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Foreword

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation^of national standards bodies (ISO 
member bodies). The work of preparing International Standards is normally carried out through ISO technical 
committees. Each member body interested in a subject for which a technical committee has been established has 
the right to be represented on that committee. International organizations, governmental and non-governmental, in 
liaison with ISO, also lake part In the work. ISO collaborates closely with the International Electrotechnical 
Commission (lEC) on all matters of electrotechnical standardization.

International Standards are drafted in accordance with the rules given in the ISO/IEC Directives. Part 3.

Draft International Standards adopted by the technical committees are circulated to the member bodies for voting. 
Publication as an International Standard requires approval b y  at least 75 % of the member bodies casting a vote.

Attention is drawn to the possibility that some of the elements of this international Standard may be the subject of 
patent rights. ISO shall not be held responsible for identifying any oral) such patent rights.

International Standard ISO 1382 was prepared by Technical Committee ISO/TC 45, R u b b er  a n d  rubber products.

This fourth edition cancels and replaces the third edition (ISO 1382:1996) to which certain terms and definitions 
have been added.

Annex A forms an integral part of this Internationa! Standard. Annex B is for information only.
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Avant-propos

L'ISO (Organisation Internationale de normalisation) est une f^dration mondiale d'organismes nationaux de 
normalisation (comlt6s membres de I'lSO). L'6laboratlon des Normes Internationales est en g6n6ral confine aux 
comlt^s techniques de I'lSO. Chaque comity membre int6ress6 par une 6tude a le droit de faire partie du comitd 
technique cr66 d cet effet Les organisations Internationales, gouvernementales et non gouvernementales, en 
liaison avec I'lSO, participent ^alement aux travaux. L'ISO collabore ^troitement avec la Commission 
^lectrotechnlque Internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation 6lectrotechnique.

Les Normes Internationales sont r^dlg^es conform^ment aux regies donn^es dans les Directives ISO/CEI, Partie 3.

Les projets de Normes Internationales adopt^s par les comit^s techniques sont soumis aux comit^s membres pour 
vote. Leur publication comme Normes Internationales requiert Tapprobatlon de 75 % au moins des comlt6s 
membres votants.

L'attention est appel^e sur le fait que certains des 6l6ments de la pr^sente Norme Internationale peuvent faire 
I'objet de droits de propri^t^ Inteitectuelle ou de droits analogues. L’ISO ne saurait 6tre tenue pour responsable de 
ne pas avoir Identifl6 de tels droits de propri^t^ et averti de leur existence.

La Norme Internationale ISO 1382 a 6t6 6labor6e par le comlt6 technique ISO/TC 45, ^lastom^res et produits d 
base d'6lastom^res.

Cette quatri^me Edition annule et remplace la troisi^me Edition (IS 01382:1996), d laquelle certains termes et 
definitions ont 6t6 ajout^s.

L'annexe A fait partie int^grante de la prSsente Norme Internationale. L'annexe B est donn^e uniquement d titre 
d'informatlon.



ripeA M C JioB M e

kICO (M e>KAyHapoAHan OpraHvi3auM $i n o  CraH A apTM sam iM ] BceuHpHOM ct>eAepaukieM  H auM O H a/ibH ux
o p ra H ^ a au M ii n o  craHAapTM sauM M  (KOMvireTOB-HneHOB k)CO). Paap aG o T K a M excAyHapoAHbix c ra H A a p ro B  
ocyti<ecTB/i«eTCfl rexHHHecKMMM KOMMTeraMn HCO. Kâ KAWM KOMHTer-wneH. sanHTepecoeaHHbw b AesTe/ibHocTu, 
A n n  KOTOpOM 6bin c o s A a n  TexHMMecKviM kommtbt, M M eer n p a a o  6biTb npeA craB neH H biM  b stom  KOM^iTeTe. 
Me>KAyHapoAHbie npasMTenbCTBeHMbie m HenpaBviTenbCTseHMbie opraHMaauMM, MMeioiAMe csnaM c MCO, raioKe 
npMHUMaioT ynacT M e b p a 6 o r a x .  H to K a c a e r c n  craH A apTviaauiiM  b o 6 n acT v i aneKTporexHkiKM. MCO p a Q o r a e r  b 
TecHOM coTpyAHM HecTBe c  Me>KAyHap0 AH0 i;i SneKTpoTexHim ecKOM  KoMnccMeiii (M 3K ).

Me>KAyHapoAHbie craHAapTbi paspaSaxbiBaioTcw b cooTBeTCTBun c  npaBii/iaMn, ycTaHosneHHWMn b /jMpeKTHBax 
HC0/M3K, 'HacTb 3.

npoeKTbi Me>KAyHapoAHbix cT aH A aproB , npM H flib ie TexHUMecKMMM KOMmeTaMM, p a c c u n a io T C Ji KOMMTeraM-MneHaM 
H a r o n o c o a a H ^ e .  klx onydnM K oaaH vie b K anecT B e M e>K A ^apoA H bix c ra H A a p ro B  Tpe6yer OAo6peHMfl n o  MeHbuievi 
M e p e  75 %  KOMMTeTOB-HneHOB, npMHMMaKSiuiix ynacTM e b ronocoBaHM ki.

O C p a u ^ a e T c n  BHUMaHMe Ha to , hto HeKOTopbie a n e u e n T u  H acT on iA ero  Me>KAyHapoAHoro cTaH A apT a MoryT 6biTb 
npeAweTaMM naTenTHbix npas. HCO n e  m o k b t  CMMTaTbCn oTBeTCTBeHHOM aa Heo6Hapy>KeHvie nra6bix mhm b c 6 4  
cyiMecTByK>iuMX narenTHbix npaa.

MejKAynapOAHbiM cTanAapT ISO 1382 6bin pa3pa6oTan rexHUMecKMM KOMWTeTOM ISO/TC 45, Kay^yK u pesuHoebie 
u3denua.

H acT O Jiiu ee  H e iB e p io e  M3AaHne aH nynM pyeT  m G aM eH fler T p eT b e  M3AaHne {MCO 1382:1982). b kotopom 6 b in n  
BKnioMeHbi HeKOTopbie TepMMHbi M onpeAeneHMR.

ripMno>KeHMe A c o c r a B n n e r  H eo rb ew n eM y K ) n a c i b  H acT O fliyero  Me>KAyHapOAHoro C T aH A apra. npMno>KeHne B 
A a n o  T onbK o A n n  HH4>opMautiM.

■ H W



Introduction

This International Standard should be helpful to persons who are unfamiliar with the terminology of rubber, but it is 
also Intended as a guide for the selection of recommended terms for use in other international Standards as well as 
publications and reports on rubber.

The vocabulary is confined to those terms in general use in industry. It does not define terms intended for particular 
products of rubber and. for son>e of these, attention is drawn to the International Standards listed 
in clause 6.2. Nor does it define terms that are generally understood or adequately defined in other readily 
available sources such as general dictionaries.

Attention is also drawn to ISO 472P1, because this contains many terms of common interest to the rubber and 
plastics industries.

NOTE For terms relating to fire, see ISO 3261(®J.



Introduction

La pr6sente Nome internationaie devrait 6tre utile aux personnes qui ne sont pas familiaris^es avec la 
terminologie du caoutchouc mais a aussi pour objectif d'etre un guide pour la selection de termes recommand^s 
pour utilisation dans d'autres Normes internationales ainsi que dans les publications et rapports sur le caoutchouc.

Le vocabulaire est restreint aux termes d'usage g^n^ral dans Tindustrie. It ne d^finit pas des termes relatifs d des 
produits particuliers en caoutchouc et, pour plusieurs de ceux-ci, I'attention est attir^e sur la liste de Normes 
internationales dans I'article B.2. II ne dSfinit pas non plus les termes qui sont gSn^ralement compris ou d^finis de 
mani^re adequate dans d'autres sources telles que des dictionnaires gSn^raux.

L'attention est aussi attir^e sur I'lSO 472[3], parce qu'elle contient plusieurs termes d'int^r&t commun aux industries 
du caoutchouc et des plastiques.

NOTE Pour les termes relatrfe au feu, voir ISO 326lf61.



BeeAG H M e

HasHaMCHVie HacTonujero Me)KAyHapOAHoro C raH Aapra  —  coAeHCTBOsaTb cneunaJiviCTaM, He HMetoiuMM 
6o/ibUJoro onbira a n0Jib30B3HMM TepMMHonomeM no Kaysyicy. O h  6yAer raioKe 5iB/inTbcn pvkoboactbom 
Bbi6opa TepMMHOB, peKOM eHAyeM bix H cnonb30B aH M » b A p y rn x  Me>KAyHapoAHbix C raH A ap T ax , ny6nM KauM nx m 
coo6meHMflx no KayMyxy

C /io B a p b  coA6p>KMT TepMMHbi o 6 t u e r o  xapaK T C pa, npMMeHMflGMbie e  npoMbiuineHHOCTM. O h  He A a e r  o n p e A e n e n tiM  
repMMHOB n o  cneuM a/iH biM  M3Aa/iM»M m3 xayM ya, BKnK>MeHHbix b Me>KAyHapoAHbix C T aH A ap rax , n e p e n e H b  
KO Topux A3H B C TaTbe B.2. 6  c n o B a p e  ra ioK e He npMBeAeHbi o n peA encH M n repMMHOB, x o ro p b je  n o A p a ay M ea a io T cn  
i^nvi o n p e A e n e H b i noAKOARiuviM c n o c o 6 o M  b A p y r^ x  i>icT0MHMKax, k bk  HanpM M ep b o6u4mx c n o s a p n x .

BHMMBHMe o6pamaeTCfl raioKe Ha kICO 472t l̂, r a x  x ax  3tot c ra H A a p r  coAep>KMT MssecTHoe mmcjio repMUHOB. 
KOTopwe M cnonb3yK )Tc« b pesM HOBoii n p o M b u jn e H H o c ru  m b npOM buineHHocTM n x iacT w acc .

DPMMEMAHklE TepMHHOB no HcnbiraHMflM kb orHecTOMKOCTb, cm. MCO 3261(̂ 1.

f rmnmw <•



’ in t e r n a t io n a l  STANDARD 
NORME INTERNATIONALE 
MEJKAVHAPOAHblM CTAHAAPT

Rubber — 
Vocabulary

Caoutchouc 
Vocabulaire

K a y M y K  —  
Cnosapb

Scope

This International Standard defines 
terms used in the rubber industry.

The terms are listed alphabetically 
in English but are also described 
and defined In French and. In most 
cases, in Russian.

Some terms have parenthetical 
information added to indicate a 
specific limitation of the term to a 
particular field, for example "(rubber 
latex)".

Unless indicated othenA/lse, all 
terms are nouns.

Domaine d'application

La pr^sente Norme internationale 
d^finit les termes employes dans 
rindustrie du caoutchouc.

Les termes sont pr^sent^s en ordre 
alphab^tique en anglais, mais sont 
6galement d6crits et d6finis en fran- 
pais et, dans la plupart des cas, en 
aisse.

A quelques tenmes, sont ajout^s 
des Infomiations entre crochets 
angulaires pour indlquer que ces 
temies s'appliquent d un domaine 
particulier, par exemple «(latex de 
caoutchouc)».

Sauf indication partlculi^re, tous 
ces termes sont des noms.

06nacTb npHMOHeHMn

HacTOfiimiM Me>KQyHapoAHbiM C raH - 
AapT Aaer onpefleneHM̂ i repMMHoe 
ynoTpe6nneM t»ix b  peaviHOBoii n p o - 
Muui/ieHHOcm.

TepMMHbl A^Hbl B an^iaBMTHOM 
nop^A K e Ha aHrnMiicKOM ;i3biKe, n o  
OHM TaioKe o n p eA e/ieH b i n a  4>paH- 
uyscKOM nsbKe m MacTvmHO Ha 
pyCCKOM R3bKe.

K HeKOTopbiM TepMMHaM AoSaB/iena 
B yrnoBHx cKo6Kax AonoiiHMTenb- 
nan HHCpopMauMn yKasanMn,
HTO 3TH TepMMHbl HaXOA^T npMM6- 
HeHMe e cneuiia/ibHOM oSnacTvi, 
H anpH M ep «<KayHyKOBbivi jiaT eK c)» .

B e3  cnei4M ajibHoro yKasaKM^, Bce 
TepMMHb) AaHb) K3K MM6Ha cyiuecTBVi- 
TenbHbie.

Terms and definitions Termes et defmitions

abrasion
loss of material from a surface due 
to frictional forces

abrasion
perte de mati^re en surface, due d 
des forces de frottement

MCTMpaHMe
M3H0C BcneACTBMe AencTBiin ipe- 
Hvi;t Ha noBepXHOCTM

abrasion res is tance
resistance to wear resulting from 
mechanical action upon a surface

NOTE Abrasion resistance is 
expressed by the abrasion resistance 
index.

res is tance a I'abrasion
resistance d une usure superficielle 
par une action m ^n ique

NOTE La resistance a ('abrasion est 
exprimee par un indice de resistance d 
I'abrasion.

