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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 1891-2:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 2 ,Fasteners® Unter-
komitee SC 14 ,Surface coatings® in Zusammenarbeit mit dem CEN/TC 185 ,Mechanische Verbindungs-

elemente” erarbeitet, deren Sekretariate von DIN gehalten werden.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 067-00-06 AA ,Oberflachen-
schichten von Verbindungselementen® im DIN-Normenausschuss Mechanische Verbindungselemente (FMV).

Flr die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen.

ISO 225
ISO 1461
ISO 1891
ISO 2080
ISO 4042
ISO 4753
ISO 6988
ISO 10683
ISO 10684
ISO 14588
ISO 16426

siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe
siehe

DIN EN I1SO 225
DIN EN ISO 1461
DIN ISO 1891

DIN EN ISO 2080
DIN EN ISO 4042
DIN EN ISO 4753
DIN EN ISO 6988
DIN EN ISO 10683
DIN EN ISO 10684
DIN EN ISO 14588
DIN EN ISO 16426

ISO 1891 besteht aus den folgenden Teilen unter dem Haupttitel Mechanische Verbindungselemente —

Benennungen:

— Teil 1: Beschreibung von Verbindungselementen und deren charakteristischer Merkmale)

— Teil 2: Begriffe und Definitionen von Oberfldchenschichten

1) Diese Norm wurde bereits im Februar 2009 veréffentlicht, ohne jedoch ,Teil 1* explizit aufzufiihren.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 225, Mechanische Verbindungselemente — Schrauben und Muttern — Bemal3ung

DIN EN ISO 1461, Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkiiberziige (Stiickverzinken) —
Anforderungen und Priifungen

DIN EN ISO 2080, Metallische und andere anorganische Uberziige — Oberflichenbehandlung, metallische
und andere anorganische Uberziige — Worterbuch

DIN EN ISO 4042, Verbindungselemente — Galvanische Uberziige

DIN EN ISO 4753, Mechanische Verbindungselemente — Enden von Teilen mit metrischem ISO-AulRen-
gewinde

DIN EN ISO 6988, Metallische und andere anorganische Uberziige — Priifung mit Schwefeldioxid unter
allgemeiner Feuchtigkeitskondensation

DIN EN ISO 10683, Verbindungselemente — Nichtelektrolytisch aufgebrachte Zinklamelleniiberziige
DIN EN ISO 10684, Verbindungselemente — Feuerverzinkung

DIN EN ISO 14588, Blindniete — Begriffe und Definitionen

DIN EN ISO 16426, Verbindungselemente — Qualitétssicherungssystem

DIN I1SO 1891, Mechanische Verbindungselemente — Benennungen
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 1891-2
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Oktober 2014

ICS 01.040.21; 21.060.01

Deutsche Fassung

Mechanische Verbindungselemente —
Benennungen —
Teil 2: Begriffe und Definitionen fur Oberflachenschichten
(1ISO 1891-2:2014)

Fasteners — Fixations —
Terminology — Terminologie —
Part 2: Vocabulary and definitions for coatings Partie 2: Vocabulaire et définitions pour les revétements
(1ISO 1891-2:2014) (1SO 1891-2:2014)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 11. Juli 2014 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2014 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 1891-2:2014 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Foreword

This document

(EN I1SO 1891-2:2014) has been
prepared by Technical Committee
ISO/TC 2 "Fasteners" in
collaboration with Technical
Committee CEN/TC 185
“Fasteners” the secretariat of
which is held by DIN.

This European Standard shall be
given the status of a national
standard, either by publication of
an identical text or by
endorsement, at the latest by
April 2015, and conflicting national
standards shall be withdrawn at
the latest by April 2015.

Attention is drawn to the possibility
that some of the elements of this
document may be the subject of
patent rights. CEN [and/or
CENELEC] shall not be held
responsible for identifying any or
all such patent rights.

According to the CEN-CENELEC
Internal Regulations, the national
standards organizations of the
following countries are bound to
implement this European
Standard: Austria, Belgium,
Bulgaria, Croatia, Cyprus, Czech
Republic, Denmark, Estonia,
Finland, Former Yugoslav
Republic of Macedonia, France,
Germany, Greece, Hungary,
Iceland, Ireland, Italy, Latvia,
Lithuania, Luxembourg, Malta,
Netherlands, Norway, Poland,
Portugal, Romania, Slovakia,
Slovenia, Spain, Sweden,
Switzerland, Turkey and the United
Kingdom.

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

Avant-propos

Le présent document

(EN ISO 1891-2:2014) a été
élaboré par le Comité Technique
ISO/TC 2 “Eléments de fixation” en
collaboration avec le Comité
Technique CEN/TC 185 “Eléments
de fixation”, dont le secrétariat est
tenu par DIN.

Cette Norme européenne devra
recevoir le statut de norme
nationale, soit par publication d'un
texte identique, soit par
entérinement, au plus tard en

avril 2015, et toutes les normes
nationales en contradiction devront
étre retirées au plus tard en

avril 2015.

L'attention est appelée sur le fait
que certains des éléments du
présent document peuvent faire
I'objet de droits de propriété
intellectuelle ou de droits
analogues. Le CEN et/ou le
CENELEC ne saurait [sauraient]
étre tenu[s] pour responsable[s] de
ne pas avoir identifié de tels droits
de propriété et averti de leur
existence

Selon le Réglement Intérieur du
CEN-CENELEC les instituts de
normalisation nationaux des pays
suivants sont tenus de mettre cette
Norme européenne en

application : Allemagne, Ancienne
République Yougoslave de
Macédoine, Autriche, Belgique,
Bulgarie, Chypre, Croatie,
Danemark, Espagne, Estonie,
Finlande, France, Grece, Hongrie,
Irlande, Islande, ltalie, Lettonie,
Lituanie, Luxembourg, Malte,
Norvege, Pays-Bas, Pologne,
Portugal, République Tchéque,
Roumanie, Royaume-Uni,
Slovaquie, Slovénie, Suéde,
Suisse et Turquie.

DIN EN I1SO 1891-2:2015-01
EN ISO 1891-2:2014 (E/F/D)

Vorwort

Dieses Dokument

(EN 1SO 1891-2:2014) wurde vom
Technischen Komitee ISO/TC 2
,Fasteners” in Zusammenarbeit mit
dem Technischen Komitee
CEN/TC 185 ,Mechanische
Verbindungselemente® erarbeitet,
dessen Sekretariat von DIN
gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss
den Status einer nationalen Norm
erhalten, entweder durch Ver-
offentlichung eines identischen
Textes oder durch Anerkennung
bis April 2015, und etwaige
entgegenstehende nationale
Normen mussen bis April 2015
zurickgezogen werden.

