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FOCYOAPCTBEHHbI/ CTAHOAPT COHO3A CCP

EOVMHAA CUCTEMA SAWLNTBI OT KOPPO3UU N CTAPEHUA
NOKPbLITNA METAITTMYECKWNE N HEMETAITTMYECKWNE HEOPIAHNYECKNE
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Unified system of corrosion and ageing protection. Metal and non-metal inorganic
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[MNocTtaHoBneHnem [ocyaapcTBeHHoro kommuteta CCCP no ctaHgaptam ot 15
mapta 1982 r. N 1012 cpok BBegeHunsa yctaHosreH ¢ 01.01.83

B3AMEHTOCT 9.008-73

HacTosuminn ctaHgoapT ycTaHaBfMBaeT MNPUMEHSIEMble B Hayke, TexXHUKe W
NPOV3BOACTBE TEPMUHbI W ONpPedeneHna OCHOBHbIX MOHATUA B obractu
METaIvIMYECKNX U HEMETAITTMHYECKMX HEOPraHMYeCKNX MOKPbLITUA, MOSTyYEHHbIX Ha
MeTarnse nnm cnnase.

TepMuHbI, YCTaHOBMEHHbIE CTaHOaApPTOM, obs3aTernbHbl ANs NPUMEHEHUA B
AOKYMEHTaLMM BCEX BWOOB, Hay4YHO-TEXHMYECKOW, Yy4ebHOM n cnpaBOYHOW
nuTeparype.

Ana  Kaxgoro MOHATUS  yCTaHOBMEH OOMH  CTaH4ApPTU30BaHHbIA - TEPMUH.
[lpyMeHeHne TePMMHOB-CUHOHMMOB CTaHLApPTU30BaHHOINO TEPMMHA 3anpeLiaeTcs.
HepoonycTumble K NPUMEHEHUIO TEPMWUHbLI-CUHOHUMbI MPUBEAEHbI B CTaH4apTe B
KadecTBe CnpaBOYHbIX 1 0603Ha4veHbl "Han".

[Ana oTaenbHbIX CTaHOapTM30BaHHbIX TEPMUHOB B CTaHLapTe npuBeneHbl B
KadecTBe CrpaBOYHbIX KpaTkue (OpMbl, KOTOpble paspellaeTcs MpUMEHATb B
crnyyasix,  UCKIYawwmx  BO3MOXHOCTb WX  Pas3fIMYHOrO  TOJSIKOBaHUS.
YCcTaHOBMNEHHbIE OonpedesieHns MOXHO, NPy HEOOXOANUMOCTU, U3MEHSTb MO dopme
N3IOXEHWNA, HEe O0MyCKas HapyLUEeHUS rpaHuL, NOHATUMN.

B cnyyasx, korga Heobxoaumble M OOCTaTOYHble MNPU3HAKU  MOHSTUS
cogepxaTtcsa B OyKBanbHOM 3Ha4YeHUW TepMUHa, onpeferneHne He NpuUBEOEHO, W,
COOTBETCTBEHHO, B rpadpe "OnpeneneHne" noctasneH npoyepk.

B ctangapTte B kayecTBe CrpaBOYHbIX NpUBELEHbI MHOCTPAHHbIE KBMBASEHTbI
CTaH4apTM30BaHHbLIX TEPMUHOB Ha HemeukoMm (D), aHrnminckom (E) n dppaHLysckom
(F) s3bikax.

B craHgapte npvBedeHbl andaBuTHbIE YyKasaTenu COAepXalMxCs B HeM
TEPMUHOB Ha PYCCKOM SA3blKe N MX MHOCTPaHHbIX 9KBUBASIEHTOB.

B cnpaBo4YHOM MpunoxeHun npuBeaeHsbl TEPMUHBI, OTHOCcSLWMECHa K 0b6paboTke
NOBEPXHOCTU, CBOMCTBAM MOKPLITUN N AedeKTaM rarbBaHUYeCKNX NoKpbITUN.

CTaHgapTmnsoBaHHble TePMUHbLI HabpaHbl MOMYXUPHBIM LLUPUETOM, UX KpaTKas
doopma - CBETSIbIM, @ HEO0MYCTUMbIE CUHOHUMbI - KYPCUBOM.
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TepmuH

Onpenenexue

OBWMWME MNOHATNA

1. MokpbiTMe

D. Uberzug
E. Coating

F. Revéternent

2. BHewHU cnon NoKpbITUA

Hon. BepxHud criod nokpbimusi

D. Aussenschicht des [Jherzugs
F. Revéternent extérieur

3. Mopocnown

Haon. lNodnoxka
D. Unterschicht
E. Underlayer

F. Sous-couche

4 . OcCHOBHOMU
MeTann

OcHoBHOW MeTan

D. Grundmetall
E. Basic metal
F. métal de base

NOoKpbiBaeMbIn

Crnon wmnn HecKomnbKO CroeB MaTepuana,
NCKYCCTBEHHO NOMNy4YEHHbIX Ha
NOKpbIBAEMOW NOBEPXHOCTU

Cron noOKpbITUS, MOBEPXHOCTb KOTOPOro
COMNpUKacaeTCs C OKpyatoLlen cpeson

Kaxaobin n3 crnoes MHOIOCJIOMHOIO
MOKPbITUS, PACMOSOXEHHbLIA MOA4 BHELUHUM
CINOEM MOKPbITUS

MeTann vnu cnnae, Ha KOTOPOM MOMy4aroT
NOKPbITHE




5. TonwuHa NoKpbITUA

D. Uberzugsdicke
E. Coating thickness

F. Epaisseur de revétement

6. MectHas TonwmHa NoKpbITUA

D. Lokale Unerzugsdidke
E. Local coating thickness

F. Epaisseur locale de revétement

7 . MuHumanbHas TOSLWMHA
NOKPbITUA

D. Minimale Dherzugsdicke
E. Minimal coating thickness

F . Epaiggeur minimale de
rev Eterment

8 .MakcumanbHasa  ToOnLWMHA
NOKPbITUA

D. Maximale Uperzugsdicke
E. Maximal coating thickness

F . Epaiggeur maximale de
rev Eterment

9. CpeaHAA TOMWMHA NOKPbITUA

D. Mitteliberzugsdicke

E. Middle coating thickness

F . Epaissesr  moyenne  de
rev Eterment

PaccTosaHue no HopMaru Mexay
NOBEPXHOCTLKD OCHOBHOMO MOKPbIBAEMOrO
MeTanna 1 noBepXHOCTb BHELUHEro Criost
NOKPbITUS