C O n p O T H S f ie H M e  M C T M p aH M IO
CTOHKOCTb K HCTMpaHMK) npH MeX3- 
HHMeCKOM B03AeiiCTBHV1

nPMMEMAHUE ConpoTMBneHwe hctm- 
paH M io B b ip a ^ K a e rc f l Kos^x^M UM eHTOM  
conpoTviBneHMfl McmpaHMK).



abrasion res is tan ce  index
ratio of the loss in volume of a 
standard rubber to the loss in vol­
ume of a test rubber measured 
under the same specified con­
ditions and expressed as a percent­
age

ind ice de res is tance a  
I'abrasion

rapport, exprim6 en pourcentage. 
de la dimimution de volume d'un 
melange t^moin d la diminution de 
volume du melange § appr^cier, 
dans les mSmes conditions sp^ci- 
fi6es

KOe4>(|>Ml4MeHT
COnpOTMBJieHMfl
MCTMpaHHK)

OTHOuieHMe noTepvi b o6beMe craH- 
AapTHoii pesviHOBOM CMecM k noTepe 
B o6~beMe vicnuryeMOM cm6cm, 
Bb(pa>KeHHoe b npoueHrax npvi craH- 
flapTHbix ycnoBMflx

a c c e le ra te d  ageing
ageing in a test environment inten­
ded to produce the effect of natural 
ageing in a shorter period of time

NOTE The rate of degradation is usu­
ally increased by raising the tempera­
ture. sometimes in combination with 
increased air or oxygen pressure, 
increased humidity and/or changes in 
other conditions

vie illissem ent acce le r^
vieillissement dans une ambiance 
d'essai permettant de produire les 
effets du vieillissement naturel en 
un temps plus court

NOTE La vitesse de degradation est 
habituellement augmentee par eleva­
tion de la temperature, parfois assod^e 
^  une augm enta tion  de la pression d'air 
ou d’oxyg^ne, de Phumidite et/ou d des 
changements d'autres conditions.

acce le ra to r
compounding ingredient used in 
small amounts with a vulcanizing 
agent to increase the speed of vul­
canization and/or enhance the 
physical properties of the vulcani- 
zate

acce l^ ra teu r
ingr6dient de melange, utilise en 
faible quantity avec un agent de 
vulcanisation pour augmenter la 
vitesse de vulcanisation et/ou am6- 
liorer les propri^t^s physiques du 
vulcanisat

y C K O p M T e / lb
HHrpeA^eHT CMeCM, 8
He6onbUJMx KonvmecTBax BMecre c 
ByjiKaHM3yK>utHM areHTOM a h a  
yBenviMeHMH CKOpocru BynKaHnsa-
n m  v\lvin\A y n y M U je H M R  0 v t3 i iM e c K M X

cBOt̂ cTB BynKaHnsara

6
a c tiv a to r
compounding ingredient used in 
small proportions to increase the 
effectiveness of an accelerator

ac tiva teu r
ingredient de melange, utilise S fai­
ble dose pour augmenter I'efficacite 
d'un acc^l^rateur

a K T M B a r o p
MHrpeA^eHT CMeCH. SBOA^Mblvi B 
Hedo/ibUiiix KOHMHecTBax Ann noBU- 
ujeH f̂l 3<t}4>eKTMBHOCTki ycKopMTenR

ac tiv e  zinc oxide
fine-particle activator for acceler­
ated sutfur vulcanization, more 
effective than general-purpose zinc 
oxide at the low concentrations 
needed for the production of trans­
parent or translucent vulcanizates 
or the production of vulcanizates 
containing reduced levels of zinc

oxyde de zinc a c tif
activateur d fines particules pour la 
vulcanisation acc^i^r^ au soufre, 
plus efficace que I'oxyae de zinc 
d'usage g^n^ral aux faibles con­
centrations requises pour la fabrica­
tion de vulcanisats transparents ou 
translucides ou de vulcanisats d 
faible taux de zinc



a d d i t i o n  p o l y m e r i z a t i o n  
p o l y a d d i t i o n
polymerization in which monomers 
are linked together without water or 
other simple molecules b>eing split 
off

p o l y m e r i s a t i o n  p a r  a d d i t i o n  
p o l y a d d i t i o n
polymerisation selon laquelte les 
monom^res sont relics entre eux 
sans qu'il y ait division de I'eau ou 
d'autres mol^ules simples

adhesion
the state in which two surfaces are 
held together by chemical or physi­
cal forces or t>oth

9
adhesion
*ph6nom6ne selon lequel deux sur­
faces sont li^es par des forces 
chimiques. physiques ou physico- 
chimiques

10
adhesion strength
force required to cause separation 
at the interface of the bonded com­
ponents of a test piece or product

10
fo rce  d'adherence
force n^cessaire pour provoquer 
une separation ^ I'interface des 
composants li^s d'une ^prouvette 
ou d'un produit soumis A Tessat

10
aAresMOHHaii npoMHocTb
CMjia, Heo6xoA(^Man pa3Aene- 

BHyrpeHHMX noaepxH O C Teii 
CABoeHHux cocTaBHbix MacreM 
o6pa3ua HHM M3AenMq

11
aftercu re
continuation of the process of vul­
canization after the energy source 
has been removed

11 11

12
ageing
(the act of) exposure of a material 
to an environment for a period of 
time

12
vielMlssement
(action) exposition d'un materiau d 
une ambiance d^finie, pendant un 
certain temps

12
c r a p e H M e
(npouecc McnbiTaHMfl) BbiAep>KKa 
M a re p M a /ia  b  KaK0M-nM60 c p e A e  b 
TeseHne onpefle/ieHHoro epeMCHM

13
ageing
(the effect of) irreversible change of 
material properties during exposure 
to an environment for a period of 
time

13
vielliissem ent
(r6sultat du) changement irrever­
sible des proprietes d'un materiau 
au cours de 1'exposition d un 
environnement pendant un certain 
temps

13
c r a p e H M e
(p e s y n b T a r)  H eo6paTM M oe viSMeHe- 
HMe c b o m c tb  M a re p n a n a  bo  e p e -  
MeHH noA AevicTBMeM OKpy>KaK)U{eM 
cpeAbi

14
agg lom erate
(cart>on black) group of interiocked 
aggregates that are easily sepa­
rated by normal rubber processing

14
agglom ^rat
(noir de carbone) ensemble d'agr6- 
gats enchev6tr6s pouvant 6tre faci- 
(ement s^par^s par les procSdes 
courants de mise en ceuvre du 
caoutchouc

14
a r n o M e p a T
(TexHM HecKoro y rn e p o A a )  nenpoM - 
Hoe cuenneHtie arperaroB, KOTopoe 
M0)KeT 6b(Tb p a sp y iiie H O  npi4 
o6biM Hbix n p o u e c c a x  nepepa6oTK M  
Kaynyxa



15
a g g l o m e r a t i o n
(rubber latex) reversible or irre­
versible joining together of latex 
particles

15
a g g l o m e r a t i o n
(latex de caoutchouc) assemblage 
reversible ou irreversible de parti- 
cules de caoutchouc du latex

15
arnoMepauHn
(KaynyKOBoro nareKca) o6paTMMoe
v\7\v\ Heo6p3TM M oe coeA M H eH iie  
r7areKCHb(x MacTHu

16
a g g r e g a t e
(cart>on black) rigid group of coa­
lesced particles which is the smalU 
est entity that can be dispersed by 
normal rubber processing

16
a g r e g a t
(noir de carbone) ensemble rigide 
de partlcules soud^es constituent la 
plus petite unite pouvant etre 
dispersee par les proced6s cou- 
rants de mise en ceuvre du 
caoutchouc

16
a r p e r a r
(TexHMHecKoro yrnepoAa) >KecTKoe 
06pa30B aH M e m3 cn n a e n e H H b ix  
HacTkiu, npeACT3BnnK>û ee co6oii 
MenbMaMUiyK} eAMHiiuy, KOTopan 
MO>KeT 6b iTb  A ^ c n e p r^ p o B a H a  b 
o6biHHbix npoueccax nepepa6oTKit 
KaynyKa

17
a i r  o v e n  a g e i n g
ageing in an enclosure in the pres­
ence of circulating air, at elevated 
temperature, at atmospheric press­
ure and in the absence of light

17
v i e i f l i s s e m e n t  e n  e t u v e  k  a i r
vieillissement dans une enceinte 
avec circulation d'air d temperature 
eievee et d la pression aUnospheh- 
que, dans I'obscurite

17
c r a p e H M e  b  s o s A y u i H O M  

T e p M O c r a r e
crapeHHe b aaKpuToiii 6mkoctm b 
UvtpKynvipyiouieM BoaAyuiHoii cpeAe 
npM noBbiuieHHOM TeMneparype, 
npM aTM0c4)epH0M AasneHviM h npM 
OTcyiCTBMM ocBeiueHkifl

18
a n t i * b l o c k i n g  a g e n t
material used to prevent, or reduce 
the risk of, unwanted adherence 
between njbber surfaces

18
a g e n t  a n t i a d h e r e n t
produit utilise pour empfecher ou 
reduire le risque d'adherence non 
deslree entre des surfaces de 
caoutchouc

18

19
a n t i c o a g u l a n t
(natural rubber latex) substance 
added to field latex to retard 
bacterial action which would other­
wise cause rapid coagulation of the 
latex

19
a n t i c o a g u l a n t
(latex de caoutchouc nature!) sub­
stance ajoutee au latex naturel pour 
retarder Taction des bacteries 
susceptibles d'entrainer une coagu­
lation rapide du latex

19
a H T M K o a r y / iM H T
(HarypanbHoro narOKca) semecTBo. 
A o6aB n$)eM oe b  n a re K c  An$i 
3aMeAneHM« 6aicrepMonorMMecKoro 
AeMCTBHR, KOTOpoe B npOTMBHOM 
cnyMae Mo>KeT npHsecTM k 6wcTpoii 
KoarynnuMM naieKca

20
a n t i d e g r a d a n t
compounding ingredient used 
retard deterioration by ageing

to

N O TE A n tideg radan t is  a  generic  
te rm  fo r certa in  add itives  such as 
an tiox idan ts, an tlozonants, w axes and 
o th e r p ro tective  m ateria ls.

20
a g e n t  p r o t e c t e u r
ingredient de melange utilise pour 
retarder la deterioration causee par 
vieillissement

NOTE Agent p ro tecteur est un term e 
generique  pour certa ins add ltifs  tels 
que  les antioxyg^nes, les antiozones, 
les  c ires e t tfa u tre s  m at^riaux pro- 
tecteurs.

20
npoTMBOcTapMTenb
HHrpeÂ SHT peSMHOBOM CMeCH, MC- 
nonb3yeMb<M anp satAepxieHHF ue- 
CTpyKUMM, BbiasaHHOH crapeHMeM

nPMMEHAHUE TepMMH «npoTviBO- 
CTapMTenbw RB/inercn o6iumm repMii- 
HOM onn HeKOTopbix Ao6aeoK, raKMX kbk 
aHTviOKCHAaHTbi, aHTH030HaHTb(, eociai 
M Apyr>ie 3au4MTHbie MarepManbi.



an ti’flex 'c rack in g  agent
compounding ingredient used to 
retard cracking caused by cyclic 
deformation

21
agen t antiflex ion
ingredient de n^ l̂ange utilise pour 
retarder la formation de craquelures 
dues d des d^fonmations cydiques

21
n p o T M B o y ro M H T e jib
MHfpeflVieMT peSMHOBOM CMeCM, wc- 
no/ib3yeMbiM Ann aaMCAneHMn 
pacTpecK iieaH ii5 i, BM3BaHHoro 
KHMHeCKOM Ae4)OpMaL4MeM

22
anti'foam ing  agent
(rubber latex) compounding ingre- 
dient used to prevent the formation 
of air bubbles in a latex mix wtiich 
might othenvise cause blisters or 
pinholes in the finished product

22
agent antim ousse
(latex de caoutchouc) ingredient de 
melange utilise pour prevenir la 
formation de builes d'air dans un 
melange ^ base de latex, qui, 
autrement, pourraient provoquer 
des cloques ou des trous d'eplngle 
dans le produit fini

22

23
an tiox idan t
compounding ingredient used to 
retard deterioration caused by oxi­
dation

23
antioxygene
ingredient de melange, utilise pour 
retarder la deterioration causee par 
t'oxydation

23
n p O T M B O O K M C flM T e ilb
MHrpeÂ eHT CMecM, npMMeHneMbiM 
Ann saMeAneHun paspyujeHMn, 
Bbi3b(BaeMoro oKMcneHHeM

24
antiozonant
compounding ingredient used to 
retard deterioration caused by 
ozone

24
antiozone
ingredient de melange, utilise pour 
retarder la deterioration causee par 
I'ozone

24
aHTMoaoHaHT
MHrpeAMeHT cmccm, npnMeHneMbiPi 
An^ saMeAneHMfl paspyujeH^p, 
Bbi3biaaeMoro osohom

25
a n tis ta tic  agen t
material which counteracts the ten­
dency for a static electrical charge 
to build up on the surface of an 
article

25
agent an tis ta tique
substance qui contrarie la tendance 
d'un article e se charger d'eiectricite 
statique en surface

25
aHTMcraTMHecKMe Ao6aaKM
BemecTBo. npOTMBOABiicTByioiuee 
06pa30BaHMi0 cranmecKoro aneK- 
TpMMecKoro aapflAa Ha noaepxHocTM 
ii3AenMn

26
an tl’W ebbing agent
(rubber latex) compounding ingre­
dient used in a latex mix to prevent 
the formation of webbing between 
adjacent parts of a dipped product
cf. webbing (452)