Es wird auf die Méglichkeit hin-
gewiesen, dass einige Elemente
dieses Dokuments Patentrechte
berthren kénnen. CEN [und/oder
CENELEC] sind nicht dafir ver-
antwortlich, einige oder alle dies-
bezlglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Entsprechend der CEN-
CENELEC-Geschéaftsordnung sind
die nationalen Normungsinstitute
der folgenden Lander gehalten,
diese Europaische Norm zu
Ubernehmen: Belgien, Bulgarien,
Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik
Mazedonien, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland,
Island, Italien, Kroatien, Lettland,
Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, Schweiz,
Slowakei, Slowenien, Spanien,
Tschechische Republik, Tirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich
und Zypern.
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ISO 1891 consists of the following
parts, under the general title
Fasteners — Terminology:

— (Part 1): Description of
fasteners and fastener
features!)

— Part 2: Vocabulary and
definitions for coatings

Endorsement notice

The text of ISO 1891-2:2014 has
been approved by CEN as

EN ISO 1891-2:2014 without any
modification.

L’'ISO 1891 comprend les parties
suivantes, présentées sous le titre
geénéral Fixations — Terminologie:

— (Partie 1): Description des
fixations et de leurs parties
constitutives!)

— Partie 2: Vocabulaire et
définitions pour les
revétements

Notice d'entérinement

Le texte de I''SO 1891-2:2014 a
été approuvé par le CEN comme
EN ISO 1891-2:2014 sans aucune
modification.

ISO 1891 besteht aus folgenden
Teilen mit dem allgemeinen Titel

Fasteners — Terminology:

— (Teil 1): Description of
fasteners and fastener
features!)

— Teil 2: Vocabulary and
definitions for coatings

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 1891-2:2014

wurde vom CEN als
EN ISO 1891-2:2014 ohne
irgendeine Abanderung

genehmigt.

1) This International Standard was published in 2009 with the reference number “ISO 1891”. It is intended to update it to
the above-mentioned reference number and title, in order to be aligned with Part 2.

Cette Norme internationale a été publiée en 2009 sous la référence «ISO 1891». |l est prévu de mettre a jour la
référence et le titre de fagon a aligner sa rédaction avec la Partie 2.

Diese Internationale Norm wurde 2009 mit der Norm-Nummer ,ISO 1891 verdffentlicht. Es ist vorgesehen, die Norm-
Nummer und den Titel so zu Uberarbeiten, dass sie mit Teil 2 Ubereinstimmen.
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1 Scope

This part of ISO 1891 specifies terms and
definitions for fastener coatings, primarily intended
for corrosion protection and functional purposes.

These terms are mainly intended for use in
conjunction with ISO 4042, 1ISO 10683 and
ISO 10684.

A multilingual list of terms in alphabetical order is
given in Annex A.

NOTE 1 For other general terms related to surface
coatings, see for example ISO 1461 and ISO 2080.

NOTE 2 For other fastener terms, see for example
ISO 225, ISO 1891, ISO 4753 and ISO 14588.

NOTE 3 In addition to the terms used in the three
official ISO languages (English, French and Russian),
this International Standard gives the equivalent terms in
Chinese, German, ltalian, Japanese, Spanish and
Swedish; these have been included at the request of ISO
Technical Committee ISO/TC 2/SC 14 and are published
under the responsibility of the member bodies for China
(SAC), Germany (DIN), Italy (UNI), Japan (JISC), Spain
(AENOR) and Sweden (SIS). However, only the terms
given in the official languages can be considered as ISO
terms.

Successive order of languages:

en: English
fr:  French
ru: Russian
de: German
zh: Chinese
it:  Italian
ja: Japanese
es: Spanish
sv: Swedish

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

DIN EN ISO 1891-2:2015-01
EN ISO 1891-2:2014 (E/F/D)

1 Domaine d'application

La présente partie de I'I'SO 1891 spécifie les termes
et définitions relatifs aux revétements pour les
fixations, revétements destinés essentiellement a la
protection contre la corrosion et aux aspects
fonctionnels.

Ces termes sont principalement prévus pour étre
utilisés conjointement avec I'ISO 4042, I''SO 10683
et 'ISO 10684.

Un index alphabétique multilingue des termes fait
'objet de '’Annexe A.

NOTE 1 Pour d’autres termes d’ordre général relatifs
aux traitements de surface, voir par exemple I'ISO 1461
et I'ISO 2080.

NOTE 2 Pour d’autres termes relatifs aux fixations,
voir par exemple I'lSO 225, I'I|SO 1891, I'ISO 4753 et
I'ISO 14588.

NOTE 3 En complément des termes spécifiés dans
les trois langues officielles de I'lSO (anglais, frangais et
russe), la présente Norme internationale donne les
termes équivalents en chinois, allemand, italien,
japonais, espagnol et suédois. lls ont été inclus a la
demande du Comité technique ISO/TC 2/SC 14 et sont
publiés sous la responsabilité des comités membres de
la Chine (SAC), de I'Allemagne (DIN), de I'ltalie (UNI), du
Japon (JISC), de I'Espagne (AENOR) et de la Suéde
(SIS). Toutefois, seuls les termes spécifiés dans les
langues officielles peuvent étre considérés comme des
termes ISO.

Ordre successif des langues:

en: anglais
fr.  frangais
ru: russe
de: allemand
zh: chinois
it: italien
ja: japonais
es: espagnol
sv: suédois
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1 O6nacTb npuMeHeHUA

HaHHas yacte UCO 1891 ycTtaHaBnuBaeT
cneuuanbHble TEPMUHBI 1 ONpeaeneHns Ans
MOKPBITUIA KPENEXHbIX N3AENUIA, NpefHasHAaYEHHbIX
ANS 3aWmTBl OT KOPPO3UN U (PYHKLIMOHAMBHOIO
Ha3HayeHus.

D,aHHbIe TEPMUHbI B OCHOBHOM MNMPUMEHAIOT
COBMeCTHO co ctaHgaptamu NCO 4042,
MNCO 10683 n UCO 10684.

