlOKpblTMFI Cy6CTpaTOM fIBnFfeTCf4 

llpOMe>KyTOqHOe nOKpblTVle. 

630 Substrat : Material, auf dem unmittelbar ein Überzug ab- 
geschieden wird. Für eine einzige oder die erste Schicht ist das 
Substrat identisch mit dem Grundmaterial (siehe 134); für eine 
weitere Schicht spielt die Zwischenschicht die Rolle des Sub- 
strats. 

631 r%J’lbBaHOflOKpblTLle HanOIKeHHeM TOKa : CM. TepMMH 

476 6). 

631 Siehe 476 b). 

632 llOBepXHOCTHO-ZiKTHBHblil areHT : h.qeCTBO, KOTOpOe 

3aMeTH0 BnMFleT Ha Me>ctC@aJHOe MnM llOBepXHOCTHOe HanpFi- 

NeHLle paCTBOpOB Aame npM HM3KMX KOHqeHTpaqWIX. (CM. TaK- 

me TepMMH 265, demepzew?7, M TepMMH 803, awwusamenb, 

cMawBa0wuü azeHm.) 

632 oberflächenaktive Substanz; Tensid : Substanz, die 
auch in sehr geringen Konzentrationen die Grenzflächen- oder 
Oberflächenspannung von Lösungen merklich beeinflußt. 
(Siehe auch 265, Reinigungsmitte/, und 803, Netzmittel.) 

633 flOBePXHOCTHOe HaTFIIKeHHe : CnOCO6HOCTb nOBepXHO- 

CTHOGI nneHKM WIAKOCTM npedoTsparqaTb pacTekat+Me 6naro- 
/Japfi Me~MOneKynFIpHblM CMnaM. 

633 Oberflächenspannung : Die auf zwischenmolekularen 
Kräften beruhende Eigenschaft aller Flüssigkeitsoberflächen, 
die das Ausbreiten der Flüssigkeit zu verhindern sucht. 

651 Hanpflxetwe Ha Bawe : tianpflxeHure, MsMepeHHoe 
Me>KFly aHO/JOM M KaTOAOM B ranbBaHl+leCKOti BaHHe Mnt4 3ne- 

KTpOnVlTWleCKOM 3neMeHTe BO BpeMFI 3neKTponM3a. 

651 Badspannung : Die zwischen Anode und Kathode eines 
Abscheidungsbads oder einer elektrolytischen Zelle während 
der Elektrolyse gemessene Potentialdifferenz. 

652 TyCKJlW’l nOBepXHOCT b : 652 - 

4 nOTyCKHeHMe Mnl’l 06ecqeeq 

Me IlOBepXHOCTHOti KOpp03MM 

MBaHMe MeTannoB BcneA- a) Anlaufen : Mattwerden oder Verfärbung von Metallen 
infolge oberflächlicher Korrosion, mit oder ohne Fleckenbil- 
dung. 

CTB 

6) nneHKa nO6e>i<anOCTPI. 

b) Anlaufschicht : Der gemäß a) entstandene Film. 

653 BCnOMOraTWlbHblli KaTOA : KaTo& pa3MeiqeHHblti Ta- 

KMM o6pasoM, clT06bl OTBOAMTb Ha ce6Fi TOK C TeX ylraCTKOB M3- 

Aenwq KOTOpble MHaqe Haxo#qlNwlcb 6bl noA TOKOM M36blToCI- 

HOti llnOTHOCTr/r. 

653 Hilfskathode : Kathode, die so angebracht ist, daß sie 
einen Teil des Stroms von den Stellen des behandelten Werk- 
stücks an sich zieht, die sonst einer zu hohen Stromdichte 
ausgesetzt wären. 

654 Streufähigkeit, Streukraft; Makrostreuvermögen : 
Die Fähigkeit eines Elektrolyten, eine möglichst gleichmäßige 
Schichtdicke des Überzugs auf der gesamten Oberfläche des 
Werkstücks (Vertiefungen inbegriffen) zu erzeugen. Genauer 
gesagt ist die Streufähigkeit die Verbesserung der Metallvertei- 
lung im Überzug, gegenüber derjenigen, die aufgrund der pri- 
mären Stromverteilung auf einer Elektrode (gewöhnlich 
Kathode) in einer gegebenen Lösung und unter gegebenen 
Bedingungen zu erwarten wäre. Die Definition gilt analog auch 
für anodische Prozesse. 

654 pacceHBaK)IqafI CnOCO6HOCTb; MaKpopacceHBaIoqafI 
CnOCO6HOCTb : CnOCO6HOCTb K llOBblUJeHMt0 KaLleCTBa llOKpbl- 

TMFI (06blqHo MeTannwecKoro) Gnaro,qapR M3MeHeHw vicxo~- 

Horo pacnpefleneHw ToKa Ha 3neKTpoge (06bwHo KaToAe) B 

4aHHoM 3neKTponuTe npid 0npeAeneHHoM pe2wMe. 3~0~ Tep- 

MMH npMMeHMM K aHOflHblM npOqeCCaM. 

I-lPMMEYAHL’l 
cnoco6Hocmb 

E- IlpMMeiraHme K TePMMHy 475, MuKpopacceusatoLyaR 

ANMERKUNG - Siehe die Anmerkung zu 475, Mikrostreuvermögen. 

655 nnHrpaqHrr; nepeHoc : IlepeMetqeHMe ~10~0~ qepes 3neK- 

TponMT, co3AaBaeMoe npoxoxAeHtieM crepes Hero 3neKTpw 

YecKoro TOKa. 

655 Überführung : Bewegung von Ionen durch den Elektro- 
lyten, wobei Strom transportiert wird. 

656 wcno nepeHoca : 
MOHaMVl TOTO VIJlM LlHOrO 

flonfl 

TOKa. 

nonHor0 ToKa, nepeHowMor0 656 Überführungszahl : Derjenige Anteil am Gesamtstrom, 
der von einer bestimmten Ionenart transportiert wird. 

657 AeHJJPHTHble 06pa3oBaHbw Ha KaTORe : Pa3BeTBneHPle Pl 

BblCTynbl HenpaBWlbHOti @OpMbl, o6pa3yroqwecR Ha KaTOAe 

IlpPl 3neKTpOnMTM~eCKOM OCamAeHWl, OCO6eHHO I-i0 KpaRM Pl 

Ha flpyrl4X yqaCTKaX C BblCOKOti llnOTHOCTbtO TOKa. 

657 Bäume : Unregelmäßig geformte oder verzweigte Aus- 
wachsungen, die auf einer Kathode während des elektrolyti- 
sehen Abscheidens entstehen, und zwar vor allem an Kanten 
und anderen Stellen mit hoher Stromdichte. (Siehe auch 501, 
Knospe. ) 
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