26
agen t antlpalm e
(latex de caoutchouc) ingredient de 
melange utilise dans un melange e 
base de latex pour eviter la 
formation de palme entre les 
parties rapprochees d'un article au 
trempe
cf. formation de palme (452)

26

27
applied  skin
(cellular material) thin surface layer 
of elastomeric material applied to a 
cellular product

27
peau rapportee
(produit alveolaire) couche de 
matiere eiastomerique, appliquee 
sur un produit alveolaire et formant 
une peau superftcielle

27
HaHeceHHMM

noeepxHocTHMM c h o m

(nneMCToe aeiuecTBo) tohkvim no- 
BepxHocTHbJM cnoii anacTOMepa, 
HaHeceHHbiM Ha nopMCToe usAe/iMe



28
aro m atic  oil
hydrocarbon process oil usually 
containing at least 35 % by mass of 
aromatic hydrocarbons

28
huile arom atique
huile de mise en oeuvre hydrocar- 
bon6e renfermant g6n6ralement au 
moins 35 % en masse d'hydrocar- 
bures aromatiques

29
a rtific ia l w eathering
exposure of material to laboratory 
conditions that accelerate ttie effect 
of natural weathering

29
v ie iljissem en t a rtific ie l
exposition d'un materiau d des con­
ditions de laboratoire qui acc6l6rent 
les effets du vieillissement naturel

29

30
ash
residue from incineration of a ma­
terial under specified conditions

30
cehdres
r^sidu de la calcination d'un mat§- 
riau dans des conditions sp6cifi6es

30
sofia
ocTaroK OT oKviraHiiii eeiuecTea 
33AaHHb}x ycnoBmx

31
au toclave
pressurized vessel used for vul­
canizing rubber in a vapour or gas

31
autoclave
enceinte sous pression utilis^e pour 
vulcaniser le caoutchouc en milieu 
de vapeur ou de gaz

31

32
average p artic le  d iam eter
{carbon black) arittimetic mean of 
the diameters of several individual 
particles measured by an electron 
microscope

32
d iam etre  m oyen des 

particu les
(noir de carbone) moyenne arith- 
m^tique des diam^tres de plusieurs 
particuies individuelles, mesurds au 
microscope 6lectronique

32

33
back-rind  
re tra c te d  spew
defect in which the rubber adjacent 
to the Hash line shrinks betow the 
level of the moulded product

33
croquage
d^faut selon lequel le caoutchouc le 
long de la ligne de bavure se 
creuse d Tint^rieurdu produit mould

33

34
b ala ta
hard thermoplastic substance con­
taining approximately equal propor­
tions of f/s/75-poJyisoprene and 
resin, obtained from the botanical 
source Mimusops globosa

34
b ala ta
substance thermoplastique dure 
contenant des proportions sensible- 
ment dgales de trans-pc\yisopr^ne 
et de r6sine ayant pour origine 
v6g6tale Mimusops globosa

34



35
bale coating
coating applied to surfaces of 
natural rubber bales which inhibits 
adhesion to other surfaces and fa­
cilitates marking

35
revetem ent de balle
revStement appliqud ^ la surface 
des balles de caoutchouc nature! 
pour les emp^her d'adh^rer d 
d'autres surfaces et faciliter le mar> 
quage

36
ball m ill
rotating drum, usually mounted 
horizontally, containing hard, loose 
balls, which serve to pulverize 
coarse material

36
broyeur ^ boulets
tambour rotatif, g6n6ralement mon- 
t6 horizontalement, renfermant des 
boulets en mati^re dure, utilise pour 
r^duire en poudre des mat^riaux 
grossiers

36
uiapoBaM MenbHMi^
BpaLL4aK)u^MMCfi 6apa6aH, oGbihho 
ycraHaBJiMBaeMbiM r0pM30HTa/ibH0, 
B KOTOpOM HaXOA^TCfl B CBO6OAHOM
co c T O flH M M  u j a p b i  M3  T B e p A o r o  

M a r e p M a n a ;  n p e A H a s H a M e H a  

paaMenbseHM̂ i KpynHbix MacTtiu

37
bank
accumulation of material at the 
opening between the rolls of a mill 
or calender or at a spreader bar or 
knife

37
bourrelet
accumulation de mati^re entre les 
cylindres d’un m6langeur ou d'une 
calandre ou devant la rdcle d'un 
metier d enduire

37
sanac
(eeu^ecTBa) HaKonneH^e eeiuecTBa 
Me>KAy Ba/iKaMM BanbueB vinii 
KanaHApa Ha ujnpeAMHre
(KneenpoMaaoHHOM MaujMHe)
H a H0)K eB 0M  ycTpO M CTBe K n e e n p o -  
M aS O H H O H  M aU JH H b l

38
bareness
defect resulting from the failure of 
the rubber to fill out all the pattern 
detail of a mould

38
poche d'air
d^faut resultant d'une incapacity du 
caoutchouc d remplir tous les 
details d'un moule

38

39
batch
product of one mixing operation

39
charge
produit d'une operation individuelle 
de m6langeage

39

40
bench m arks  
re fe ren ce  m arks
marks of known separation applied 
to a test piece and used to meas­
ure strain

40
tra its  de repere
marques d'espacement connu, tra- 
c^es sur une 6prouvette et utilis6es 
pour mesurer les d6formations

40
y K a s a T e i i b H b i e  o t m b t k m

M eTK M , H a H e c e H H b i e  H a  o 6 p a 3 e u  n a  

o n p e A e n e H H O M  p a c c T o n n v i v i  A p y r  o t  

Apyra Ann viaMepeHMn Ae4>opMauviM

41
blank
piece of rubber compound of 
suitable shape and volume to fill a 
mould

41
dbauche
morceau de melange de caoutchouc 
de forme et de volume appropri6s 
pour remplir le moule



42
bleeding
exudation of a liquid compounding 
ingredient or material to the surface 
of a rubber

42
ressuage
exsudation d'un ingredient ou d'un 
produit de melange liquide t  la sur­
face d'un caoutchouc

43
blister
defect in a rubber product evidenced 
by a cavity or sac that deforms the 
surface

43
cloque
d6faut dans un article en caout­
chouc, constitu6 par une cavit6 ou 
poche qui dfeforme la surface

43
nysbipb
Aecb^*  ̂ B pesMHOBOM vi3AenMM, 3a- 
KntOMaiouAM̂ c;) b HanviMviM nonocTeM, 
Ae4>opMvipyK)LUMX noBepxHOCTî

44
block  po lym er
polymer whose molecules consist 
of blocks connected linearly

44
polym ere bloc
polym6re dont les molecules sont 
compos6es de sequences relives 
lln^airement

44

45
blocking
unintentional adherence between 
materials

45
blocage
adherence non intentionnelle entre 
des mat6riaux

45

46
bloom
liquid or solid material which has 
migrated to the surface of a rubber

NOTE The bloom changes the sur­
face appearance of the rubber.

46
repousse
constituant liquide ou solide qui a 
migr^ d la surface d'un caoutchouc

NOTE La repousse change I'aspect 
de la surface du caoutchouc.

46
BMUseTaHMe
npouecc MvirpaukiM >KMAKoro MnM 
TBepAoro npoAyKTa Ha noeepxHocTb 
pes^Hbi

nPHME4AHHE BwuBeTaHMe npneo- 
RUT K M3MeHeHMK> eHeujHero smab 
nOBepXHOCTM P63MHW.

47
blow ing agen t
compounding ingredient used to 
produce gas by chemical andVor 
themiaJ action In the manufacture 
of hollow or cellular products

47
gonflant
ingredient de melange, utilise pour 
produire un gaz, par action chimi- 
que et/ou thermique, au cours de la 
fabrication de produite creux ou 
alveolaires

47
ra30o6pa3yioii^MM 

[paaAyBaMiKMM] areHT
MHrpeAneHT cM ecu , npnMeHfleMbjM  

06pa30BaH M fl raaa  n y re M  xmmh- 
HecKoro m/mhh repMMMecKoro B03Aefi- 
CTBMfr npM dsroToaneH M ii n y c T o re n b ix  
m v\ nopMCTbix ^SAenviii

48
b l o w i n g  d o w n
(rubber latex) removal of excess 
ammonia from latex by stirring the 
latex while passing a stream of air 
across the surface

48
desam m oniation physique  

contrd(ee
(latex de caoutchouc) elimination de 
I'exces d'ammoniac d'un latex par 
agitation du latex accompagnee d'un 
courant d'air traversant la surface

48



49
booster
SEE secondary accelerator (351)

49 
•  •  •  « '

VOIR
(351)

accelerateur secondaire

49
BcnoMoraTeiibHbiM

ycKopMTenb
CM.BTOpHHHbtM yCKOpMTe/lb (351)

50
bound m onom er
monomer that is combined or 
reacted with itself or other types of 
monomer In a polymerization reac­
tion to form a polymer

n o t e  This term is used with refer­
ence to synthetic rubber, and the 
bound monomer is usually expressed 
as a percentage of the total polymer.

50
m onom ere lie
monom^re combing d lui-mSme ou 
qui r^agit avec d'autres types de 
monom^res dans une reaction de 
polymerisation pour former un po- 
Iym6re

NOTE Ce ternie est employfe en 
rapport avec le caoutchouc synth^tique. 
le monomere li^ etant normalement 
exprim^ en pourcentage du polym^re 
total.

50
CBMSaHHMM MOHOMep
MOHOMep, KOTOpbllli XMMMMeCKM C B fl- 

aaH c TaKMM MOHOMepoM v\r\a
B xo flM T  B peaKUM K) n o /iM M ep M sau k iM
c ApyrMMM MOHOMepaMM, oGpaayq 
nonMMep

nPMMEMAHME 3tot tcpmmh npMMe- 
HfleTCfl B CBR3M c CMHTeTHMecKMM xayMy-
KOM, npn M6M CBflSaHHbIM MOHOMep 
06biHH0 Bbipa)KaeTCfl e npoqeHTax ot 
o6iuero KonvmecTBa nontiMepa.

51
bound rubber
that portion of the rubber in a mix 
which is so closely associated with 
the filler as to be unextractable by 
the usual rubber solvents

51
caoutchouc 116
portion de caoutchouc d'un melange 
qui est si ^troitement associ^e d la 
charge qu'dle n'est plus extractible 
par les solvants habltuels des 
caoutchoucs

51
CBM3aHHMM KayMyK
Aonn KaynyKa b pesMHOBOM cMecM, 
npoMHO CBJiaaHHan c iiHrpeAMeH- 
T3MM M HepaCTBOpMMafI B 06blMHblX 
pacTBopnTennx

52
bowl
roll of a calender

52 
■ « • • •
cylindre d’une calandre

52

53
branched po lym er
polymer composed of molecules 
having a branched structure, chain­
like between branch junctions and 
between each chain end and a 
branch junction

53
polym ere ram ifie
polym^re constitu^ de molecules 
ayant une structure ramifi^e, en 
forme de chalne entre les raccords 
des ramifications et entre chaque 
tx)ut de chaine et un raccord de 
ramification

53

54
breathing
SEE bumping (56)

54

VOIR d^gazage (56)



55
bu lk  density
mass per unit volume of a material, 
inctuding any voids present

NOTE The term is applicable to cellu- 
tar materials and also to particulate 
materials.

55
m asse volum ique apparente
m a s s e  p a r  u n it6  d e  v o lu m e  d 'u n  
m a te r ia u , c o m p re n a n t  ie s  e s p a c e s  
v id e s  p re s e n ts  d a n s  le  m a te r ia u

NOTE Ce temne est applicable aux 
produits alveolaires ainsi qu'aux pro- 
duits d I'etat solide divis^.

55
n n o T H o c T b
M acca  M a re p v ia n a , n p M xo A » u (a » c»  
Ha efiMHviuy o6beMa, eKnK)sa$i 
nycToTbi, npMcyrcTByioaiMe b Maie- 
p n a n e

nPHMEMAHUE 3 tot lepMMH npwMe- 
HMM Kan UMeMCTwx. rax m reep- 
Abix viaMenbMeHHbix MarepManoe.