B npunoxeHuun A npeacTtaBfieH MHOMOA3bIYHbIN
CMUCOK TEPMUHOB B andaBUTHOM NOpsiake.

NMPUMEYAHUE 1 [Opyrue obne TepMuHsl,
OTHOCSILLIMECS K MOKPLITUSIM MOBEPXHOCTU, CMOTPU
Hanpumep B cTaHgapTax MCO 1461 n NCO 2080.

MPUMEYAHUE 2 [pyrvue TepMuHbl Ans KpenexHbIX
nsgenuii cmoTtpu Hanpumep B ctangaptax NCO 225,
NCO 1891, UCO 4753 n CO 14588.

NMPUMEYAHUE 3 B gonosnHeHue K TepMUHaM,
npeAcTaBneHHbIM Ha Tpex oduumanbHbIx a3eikax MCO
(aHrnuiickom, paHLy3CKOM M PYCCKOM), HACTOSALLMIA
MexgyHapogaHbin CTaHgapT NPUBOAUT 3KBUBANEHTHbIE
TEPMUHbI HA KUTANCKOM, HEMELIKOM, UTaNbSHCKOM,
SINOHCKOM, UCMaHCKOM 1 LUBEACKOM 5i3blkax. JTU
TEPMWHbI BKITIOYEHbI MO npockbe TexHuueckoro
Komuteta MCO/TK 2/T1K 14, n nybnukytotcsa nog
OTBETCTBEHHOCTb YNeHoB komuTeToB Kutas (SAC),
repmanum (DIN), Utanum (UNI), Anorun (JISC),
Ucnanum (AENOR) n Lseuwnn (SIS). OgHako TepMmHamm
NCO cuyuTatoTcs TONMbKO TEPMUHBI Ha TpeX
ocuumanbHbIX A3bikax.

lMNocnepoBaTenbHbIN CMUCOK A3bIKOB:

en: aHrMMncKun
fr:  dppaHuy3sckuii
ru: pycckui

de: HemeUKUN
zh: KuTanckumn
it:  uTanbsHCKMI
ja:  AnoHckuiA
€s: ucnaHckui
SV: LUBE€OCKUI

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von ISO 1891 legt fir mechanische
Verbindungselemente Begriffe und Definitionen fur
Oberflachenschichten fest, die vorzugsweise dem
Korrosionsschutz und funktionellen Zwecken
dienen.

Diese Begriffe werden vorrangig im Zusammen-
hang mit EN ISO 4042, EN ISO 10683 und
EN ISO 10684 verwendet.

Eine mehrsprachige, alphabetisch geordnete
Begriffsliste ist im Anhang A aufgefihrt.

ANMERKUNG 1  Fir andere allgemeine Begriffe, die
Oberflachenbeschichtungen betreffen, siehe z. B.
ISO 1461 and 1SO 2080.

ANMERKUNG 2  Fir andere Begriffe zu mechani-
schen Verbindungselementen, siehe z. B. ISO 225,
ISO 1891, ISO 4753 and ISO 14588.

ANMERKUNG 3  Zusatzlich zu den Begriffen in den
drei offiziellen ISO-Sprachen (Englisch, Franzdsisch und
Russisch) sind in dieser Internationalen Norm noch die
entsprechenden Begriffe auf Chinesisch, Deutsch, Italie-
nisch, Japanisch, Spanisch und Schwedisch erfasst; die
auf Antrag des Technischen Komitees ISO/TC 2/SC 14
aufgenommen wurden und deren Verdéffentlichung in der
Verantwortung der jeweiligen Mitgliedskdrperschaften
von China (SAC), Deutschland (DIN), Italien (UNI), Japan
(JISC), Spanien (AENOR) and Schweden (SIS) liegen.
Es kénnen jedoch nur Begriffe, die in den offiziellen ISO-
Sprachen aufgefuhrt sind, als ISO-Begriffe angesehen
werden.

Reihenfolge der Sprachen:

en: Englisch
fr:  Franzdsisch
ru: Russisch
de: Deutsch
zh: Chinesisch
it:  Italienisch
ja: Japanisch
es: Spanisch
sv: Schwedisch
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2 Normative references

The following documents, in whole or in part, are
normatively referenced in this document and are
indispensable for its application. For dated
references, only the edition cited applies. For
undated references, the latest edition of the
referenced document (including any amendments)
applies.

ISO 2080:2008, Metallic and other inorganic

coatings — Surface treatment, metallic and other
inorganic coatings — Vocabulary

ISO 4042, Fasteners — Electroplated coatings

ISO 6988, Metallic and other non organic
coatings — Sulfur dioxide test with general
condensation of moisture

ISO 10683, Fasteners — Non-electrolytically
applied zinc flake coatings

ISO 10684, Fasteners — Hot dip galvanized
coatings

ISO 16426, Fasteners — Quality assurance system

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01
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2 Références normatives

Les documents suivants, en tout ou partie, sont
référencés de fagon normative dans le présent
document et sont indispensables a son application.
Pour les références datées, seule I'édition citée
s'applique. Pour les références non datées, la
derniére édition du document de référence
s'applique (y compris les éventuels amendements).

ISO 2080:2008, Revétements métalliques et autres
revétements inorganiques — Traitement de
surface, revétements métalliques et autres
revétements inorganiques — Vocabulaire

ISO 4042, Eléments de fixation — Revétements
électrolytiques

ISO 6988, Revétements métalliques et autres
revétements non organiques — Essai au dioxyde
de soufre avec condensation générale de I'humidité

ISO 10683, Eléments de fixation — Revétements
non électrolytiques de lamelles de zinc

ISO 10684, Eléments de fixation — Revétements
de galvanisation a chaud

ISO 16426, Eléments de fixation — Systéme
d'assurance qualité
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2 HopmaTuBHbIe CCbISIKK

Cnepyrowime JOKYMEHTbI ABNSATCA NOMHOCTbIO
UM YaCTUYHO HOPMATMBHO CCbINTOYHBIMM U
obsAzaTenbHbl ANg npuMeHeHus. ns
[aTUPOBaHHbIX CCbINOK, MPUMEHSAETCS TONbKO
yKkasaHHOe mu3gaHue. [Jna HegaTupoBaHHbIX CCbINOK
NPUMEHSAETCA nocneaHee n3gaHue CCbiNOYHOro
OOKyMeHTa(BkItovas nobble nonpaskw).