TonuwHa NoKpbITUS B 3aJaHHOM MecTe




10. TonwwmHa crnost NOKpPbITUA

D. Uberzugsschichtdicke

E. Thickness of coating layer
F . Epaizseur de la couche de

rey Bternent

TEXHOJ10OI A NONYYEHUA MOKPbLITUA

OGpaboTKka NOBEPXHOCTHU

11. KpaueBaHue

D. Kratzen
E. Scratch-brushing
F. Aplanissage

12. MampoBaHue

D. Matt-Finish
E. Mat finish

F. Dépolissane

13. CammHupoBaHue

D. Satin-Finish
E. Satin finish
F. Satinage

Ob6paboTka NOBEPXHOCTU OCHOBHOIO
MOKPbIBAEMOro metanna un (Mnm) nokpbITUS
WweTkamMn  Onsa  yaaneHus OKWUCIIOB,
3arpsA3HEHUA, YNIIOTHEHUSI MOKPbLITUA UK
HaHeceHus 0eKopaTUBHOIO LUTpUXa

O6paboTka NOBEPXHOCTU OCHOBHOIO
MNOKPbIBAaEMOro mMetanna un (Mnm) nokpbITUS
MEXaHNYECKUM, XMMUYECKNM nnm
9NEKTPOXUMMNYECKNM cnocobom,
yCTpaHsoLWwas ee CNocobHOCTb K
3epKanbHOMY W pPacCesaHHOMY OTpPaKEHWUIO
cBeTta

[ekopatnBHass  obpaboTka  OCHOBHOrO
MNOKPbIBAEMOro metanna un (Mnm) nokpbITUS
MeXaHN4YeCKuM, XUMUYECKUM Nnm
SNEKTPOXMMUYECKNM cnocobom ans
nonyyYeHnst nonybnecTsaLwen NoBepxXHOCTH 3a
CYET MUKPOHEPOBHOCTEN




1 4 . AkiTmBauus
NOKpbIBaeMoro
(noacnos)

OCHOBHOIO
MeTanrna

Hon. LekanuposaHue
D. Aktivierung

E. Activation

F. Activation

15. XuMmunyeckasa akmBauums

Hon. Xumuyeckoe OekarnuposaHue
D. Chemische Aktivierung

E. Chemical activation

F. Activation chimique

1 6 . QNeKTpoXmMmMmn4yecKas
aKkMBauus

H o n .3nekmpoxumudeckoe
oekariupogaHue

D. Etektrochemische Aktivierung
E. Electrochemical activation

F. Activation électrochimigue

O6paboTka NOBEPXHOCTM OCHOBHOIO
NOKpbIBAaemMoro Metanna (nogcnos) B
pacTBopax XUMUYECKUM Nnm

AJIEKTPOXNMUNHECKNM cnocoboM Anst CHATUS
OKMCHOIo CJiod HernocpeacTtBeHHO Tnepen
nosrny4vyeHnem nokKpbITUA

AKTMBaUMA  OCHOBHOIO  MOKPbIBAEMOro
meTtanna u (unM) noacrios B criabbix
pacTBOpax KUCIOT, LEerioveun unm cosen

XMMmnyeckasa aktmBauma nog OencTBueMm
9NEKTPUYECKOro  TOKa  OT  BHELUHEro
NCTOYHMKA

Cnoco6bI nosty4eHust NOKPbITUN




1 7 . XuvuMmnyeckuu cnocob6b

Nony4eHNA NOKpbITUSA

D. Chemisches \erfahren des
Uherzugs

E. Cnemical method of coating
production

F. Procéde chimique d'obtention du
reveétement

1 8
cnocoo
Nony4yeHUs NOKpPbITUA

. QNEeKTPOXNMMNYEeCKUn

D. Elektrochemisches Verfahren

des Uperzugs
E. Electrochemical

coating production
F . Procédé
d'obtention du revétement

method of

electrochimigue

19. KatogHoe BoccTaHOBRNeHue
MeTanna

D. Kathodische Metallreduktion
E. Cathodic metal reduction
F. Réduction cathodique de rmétal

[MNonyyeHve
HeMeTarmiM4yecKoro
NOKPbLITUS B pacTBope
9NEeKTPUYECKoro  Toka
MCTOYHMKA.

MeTannmMyeckoro Unu
HEeopraHN4ecKoro
conen 0Oes

oT BHELUHEero

[MpumeyaHue. [Mpumepamu nosnyyeHunsd
MNOKPbITUIA XMUMNYECKNM cnocobom
ABMAIOTCA: AN METamIMYECKMUX MOKPbITUN,
NOMy4YEHHbIX BOCCTaHOBIIEHNEM
HUKeNMpoBaHWe, MeaHeHue, cepedbpeHne u
apyrve; ans HeMeTanMM4ecKkmx
HEOpPraHM4YEeCKNX MOKPbITUMA,  MOMYyYEHHbIX
OKUCIIEHNEM okcuagmnpoBaHue,
doocpaTmnpoBaHue,

XpomatupoBaHne wn gpyrve. [locnegHue
NPUMEHSAIOT TakXke ANns  LOMOSHUTENbHON
06paboTKM NOKPLITUSA

I'Ionyqume MeTanrnm4ecKkoro ninm
HemMeTarmmm4eckoro HeopraHn4eckoro
MNOKPbITUA B 3JIEKTPOJSIUTE MOA OencTBmem
AJIEKTPUYECKOro TOKa oT BHELWUHEero
MCTOYHUKA