56
bumping
breath ing
the release of pressure on a mould 
for a very short time at an eariy 
stage in the process of curing to 
allow the escape of gas or vapour

56
degazage
action de reldcher la pression sur 
un moute un court instant au debut 
du moulage pour permettre aux gaz 
ou d la vapeur de s'6chapper

56

57
ca len d er
machine with two or more es­
sentially parallel rolls, operating at 
selected surface speeds, nips and 
temperatures, for such operations 
as sheeting, laminating, skim coat­
ing (topping) and friction coating of 
a product to a controlled thickness 
and/or controlled surface character­
istics

57
calandre
machine comportant deux ou plU' 
sieurs cylindres essentiellement 
parall l̂es, operant d des vitesses 
tangentielles, un ^rtem ent et des 
temperatures d f̂inis, destine d la 
mise en feuille, au contre-̂ ôllage, 
au gommage ou au frictionnage 
d’un produit afin d'obtenir une 
^paisseur contr616e et/ou certaines 
caract6ristiques de surface contrd- 
Ites

57
Ka/iaHAp
MaujMHa c AByMH tinM 6onee ean- 
KdMki, 06btMH0  napajvienbHUMvi vt 
epa(Maiou4(iMMCfl c onpeaeneHHOM
TaHreHUManbHOii CKOpOCTbK), V1M6K>-
û MMM onpefleneMHyw reMnepaTypy 
v\ onpeAeneHHbivi sasop, npeAHaa- 
HaweHHafl nMCToeaHMP. npo- 
nvnm KneeM, npopeanHnaaHvin vinvi 
CppVIKUMOHMpOBaHMP A3HH0r0 M3fle- 
r\m  OP nonyseHvî t onpeAeneHHOM 
TonujMHbd sulww onpeAsneNHbix 
xapaKTepMCTMK noaepXHOcrw

58
carbon b lack
material consisting essentially of 
elemental carbon in the fonn of 
near-spherical particles with major 
diameters less than 1 ^m, generally 
coalesced into aggregates

58
noir de carbone
mati^re constitu^ principalement 
de carbone 6l6mentaire sous forme 
de particules sphSrofdales, de dia- 
m^tre maximal inf6rieur d 1 ^m, 
g^n^ralement souddes par fusion 
en agr6gats

58
TexHMHecKMH ymepoA 
c a M c a
BemecTBo cocToniMee r/iaBHbiM 
0 6 p a 3 0 M  (13 anoM eH T apH oro  y rn e -  
poAa 6 BMAe MacTiiu 6nM3Kovi k 
c 4}ep0HAar)bN0M 4>opM bi c  A ^a M e- 
TpoM  M eH bu ie  1 MMKpOHa, npMMeM 
MaCTMUW oSblSHO COeflMHeHW B 
a rp e ra T b i

59
carbon b lack m oisture  

co n ten t
percentage, by mass, of water 
absorbed and adsorbed by carbon 
black under specified conditions

59
ten eu r en  hum idite du noIr 

de carbone
pourcentage en masse de I'eau 
absorb^e et adsorb^e par ie noir de 
cart>one dans des conditions sp6ci- 
fl6es

59



60
c a r b o n  b l a c k  p e l l e t e d  

s t r e n g t h
ability of carbon black pellets to 
cohere under specified conditions

c o h e s i o n  d u  n o i r  d e  c a r b o n e  
e n  g r a n u l e s

aptitude des granules de noir de 
carbone d s'agglom^rer dans des 
conditions sp^lfi6es

61
c a s t i n g
process in which a fluid material is 
poured or otherwise introduced into 
a mould or on to a prepared 
surface and allowed to solidify 
without the use of external pressure

61
c o u l e e
p ro c ^  selon lequel une mati^re 
visqueuse est ver^e ou autrement 
introduite dans un moule ou sur une 
surface pr^par^e, pour s'y solldifier 
sans utilisation de pression ext6- 
rieure

61

62
c a v i t y
space within a mould to be filled to 
fonm the moulded product

62
e m p r e i n t e
partie ^vidte d'un moule destin^e d 
6tre remplie pour former le produit 
moul6

62

63
cell
single small cavity surrounded 
partially or completely by walls

63
a l v e o l e
petite cavity ^l^mentaire, entour^e 
compl^tement ou partiellement par 
des parois

63
n o p a
H e6o;ibU ia5i n o n ocT b , Hacm HHO  
no;iHOCTbK) OKpyTKeHHan creHKaMM

64
ce llu la r m ateria l
material having many cells {either 
open, closed or both) dispeised 
throughout its mass

64
p r o d u i t  a l v d o l a i r e
produits pr6sentant de nombreuses 
petites cavit6s (alveoles), intercom- 
municantes ou non, r^parties dans 
la masse

64
n o p M C T b iM  M a r e p H a n
MaTepvian, MMetou^viM MHoro nop 
(OTKpblTbIX, aaKpblTUX HHVI TOrO M 
A P ^o ro  Ttina), pacnpeAeneHHbix no 
Bceii Macce

65
c e llu la r s tria tion
layer within a cellular material that 
differs greatly from the character­
istic cell structure

65
S t r i a t i o n  a l v e o l a i r e
couche interne d'alv^oles. qui diff^- 
re de la structure alveolaire nor- 
male

65
uiepoxosaTOCTb imeeK
cnoik̂  B nopHCTOM MarepMane, ko to - 
pbiH no cBoeii crpyKrype pesKo 
OTJiHHaercfl or xapaicrepHOM CTp^> 
rypbi AMeeK

66
centrifuged rubber la te x
latex, the rubber concentration of 
which has been increased by the 
removal of serum by centrifugal 
force

66
l a t e x  c e n t r i f u g e
latex dont la concentration en 
caoutchouc a 6t6 augment^e par 
centrifugation

66
l^ e H T p M 4 > y rM p O B a H H M M

nareKc
nareKC, b KOTopoM yBenkmeHa koh- 
ueHTpauMR KaynyKa yAaneHfieM 
cepyMa nyreM MeHTpM4>ynipoBaHkiq



67
chalking
formation of a powdery residue on 
the surface of a rubber resulting 
from surface degradation

67
farinage
formation d'un r^sidu poudreux d la 
surface d'un caoutchouc resultant 
d'une degradation superficielle

67
onyAPMB3HMe MenoM
TepMMH He M cnonb3yeTC fl

68
chalking
(the act of)
SEE dusting (132)

68
talcage
VOIR poudrage (132)

68
onyAPMBaHMe MenoM
CM. onyApMsaHMe (132)

69
closed ce ll
cell totally enclosed by its walls and 
hence non-interconnecting with 
other cells

69
a lveo le  fe m i6  
cellu le
alv6ole totalement clos par sa paroi 
et, par suite, ne communiquant pas 
avec d'autres alveoles

69
saKpMTaii n o p a  
nneMKa
nMeiiKa, noJiHOCTbto saK pU T an  c re H - 
K3MIA M HeC0 0 6 û aK>ÛaiTCR C Apy-
rviMM ^HePiKaMki

70
c losed-ce ll ce llu la r m ateria l
cellular material in which practically 
all the cells are non-interconnecting

70
produit ^ a lveo les  ferm 6s  
produit ce llu la ire
produit alv^laire dans lequel, prati- 
quement, tous les alveoles sont des 
cellules

70
iiMeMCTMM MaTepMan c 

3aKpbrrMMM nopaMM
nopM C T u ii M a re p M a /i, b  KoropOM  
npaKTMMecKM B ce  qMewKw He c o -  
o 6u4aK)TC$i Me>KAy c o 6o i i

71
clo th  m ark
impression left on rubber by a 
faljric

71
m arque de tissu
impression laiss^e 
chouc par un tissu

sur le caout-

71

72
coagent
compounding ingredient used in 
low concentrations to increase the 
crosslinking efficiency of certain 
non-sulfur vulcanizing systems or 
to modify the properties achieved 
by such systems
NOTE The temi is usually identified 
with additives used to modify vulcan­
ization by organic peroxides.

72
coagent
ingr^ient de melange utilise S 
faible concentration pour accroitre 
le pouvoir de reticulation de cer­
tains systemes de vulcanisation 
sans soufre ou pour modifier les 
propri6t6s conf6r6es par de tels 
syst6mes
NOTE Ce terme est habituellement 
assoc^ d  des additife utiiis^s pour mo­
difier la vulcanisation par les peroxydes 
organtques.

72
coareHT
MHrpeAvieHT cMecM, npMMen̂ ieMbiCi e 
He^/ibujnx KOHqeHTpauMflx 
yeenHMeHvin 34>c|>eKTvtBH0CTvt o6pa- 
aoaaHMA nonepennbix cenaeH b 
HBKOTOpblX HecepHbiX CMCTeMaX 
synKaHHsauMM miih Ann MOAiict’H- 
KauviM CBoi4CTB, o6ecneM H BaeM bix 
TaxHMM CMcreMaMM
nPHMEMAHl^E TepMMH 06b«H0  oto- 
)KAecT8nneTCfl c  Ao6aBK8MM. npMMe- 
HfleMblMH Ann MOAM0HKailMM CBOMCTB 
ByjiKaHMsaTOB npM nepemcHOH aynxa- 
HViaauHM.

73
coagulant 
coagulating  agen t
(rubber latex) substance used to 
cause coagulation

73
coagulant 
agen t coagulant
(latex de caoutchouc) substance 
utilis^e pour provoquer la coagu> 
lation

73



74
co ag u lan t dipping
(rubber latex) dipping process in 
which the mould or former is first 
immersed In a coagulant solution, 
withdrawn and dried, and then 
immersed in the compounded latex

74
trem pe coagulant
(latex de caoutchouc) proc6d6 au 
tremp^ dans leque! le moule ou la 
forme sont d'abord immerg^s dans 
une solution coagulante, retires, 
s^ch^s, avant d'etre immergSs 
dans le melange d base de latex

75
coagulating  agent
(rubber latex)
SEE coagulant (73)

75
agent coagulant
(latex de caoutchouc) 
VOIR coagulant (73)

75

76
coagulation
(rubt>er latex) irreversible agglom­
eration of particles originally dis­
persed in a rubber latex, to fomi a 
continuous phase of the polymer 
and a dispersed phase of the 
serum

76
coagulation
(latex de caoutchouc) agglomera­
tion irreversible des particules de 
caoutchouc primltivement disper- 
s6es au sein d'un latex, afin 
d'obtenir une phase continue du 
polymdre et une phase dispers^e 
du serum

76
KoarynnuMii
(xayM^OBbiM nareKc) Heo6paTMMai4 
ar/iOMepaL(Mfl HacruM , p a n e e  a ^ c- 
neprM poeaH H bix, c  06pa308aH neM  
HenpepbiBHOM (^asbi no/i»iMepa v\ 
AMcnepCHOti (^asbi cepyMa

77
coated  fabric
textile fabric with an 
or layers of rubber- 
based material on 
surfaces resulting 
product

77
support te x tile  revetu

adherent layer prodult soupie constitue par un sup-
and/or plastic- port textile ayant une ou plusieurs
one or both couche(s) adh6rente(s) de materiau
in a flexible d base de caoutchouc et/ou de

plastique sur une ou deux face(s)

77
TKaHb C n O f lM M e p H M M  

n O K p b lT M e M
dnacTMHHbiH MarepMa/i, npeACTaa- 

C060M TKaHb, nOKpblTyiO 
OAKMM M/1M HeCKOnbKHMM C/IOflMM 
pesMHbi m/mjim nnacTMaccbi, HaHe- 
CeKHblMM c OAHOM M/IM AByX CTOpOH

78
cold flow
slow deformation under gravita­
tional force, at or t>elow room tem­
perature

78
ecoulem ent a  froid
lente deformation du caoutchouc, 
sous I'effet de son propre poids, d 
temperature ambiante ou d tempe­
rature plus basse

78
xiiaAoreKynecTb
MeA/ieKHoe n3MeHeHne 4>opMbi d 
pasMepOB noA AeMCTBueM co6- 
CTBeHHoro Beca npM KOMHarHoti 
6o;iee hmskoh TeMneparype

79
collapse
(cellular material) inadvertent den- 
slfication of a cellular material dur­
ing its manufacture, resulting from 
breakdown of its cell structure

79
affaissem ent
(produit alveolaire) densification 
accidenteiie d'un produit alveolaire 
lors de sa fabrication, avec des­
truction de sa structure alveolaire

79
ynnoTHeHMe
(nopMCTbiM M arepna/i) HenpeAycMO- 
TpeHHoe ynnoTHCHMe n o p w cT o ro  
M a re p n a n a  b  p e a y n b ja ie  p a a p y - 
lueH nq  nopMCTOfi c ip y K T y p N  b  
n p o u e c c e  e ro  naroTOBneHMJi



80
colour-fastness on exposure  

to  light 
ligh t fastness
resistance to colour changes due to 
exposure to iight

so lid ity  de la cou leur a la 
lum tere  

solfd ite  a  la  lum iere
resistance aux changements de la 
couleur par exposition d ia lumiere

NOTE Colour-fastness is commonly 
evaluated by visual assessment (using 
standard reference colour standards) or 
by instrumental assessm en t.

NOTE La solidite de la couleur est com- 
munement ^ v a lu ^  par comparaison 
visuelle (avec des etalons de couleur 
normalis^) ou ̂  Taide d'instruments.

81
colourant
pigment or dyestuff compounding 
ingredient for colouring rubber

81
m atld re  co lorante
ingredient de melange colorant ou 
pigmentaire employ^ pour colorer 
le caoutchouc

81

82
colour stain ing
{of thread and foam-backed fabric) 
undesired pick-up of colour by a 
thread or fabric

NOTE Examples are: the pick-up of 
such colour when immersed in water, 
dry-cleaning solvent or similar liquids 
that contain dyestuffs or colouring ma­
terial not intended for colouring, or pick­
up by direct contact with other dyed 
material from which colour is trans­
ferred by bleeding or sublimation.

82
tachage par coloration
< fil et support textile double d'un 
materiau cellulaire) developpement 
indesirable d'une coloration sur un 
fil ou un support textile

NOTE Des exemples sont te deve- 
loppement d'une telle coloration lors de 
I'immersion dans I'eau, dans un solvant 
de nettoyage d sec ou dans des milieux 
liquides analogues contenant des tein- 
tures ou colorants non  destines ^  la 
coloration, ou ie developpement par 
contact direct avec  un autre matdriau 
teint dont la couleur est transferee par 
exsudation ou sublimation.