MNCO 2080:2008, Memannuyeckue u Opyaue
HeopeaHu4eckue rnokpbimus — Obpabomka
rnosepxHocmu, Memariu4deckue u opyaue
HeopeaHu4eckue nokpbimusi — Crnosapb

NCO 4042, N3denus KpenexHbie —
Anekmponumuyeckue nokpbimusi

NCO 6988, Memannuuyeckue u dpyeue
HeopzaHu4ecKue NoKpbimusi. VicnbimaHue
d8yOKUCKI0 cepbl ¢ obuwell KoHOeHcayuel snazu

NCO 10683, U3zdenus kpenexHblie —
Heanekmponumuyeckue UUHK-namernbHble
noKpbimusi

NCO 10684, N3denus KkpenexHbie — [ToKkpbimus,
osyYyeHHble MEMOOOM 20ps1He20 UYUHKO8aHUS

NCO 16426, Ns3denus kpenexHble — Cucmema
obecneyeHusi kKadecmea

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument
teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur
die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei
datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug ge-
nommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen
gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen
Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

ISO 2080:2008, Metallic and other inorganic

coatings — Surface treatment, metallic and other
inorganic coatings — Vocabulary

ISO 4042, Fasteners — Electroplated coatings

ISO 6988, Metallic and other non organic
coatings — Sulfur dioxide test with general
condensation of moisture

ISO 10683, Fasteners — Non-electrolytically
applied zinc flake coatings
ISO 10684, Fasteners — Hot dip galvanized

coatings

ISO 16426, Fasteners — Quality assurance system
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3 Terms and
definitions

3.1 General terms

311

finish

coating

surface condition in which
fasteners are to be supplied

EXAMPLES as processed
(3.1.2), the result of oxidation,
oiled, lubricated, passivated
(stainless steel, aluminium, etc.),
or coated

Note 1 to entry: See 3.2.

3 Termes et
définitions

3.1 Termes généraux

3.1.1

finition

revétement

état de la surface dans lequel
les fixations doivent étre
livrées

EXEMPLES sans finition
particuliére (3.1.2), résultant d’'une
oxydation consécutive a un
process, huilées, lubrifiées,
passivées (pour l'acier inoxydable,
I'aluminium, etc.) ou bien revétues

Note 1 a l'article: Voir 3.2.

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

3 TepMuHBbI K
onpeaeneHus

3.1 O6wue TepMUHbLI

3.1.1

oTAernka

NoKpbITUE

COCTOSIHNE MOBEPXHOCTH
KPENEeXHOro n3aenus, B
KOTOPOM OHO AOJTKHO ObITb
NOCTaBNEHO.

MPUMEPBI 6e3 nokpbimusi
(3.1.2), okcnampoBsaHHsbie,
npomacreHHble, CMasaHHbIe,
naccuMBUPOBaHHblE
(HepxxaBetoLas cTanb,
antoMUHWIA 1 Ap.), Nnu ¢
NoKpbITUEM.

MpumeyaHue 1 k 3anucu: Cwm.
3.2.

3 Begriffe und
Definitionen

3.1 Allgemeine Begriffe

3.1.1
Oberflachenausfiihrung
Beschichtung
Oberflachenzustand, in dem
Verbindungselemente geliefert
werden mussen

BEISPIELE wie hergestellt
(3.1.2), als Ergebnis einer
Oxidation, gedlt, geschmiert,
passiviert (Edelstahl, Aluminium,
usw.) oder beschichtet

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe
3.2.

DIN EN ISO 1891-2:2015-01
EN ISO 1891-2:2014 (E/F/D)

3.1.1
zh  REPAERER

it finitura / rivestimento
ja ALk R

es recubrimiento / acabado
sv ytbelaggning
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3.1.2

as processed

“natural” surface condition of
non-coated fasteners after
manufacture without
additional finish

EXAMPLE 1 Fasteners
made of steel: usually slight film
of oil, or black oxide with a slight
film of oil.

EXAMPLE 2 Stainless steel
fasteners: clean and bright.

3.2 Coatings for
fasteners

3.21

electroplated coating

zinc, zinc alloy or other
metallic coating deposited on
fasteners by an electrolytic
process

10

3.1.2

sans finition particuliére
état de la surface résultant
naturellement de la fabrication
des fixations non revétues,
lorsque ces fixations ne
comportent pas de finition
supplémentaire

EXEMPLE 1 Fixations en
acier: généralement avec un
mince film d’huile, ou oxydation
noire avec un mince film d’huile.

EXEMPLE 2 Fixations en
acier inoxydable: surface propre et
brillante.

3.2 Revétements pour les
fixations

3.21

revétement électrolytique
revétement de zinc, d'alliage
de zinc ou autre revétement
métallique déposé sur les
fixations par électrolyse

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

3.1.2

6e3 NnoKpbITUSA
«ECTECTBEHHOE» COCTOSIHUE
NOBEPXHOCTU KPEMEXKHbIX
msgenuin 6es nokpbITUA nocne
N3roToBneHus b6es
JONONHUTENBHOW OTAENKN.

MPUMEP 1 KpenexHbie
n3genvs u3 ctanu: obblv4Ho
TOHKas MacnsiHas nneHka unu
YepHbI OKCUA, C TOHKUM CIOeM
macna.

MPUMEP 2 KpenexHble
N3aenus U3 HepXxaBeroLLel
cTanu: YACTble 1 CBeTMbIe.

3.2 MokpbITUA AN
KpeneXHbIX usgenum

3.21
aneKTponuTUyeckoe
noKpbITUe

LUMHK, UMHKOBBII crinas unu
ApYroe mMeTannuyeckoe
NOKpbITUE, HAHECEHHOE Ha
KpenexHoe usgenve
3NEeKTPONUTUYECKUM
MeTOOM.