ONEKTPOXMMUYECKUA  CMOCOD  MonyyYeHus
MeTanM4eckoro MoOKpbITUS Ha MeTanne,
ABNAOLLEMCS KaTogoM




20. AHoOHOE
MeTanna

OKuUcClneHue

Hon. AHodu3ayuoHHbIU criocob
D. Anodische Metalloxydation
E. Anodic metal oxidation

F. Oxidation anodique de métal

21. KOHTaKTHbIN cnocoo

NoNy4YeHNA NOKpbITUSA

D. Kontaktverfahren des iherzugs
E. Contact method of coating
production

F. Procédé par contact d obtention
du revéterment

2 2 .Ta3otepMuyeckum cnocob
Nony4yeHUs NOKpPbITUA

D. Gasthermisches Verfahren des

Uherzugs _
E. Gas-thermal method of coating
production

F . Procédé gazothermique

d obtention du revétement

2 3
pacnbineHnem

. MeTannusauus

D. Metallspritzen
E. Metal spraying

F. Métallisation au pistolet

ONEKTPOXMMUYECKUA  CMOCOD  MonyyYeHus
HemMeTanm4ecKoro HeopraHM4ecKoro
MNOKPbLITUA  Ha  MeTanre, SBMALLEMCS
aHogoM

MonyyeHrne NOKPbLITUS U3 pacTBopa CONen

HaHOCUMOTO MeTanna NOrpy>KeHnem
OCHOBHOIO NMOKPbIBAEMOTO MeTanna,
HaxoOsLWeroca B KOHTaktTe ¢ Oonee

AJIeKTpooTpuuatTesibHbIM METaAITTIOM

[Mony4eHne NOKPbITUS pacnblfieHnemM
ra3soBOM CTpyen HarpeToro 40 XMAOKOro unu
BSA3KO-TEKYYEro COCTOSIHUS
avcneprupoBaHHOro Matepmana

[MNonyyeHve NOKpPbITUSA
pacnsiaBfieHHOro meTarra

pacnbifieHnem




24. MnasMeHHbIN cnocoo

Norny4eHNA NOKpbITUSA

D. Plasma Verfahren des [Jherzugs
E. Plasma-spraying method of
coating production

F. Procédé & plasma d obtention
du revéternent

2 5 . [leTOHAUMOHHbLIX CNOCO6

Nony4YeHNA NOKpbITUSA

D. Detonations \erfahren des

Uberzugs _

E. vetonation method of coating
production

F . Procédé de détonation

d obtention du revéterment

26. KatogHoe pacnbineHune

D. Kathodenzerstaubung
E. Cathode sputtering
F. Pulvérisation cathodique

27. KoHoeHcauuOHHbIM cnocob
Nony4yeHUs NOKpPbITUA

D. Kondensations \erfahren des

Uherzugs _
E. condensation method of
coating production
F . Procédé par condensation

d obtention du revéterment

[MNonyyeHve NMOKPbITUS pacnbliieHnemM
nsa3MmeHHOn cTpyemn pacnraBneHHoro
MaTtepvana

Mony4yeHne NoKpbITUS U3 OMCNEepPrMpoBaHOro
maTtepvana npuv B3pbiBe roptoyero rasa

MonyyeHne NOKPbITKS pacnblNieHneM
maTtepuana katoga npuv ra3oBom paspsiae

MonydyeHve MNOKPbITUS  MUCNApeHnem B
Bakyyme HaHOCMMOTO marepwvana,
CO3[aHMEM HanpaBfiEHHOTO MOTOKa €ero

YyacTtuy C nocnegywoumm ocaxaeHunem Ha
NnoBepxHOCTU OCHOBHOINO  MNOKpbliBaeMoro
mMeTarnna




28. [Ounddy3mMoHHbIK cnocob

Norny4eHNA NOKpbITUSA

D. Diffusionsbehandlung
E. Diffusion treatment
F. Traitement de diffusion

29. Nopsiunmn cnocob nonyvyeHus
NOKpPbITUA

D. Schmelztauchbeschichten
E. Hot-dip metal coating

30. BxuraHue
D. Einbrennen

31. AmanupoBaHue

D. Emaillieren
E. Enameling

F. Emaillage

32. NnakunpoBaHue

D. Plattieren
E. Cladding
F. Placage

MonyyeHune NOKPbITUS oboralieHnem
NMOBEPXHOCTHOrO cnosi OCHOBHOIO
NOKpbIBAEMOro  MeTanna  XUMUYEeCKUMU

anemeHTamm cnocobom amddysnm

[MNonyyeHve NOKPbITUS Nnorpy>xeHmem
OCHOBHOIO  MNOKpblBAaeMoOro MeTtarnra B
pacnraBfieHHbIV MeTarnn

[MNonyyeHve NOKPbITUS HarpeBaHVeM

OVCNEeprupoBaHHOro mMartepuvana ¢ ¢riocom
N CBA3YIOLMM BELLUECTBOM, HAHECEHHOrO Ha

MOBEPXHOCTb  OCHOBHOMO  MOKPbIBAEMOro
meTanna
MonydyeHve  MOKPbITUS  pacnyiaBrieHMEM

CUINMMKATHbIX MaTepunarioB Ha MOBEPXHOCTU
OCHOBHOIO NMNOKpPbIBA€MOro metaruia

[MonyyeHne noKpbITUA COeauMHEeHMEeM [OBYX
nnn 6onee pasHOPOAHbLIX MeTanMYeCcKmx
CIoeB ropsiyen NpokaTKoM UM B3PbIBOM Ha
NMOBEPXHOCTM  OCHOBHOIO  MOKPbIBAEMOrO
MeTanna

NononHutenbHaa o6pabdboTka OCHOBHOIO NMOKpPbLIBaeMoro

MeTanna (NoKpbITUA)