82

83
com bined sulfur
sulfur remaining In a vulcanizate 
after extraction by a prescribed 
method

83
soufre com bing
soufre restant dans un vulcanisat 
apres extraction selon une methode 
prescrlte

83
cepa, CBiiaaHHaji
ce p a , o c T a B m a n cn  b  By/iKaHM3are 
n o c n e  yAaneHviH  c e p u  o n p e A e n e H -
HUM MerOAOM

NOTE This sulfur is bound to organic 
constituents (organically comt>ined sul­
fur, for example in vulcanized rubber or 
factice) or to inorganic constituents 
(inorganically combined sulfur, for 
example barium sulfate), or to both.

NOTE Ce soufre est l»e S des consti- 
tuants organiques (soufre combine 
organiquement, par exemple, au caout­
chouc vulcanise ou au factice), ou a 
des constituents inorganiques (soufre 
combine inorganiquement. par exemple 
sulfate de baryum), ou aux deux.

nPHMEMAHUE AaHHafl cepa flenn- 
eTcn censaHHoA c opraHtmecKMMM co- 
eAMHeHMflMM (opraHMMecKM CBAsaHHan 
cepa, HanpviMep, BynKaHHsoBaHHbivi 
KayMyK Hnn 0aKTMC) Mnn c HeopraHH- 
secKM coeaMHeHMflMti (HeopraHHsecKM 
CBnaaHHan cepa, HanpMMep, cynb4>aT 
6apvin) MnM c t6mm h ApyrMMH.



com plex shear modulus
G'
ra t io  o f  th e  s h e a r  s tre s s  to  th e  
s h e a r  s tra in , w h e re  e a c h  m a y  be  
re p re s e n te d  b y  a  c o m p le x  n u m b e r

84
module com plexe de 

glissem ent
C*
ra p p o r t d e  la  c o n tra in te  d e  g lis s e ­
m e n t d  la  d e fo rm a tio n  d e  c is a il le -  
m e n t, lo rs q u e  c h a c u n e  d 'e i le s  p e u t 
6 tre  re p r6 s e n t6 e  p a r  un  n o m b re  
c o m p le x e

84
K O M n /ie K C H b IM  M O A y i lb  n p H  

CABMre
G*
OTHOLueHvie Hanpfl>KeHMfl npM ĉ bm- 
re  K Aeft^opMauMM c ^ B iira ,  b  k o to -
pOM Kaxcflan senbiHMHa m o k c t  6b iTb
Bbipa)KeHa KOMnneKCHbiM m h c h o m

85
com plex Young's modulus

ra tio  o f  th e  n o rm a l s tre s s  to  th e  
n o rm a l s tra in , w h e re  e a c h  m a y  be  
re p re s e n te d  b y  a  c o m p le x  n u m b e r

85
m odule com plexe de Young

ra p p o r t  d e  la c o n tra in te  n o rm a le  d  
la  d e fo rm a tio n  n o rm a le , lo rs q u e  
c h a c u n e  d 'e i le s  p e u t  S tre  re p r^ s e n -  
t6 e  p a r  u n  n o m b re  c o m p le x e

85
KOMnneKCHbiH MOAy/ib lOHra
E*
OTHOUjeHvte H O pM anbH oro Hanpn>Ke- 
HMn K HOpManbHOM Aect^opMaqkiM , b 
KOTOpOM Ka)KAaR BenMMMHa MO>KeT 
6b iTb  Bbipa)KeHa KOMnneKCHbiM sk tc - 
JIOM

86
compound
in t im a te  m ix tu re  o f  a  ru b b e r  o r  
ru b b e rs  w ith  a ll ^ e  in g re d ie n ts  
n e c e s s a ry  fo r  th e  f in is h e d  p ro d u c t

86
melange^)
m e la n g e  in t im e  d 'u n  o u  d e  
p lu s ie u rs  c a o u tc h o u c s  a v e c  to u s  
le s  in g re d ie n ts  n ^ c e s s a ire s  d  sa  
tra n s fo rm a tio n  e n  p ro d u it  f in i

86
CMeCb
CMecb Kaŷ yKa M nn KayMyKOB co 
BCeMM MHipeAMeHTaMM, h 6 o 6 x o a h -  
M b iM ti A n n  ro T O B o ro  ii3 A e n M n

87
compounding ingredient
s u b s ta n c e  a d d e d  to  a  ru b b e r  
ru b b e r  la te x  to  fo rm  a m ix

87
ingredient de m elange

o r  s u b s ta n c e  a jo u te e  d un  c a o u tc h o u c  
o u  d  un  la te x  d e  c a o u tc h o u c  p o u r 
fo rm e r  un  m e la n g e

87
MHrpeAMeHT CMecH
BeiuecTBO, Ao6aBneHHoe k xay^yKy 
M/1M K KaynyKOBOMy nareKcy c 
q enbK ) 06pa30B aH M fl CMecM

1) Dans riS0 472:1999t31, ie terme 
anglais «compound» est traduit par 
«compositlon)», la definition etant la 
suivante:
((Melange intime d'un polymere ou de 
potymeres avec d'autres substances 
telles qua charges, plastifiants, cata- 
lyseurs at colorants.»



86
com pression m oulding
moufding process in which the 
blank is placed directly in the mould 
cavity and compressed to shape by 
closure of the mould

88 88 
m oulage par com pression
proc^d^ de moulage dans lequel 
I'^bauche est plac^e directement 
dans I'empreinte du moule et com- 
prim6e pour la mettre en forme par 
fermeture du moule

89
com pression se t
deformation remaining after com­
plete release of the force producing 
a compressive deformation

NOTE 1 For solid rubbers, compres­
sion set, as determined under specified 
conditions, is generally expressed as a 
percentage o f the original deflection or 
defonnation.

NOTE 2 For cellular materials, awn- 
pression set, as determined under 
specified conditions, is generally 
expressed as a percentage of the origi­
nal thickness.

89 89
deform ation  rem an en te  

apres com pression
deformation restant apr^s relSche- 
ment complet de la force produisant 
la deformation compressive

NOTE 1 Pour des caoutchoucs soli- 
des, la deformation remanente apres 
compression, d^terminee dans des 
conditions specifiees, est generaiement 
exprimee en pourcentage de la fieche 
ou deformation initiale.

NOTE 2 Pour des materiaux alveolai- 
res, la d^fonnaUon remanente apr^s 
compression, determinee dans des 
conditions sp6cifiees, est g^neralement 
exprimee en pourcentage de repais* 
seur Initiale.

90
conditioning
cf. environmental conditioning 
(144) and mechanical condition’ 
ing (235)

90
conditionnem ent
cf. conditionnement (144) et con­
ditionnement m^canique (235)

90

91
co n ta c t s ta in
(by rubber) stain which occurs on 
that portion of the surface of an 
object directly in contact with a 
rubber

91 91
tachage par co n tac t
(par le caoutchouc) tachage 
developpe sur !a partie de la sur­
face d'un objet directement en 
contact avec un caoutchouc

92
continuous vulcan ization
process for vulcanizing rubber 
during continuous passage through 
specially designed energy-transfer 
equipment

92
vulcanisation en continu
procede de vulcanisation du caout­
chouc par passage en continu d 
travers un equipement de transfer 
d'energie spedalement con^u

92



93
conventional sulfur 

vulcan izing  system
<diene rubbers) a general-purpose 
vulcanizing system using a 
relatively high amount of elemental 
sulfur as a vulcanizing agent and 
producing at optimum cure a 
network in which the combined 
sulfur exists predominantly in 
polysulfidic and disuifidic crosslinks 
and in non-crosslink chain modifi­
cations

93
system e de vu lcanisation  

conventionnel au  soufre
(caoutchoucs di^nlques) systeme 
de vulcanisation d'usage g6n6ra> 
comprenant une teneur relative- 
ment &ev^e en soufre dl^mentaire 
comme agent vulcanisant et d6ve- 
loppant d {'optimum de vulcanisa­
tion un r^seau dans lequel le soufre 
combing est present essentielle- 
ment dans des ponts polysulfure et 
disulfure et dans des modifications 
de chaine non pontales

93
o 6 b iH H a ii c e p H a fi

syjiKaHMsyiou^an CMcreMa
(AMeHOBbie KayMyKM) sy/iKaHki- 
3ytou;an cviCTeMa oSu^ero Ha3HaMe- 
HMfl, C0Aep>Kau4a5i OTHOCMTenbHO 
BbicoKoe KonimecTBO aneMeHTHOM 
cepbi B KanecTBe ey/iKaHMayrauiero 
areHTa; odpasytou^ancn npM 3tom b 
OHTMMyMe By/iKaHvtaauMM npocrpaH- 
CTBeHHan ceTKa coAep)KMT cepy, 
CBfiaaHHyto c rayMyKOM npewMyme- 
CTBeHHO 8 BMAe nOJ1MCynbC|)MAHblX 
Vi Av̂ cynbct̂ viAHbix nonepeMHbix CBn- 
3ei!i, a raioKe cBpaaHHyio c KaysyKOM 
BHyrpMMO/ieKy/iflpHO

94
copolym er
polymer derived from two different 
monomers

NOTE Although the temi is defined 
by lUPAC as “a polymer vwth more than 
one monomer", the definition in this 
International Standard Is specific to the 
rubber industry.

94
copolymdre
polym6re d6riv6 de deux monom6- 
res dlff6rents

NOTE Bien que le terme soit d^fini 
par riUPAC comme «un polym6re 
ayant plus d'un monom6re», la defini­
tion donnde dans la pr^sente Norme In­
ternationale est specifique de I'lndustrie 
du caoutchouc.

94

95
copolym erization
polymer formation from two or more 
monomers

95
copolym erisation
formation d'un polym^re d partir de 
deux ou plusieurs monom^res

95

96
cored ce llu la r m ateria l
cellular material containing a multi­
plicity of holes (usually, but not 
necessarily, cylindrical In shape) 
moulded or cut Into the material in 
some pattern, normally perpen­
dicular to the largest surface, and 
extending a part or all of the way 
through the piece

96
produit a lv6o la ire  avec  

^videm ents
produit alv^olalre comportant de 
multiples trous (6vldements, habl- 
tuellement mais non n6cessaire- 
ment, de forme cylindrique) moulds 
ou d^coup^s dans la masse du 
produit, g6n6ralement perpendicu- 
taires ^ la plus grande surface et 
traversant ou non toute I'^palsseur 
de )a pi^ce

96
MHeMCTblM a a n O /IH M T e jIb
AMeMCTbiPi M a re p M a n , c o fle p M a u ^M H  
MH0>KeCTB0 n o p  (o6b lH H O , HO H e - 

o65i3aTenbHo UMnMHApuHecKnx no 
4 > 0 p M e ), OT(t)OpMOBaHHblM B b l- 

p e saH H b iM  M3 KycKa M a r e p n a n a  to m  

>Ke cTpyKTypw nepneHAMKynnpHOM  
HaM 6o/ibU ieM  noaepxHocTH m a a - 
nonH flw inM M  M 3A enne  vuivi M a c ib  e ro

97
coupling agent
(filler) compounding ingredient that 
enhances reinforcement by provid- 

a chemical bond between the 
filler particles and rubber

97
agent de couplage
(charge) ingredient de melange qui 
augmente I'effet renforgant en 
d^veloppant une liaison chimlque 
entre les particules de charge et le 
caoutchouc

97



98
cracke r
heavy-duty mill having two deeply 
corrugated or pyramid-cut rolls for 
breaking down a rubber or a mix, or 
for cutting rubber or a mix into 
pieces

98
broyeur a  cylindres
m^langeur puissant ^ deux cylin­
dres cannel6s ou recouvert de 
pointes pyramidales pour briser ou 
morceler un caoutchouc ou un me­
lange

99
cra te r
pit
hole
smalt, shallow surface cavity

99 99
cratere
creux
trou
petite cavity peu profonde ^ la 
surface d'une pi^ce

100
crazing
formation of a random pattern of 
shallow cracks on a rubber surface 
usually due to degradation by light

NOTE Unlike ozone cracking, crazing 
does not depend on the presence of a 
tensile strain in the rubber.

100
craquelage par la  lum i^re
fomiatlon d'un r^seau al6atoire de 
craquelures peu profondes d la sur­
face du caoutchouc due habitueile- 
ment d la degradation par la 
luml^re

NOTE A la difference du craquelage 
par I'ozone, ie craquelage par la 
tumiere ne depend pas de la presence 
de contraintes de traction dans le 
caoutchouc.

100

101
cream ed rubber la te x
(atex the rubber concentration of 
which has been increased by 
creaming and removal of the sep­
arated serum

cf. creaming (102)

101
la te x  cr^m d
latex dont la concentration en 
caoutchouc a ^tS augment^e par 
cr6mage et enlevement du s6rum 
separe

cf. crdmage (102)

101
O TCTO S1BU IH M CII J i a T e K C
nareK C , b  K o ro p o M  KOHqeHTpauMH 
KayMyKa yeenMM eHa n p n  OTCTanea- 
mv\ v\ OTAeneHUM cepyiw ia

CM. o T c ra M B a H M e  (102)

102
cream ing
(rubber latex) reversible process 
consisting of gathering, by gravita­
tional force, rubber particles sur­
rounded by serum near the bottom 
or top of the latex

NOTE This is generally accomplished 
by adding a creaming agent.

102
cr^m age
(latex de caoutchouc) procSde 
reversible, consistant ^ rassembler 
par Taction de la pesanteur, ^ la 
partie haute ou basse du latex, les 
particules de caoutchouc en sus­
pension dans un serum

NOTE Ceci est generalement realist 
en ajoutant un agent de cremage.