3.1.2

wie hergestellt

znaturlicher* Oberflachenzu-
stand eines nicht beschichteten
Verbindungselements nach der
Herstellung ohne zusatzliche
Behandlung

BEISPIEL 1 Verbindungs-
elemente aus Stahl: normalerweise
leichter OIfilm oder verglitungs-
schwarz mit leichter Bedlung

BEISPIEL 2 Verbindungs-

elemente aus nichtrostendem Stahl:

sauber und metallisch blank

3.2 Beschichtungen fiir
Verbindungselemente

3.21

galvanisch aufgebrachter
Uberzug

Zink-, Zinklegierungs- oder
anderer metallischer Uberzug,
abgeschieden durch ein
elektrolytisches Verfahren

3.1.2

zh
it
ja
es
sV

A& AL

grezzo di lavorazione

s S TIRAR

tipo superficie conformada
icke ytbehandlad

3.21

zh
it
ja
es
sv

R

rivestimento elettrolitico
EBRD o & R

recubrimiento electrolitico
elektrolytisk ytbeldaggning
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3.2.2

zinc flake coating

coating containing metallic
flakes (predominantly zinc) in
a suitable binder, non-
electrolytically applied on
fasteners by immersion or
spraying, followed by curing
(3.4.7)

Note 1 to entry: The term
base coat (3.3.4) is often
used as a synonym for zinc
flake coating in cases where
an additional top coat (3.3.5)
is applied.

3.23

hot dip galvanized coating
coating by immersion of steel
fasteners in a bath of molten
zinc or zinc alloy resulting in
the formation of zinc-iron
alloys and predominantly zinc
at the surface of fasteners,
followed by spinning to
remove excess zinc

3.2.2

revétement de zinc
lamellaire

revétement non électrolytique
composé de lamelles
métalliques (majoritairement
de zinc) dispersées dans un
liant adéquat, appliqué sur les
fixations par immersion ou
projection et suivi d’'une
cuisson (3.4.7)

Note 1 a l'article: Le terme
couche de base (3.3.4) est
souvent utilisé comme
synonyme de revétement de
zinc lamellaire dans les cas ou
une finition «top coat» (3.3.5)
supplémentaire est appliquée.

3.23

galvanisation a chaud
revétement obtenu par
immersion des fixations en
acier dans un bain de zinc ou
d’alliage de zinc fondu,
générant la formation de
couches d’alliages zinc-fer
puis d'une couche composée
essentiellement de zinc a la
surface des fixations, suivi
d'une centrifugation pour
éliminer le zinc en exces

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

3.2.2

UMUHK-NTaMeribHOE NMOKpbITUe
BHeApeHVe MeTannmnyeckmx
Yyeluyek (B OCHOBHOM LMHKA) B
CBA3ylOLLEee BELLECTBO,
HaHECEHHOE Ha KpeneXxHble
n3genus
HEeaNneKTPONUTUYECKUM
METOAOM MOrPY>XEHMUS Uin
pacnblfieHns ¢ nocneayoLwmm
omeepxoeHueM (3.4.7).

MpumevaHue 1 k 3anucw:
TepmuH 6a3osnili crioli (3.3.4)
4YaCTO UCNONb3YETCH Kak
CUHOHUM LIMHK-NaMenNbHOro
NOKpbLITUA B cny4vasx, koraa
OOMNOSTHUTENBHbIN 8epPXHUU
croli (3.3.5) npumeHseTcs.

3.23
ropsiueouUMHKOBaHHOe
NMoOKpbITHUE

NOKPbITUE, HAHECEHHOE
NOrPY>KEHUEM CTarbHbIX
KPENEXHbIX U3ENUIA B BaHHY
pacniaBneHHOro UMHKa unm
LIMHKOBOrO crnnaBa C
obpasoBaHNEM CNOS LMHKA U
cnnaBea LMHKa Ha
NOBEPXHOCTN KPENneXHbIX
M3Oenuin, ¢ ganbHEenLWnm
LeHTpudyrnpoBaHmem
n3genvsa ons yaaneHusi
W3NULLKOB LIMHKA.

3.2.2
Zinklamelleniiberzugssystem
Beschichtung, die metallische
Lamellen (vorwiegend Zink) in
einem geeigneten Binder
enthalt, nichtelektrolytisch
aufgebracht auf Verbindungs-
elementen durch Tauchen oder
Spriihen mit nachfolgendem
Einbrennen/Aushérten (3.4.7)

Anmerkung 1 zum Begriff: Der
Begriff Basisschicht (3.3.4) wird
haufig als Synonym flr ein
Zinklamelleniberzugssystem
verwendet, wenn zuséatzlich eine
Deckschicht (3.3.5) aufgebracht
wird.

3.2.3
Feuerverzinkungsiiberzug
Uberzug, der durch Tauchen
von Verbindungselementen aus
Stahl in einem Bad aus ge-
schmolzenem Zink oder einer
Zinklegierung aufgebracht wird,
die eine Bildung von Zink-Eisen-
Legierungsschichten und
vorwiegend Zink auf der
Oberflache der Verbindungs-
elemente bewirkt, und durch
nachfolgendes Abschleudern
von Uberschiissigem Zink befreit
wird

DIN EN ISO 1891-2:2015-01
EN ISO 1891-2:2014 (E/F/D)

3.2.2

zh HRRE

it rivestimento zinco lamellare
ja HEhT L— 7 B

es cincado no electrolitico

sv ytbelaggning med zinkflagor

3.23

zh PRPEEE

it rivestimento di zincatura per
immersione a caldo

ja  WEREHEEN D o & B
es recubrimiento por galvanizacion
en caliente

sv varmfdérzinkning
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3.24

phosphate coating

layer of insoluble phosphates
on fasteners obtained by
immersion in a solution
containing phosphoric acid,
phosphates and additives

Note 1 to entry: Phosphate
layer may improve adhesion of a
subsequent coating (3.6.1),
friction properties when oiled,
and/or for temporary protection
(3.2.10).

3.25

mechanically applied
coating

coating obtained by cold
welding of (a) powdered
metal(s) to fasteners, by
impacting particles of the
powdered metal(s) against
the basis metal (3.3.2) using
inert media, e.g. glass beads

12

3.24

phosphatation

couche de phosphates
insolubles obtenue par
immersion des fixations dans
une solution d’acide
phosphorique, de phosphates
et d’additifs

Note 1 a l'article: La
phosphatation peut améliorer
I'adhérence d’'un revétement
(3.6.1) ultérieur, les
caractéristiques de frottement
lorsqu'elle est lubrifiée et/ou
assurer une protection
temporaire (3.2.10).

3.25

matoplastie

revétement d’'un ou de
plusieurs métaux en poudre
obtenu par action mécanique
d’'un matériau inerte sur
desfixations, par projection de
fines particules de métal
contre le métal de base
(3.3.2), par exemple au moyen
de grenailles de verre

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

3.24

c¢occaTHOE NOKpbITUE
CInoi HepacTBOPUMbIX
docdhaToB Ha KpenexHbIX
n3genusax, Nosy4YeHHbINn
norpy>xeHnMem B pacTBop,
cogepxaiumn poccopHyto
Kucnoty, cocatbl 1
pobaBku.