33. MponuTtka NOKpbITUA

D. Uberzugstrankung
E. Impregnation of coating

F. Imprégnation du revéement

34. HanonHeHue NoKpbITUA

D. Fiillung des Uberzugs
E. Filling of coating

F. Remplissage du revéterment

35. OKpawmBaHue NoKpbITUA

D. Farbung des [herzugs
E. Dyeing of coating
F. Teinture du revétement

3 6 .InaopocobusmposaHue
NOKpPbITUA

D. Hydrophobierung des [herzugs
E. Hydrophobization of coating

F. Hydrophobisation du revéternent

37. OnnaBneHue NOKpbITUA

D. Aufschmelzen des I:therzugs
E. Flowing of coating
F. Fusion du revétement

38. OkcnampoBaHue

D. Oxydieren
E. Oxidation
F. Oxidation

O6paboTka MnOKPbITUA 3arnofiHEHMEM MOpP
BELLECTBOM, He B3aMMOeNCTBYOLLMM
XUMUYECKM C MaTepUanomM NoKpbITUS

O6paboTka MNOKPbITUA 3arofiHEHMEM MOP

BELLIECTBOM, o6 pasyoLLmm C HUM
XMMnyeckoe coeHeHue
O6paboTka aHOOHO-OKMCHOIO  MOKPbITUS

3arnonHeHeM Nop Kpacutenem

O6paboTka NoKpbITUSA MAPododmnsnpyoLLEN
XNOKOCTbK  ONst  MOSMydeHuMst Ha  ero
MOBEPXHOCTM BOOOTTANKNBAOLLEN NINEHKM

O6paboTka  OCHOBHOrO  MOKPbLIBAEMOIO
mMeTanna u (Mnm) NOKpPbITUS XUMUHECKUM NN
9NEKTPOXUMMNYECKNM cnocobom, B
pesynbtate KOTOPOW Ha €ero noBEPXHOCTU
obpasyeTca okcuaHasa nneHka




39. MNaccnBupoBaHue
D. Passivierung

E. Passivating
F. Passivation

40. XpomammpoBaHue
D. Chromatieren

E. Chromatizing
F. Chromatation

41. dochampoBaHue
D. Phosphatieren

E. Phosphatization
F. Phosphatation

42. ToHnpoBaHue
D. Tonung

E. Toning
F. Virage

43. Obe3BoaoOpOXKMBaAHNE

D. Wasserstoffentfernung
E. Dehydrogenization

F. Déshydrogénation

Buabl NOKpbITUN

O6paboTka  OCHOBHOrO  MOKPbLIBAEMOIO
mMeTanna u (Mnm) NOKPbITUS XUMUYECKUM NN
9NEKTPOXUMMNYECKNM cnocobom, B
pesynbtate KOTOPOW Ha €ero noBEPXHOCTU
obpasyeTcd naccMBHas NneHKa

[MaccuBupoBaHMe OCHOBHOMO MOKPbLIBAEMOrO
mMeTanna n (unn) NOKpbLITUSA, B pesynbrate
KOTOPOro Ha ero rnoesepxHOCcTU obpasyeTtcs
XpoMaTHas nreHka

O6paboTka  OCHOBHOrO  MOKPbLIBAEMOIO
mMeTanna u (Mnm) NOKPbITUS XUMUYECKUM NN
9NEKTPOXUMMNYECKNM cnocobom, B
pesynbtate KOTOPOW Ha €ero MnoBEPXHOCTU
obpasyeTtca ochaTHas nneHka

[ekopatmBHas 0b6paboTka MNOBEPXHOCTHU
OCHOBHOIO MOKpbIBAEMOro Metanna u (1nm)

NOKPbITUA XMMNHECKUM ninm
AJIEKTPOXNMNHECKNM cnocobom Ond
nony4vyeHund HemMeTarmmm4eckoro
HeopraHn4eckoro MNOKPbITUA,

NHTepdEepPUpPYIOLLErO CBET

YpaneHvwe  Bogopoda M3 OCHOBHOTMO
MNOKPbIBAaEMOro metanna un (Mnm) nokpbITUS
nyTem Harpesa




44. Xnmun4yeckoe nokpbitme

D. Chemischer I:therzug
E. Chemical coating

F. Revéternent chimique

4 5 . JneKmpoxmmuyeckoe
NoKpbiTHe

D. Elektrochemischer (iherzug
E. Electrochemical coating

F. Revetement électrochimigue

46. lanbBaHN4YeCcKoe NOKpbITHE

D. Galvanischer [harzug
E. Galvanic coating

F. Revétement galvanique

47. AHOOHO-OKNUCHOE NOKpbITHE
Haon. AHodu3auyuoHHOe rNokpbimue

D. Anodische-Oxidschicht
E. Anodic oxide coating

F. Revétement oxyde-anodique

48. KoHTaKTHOE NOKpbITUE

D. Kontaktverfahren
E. Contact plating

F. Dépot par contact

MeTannmyeckoe WnM  HemeTanmyeckoe
HEeopraHNM4Yeckoe MOKpPbITNE, MOJlyYeHHOe B
aneKTponuTe non OencTBUEM
3NEeKTPUYECKOro Toka