102
OTcraHBaHMe
(KaynyKOBbiM J ia re K c ) o6paTviMbiM 
n p o q e c c , 3aKnK}MaK}U|MMCR b  t o m , 
HTo HacTMMbi Kaynyica, A M cn e p rn p o - 
BBHHbie B ce p y M e , n o A  AeAcTBMeM 
UeHTpo6e>KHovi CMJibi co6vipa»OTCfl b  
HM)KHevi MJ1M B e p x H e ii sacTH  c o c y A a  
c  j ia ie K c o M

nP H M EM AH U E 3 t o  0 6 bNH0  flOCTM- 
raercH AoSaeneHMeM areHTa oTCTSHBa- 
HMfl.



103
cream ing  agen t
(rubber latex) substance added to 
latex to increase tt>e rate of 
creaming

103
agent de crem age
(latex de caoutchouc) substance 
ajout6e au latex pour augmenter la 
Vitesse de cr6mage

104
creep
time-dependent increase in strain 
resulting from an applied stress

104
fluage
augmentation en fonction du temps 
de la deformation resultant de 
I'application d'une contrainte

104

105
cross-head
T-head
T-shaped extruder head which 
diverts the fiov/ of rubber at right 
angles to the axis of the screw, for 
direct extrusion around the core

105
te te  d '6querre  
te te  en T
t6te d’extrudeuse en forme de T qui 
oriente r^couiement du caoutchouc 
d angle droit par rapport d I'axe de 
la vis pour diriger Textrusion autour 
d'une dme

105

106
cro ss link
chemical bond or atom(s) joining 
two mbber chains or two parts of 
the same rubber chain as a result 
of vulcanization

106
pont
liaison pontale
liaison chimique ou atome(s) reliant 
deux chafnes de caoutchouc ou 
deux parties d’une mfeme chalne, 
resultant de la vulcanisation

106
nonepeMHan csiiab
xMMMMecKan ce n sb , a ro M  MnM 
rp y n n a  aroM O B, coeA ^H flK ^u^tie  A s e  
u e n n  KaynyKa mhm a b 6  nacTH oahom  
M to m  >Ke uenw; o ra  C8fl3b a B n f le rc a  
pesy jib ra T O M  syriKaHMaauMM

107
crosslink density
number of crosslinks per unit vol­
ume or unit mass of vulcanized 
rubber

107
densite  du reseau
nombre de porjts par unit6 de volu­
me ou unite de masse du caout­
chouc vulcanise

107
nnoTHocTb nonepeHHbix 

CBH3eH
MMcno nonepeH H b ix  cB«aeM Ha e a u -  
Hkiuy o6beMa h/im eAHHMuy Maccbi 
BynKaHnaaia

108
crosslinking
(the act oO insertion of crosslinks 
between or within rubber chains to 
give a network structure

108
reticulation
retification
insertion de ponts entre ou dans les 
chaines de caoutchouc conf^rant 
une structure en reseau

108
oCpaaosaH H e nonepewHbix 

CBfiaeM 
CUIMBdHMe
npoqecc 06pa3OBaHMn nonepennbix 
CBnaeii Me>KAy uen^MM MnM bh/tpm 
u,eneii Kaŷ yKa, npMBOÂ LMMM k 
0opMMpoBaHHK) rpexMepHoii npo- 
cTpaHCTBeHHofi cTpyKiypw

109
curative
SEE vulcanizing agent (447)

109

VOIR agent vulcanisant (447)

109

f..



110
cure
SEE vulcanization (445)

110
cuisson
VOIR vulcanisation (445)

111
c u rem ete r
test device that measures the 
progress of vulcanization at the vul­
canizing temperature

111
rheom etre
appareil de mesure de revolution 
de la vulcanisation d la temperature 
de vulcanisation

111
KiopoMerp
npvi6op McnbiTBHM̂ , KOTopbin 
cny>KMT RH9\ M3MepeHMa CTeneHn 
BynKaHMaauMvi npM reMneparype 
ByriKaHM3auiiii

112
cu re  ra te
rate at which a rubber compound 
vulcanizes after having reached the 
point of Incipient vulcanization

112
Vitesse de vulcanisation
Vitesse S laquelle un melange d 
base de caoutchouc vulcanise 
apr6s avoir atteint le d6but de vul­
canisation

112
C K O p O C T b  B y H K a H M S a if M H
CKOpOCTb, C KOTOPOM BynKaHM3yeTc«
pesMHOBaq CMecb nocne AOCTiDKe- 
HM TOHKM HaMana eynKaHMatxm

113
curing agent
SEE vulcanizing agent (447)

113 
■ • • • •
VOIR agent vulcanisant (447)

113

CM. sy /iK a H H 3 y io u ;M H  a r e H T  (447)

114
dam ping constan t
c
that component of applied force 
which is in quadrature (90® out of 
phase) with the deformation, div­
ided by the velocity of deformation

114
constante  d 'am ortissem ent
c
composante de la force appliqu6e 
en quadrature (d6phas6e de 90°) 
avec la deformation, divis^e par la 
Vitesse de la deformation

114
KOHCTaHTa ACMn<t»MpOBaHMII
c
OTHOUjeHHe cocTaBDflioLMeM npMjio- 
)KeHHOM CMnbi, CABMHyroM no 4>a3e 
Ha 90° OTHOcurenbHo AB<l>opMauiiM
K CKOpOCTM Ae4)0pMaUMI1

115
daylight
space between the working 
surfaces of adjacent platens of a 
platen press

115
in terva lie
distance entre les surfaces de 
travail des plateaux adjacents d'une 
presse d plateaux

115

116
daylight press
SEE platen press (298)

116 116 
m m n m •
VOIR presse a plateaux (298)

117
deflashing
process of removing flash

117
ebarbage
procede d'eiiminatlon des bavures

117



118
d elayed -action  acce le ra to r
accelerator that provides, at the 
vulcanization temperature, a period 
of no significant crosslinking, fol­
lowed by a period of rapid crosslink 
formation

118
acce le ra teu r a action  

retard^e
accelerateur qui assure, d la tem­
perature de vulcanisation, une 
p^riode pratiquement sans reticula­
tion, suivie d'une periode de fornia- 
tion rapide du r^seau

119
depolym erization
breakdown of a polymer to Its 
monomer(s) or to a polymer of 
lower relative molecular mass

119
depolym erisation
decomposition d'un polymere d 
retat de son (ses) monomere(s) ou 
d retat d'un polymere de masse 
moieculaire relative inferieure

119

120
d es iccan t
compounding ingredient used to 
absort) moisture present in a rubber 
compound or mix in order to reduce 
porosity in the final product

120
dess6chant
ingredient de melange utilise pour 
absort)er I'humidite presente dans un 
melange d base de caoutchouc afin 
de reduire la porosite du produit fini

120

121
dibutyl p h th a la te  absorption  

num ber
minimum volume of dibutyl phtha­
late (DBP) absofted by a given 
mass of carbon black required to 
form a semi-plastic mixture with 
pre-set rheological properties

121
indice d'absorption de  

phta la te  de dibutyle
volume minimal de phtalate de 
dibutyle (DBP) absorbe par une 
masse donnee de noir de carbone 
pour former un melange semi- 
plastique dont ies proprietes rheo- 
logiques sont proches de la prise 
en masse

121

122
die
that part of an extruder through 
which material is forced, forming a 
profile of the extrudate

122
fiile re
partie d'une extrudeuse d travers 
laquelle un materiau est force pour 
donner la forme d'un profil d rextriidat

122

123
die line
longitudinally raised Identification 
line fonmed deliberately on an 
extrudate

123
tra it  de filiere
trait en salllie produit longitudinale- 
ment sur un extmdat dans un but 
d'identification

123

124
diene rubber
polymer having an unsaturated car­
bon main chain derived mostly from 
butadiene or a substituted buta­
diene

124
caoutchouc dienique
polymere dont la chalne hydrocar- 
bonee principale insaturee derive le 
plus souvent du butadiene ou de 
butadiene substitue

124



125
die  sw ell
difference between the dimensions 
of the cross-section of an extrudate 
and the corresponding dimensions 
of the die orifice, usually quantified 
as the percentage increase in the 
cross-sectional area

125
gonflem ent a la  filie re
difference entre les dimensions de 
la section droite d'un extrudat et 
les dimensions correspondantes de 
I'orifice de la fili6re, habituellement 
exprim^e en pourcentage d'aug- 
mentation de la surface de la sec­
tion droite

125
p336yxaHMe aKcrpyAara
pa3H ocTb Me>KAy - pa3M epaM i4  n o - 
nepewHoro ceMe«M« SKCTpyflara m 
COOTBeTCTSyK)U4MMl1 paS M C paM lI Bbl- 
xoAHoro oTBepcTnq MyHAUJtyKa 
9KCTpyAepa, 06bN H0 eapa>KaeM an 
KonvmecTseHHo k3k yeenMHeHkie 
nnou^aAM  n o n e p e ^ H o ro  ceneH vin  b  
npoueHTax

126
dipping
(rubber latex) process in which a 
layer of rubber is deposited on a 
mould or former as a result of 
Immersion in a bath of com­
pounded latex

126
trem pe
<latex de caoutchouc) proc6d6 
consistant d d^poser une couche 
de caoutchouc sur un moule ou une 
forme par immersion dans un 
melange d base de latex

126

127
dispersing agent
(rubber latex) surface-active sub­
stance used to facilitate the 
dispersion of solid compounding 
ingredients In an aqueous system

127
agen t d ispersant
(latex de caoutchouc) substance 
tensioactive utilis6e pour faciliter la 
dispersion d'ingr^dients de me­
lange solides dans un syst^me 
aqueux

127

128
dispersion
(the act of) distribution of one or 
more compounding ingredients into 
a mbber, a rubber blend or a 
continuum matehal, by the appli­
cation of shearing forces, in order 
to confer optimum and uniform 
properties

128
dispersion
(action) repartition d'un ou de 
plusieurs ingredients de melange 
dans un caoutchouc, un melange d 
base de caoutchouc ou un materiau 
continu, par application de forces 
de cisaillement, pour conferer des 
proprietes optimales et uniformes

128

129
dough
(rubt>er) paste-like mass of smooth 
texture, consisting of a rubber mix 
and solvent, used for spreading

129
pdte
(caoutchouc) masse pdteuse de 
texture lisse, constltu^ d'un me­
lange ^ base de caoutchouc et de 
solvant, utilisee en enduction

129

130
dry rubber content
(mbber latex) concentration 
rubber in a latex or cement

of

NOTE The dry rubber content is 
usually expressed as a percentage by 
mass.

130
ten eu r en  caoutcboue sec
(latex de caoutchouc) concentration 
en caoutchouc d'un latex ou ciment
NOTE La teneur en caoutchojc sec 
est habituellement exprim^e en pour­
centage en masse.

130



131
durom eter
Instrument for measuring the in­
dentation hardness of rubber

131
durom etre
instrument pour mesurer la duret^ 
du caoutchouc par indentation

131
TBOpAOMep
npM6op f\n?{ M3MepeHMfl TsepAOCTM 
peSMH M6T0A0M BAaBHMBaHM̂ ,̂ K3K 
npasHno, no ujKa/ie UJopa

132
dusting
chalking
(the act of) application of a powder 
to a rubber surface, generally to 
prevent adhesion to another 
surface

132
poudrage
ta lc a g e
application d'une poudre d la surfa­
ce d'un caoutchouc, g6n6raiement 
dans le but de pr^venir I'adh^rence 
d une autre surface

132
onyApMsaMMe
HaHeceH^e n o p o iu K a  Ha noaepx- 
HOCTb KaynyKa o6biMHo c qenbK) 
npeAynpe)KAeHMyi npunnnaHMfl k 
flpyroii noBepxHocm

133
dyestuff
soluble compounding 
used to impart colour

133
colorant

ingredient ingredient de melange soluble uti­
lise pour conf6rer une coloration

133

134
dynam ic vu lcan iza tion
process of intimate melt mixing of a 
thermoplastic polymer and a suita­
bly reactive rubbery polymer to 
generate a thermoplastic elastomer 
with a chemically crosslinked rub­
bery phase, resulting In properties 
closer to those of a thermoset rub­
ber when compared to the same 
uncrosslinked composition

134
vulcanisation dynam ique
precede de fusion d chaud rappro- 
c h ^  par lequel un polym^re ther- 
moplastique est m^lang^ d un 
polym6re caoutchouteux convena- 
blement r6actif pour fonner un 
61astom6re thermoplastique avec 
une phase gommeuse chimique- 
ment r^ticul^, resultant dans des 
propri^t^s proches de celles d'un 
caoutchouc thermodurci, lorsque 
compart ^ la mSme composition 
non r6ticuI6e

134

135
ebonite
hard rubber (deprecated) 
hard material made by sulfur vul­
canization of njbber in which the 
hardness is substantially obtained 
by the action of the sulfur

n o t e  The hardness results from the 
increase in glass transition temperature 
'hat occurs when a diene rubber is 
combined with a higher proportion of 
Sulfur.

135
ebonite
caoutchouc durci (d6conseilI6} 
mat^riau dur resultant de la vulcani­
sation au soufre du caoutchouc, la 
durete etant essentiellement due d 
faction du soufre

NOTE La duret^ est due d Taugmen- 
(ation de la temperature de transition 
vitreuse qui se produit lorsqu'un caout­
chouc di6nique est combing d une forte 
proportion de soufre.