MpumeyvaHune 1 k 3anucu:
doccpaTHbIN Crion MoXeT
ynyyLwmnTb adzesuro
nocrneayoLLero moKpbimusi
(3.6.1), DPUKUMOHHbIE CBOICTBA
npv HaHeceHus Macra v / unu
Ansa epemeHHoul
PoMmMUBOKOPPO3UOHHOU 3auumel
(3.2.10)

3.25

MeXaHUYEeCKM HaHeCEeHHOoe
NMOKpbITUE

NOKpbITME, MOSTyYEHHOE NYTEM
XOJI0AHOWN CBapKu
MeTasII4ecKoro nopoLuka
(-OB) € KpenexHbIMun
ns3genvamm, nytem
B3aMMoAencTBms Yyactuy
MEeTanIMYeCcKoro NopoLuKa
(-0B) € OCHOBHbIM Memarnom
(3.3.2) c ucnonbsoBaHeM
HenTpanbHbIX
NPOMEXYTOYHbIX YacTul,
HanpumMmep, CTEKNAHHbIX
BycuH.

3.24

Phosphatierung

Schicht von unldslichen
Phosphaten auf Verbindungs-
elementen, erzielt durch
Tauchen in einer Lésung, die
aus Phosphorsaure,
Phosphaten und Additiven
besteht

Anmerkung 1 zum Begriff:
Phosphatschichten kénnen die

Haftung (3.6.1) einer nachfolgenden

Beschichtung, die Reibungseigen-

schaften — wenn gedlt — und/oder

den temporéren Korrosionsschutz
(3.2.10) verbessern.

3.25

mechanisch aufgebrachter
Uberzug

Uberzug, erzielt durch Kalt-
verschweissung eines oder

mehrerer pulverformiger Metalle

auf Verbindungselementen,
indem Partikel des pulver-
férmigen Metalls/der pulver-
férmigen Metalle durch
Einwirkung eines inerten
Mediums, z. B. Glaskugeln, auf
das Grundmetall (3.3.2)
aufgeschleudert werden

3.24

zh
it
ja
es
sV

rivestimento fosfatico

0 AR R

recubrimiento por fosfatacion
fosfatering

3.2.5

zh
it
ja
es
sV

HUMHE =

rivestimento depositato
meccanicamente

B o - X
recubrimiento mecanico
mekanisk forzinkning
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3.2.6

chemically applied coating
metallic coating obtained by
chemical reaction

Note 1 to entry: It can be
autocatalytically applied coating
(e.g. electroless nickel) or
immersionally applied coating,
see I1SO 2080:2008, 2.1.

3.2.7

zinc thermal diffusion
coating

coating of zinc-iron alloy
formed by tumbling fasteners
in zinc dust heated to a
temperature below the
melting point of zinc (usually
about 400 °C)

3.2.6

dépot chimique

revétement métallique obtenu
par réaction chimique

Note 1 a l'article: Il peut s’agir
d’'un dépét autocatalytique (par
exemple nickel chimique) ou d'un
dépdt au trempé par déplacement,
voir 2.1 de I'lSO 2080:2008.

3.2.7

revétement de zinc par
diffusion thermique
revétement composé d'un
alliage zinc fer obtenu par
tonnelage des fixations dans
de la poussiére de zinc
chauffée a une température
inférieure au point de fusion du
zinc (générallement aux
environs de 400 °C)

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

3.2.6

XMMMUYECKU HaHEeCEeHHoe
NoKpbITUE
MeTannuyeckoe NokpbiTue,
nonyyeHHoe B pesynbTaTte
XUMUYECKOW peakumu.

MpumevaHue 1 k 3anucu:
MoeT ObITb NOKpbITHE,
HaHeceHHoe B pesynbTaTte
aBToOKaTaNMTUYECKOIN peakuum
(Hanpumep, ocaxgeHne HuKens)
UnKW NOKpbITUE, HaHECEHHOE
norpy>eHuem, cm.

MCO 2080:2008, 2.1.

3.2.7

LUUHKOBOE
TepmoaudcysmoHHoe
NOKpbITHE

NMOKPbITUE CNIIABOM LIUHKA 1
xenesa, obpasyloLieecs npu
ranToBKe KpeneXHbIX
n3genui B UMHKOBOW MbINin
npu TemnepaType HUXe TOUKU
nnaeneHnst LnMHKa (0Bbl4HO
okono 400° C).

3.2.6

chemisch aufgebrachter
Uberzug

metallischer Uberzug, der durch
eine chemische Reaktion
gebildet wurde

Anmerkung 1 zum Begriff. Dies
kann ein autokatalytisch aufge-
brachter Uberzug (z. B. auto-
katalytisch aufgebrachtes Nickel)
oder ein Zementationsiiberzug sein,
siehe 1ISO 2080:2008, 2.1.

3.2.7

thermisch erzeugter
Zinkdiffusionsiiberzug
Uberzug mit einer Zink-Eisen-
Legierung, die durch Umwalzen
von Verbindungselementen in
heiRem Zinkstaub kurz unter-
halb des Schmelzpunktes von
Zink gebildet wird (typischer-
weise bei ca. 400°C)

DIN EN ISO 1891-2:2015-01
EN ISO 1891-2:2014 (E/F/D)

3.2.6

zh
it
ja
es
SV

LFIREE S

rivestimento depositato per via
chimica

B - =

recubrimiento quimico

metallbelaggning genom kemisk
utfallning

3.2.7

zh
it

ja
es

SV

PEERE
rivestimento di zincatura per
diffusione termica

BAYILER 25 H 6 B 5
recubrimiento de cinc por
difusion térmica
diffusionsférzinkning
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3.2.8

sherardization coating
coating of zinc-iron alloy
formed by tumbling fasteners
in a mixture of zinc powder in
air, with or without inert
media, heated to a
temperature below the
melting point of zinc (usually
about 400 °C)

Note 1 to entry: Sherardization
is a type of zinc thermal diffusion
coating (3.2.7).

3.29

electrophoretic coating
coating obtained by electro-
deposition of charged
polymer molecules on
fasteners, followed by curing
(3.4.7)

14

3.2.8

shérardisation

revétement composé d'un
alliage de zinc-fer obtenu par
tonnelage des fixations dans
un mélange constitué de
poudre de zinc et d’air, avec
ou sans substance inerte,
chauffé a une température
inférieure au point de fusion du
zinc (générallement aux
environs de 400 °C)

Note 1 a l'article: La
shérardisation fait partie des
revétements de zinc par diffusion
thermique (3.2.7).