OT BHELLHEro MCTOYHUKA
AnekTpoxnummnyeckoe NoKpbITHE,

norfny4yeHHoe KatogHbiIM BOCCTaHOBJIEHNEM
mMeTarnna

AnekTpoxummnyeckoe NoKpbITHE,
NoNy4YeHHOe aHOAHbLIM OKUCIIEHNEM MeTarnna




4 9 . FazoTepMunyeckoe
NoKpbITMe

D. Gasthermischilherzug
E. Gas-thermal coating
F. Revétement gazothermique

5 0 . MeTannusauyuoHHoe
NoKpbITMe

D. Melallspritziberzug

E. Metal-spray coating
F. Revéternent metallizé

51. MnasmeHHOE NoKpbITHE

D. Plasmaiiberzug

E. Plasma coating
F. Revéternent 2 plasma

52. leToHaUMOHHOE NOKpPbITHE

D. Detonationsiberzug
E. Detonation coating
F. Revéternent par détonation

5 3 . KoHgeHcaunoHHoe
NoKpbITMe

D. Kondensationsiberzug

E. Condensation coating
F. Revéternent condensé

[MokpbITHE, nosly4eHHoe
pacnraBfieHHOro MeTarnna

pacnbirieHnemMm




54. Ondp hy3smoHHOE noKpbITHE

D. Diffusionsiberzug

E. Diffusion coating
F. Revétement par diffusion

55. N'opsivee nokpbiTHE

D. Schmelztauchbeschichten
E. Hot-dip coating

F. Revéternent métalligue 4 chaud

56. ImaneBoe NoKpbiTHe

D. Emaillelberzug
E. Enamel coating

F. Emaillage

57. Mnakupyowee NOKpbITME

D. Metallplattieren
E. Metal cladding
F. Placage de métal

58. MeTannunyeckoe NoKpbiTMe

D. tetalliherzug
E. Metallic coating

F. Revetement métallique

ﬂOKprTI/Ie, CoCTosdAlLee wun3 MeTarrna wuin
cnraBa




5 9 . Hemetannuuyeckoe

HeopraHn4yeckoe nokKkpbitme

D. Anorganischer

Michtmetalliberzug

E. Non-metallic inorganic coating

F. Revéternent non-metallique
inorganique

60. Komno3uumMoHHoe NoKpbITUe

D. Kompositionsiberzug

E. Composition coating
F. Revéternent composite

61. 3awmTHOE NOKpbITHE

H o n .AHMUKOppo3UuoHHoE

MOKpbIMue

D. Schutzilherzug
E. Protective coating
F. Revéternent protecteur

6 2 .3awutHO-AeKopaTUBHOE

NOKpbiTHe

D. DekorationsschutzEiiberzug

E. Protective decorative coating
F . Revéternent  protecteur
decoratif

63. lekopa™mBHOe NOKpbITHEe

D. Dekorationsiberzug
E. Decorative coating
F. Revéternent décoratif

et

[MokpbITME, COCTOsILLEE U3 HEMETAINTMYECKNX
HeopraHM4YeCKnx CoegnHEHNN

[MokpblTME, coOCTOsILEE U3  BKIMKOYEHUN
MeTannMM4eckunx n HEeMeTannMM4ecknx
HeopraHM4YeCKnX COCTaBMSOLLMX

MokpbiTe AN 3aWuTbl  OCHOBHOMO
NMOKPbIBAEMOro MeTarnna oT Koppo3umn

MokpbiTe AN 3aWuTbl  OCHOBHOMO
MOKPbIBAEMOrO MeTanna OT Koppo3uu U
npuaaHust ero NOBEpPXHOCTU OeKOopPaTUBHOMO
Buaa

MokpbiTe ANA  NpuaoaHUs  NMOBEPXHOCTU
OCHOBHOTO MOKPbIBAEMOro mMeTanna
[1eKOpaTUBHOTO BMUAa




64. CneunanbHoe NOKpbITUe

D. Spezialiberzug
E. Special coating
F. Revetement spécifique

65. KatogHOe nokpbiTme

D. Kathodischer I:therzug
E. Cathodic coating

F. Revéternent cathodique

66. AHogHOe NokKpbiTHe

D. Anodischer [Iherzug
E. Anodic coating

F. Revéternent anodique

67. HentpanbHoe NoKpbiTHe

D. Meutralitherzug
E. Neutral coating
F. Revéterment neutre

68. OgHOCNOMHOE NOKpbITHE

D. Einschichtiberzug

E. Single-layer coating
F. Revéternent 4 une seule couche

69. MHOrocnomHoe NOoKpbITMe

D. Mehrschichteniberzug

E. Multilayer coating
F. Revétement multicouche

[MokpbiTe AONA npuaaHusa onpeaeneHHbIX
CBOWCTB MOBEPXHOCTU OCHOBHOIO
NOKpbIBAaEMOro MeTanna

MeTannuyeckoe NOKpbITUE, UMeLee B
OAHHOW cpede 3neKTPOAHbIA MNoTeHuumarn
bornee NOMNOXUTENbHbIN, YEM Yy OCHOBHOIO
meTanna

MeTannuyeckoe NOKpbITUE, WUMeKLLlee B
OAHHOM cpede 93nekTPoAHbI noTeHuwman
bonee oTpuuaTtenbHbIA, YeM Y OCHOBHOIO
MeTanna