135
96ohmt
TBepAbiM M a re p M a n , nonyM eHHbiili c 
nOMou^bK) cepH O ii eynKaHMsauHM 
KayMyKa, T B e p A o c tb  K o ro p o ro , e 
OCHOBHOM, n o n y ^ a e rc f l  3d o n e r  
flOMCTBVIfl ce p b t

nPMMEMAHUE TBepflOCTb nenfleTcn 
peayiibTaroM noebiujeHMR TevnepaTypbt 
CTeKnoo6pa3Horo nepexofla. KOTopoe 
B03HMKaeT B cnyHae K0M6tiHMp0BaHMfl 
AMeHOBoro KaysyKa c 6onbUiMM KO/iMMe- 
CTBOM cepbl.



136
effic ient vulcanizing system  
CV system
(diene rubbers) a vulcanizing sys­
tem making efficient use of sulfur 
as a vulcanizing agent and pro­
ducing at optimum cure a network 
containing predominantly thermally 
stable monosulfidic crosslinks
NOTE EV systems comprise a sulfur 
donor or a k)w concentration of elemental 
sulfur, or t>oth, axnbined vMth a high 
concentration of accelerator(s).

136
systeme de vulcanisation  

efficace  
systeme EV
(caoutchoucs di^niques) systeme 
de vulcanisation permettant au sou- 
fre d‘agir efficacement comme 
agent vulcanisant et d^veloppant d 
I'optimum de vulcanisation un 
rSseau d preponderance de ponts 
monosulfure thermiquement stables
NOTE* Les systemes EV compren- 
nent un donneur de soufre ou une fai- 
ble teneur en soufre l̂ementaire ou les 
deux, associes a une teneur elev^e en 
acceierateur(s).

136
94>4>eKTMBHaSI

By/iKaHMsytou^aii CMcreMa
(AvieHOBbie KaywyKM) BynKaHM3y»o- 
lu a n  CMCTeMa. b  kotopom b  KanecTBe 
BynKaHM3yK>u^ero a reH T a  3<fx)}eK- 
TMBHo Mcnonb3y6TC$i c e p a ; o 6 p a -  
sy iou ta ffc j^  npM 3tom b  onTMMyMe 
BynKaHMaauMM npocTpaHCTBeHHan 
c e rx a  coAep>KMT npew M ym ecTB eH H o
TSpMOCTOMKVie MOHOCynb<t>MAHbie 
nonepeM Hbie c s n a ii

riPHMEMAHME 34)<t)eicTMBHbie Byn- 
KBHMsyiomMe cvicreMbi cocro flT  
AOHopa ce p u  mhm m3 coMeraKtiH He- 
6 o n b iiio ro  coAep)t(aHMfl aneMeHTHOM 
Cepbl M CpaBHMTenbHO BblCOKOrO coAep- 
>KaHMfl ycKopMTenn (ycKopMTeneii).

137
elastic shear modulus 
storage shear modulus
G'
that component of applied shear 
stress which is In phase with the 
shear strain, divided by the strain

137
module 6lastique de 

cisaillem ent 
module de conservation en 

cisaillem ent
G'
composante de la contrainte tan- 
gentielle appliquSe en phase avec 
la defomiation de cisaillement, divi- 
s6e par la deformation

137
MOAynb ynpyrocTH npH 

CABHre
G'
OTHOuieHMe cocTaB/intoutevi npM- 
fio>KeHHoro HanpH)KeHviH CABura, 
HaxoA^u^erocfl b (f)a3e c A®4>op~ 
M auM efi cA B u ra , k Ae4>opMauviM  
cAB^ra

138
elastic Young's modulus 
storage Young's modulus
E'
that component of applied normal 
stress which is in phase with the 
normal strain, divided by the strain

138
module 6lastique de Young 
module de conservation de 

Young
E'
composante de la contrainte nor- 
male appliqu6e en phase avec la 
deformation normale, divisee par la 
deformation

138
MOAynb ynpyrocTM npM 

paCTflMCeHHM M/1M CNCaTMM
£ '
OTHomeHne cocraBnwwmeM npwno- 
>KeHHoro HopMaiibHoro Hanpn)KeHMn, 
HaxoÂ û erocfl a ct>a3e c HOpMa/ib- 
HOM AecfKjpMauMefi, k Ae<})opMauMM 
paCTfl>K8HVin MilM  D K a n if l

139
elastic ity
property of recovery, approaching 
original size and shape, when 
deforming forces are removed

139
^lasticite
propriete de retour d des dimen­
sions et d une forme proches de 
retat initial apres suppression des 
forces de defonmation

139

140
elastom er
macromolecular material which 
retums rapidly to approximately its 
Initial dimensions and shape after 
substantial deformation by a weak 
stress and release of the stress

140
diastomdre
matiere macromoieculalre qui re> 
toume rapidement et approxima- 
tivement d sa forme et e ses 
dimensions initiales apres cessa­
tion d'une contrainte faible ayant 
produit une deformation Importante

140
anacTOMep
MaKpoMoneKy/inpHbiii MarepMan, 
cnoco6H biM  6 w c T p o  BOCcraHaBnM- 
BSTb noHTM nepBOHananbHyK) cfwp- 
My M pa3M epb i n o o ie  SH aM m enbH oii 
Ae4)opMauvivi nOA Ae^cTBueM hb* 
SonbuiM X Harpy30K m n o c n e  Harpy3KM



■t break 
elongation

of a test piece

141
allongem ent a la rupture
allongement pour cent d'une 6prou- 
vette au moment de sa rupture

141
OTMOctrrejm>*»o<» yAAMHeHMe 

npM
OTHOorre.‘v»<>r ino McnbJTye-
u o r o  o 6 p £ 3 u a  s  i o v e w r  p a a p b ie a  e  
npoueHTcx

, surface-active sub- 
to facilitate the 

of an immiscible liquid 
ingredient in an

142
agent emulsiriant
<latex de caoutchouc) substance 
exerpant une action superflclelle 
utilisSe pour faciliter la suspension 
dans un syst6me aqueux d‘un 
ingredient de melange liquide non 
miscible

142

, i^otyvnerlzation
o n e  o r  m o re  

^  d is p e rs e d , w ith  th e  
#  « M ip *  Kfxifot s u rfa c ta n ts , to

•  t M i t o  co llo id a l, a q u e o u s  
t t c  th e n  re a c te d  to  y ie ld

143
polym erisation en emulsion
processus dans iequet un ou plu- 
sieurs monom6res sont disperses d 
I'alde de savons et/ou d'agents ten- 
sioactifs pour former une dispersion 
aqueuse colloTdale stable et r^agir 
ensulte pour donner un latex

143

ki conditioning
#  •  w%i p*ece o r  m a te r ia l 

J  cor>dttions. s u c h  a s  
and h u m id ity , fo r  a

144
conditionnem ent
s^jour d'une ^prouvette ou d'un 
produit dans des conditions d'am- 
biance prescrites, comme la tempe­
rature et I'humidite, pendant une 
dur^e donn^e

144
KOHAMI^MOHMpOBaHMe
(OKpy)KaK)mafl c p e f la )  xpaneHHe 
M cnb iT a re n b H o ro  o S p a a u a  mhh M a re - 
p n a /ia  B TeneHMe onpeAeneHHoro 
BpeMeHM npM c T a H fla p iH b ix  y c n o - 
BMflx 0Kpy>Kai0meM cpeAw

vwlcanlzing system

145
syst^m e EV
VOIR systeme de vulcanisation 
efficace (136)

145
CMcreMa 9B
CM. 3(t>(t>eiCTHBHan ay/iKaHMayK)- 
uiancHCTeMa (136)

r ia tex
concentration of 

•teased by 
of the water

146
la tex  concentre  par 

Evaporation
latex dont la concentration en 
caoutchouc a ete augment^e par 
evaporation partielle de I'eau

146
B M n a p e H H U H  j ia r e K c
naiew:, KOHueHrpauMn Koioporo ^e - 
HMseHa nyreM ^acTM^Ho^o wcnape-
HM BOAU

Closed cells.
•  rubber com-

147
caoutchouc expanse
caoutchouc alveolaire, d alveoles 
ferm6s. obtenu d partir d'un melan­
ge de caoutchouc sec

147
nopMCTaa pesMHa
flH e n c ra fl ( r ^ M a r a j i )  pesMHa. nM eio- 
uian saKpwTbie n o p w  m MaroToaneH- 
HBH H3 c y x o ii pe3HKOBOH C M eo i



148
exten d er
organic materia) used as a replace­
ment for a portion of the rubber 
required in a <x>mpound

148
diiuant
produit organique utilise en rempla- 
cement d'une partie du caoutchouc 
n^cessaire ^ un melange

148
paaCasMTenb
9KcreHAep
opraHMsecKMH npoAYKT. Mcnonbaye- 
MbiM Ann saMeHbi Macrvi KaynyKa, 
Heo6xoAMMoro Ann nonyneHHA peavi-
HOBOM CMeCM

149
exten so m eter
device for determining the sb'ain of 
a test piece during tensile testing

149
extensom etre
dispositif destine d determiner la 
d6fomfiatlon d'une eprouvette pen­
dant t'essai de traction

149

150
ex tra c ta b le  sulfur
sulfur in a rubber compound or vul- 
cantzate that can be extracted by a 
specified solvent under specified 
conditions

150
soufre ex trac tib le
soufre present dans un melange de 
caoutchouc ou un vulcanisat, qui 
peut dtre extrait par un solvant 
sp^ifie dans des conditions d^fi- 
nies

150
cepa, 3KCTparMpyeMaa
cepa, HaxoAnu^ancfl b  pesMHoeoPi 
CMecH nm  sy/iKaHMaare h xoTopa  ̂
MO)KeT 6biTb 3KCTparMpOBaHa c no- 
MOiMbK) onpeAeneHHoro pacTBOp -̂ 
renfi b onpeAeneHHbix ycnoBunx

151
e xtrac tio n  s ta in  (by rubber) 
stain which occurs on the surface 
of an object in contact with a liquid 
containing leached-out constituents 
of rubber

151
tachage par lessivage
tachage d6velopp6 sur la surface 
d'un objet en contact avec un 
liquide qui contient des constituants 
d'un caoutchouc extraits par lessi­
vage

151

152
extru d ate
product of an extrusion process

152
extrudat
produit resultant d'un processus 
d'extnjsion

152
3KCTpyAaT
Marepnan, nony^HBiuMMCfl b  pesynb- 
Tare npoxo>KAeHMn Mepea sKCipyAep

153
extruder
machine which, through the use of 
a screw or a hydraulic ram, con­
tinuously shapes a material by 
forcing it through a die or dies

153
extrudeuse
machine qui, grdce ^ une vis ou un 
piston hydraulique, met en forme 
d'une mani^re continue un mat^riau 
par passage forc^ d travers une ou 
plusieurs fili^res

153
3KCTpyAep
MaujviHa, MMeiou^afl u jhck hum m - 
ApaBnMMecKkivi nopuieHb, Henpepbie- 
HO npMAatOLuaji 4>opMy Marepviany 
npvi npoxo}KAeHMM ero Mepes ronoexy 
Mnd ronoBKM

154
extru d er head
that part of an extruder which 
houses the die and die holder

154
te te  d 'extrudeuse
partie d'une extrudeuse qui contient 
la fili^re et le porte-fili^re

154



155
extrusion
c o n t in u o u s  s h a p in g  o f  a  m a te r ia l b y  
p a s s a g e  th ro u g h  a  d ie

155
extrusion
m is e  e n  fonm e  c o n t in u e  d 'u n e  
m a t i^ re  p a r  p a s s a g e  d t ra v e rs  u n e  
fili6 re

155
uinpMuesaHMe
H enpepb iB H oe 4>0pM0BaHMe M a re - 
pM ana npM n p o nycK e  M epes MyHA- 
luryK

156
fa c tic e
ru b b e r  s u b s t itu te  (d e p re c a te d )  
s o lid  c o m p o u n d in g  in g re d ie n t p ro ­
d u c e d  b y  re a c t in g  u n s a tu ra te d  oils- 
(v e g e ta b le . f!Sh or s y n th e t ic  e s te rs )  
w ith  s u lfu r  or s u lfu r  c h lo r id e , a n d  
u s e d  as a  p ro c e s s in g  a id  o r  
e x te n d e r

156
fac tice
i n g r ^ ie n t  d e  m d la n g e  s o lid e  o b te -  
n u  p a r  re a c tio n  d 'h u iie s  n o n  s a tu -  
r ^ e s  (v ^ g ^ ta le s ,  d e  p o is s o n  o u  
e s te rs  s y n th ^ t iq u e s )  a v e c  le  s o u fre  
o u  le  c h lo ru re  d u  s o u fre  e t  u tilis e  
c o m m e  a g e n t d e  m is e  e n  c e u v re  o u  
d 'e x te n s io n

156

NOTE The word ’ Factice" is a regis­
tered trademark of the American 
Cyanamid Co. in North America for 
their specific product which satisfies 
this definition.

NOTE «Factice» est une marque 
depos^e en Amerique du Nord par 
rAmerican Cyanamid Co. pour les pro- 
duits sp^ fiq u e s  qui repondent d cette 
d^ftnition.