3.29

revétement
électrophorétique
revétement obtenu par
I'application d’un champ
électrique générant le dépdbt de
polymére chargé sur les
fixations, suivi d’'une

cuisson (3.4.7)

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

3.2.8

wepapAn3aLmMoHHoe
nokpbITUE

NOKPbLITME CMaBOM LMHKa U
Xenesa, obpasytoLleecs Npu
ranToBKe KpenexHbIX
nsgenuii B CMecu LMHKOBOIO
MopoLLKa C NCNOSIb30BaHNEM
NPOMEXXYTOYHOW cpeabl Unu
6e3 Hee npu TemnepaTtype
HWXE TOYKU NNaBreHns LnHKa
(06bI4HO okoro 400°C).

MpunoxeHue 1 K 3anucu:
Lepapaunsauus aBnseTcs OgHUM
U3 BUOOB YUHKOB0O20
mepmooughey3uoHHO20
npokpbimus (3.2.7).

3.29
anekTpodopeTnyeckoe
NoKpbITUE

NOKpbITNE, NONy4YEeHHOE NyTEM
3NEeKTPOSNIMTUYECKOrOo
OCaXXaeHNs1 3apsPKeHHbIX
MOJIEKYI MosiMmepa Ha
KpeneXHble nsaenua n
nocnenyowum
omeepxoeHuem (3.4.7)

3.2.8

Sherardisieriiberzug
Zink-Eisen-Legierungsuberzug,
erzeugt durch Umwalzen von

Verbindungselementen in einem
Gemisch aus Zinkstaub mit Luft,

mit oder ohne Einsatz inerter
Mittel, erhitzt bis auf eine

Temperatur unter dem Schmelz-

punkt von Zink (typischerweise
bei ca. 400°C)

Anmerkung 1 zum Begriff:
Sherardisieren ist eine Form der
thermischen Zinkdiffusions-
beschichtung (3.2.7).

3.29

elektrophoretische
Beschichtung

durch elektrolytische
Abscheidung mittels elektrisch
geladener Polymermolekile
aufgebrachter Uberzug mit
nachfolgendem Aushérten
(3.4.7)

3.2.8

zh
it
ja

es
SV

W ARBEE

rivestimento di sherardizzazione
ANV PR 25 L 5 R B P 12 2 L B e e
(V2T HA v 7R
cementacién con cinc
sherardisering

3.29

zh
it
ja
es

HLVKIRE

rivestimento per elettroforesi
A B

recubrimiento electroforético
elektrodopplackering
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3.2.10

temporary protection
limited protection against
corrosion, primarily intended
for transportation and storage
of fasteners

Note 1 to entry: Examples of
temporary protection are oll,
conversion coating (3.3.7), black
oxide, wax.

3.3 Coating systems

3.31

coating system
combination of all layers of
coating materials on the
fastener

3.3.2

basis metal

metal of the fastener on
which the coating is applied

3.2.10

protection temporaire
protection limitée contre la
corrosion, essentiellement
destinée au transport et au
stockage des fixations

Note 1 a l'article: L’huile, les
couches de conversion (3.3.7),
I'oxydation noire et les cires sont
des exemples de protections
temporaires.

3.3 Systémes de
revétement

3.31

systéme de revétement
combinaison de toutes les
différentes couches
successives de matériaux du
revétement sur la fixation

3.3.2

métal de base

métal de la fixation sur lequel
le revétement est appliqué

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

3.210

BpEeMeHHas
NPOTUBOKOPPO3NOHHAA
3alwmra

orpaHuYeHHas 3awuTa oT
KOPPO31U, B OCHOBHOM
npeaHasHauyeHHas ans
TPaHCMOPTUPOBKM 1 XpaHEHNSA
KpeneXxHbIX U3aenuii.

MpumeyvaHune 1 k 3anucu:
Mpumepbl BpeMeHHON
NPOTVMBOKOPPO3VOHHON 3aLLNTBI
ABNSAOTCA Macro,
KOHB8EPCUOHHOE MOoKpbimue
(3.3.7), YepHbIii okcua, BOCK.

3.3 CucteMbl NOKPLITUN

3.31

cucteMa NOKpbLITUN
couyeTaHue BCEX CIOeB
MaTepuana nokpbITUs Ha
KpEenexHoM nusgenum

3.3.2

OCHOBHOM MeTann

MEeTas KpenexHoro u3genus,
Ha KOTOPbIN HAHOCAT
NoKpbITNE

3.2.10

temporarer Schutz

geringer Schutz gegen
Korrosion, vorwiegend gedacht
als Schutz fir Transport oder
Lagerung von Verbindungs-
elementen

Anmerkung 1 zum Begriff. Bei-
spiele fiir temporaren Schutz sind
Ol, Konversionsschicht (3.3.7),
vergutungsgeschwarzt, Wachs.

3.3 Uberzugssysteme

3.3.1

Uberzugsystem

Kombination aller Schichten von
Beschichtungsstoffen auf dem
Verbindungselement

3.3.2

Grundmetall

Metall des Verbindungs-
elements, auf das der Uberzug
aufgebracht wird

DIN EN ISO 1891-2:2015-01
EN ISO 1891-2:2014 (E/F/D)
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3.3.3

substrate

material on which a coating is
directly applied

Note 1 to entry: In case of a
single or first coating, the
substrate is the basis metal
(3.3.2).