[okpbITUE, cocTosee U3 ABYX Unn Goree
NnocneaoBaTerbHO MoryYeHHbIX CIOeEB




AN®OABUTHBLIUA YKASATENb TEPMUHOB HA
PYCCKOM A3bIKE



AKTMBaUuA OCHOBHOro NOoKpbiBaeMOro meTtanna

AKTMBauus noacnos

AKTMBaUMAa xummnyeckas

AkmBauumsa ane KTPOXnmMmun4ye ckas

BxxuraHue

BoccraHoBneHue meTtanna KatogHoe

F'mapod obnsmpoBaHme NOKpbLITUA

LekanuposaHue

LekanuposaHue xumudeckoe

LekanuposaHue 351eKmpoxumMu4ecKoe

KpaueBaHue

MampoBaHue

MeTann ocCHOBHOM

MeTann ocCHOBHOM NOKpbIBae Mbin

14

14

15

16

30

19

36

14

15

16

11

12



MeTannusauusa pacnbiyieHUEM

HanonHeHne nokpbITMA

OGe3BoaopoOXuBaHUe

OkucneHue metanna aHogHoe

OkpawmBaHue NOKpbITUA

OkcuaupoBaHue

OnnaBneHne NOKpbITUA

MaccuBupoBaHune

NMnakupoBaHune

[Toonoxka

Mopcnown

MokpbiTHe

lNokpbimue aHodu3auyUOHHOEe

MokpbiTMe aHOAHOE

MokpbiTMEe aHOAHO-OKUCHOE

23

34

43

20

35

38

37

39

32

47

66

47



lNokpbimue aHMuUKOpPPO3UOHHOE

MokpbiTMe razotepmMmmyeckoe

MokpbiTMe ranbBaHU4YecKoe

MokpbiTMe ropsivee

MokpbiTMe AeKopaTMBHOE

MokpbiTMe AeTOHALUMOHHOEe

MokpbiTMe and ¢pysmoHHoe

MokpbiTMe 3alWUTHO-AEKOpaTMBHOE

MokpbiTMe 3awmTHOE

MokpbiTMe KaTogHOE

MokpbiTME KOMNO3NLMOHHOE

MokpbiTMe KOHAEeHCaLUNUOHHOe

MokpbiTMe KOHTaKTHOE

MokpbiTMe MeTannusaunoHHOe

61

49

46

95

63

52

54

62

61

65

60

53

48

50



MokpbiTMe MeTannnMyeckoe

NMokpbiTMe MHOrocronHoe

NMokpbiTMe HeUTpanbHoe

MokpbiTMe HeopraHuyeckoe HeMeTannu4yeckoe

NMokpbliTMe ogHOCNOUHOE

MokpbiTMe NnasmeHHoe

MokpbiTMe NnakupyoLwee

MokpbiTMe cneuymnanbHoOe

MokpbiTMEe XMMHNYyeckoe

MokpbiTMe 3NeKTPoOXuMmnyeckKkoe

MokpbiTMe amaneBoe

MponunTtka NnoKpbITUA

PacnbineHue katogHoe

CammHupoBaHue

CrioU rnokpbimusi eepxHul

58

69

67

59

68

51

S7

64

44

45

56

33

26

13



Cnoun NnoKpbITMS BHELUHUNX

Cniocob aHoOu3ayUOHHbIU

Cnoco6 nony4yeHusn

Cnoco6 nonyyeHusn

Cnoco6 nony4yeHusn

Cnoco6 nony4vyeHus

Cnoco6 nonyyeHusn

Cnoco6 nonyyeHusn

Cnoco6 nonyyeHusn

Cnoco6 nony4yeHus

Cnoco6 nonyyeHusn

TonuwuHa NoKpbITUA

NOKPbITUSA ra3oTe pmMu4ye ckum

NOKPbITUA rOPAYUN

NOKPbITUA AeTOHAUNOHHbIN

noKpbIMA AN ¢py3MOHHbIN

NOKPbITMA KOHAEHCALMNOHHbI "

NOKPbITUA KOHTAaKTHbIN

NOKPbITUA nfa3MeHHbIN

NOKPbITUA XUMUYeCKUN

NOKPbITUA 3]19KTpOXVIMVI'~I9CKVIl7I

TonwuHa NOKPbITMA MaKCUMalribHas

TonwuHa NOKPbITMA MeCTHadA

20

22

29

25

28

27

21

24

17

18



TonwuHa NOKPbITMA MUHUMAlIbHasA 7

TonwwmHa noKkpbITMA cpeaHAS 9

TonuwmHa cnosi NOKpbITUA 10
ToHupoBaHue 42
® occhampoBaHue 41
XpomampoBaHue 40
AmMmanupoBaHue 31

AN®OABUTHBLIUA YKASATENb TEPMUHOB HA
HEMEL KOM A3bIKE



Aktivierung

Anodische Metalloxydation

Anodische-Oxidschicht

Anodischer ihearzug

Anorganischer Michtmetalliiberzug

Aussenschicht des [perzugs

Aufschmelzen des ilherzugs

Chemische Aktivierung

Chemischer I:therzug

Chemisches Verfahren des [Jherzugs

Chromatieren

Dekorationsschutziberzug

Dekorationsilberzug

Detonationsilberzug

14

20

47

66

59

37

15

44

17

40

62

63

52



Detonations Verfahren des iiherzugs

Diffusionsiberzug

Diffusionsbehandlung

Einbrennen

Einschichtiberzug

Elektrochemische Aktivierung

Elektrochemisches Verfahren des iiherzugs

Elektrochemischer iherzug

Emaillelberzug

Emaillieren

Farbung des [herzugs

Fillung des (herzugs

Gasthermisches Verfahren des (herzugs

Galvanischer [Jharzug

25

54

28

30

68

16

18

45

56

31

35

34

22

46



Gasthermischiberzug

Grundmetall

Hydrophobierung des [ iherzugs

Kathodenzerstaubung

Kathodische Metallreduktion

Kathodischer [perzug

Kompositionsiberzug

Kondensatiansiberzug

Kondensations Verfahren des (herzugs

Kontaktverfahren

Kontaktverfahren des (herzugs

Kratzen

Locale Uperzugsdike

Matt-Finish

49

36

26

19

65

60

53

27

48

21

11

12



Maximale (Iherzugsdicke 8

Mehrschichteniiberzug 69

Metallplattiren* S7

* TekCT AOKyMeHTa COOTBETCTBYET opurMHany. - [pumeyaHne mMa3rotoBuTENs
0a3bl AaHHbIX.

Metallspritzen 23
Melallspritziberzug 50
Metalliberzug o8
Minimale Uberzugsdicke !

Mitteliberzugsdicke 9

Meutraliherzug 67
Oxidieren* 38

* TekCT AOKyMeHTa COOTBETCTBYET opurMHany. - [pymeyaHne mMa3rotoBuTENs
0©a3bl AaHHbIX.