3.34

base coat

zinc flake coating (3.2.2) in
cases where an additional fop
coat (3.3.5) is applied

3.35

top coat

additional layer (with or
without integral lubricant
(3.3.14)) applied on the
Substrate (3.3.3) in order to
achieve functional properties
such as additional corrosion
protection, torque/tension
performance, colour,
chemical resistance

16

3.3.3

substrat

matériau sur lequel un
revétement est directement

appliqué

Note 1 a l'article: Dans le cas
d’un revétement monocouche ou
pour la premiére couche d’'un
revétement, le substrat est le
métal de base (3.3.2)

3.34

couche de base

revétement de zinc

lamellaire (3.2.2) dans les cas
ou une finition «top

coat» (3.3.5) supplémentaire
est appliquée

3.3.5

finition « top coat »

couche supplémentaire (avec
ou sans lubrifiant (3.3.14)
intégré) appliquée sur le
substrat (3.3.3) afin d’obtenir
les caractéristiques
fonctionnelles souhaitées,
telles qu’une protection contre
la corrosion complémentaire,
la maitrise de la relation
couple/tension, une couleur,
une résistance chimique

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

3.33

cy6eTpar

MaTepwuarn, Ha KOTopbIi
HenocpeacTBEHHO HAHOCAT
nokpbITUE

Mpumeyvarue 1 k 3anucu: B
crnyvyae €aUHCTBEHHOro unu
nepBoro NOKpbITUS, CyGCTpaToMm
ABMAETCA OCHOBHOU Memaris
(3.3.2)

3.34

6a3oBbIN crion
UUHK-N1aMeJIbHOEe MOoKpbIimue
(3.2.2) B cnyyasx, korga
OONONHUTENBHbLIA 8ePXHUU
cnod (3.3.5) npumeHsieTcst

3.35

BEpPXHUM CIIoH
OOMNOJSTHUTENBHbIN CNON (C Unn
0e3 BBEIEHHOI B HETO
cmasku (3.3.14)), HaHOCKUMBIIA
Ha cybcmpam (3.3.3) c uenbto
OOCTMXKEHNSA
YHKLUMOHANbHbLIX CBONCTB,
TaKuX Kak AOMNofHMTeNbHas
KOPPO3VOHHAas 3aLuTa,
KPYTALLMIA MOMEHT/ycunue
3aTSKKM, LUBET, XMMUYeckas
CTONKOCTb

3.3.3

Substrat

Material, auf das ein Uberzug
unmittelbar appliziert wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Flr
einen einzigen oder den ersten
Uberzug ist das Substrat identisch
mit dem Grundmetall (3.3.2).

3.34

Basisschicht

base coat
Zinklamelleniiberzug (3.2.2)
wenn zusatzlich eine Deck-
schicht (3.3.5) aufgebracht wird

3.35

Deckschicht

zusatzliche Schicht (mit oder
ohne intergriertem Schmier-
mittel (3.3.14)), die auf dem
Substrat (3.3.3) aufgebracht
wird, um funktionelle Eigen-
schaften zu erzielen, z. B.
zusatzlichen Korrosionsschutz,
Drehmoment/Vorspannkraft-
Verhalten, Farbe, chemische
Bestandigkeit
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3.3.6

sealant

chemical (with or without
integral lubricant (3.3.14))
applied on the substrate
(3.3.3) which forms a
composite layer with a
conversion coating (3.3.7), in
order to improve chemical
resistance, corrosion
protection, etc.

Note 1 to entry: For fasteners,
the conversion coating (3.3.7) is
usually chromium based (either
trivalent or hexavalent form).

3.3.7

conversion coating
superficial layer obtained by a
chemical or electrochemical
process, containing a
compound of the substrate
metal and elements of the
process solution

EXAMPLES chromate
conversion coating (3.3.8),
passivation layer (3.3.11),
phosphate layer

3.3.6

finition « sealer »

substance chimique (avec ou
sans lubrifiant (3.3.14) intégré)
appliquée sur le substrat
(3.3.3), formant une couche
composite avec une couche de
conversion (3.3.7), afin
d’améliorer la résistance
chimique, la protection contre
la corrosion, etc.

Note 1 a l'article: Pour les
fixations, la couche de conversion
(3.3.7) est généralement a base
de chrome (sous sa forme
trivalente ou hexavalente).

3.3.7

couche de conversion
couche superficielle obtenue
par traitement chimique ou
électrochimique, constituée
d’'un composé du métal du
substrat et d’éléments de la
solution de traitement

EXEMPLES chromatation
(3.3.8), passivation (3.3.11),
couche de phosphate

Full document details: DIN EN ISO 1891-2:2015-01

3.3.6

HanosNHuUTeNb

XUMUYECKOE BELLECTBO,

(c unu 6e3 BBeeHHON B HEro
cma3sku (3.3.14)), HaHocMMoe
Ha cybecmpam (3.3.3) koTopoe
obpasyeT KOMNO3UTHbLIN CroW
KOH8EPCUOHHO20 MOKPpbImMUsi
(3.3.7) c uenbto NoBbILLEHUS
XMMMWNYECKOWM CTOMKOCTH,
3aLuThl OT KOPPO3UU U T.4.
Mpumevanue 1 k 3anucu:  [ns
KpenexXHbIX |/|3p,env||71
KOHBEPCUOHHOE IMoKpbimue
(3.3.7) BbINONHAT 06bIYHO HA
OCHOBE Xpoma (B Tpex- unu
LecTuBaneHTHon coopme).

3.3.7

KOHBEpPCUOHHOE MOKpbITUe
NOBEPXHOCTHbIN CIOW,
NosTly4YeHHbI C MOMOLLbIO
XUMUYECKUX NN
ANEKTPOXUMUYECKNX
npoueccoB, cogepxaLyumi
coefuHeHve cybeTpaTta
MeTanna n 3f1IeMeHTOB,
nosly4eHHbIX B rpouecce
pacTBOPEHMUSI.

MPUMEPbI XpomamHoe
KOHB8EPCUOHHOE MoKpbimue
(3.3.8), naccusuposaHHbili cnoli
(3.3.11), cbocchaTHbIN cnon

3.3.6

Versiegelung

Chemikalie (mit oder ohne
integriertes Schmiermittel
(3.3.14)), die auf das Substrat
(3.3.3) aufgebracht wird und
eine Verbundschicht mit einer
Konversionsschicht (3.3.7)
erzeugt, um chemische Be-
standigkeit, Korrosionsschutz
usw. zu verbessern

Anmerkung 1 zum Begriff:  Flr
Verbindungselemente ist die
Konversionsschicht (3.3.7)
typischerweise chrombasiert
(entweder in dreiwertiger oder in
sechswertiger Form).

3.3.7

Konversionsschicht

durch einen chemischen oder
elektrochemischen Prozess
erzielte aulerliche Schicht, die
einen Anteil des Substrat-
metalles und Elemente der
Prozesslésung enthalt

BEISPIELE
(3.3.8), Passivierschicht (3.3.11),
Phosphatschicht

Chromatieriiberzug

DIN EN ISO 1891-2:2015-01
EN ISO 1891-2:2014 (E/F/D)
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