Passivierung

Phosphatieren

Flasmaiber zug

Plasma Verfahren des ilherzugs

Plattieren

Satin-Finish

Schmelztauchbeschichten

Schmelztauchbeschichten

achutziber zug

spezialibe rzug

Tonung

Unterschicht

Unerzug

Uberzugsdicke

39

41

51

24

32

13

95

29

61

64

42



Uberzugsschichtdicke 10

33

Uberzugstrankung

W asserstoffentfernung 43

AN®OABUTHBLIUA YKASATENb TEPMUHOB HA
AHIMTUACKOM A3bIKE



Activation

Anodic coating

Anodic metal oxidation

Anodic oxide coating

Basic metal

Cathode sputtering

Cathodic coating

Cathodic metal reduction

Chemical activation

Chemical method of coating production

Chemical coating

Chromatizing

Cladding

Coating

14

66

20

47

26

65

19

15

17

44

40

32



Coating thickness

Composition coating

Condensation coating

Condensation method of coating production

Contact method of coating production

Contact plating

Decorative coating

Dehydrogenization

Detonation coating

Detonation method of coating production

Diffusion coating

Diffusion treatment

Dyeing of coating

Electrochemical activation

Electrochemical coating

60

53

27

21

48

63

43

52

25

54

28

35

16

45



Electrochemical method of coating production

Enamel coating

Enameling

Filling of coating

Flowing of coating

Galvanic coating

Gas-thermal coating

Gas-thermal method of coating production

Hot-dip coating

Hot-dip metal coating

Hydrophobization of coating

Impregnation of coating

Local coating thickness

Mat finish

18

56

31

34

37

46

49

22

95

29

36

33

12



Maximal coating thickness

Metal cladding

Metallic coating

Metal-spray coating

Metal spraying

Middle coating thickness

Minimal coating thickness

Multilayer coating

Neutral coating

Non-metallic inorganic coating

Oxidation

Passivating

Phosphatization

Plasma-coating

Plasma-spraying method of coating production

S7

58

50

23

69

67

59

38

39

41

51

24



Protective coating 61

Protective decorative coating 62
Satin finish 13
Scratch-brushing 11
Single-layer coating 68
Special coating 64
Thickness of coating layer 10
Toning 42
Underlayer 3

AN®OABUTHBLIUA YKASATENb TEPMUHOB HA
®PAHLY3CKOM A3bIKE



Activation

Activation chimique

Activation Eélectraochirmigue

Aplanissage

Chromatation

Depat par contact

Déshydrogenation

Dépolissage

Ernaillage

Ernaillage

Epaisseur de la couche de revétement

Epaisseur de revétement

Epaizseur locale de revétement

Epaisseur maximale de revétement

14

15

16

11

40

48

43

12

31

56

10



Epaizseur minimale de revétement

Epaizseur moyenne de revéterment

Fusion du revéterment

Hydrophobisation du revéternent

Imprégnation du revétement

Métal de base

Métallisation au pistolet

Oxidation

Oxidation anodique de métal

Passivation

Placage

Placage de rmétal

Phosphatation

Procédé 4 plasma d’obtention du revéternent

37

36

33

23

38

20

39

32

S7

41

24



Procédé chimique d obtention du revéternent

Procédé de détonation d'obtention du revéterment

Procédé électrochimigue d'obtention du revétement

Procédé gazothermique d'obtention du revéternent

Procédé par condensation d'obtention du revéternent

Procédé par contact d'obtention du revéternent

Fulvérisation cathodique

Réduction cathodique de rétal

Remplissage du revéternent

Revéternent

Revéternent anodique

Revéternent 4 plasma

Revéternent 4 une seule couche

Revéternent cathodique

17

25

18

22

27

21

26

19

34

66

51

68

65



Revéternent chimique

Revéternent composite

Revéternent condensé

Revéternent décoratif

Revéternent oxyde-anodique

Revétement électrochimigue

Fevéternent extérieur

Revétement galvanique

Revétement gazothermique

Reveterment métallique

Revétement métalliquea chaud

Revéternent multicouche

Revéterment neutre

Revéternent non-métalligue inorganique

44

60

53

63

47

45

46

49

58

95

69

67

59



Revétement par detanation

Revéternent par diffusion

Fevéterment metallisé

Revéternent protecteur

Revéternent protecteur et décoratif

Reveterment spécifigue

Satinage

Sous-couche

Teinture du revétement

Traitement de diffusion

Virage

NMPUNTOXXEHUE (cnpaBo4HOe)

NPUNTOXEHNE

CnpaBo4Hoe

52

54

50

61

62

64

13

35

28

42



TepmuH

Onpegnenexue

OBPABOTKA NMOBEPXHOCTMHU

1. TlantoBka
MOKPbIBAEMOrO
(NoKpbITUA)

OCHOBHOIo
mMeTarna

2. WnndoBaHne OCHOBHOrO

MOKPbIBAEMOrO MeTanna
(NoKpbITUA)

3. MexaHun4yeckoe
nonmpoBaHue

4. Xummuyeckoe
nonmpoBaHue

5. OreKTpoxMmMmyeckoe
nonmpoBaHue

6. YrnbTpa3sykoBas
ovnCTKa

O6paboTka NOBEPXHOCTM OCHOBHOIO
NOKPbIBAEMOIO MeTanna (NOKPbITKS) BO
BpaLLAOLWMXCA YCTPOMUCTBaX [Afs  YMEHbLUEHUS
LLEPOXOBATOCTHN, yaaneHus NpoayKToB KOPPO3uUn U
3arpsi3HeHun

O6paboTka NOBEPXHOCTU OCHOBHOIO
NOKpbIBAEMOro metassa (MoKpbITUs) abpasnBHbIMU
mMaTepuanamm ang YMEHbLLEHWS ee
LLEPOXOBATOCTH

O6paboTka NOBEPXHOCTM OCHOBHOIO
NOKpbIBAEMOro Metanna wu (M)  NOKpbITUS
cneunanbHbiIMM  nactamu AN YMEHbLUeHUs
LLEpPOXOBATOCTN U NpuaaHns 6recka

O6paboTka NOBEPXHOCTU OCHOBHOIO

NOKpbIBAaeMOro metanna wu (unm) noKpbITUS B
pacTBopax wusbupaTernibHbIM pacTBOPEHWEM AN
YMeHbLLEHNSI LLepOXOBaTOCTU 1 npugaHua 6recka

XMMUYecKkoe  MofmMpoBaHMe  nog — OeUCTBUEM
9NEKTPUYECKOro ToKa OT BHELLHErO UCTOYHMKA

O6paboTka NOBEPXHOCTU OCHOBHOIO
MOKpPbIBAEMOro MeTanna B MOKLWEM pacTBOpe B
YrbTPa3ByKOBOM none ans yaaneHus

MexXaHN4YeCKNX N XUMNYECKNX SanFISHeHI/IIZ




7. O6e3xupunBaHue

8. Xummnyeckoe
obesxunpuBaHue

9. DIeKTpoxmMmMmyeckoe
obesxupunBaHue

10. AHoOOHOE
obesxupuBaHue

11. KaTtogHoe
obesxupuBaHue

12. Ob6esxupuBaHMe B
OpraHM4YecKkux
pacTBOPUTENSIX

13. TpaBrieHune

14. Xumn4yeckoe TpasrieHne

15.  DnekTpoxmMmmyeckoe
TpaBreHue

O6paboTka NOBEPXHOCTU OCHOBHOIO
NOKpbIBAaeMoOro metanna wu (unn) noKpbITUS B
pacTBOpax XMMUYECKUM UITN 3NEKTPOXUMNYECKUM
CNnocoboM, UM B OpraHNYeCcKUX pacTBOPUTENAX
ON19 yaarneHus XMpoBbIX 3arpsa3HeHUN

Ob6e3xu1puBaHme B LLEMOYHbIX pacTBoOpax

Xummnyeckoe obesxupuBaHne noa OencTBUEM
9NEKTPUYECKOro ToKa OT BHELLHErO UCTOYHMKA

OIeKTpoXxMmMmyeckoe obe3xmprBaHue, npu
KOTOpoM oObpabaTtbiBaeMbli  MeTann sBrseTcs
aHOOM

OIeKTpoXxMmMmyeckoe obe3xmprBaHue, npu
KOTOpoM oObpabaTrbiBaeMbln  MeTann sBrseTcs
KaToaoMm

O6paboTka NOBEPXHOCTU OCHOBHOIO
MOKPbIBAEMOrO  MeTanna  XUMUYECKUM UK
SIIEKTPOXMMMYECKMM CMOCOOOM Onsi pacTBOPEHUS
N yaaneHust OKUCIIoB UM Criost MeTarnna

TpaBrieHne B pacTBOpax KWUCIOT, LUEMoYeENn unm
corneu

Xummnyeckoe TpaBreHne non JencTBmem
9NEKTPUYECKOro ToKa OT BHELLHErO UCTOYHMKA




16. AHOOHOE TpaBreHue

17. KatogHoe TpaBrieHne

18. OcBeTneHne

19. lNpombiBKa B Boae

OneKkTpoXxuMm4eckoe TpaBfeHne, Mnpu  KOTOPOM
obpabaTtbiBaeMblit METAnNN ABNAETCA aHO4OM

OnNeKTpoXxMMmM4eckoe TpaBfeHue, Mnpu KOTOPOM
obpabaTtbiBaeMblit METaANN ABNSAETCHA KaTOAOM

O6paboTka NOBEPXHOCTM OCHOBHOIO
NOKpbIBAaeMoro metanna wu (unm) noKpbITUS B
pacTBOpe XMMWYECKUM cnocobom Ans npuaaHus
CBETJSION0 OTTEHKA UM CHATUSA LWnama

CBOUCTBA NOKPbITUA

20. lNpo4yHoCTb cuennennd

21. TpOYHOCTb NOKPbLITUA

22.
MNOKPbITKA

[MTnacTuyHoOCTb

23. 3awmTHasa cnocobHOCTb
MOKPbITUSA

24.
MNOKPbITKA

LLlepoxoBaToCcTb

25. [NlagemMocCTb NOKpbITUSA

26. TBepoCTb NOKPbLITUA

CnocobHOCTb NOKPbITUA NPeaoXpaHATb OCHOBHOM
MeTanm oT Koppo3nu




OE®EKTbI FAIbBAHUYECKUX NOKPbITUN

27. TINTTUHr NOKPLITUA

28. [leHapuTHbIE HapOoCThI
Henoputol

29. lNpuropesLuee NOKpbITHE

[Npurapbl

30.
MOKPbITUSA

OTcnanBaHue

31. BagyTtune nokpbiTnd

32.
KpucTanmbl

HuteBnaHble

HedeKkT NOKpLITUSA, XapakTepU3yLMICH Hanmymem
MeSIKMUX ToYeYHbIX yriybrneHun, obpasoBaBLLUMXCA B

npowecce 3NEKTPOXNMMNYECKOTO Nony4YeHust
NOKPbITKS.
MNpumedaHve. Cnenoyetr pasnuyatb  TEPMUHbI

"IMUTTNHr nokpbITKA" N "KOPPO3NOHHBIN NMUTTUHT"

HedekT  NOKpbITUA B
Kopanroobpa3sHbiX HapOCTOB

BMOE  XapaKTEepHbIX

[edeKT noKpbITUSA, BblipaXXalOWMNCA B HanMymm

LLepOXoBaTOCTEN n MeSKnX HapOCTOB,
obpasylolmxcsa npu  MfAOTHOCTM TOKa  Bbllle
KPUTUYECKOMN

OTneneHve MNOKPbITUA oT OCHOBHOIo

NOKpblIBaeMoro Metarsiia

HedekT KynonoobpasHon OpMbl Ha MNOKPbITUWK,
obpasylowmnca OoT NoTepu NPOYHOCTU CuensieHns
Mexay MOKPbITUEM W OCHOBHBLIM MOKPbIBAEMbIM
MeTanom

MeTannuyeckue HUTEBUOHbIE HapOCTHhI,
obpasyloLpecs caMoNpPOU3BONbHO NPU XpaHeHWUH,
aKCnryaTaLun UnvM Bo BPEMS! 3NEKTPOOCaXKOEeHNS




OIEKTPOHHbBIN TEKCT LOKYMEHTa

nogrotosneH 3A0 "Kogekc" n ceepeH no:
odomumanbHoe nsgaHue

3awmTa oT Koppo3uu. MNoKpbITUS MeTannMyeckmne
N HeMeTannMyeckne HeopraHnyeckme. Yacto 1:
C6.TMOCTos. -

M.: UspaTenbctBO cTaHgapTos, 1990
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