157
fa tig u e  breakdow n
d e te r io ra tio n  o f  a  te s t  p ie c e  o r  
p ro d u c t  re s u lt in g  f ro m  c y d ic  d e fo r ­
m a tio n

NOTE The rate of deterioration may 
be influenced by environmental factors, 
for example, temperature, oxygen, 
ozone and reactive liquids.

157
degradation par fatigue
d e g ra d a tio n  d 'u n e  ^ p ro u v e tte  o u  
d 'u n  p ro d u it  re s u lta n t  d 'u n e  d e fo r ­
m a tio n  c y c liq u e

NOTE La Vitesse de degradation peut 
etre influencee par des facteurs d'envi- 
ronnement comme la temperature, Toxy- 
gene, Tozone ou des liquides reactifs.

157
y c ra i io c T H o e  p a a p y u ie H M e
paapyu jeH M e o 6 p a 3 u a  v in ii M3AefiM^ 
noA B03AeMCTBvieM uvtKJivmecKOM 
Ae4>opMai4iiti
nPHMEMAHVIE CKopocxb paapyuie- 
HMfl SaBMCMT OT MHOrMX 0aKTOpOB, 
HanpMMep, TeMneparypbi, KMcnopOAa, 
030H3, arpeCCMBHbIX )KMAKOCTeM.

158
fa tig u e  life  (dynam ic)
n u m b e r  o f  d e fo rm a tio n s  re q u ire d  to  
p ro d u c e  a  s p e c if ie d  s ta te  o f  fa t ig u e  
b re a k d o w n  in  a  te s t  p ie c e  o r  
p ro d u c t th a t  is  d e fo rm e d  u n d e r  a  
p re s c r ib e d  s e t  o f  c o n d it io n s

158
duree de v ie  en fa tigue  

dynam ique
n o m b re  d e  d e fo rm a tio n s  n e c e s s a i-  
re s  p o u r  p ro d u ire  u n  n iv e a u  d e  d e ­
g ra d a tio n  p a r  fa t ig u e  s p e c if ie  s u r  un 
e c h a n til lo n  ou  u n  p ro d u it  q u i e s t  d e ­
fo rm e  s u iv a n t u n  e n s e m b le  d e  
c o n d it io n s  p re s c r ite s

158
y c ra n o c T H a ji  aw HO cnM BO C Tb 

(AMHaMMHecKaff)
H H cno MMKnoB Ae4)<^PMauMM, n p n  
KOTOPOM AOCTnraeTCfl onpeAe îeH- 
Han c re n e H b  paspy iueH M ;) b c / ic a -  
CTBMe y c ra /io c T H  o 6 p a 3 q a  
»i3Ae/iMA, n o A B e p ru je ro c f l MexaHM- 
MecKOM Aect^opMaiiMM npM o n p e -  
A eneH H b ix  ycnoB M nx

159
fie ld  la te x
n a tu ra l ru b b e r  la te x  w ith  o r  w ith o u t 
a  p re s e rv a t iv e  a n d  p r io r  to  c o n c e n ­
tra t io n  o r  a n y  o th e r  p ro c e s s in g

NOTE The preservative is added to 
maintain the original state of the latex 
as it came from the tree.

159
la te x  des cham ps
la te x  d e  c a o u tc h o u c  n a tu re ), a v e c  
o u  s a n s  a g e n t d e  p re s e rv a t io n  e t 
a v a n t c o n c e n tra t io n  o u  to u t  a u tre  
tra ite m e n t

NOTE L'agent de preservation est 
ajoute pour maintenir le latex dans son 
etat d'origine. tel qu'il provient de I'arbre.

159
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160
filler
solid compounding ingredient, in 
particulate form, which may be 
added in refatively large proportions 
to a rubber or rubber latex for 
technical or economic purposes

160
ch arge
ingredient de melange d I'^tat pul­
verulent. pouvant etre ajoute d un 
caoutchouc ou un latex de caout­
chouc en proportion relativement 
6lev6e, dans un but technique ou 
economique

160
Hano/iHMTenb
T8epAb«M nHrpeA^eHT cMecM b m3- 
MenbseHHoii (fiopMe, BsoAMMbiii b 
KaywyK mtivi nareKC b  cpasHHTenbHo 
6onbUJMX KonMHecTsax, rexHM- 
MeCKMX Mnil 3KOHOMMMeCKMX npMM6- 
HeHbiili

161
fines
(carbon black) agglomerates, pel­
lets or pellet fragments which pass 
through a sieve of aperture size 
125 pm under specified conditions

161
fines
(noir de carbone) agglom6rats, gra­
nules ou fragments de granules qui 
passent d travers un tamis de 
125 pm d'ouverture de maille, dans 
des conditions d6finles

161
MeJiKMM nopouioK
(TexHMHecKMM yrfiepOA) arnoMe- 
p a T b ), rp a H y n b i mhm h x  o6 noM K M , 

KOTopwe Moryr npoxoA^Tb Mepea 
CMTO C OTBepCTkiqMVI 125 m km  b  

onpeAeneHHWX ycnoBii«x

162
first-order transition
change of state, usually synony­
mous with crystallization or melting 
in a polymer

162
transition  du prem ier ordre
changement de structure, habituel- 
lement associe d la cristallisation 
ou d la fusion d'un polym^re

162
nepexoA n e p so ro  poAa
H3MeH6H»ie C0CT0$1H11$?, 0 6 blMHO
cMHOHMMMHecKoe c  KpMCTannnsa- 
UM6M MHki nnaeneHHeM nonMMepa

163
fissure
(cellular material) split or crack in a 
cellular material

163
fissu re
(produit alv^olaire) fente ou craque- 
lure dans un produit afveolaire

163
Tpeim«Ha
u^eiib Hnvi TpemnHa e nopvicTOM Ma- 
repMane

164
flash
spew
excess material protruding from the 
surface of a moulded product at the 
mould junction

164
bavure
matl^re en exc^s faisant saKlie sur 
un produit mouie, au plan de joint 
du moule

164

165
f la sh  line
SEE spew line (371)

165
9 m m m •

VOIR ligne de bavure (371)

165

166
flat cure
SEE plateau cure (296)

166 166
...............  n n o c K a s i  B y n K a H M s a iA H f i
VOIR vulcanisation avec plateau CM. nnaro BynKaHHsauMM (296)
(296)



167
flex  life
number of cycles required to pro­
duce a speci^ed degree of failure in 
a test piece that is flexed in a 
prescribed manner

167
resistance au x  flexions  

repet^es
nombre de cycles n6cessaire pour 
atteindre un degr^ d^termin^ de 
degradation d'une ^prouvette sou- 
mise A des flexions selon un pro­
cessus dSfini

167
BMHOCJIMBOCTb OpM

MHoroKpaxHOM M3rM6e
HMC/10 MMKnoB p,o onpeAe/ieHHOM 
creneHM paspyujeHMn McnbiryeMoro 
o6pa3ua, noABepraeMoro (43rn6y 
npeAnMcaHHbiM mbtoaom

168
flexo m eter
machine which subjects a test 
piece to a cyclic deformation which 
may be in compression, tension, or 
shear or In any combination 
thereof, including bending motion
n o t e  in some countries, the term 
applies only to machines that measure 
the effect of temperature rise and/or 
heat build-up.

168
flexom etre
apparell d'essai soumettant une 
6prouvette d une deformation cycli- 
que qui peut dtre une compression, 
une traction, un cisaillement ou une 
combtnaison entre eux, y compris 
un mouvement de pliage
NOTE Dans certains pays, ce tem^e 
s'applique uniquement aux appareils 
qui mesurent I'effet de la hausse de 
temperature et/ou de I'^a u ffe m e n t 
inteme.

168
4>/ieKcoMeTp
n p n 6 o p , o6ecneMMBaioa(iiM  
MecKyto Ae<t>opMai4Mio o6pa3ua, 
KOTopan M0)KeT npeAcraenflTb co6om 
O K an te , pacrn )K eH iie , CABMr wr\v\ 
j i io 6 o e  MX coMeTaH^e, BxniOMafl m3tvi6

nPMMEMAHME B HeKOTopwx CTpa-
Hax 3T0T T6PMMH npHMeHfleTCR TOHbKO 
A /ifl o6o3HaMeHMfl npH6opoB Ann 
MSMepeHMfl BriMflHMfl nOBblUJeHMfl TeM- 
nepaTypbi m/mam noebiuieHMR BHyrpeK- 
Hero Karpeaa.

169
flocculant
(rubber latex) substance which, 
when added to latex, causes 
flocculation

169
fioculant
(latex de caoutchouc) substance 
qui, a jout^ au latex, provoque la 
floculation

169

170
flocculation
(rubber latex) formation (sometimes 
reversible) of loosely coherent, 
partially agglomerated njbber, 
distributed In the liquid phase of a 
latex

170
flocutation
(latex de caoutchouc) formation 
(parfois reversible) d'agglom^rats 
de caoutchouc de faible cohesion, 
r^partis dans la phase liquide du 
fatex

170
4inoKyjijmMii
(KaysyKOBbiM nareKC) 06pa30BaHMe 
(MHOfAa oGpaTMMoe) HenpOHHO cbh- 
saHHbix arnoMepvipoBaHKbix nacTMq 
KayMyxa, pacnpeAeneHHbix b >kma- 
Koii ia3e  naieKca

171
flow  line
visible line In a moulding in the 
direction of, and caused by, flow

171
ligne d '^coulem ent 
Mgne de coulee
ligne visible sur un objet mould, 
orientee dans )a direction de T6cou- 
lement et provoqude par celui-ci

171

172
flow  m arks
marks or lines on a moulded 
product, caused by imperfect fusion 
of flowing fronts

172
traces  d*6coulem ent
marques ou lignes sur un produit 
mouie, dues d une fusion imparfaite 
des fronts d'dcoulement de matidre

172



173
foam  s tab ilize r
(rubber latex) compounding ingre­
dient used in the preparation of 
latex foam to stabilize the foamed 
latex compound during gelling, dry­
ing and vulcanization

173
stab ilisan t de m ousse
((atex de caoutchouc) ingrMient de 
melange utilise dans la preparation 
de mousse de latex pour stabiliser 
le melange de mousse de latex 
pendant la g^lification, le s6chage 
et la vulcanisation

173
cTa6MHM3aTop neHbi
(KayMyKOBbiM nareKC) nHrpeAweHT 
pe3HH0B0£i CMecM, HcnonbayeMbiii 
npvi npviroTOB/ieHMM neHOpesMHbi Ha 
ocHOBe nareKca A n n  coxpaH eH M n ee  
craSnnbHocTvi bo epeMfl )KenaTiiHM- 
poBaHHfl, cyujKki VI BynKaHMsauMM

174
foam ing agen t
{rubber latex) compounding Ingre­
dient used to facilitate the formation 
of air bubbles in latex during the 
production of latex foam

174
agent m oussant
(latex de caoutchouc) ingredient de 
melange utilise pour faciliter la 
formation de bulles d'air dans le 
latex au coui^ de la production de 
mousse de latex

174
BcneHMBaioiHMM areHT 
neHoo6paaoBaTenb
(Kay^yKOBbiM na re K C ) HHrpeAvieHT 
pesMHOBoii cMecM, McnonbayeMbiM 
A H fl o6nerveHMP 06pd30BaHd» 
nyabipbKOB B o a a y x a  b  n a re K c e  npM 
nonyMeHvivi nareKCHOH neHu

175
form er
shaped object on which a rubber 
product is produced by dipping and 
from which the product is sub­
sequently removed

175
form e
objet fagonne sur lequel on produit 
par trempe un produit en caout­
chouc, le produit etant ensuite 
enleve

175
(|>opM a
npeAMer onpeAeneHHOM KOHcrpyx- 
UV1H, Ha KOTOpOM M6T0A0M MaKaHMR 
nonyMaiOT pesMHOBbie MSAenMn c 
nocneAyK)u;iiM mx CĤ TMeM

176
form ulation
list of compounding ingredients and 
their proportions, used in the prepa­
ration of a compound

176
form ule
liste des ingredients de melange et 
leurs proportions utilises dans la 
preparation d'un melange

176

177
free  sulfur
uncombined sulfur in a rubber 
compound or vulcanlzate
N O TE Practica lly , th e  m ethods fo r 
de tem iina tion  o f  free su lfu r in d u d e  
e lem enta l su lfu r and  m ay a lso include 
som e coo rd ina te ly  bound reactive  su l­
fur, such  as tt ia t in  ttiiu ra m  d isu lfide  
and po lysu lfides.

177
soufre libre
soufre non combine dans un melan­
ge d base de caoutchouc ou dans 
un vulcanisat
N O TE Pratiquem ent, les m ^thodes de 
determ ination du soufre libre in d u e n t le 
soufre  eiem enta ire e t peuvent aussi 
in d u re  du soufre reacbf lie par coord ina­
tion, com m e celu i provenant des 
d isu lfu res e t p o iysu l^ re s  de thiurames.

177
CBo6oAHan cepa
HecBnsaHHan c e p a  b  peaviHOBOM 
CMecM nnn BynKaHnsare
nPHMEMAHME npaicTvmeCKM MeToflw 
no onpeAeneHMfO C8o6oahom cepu 
BxnioHaiOT aneMeHTapHyio cepy m Moryr 
TaioKe BKntosaTb HeaHaMKrenbHoe Konti- 
necTBO cooTBeTCTBeHHO cenaaHHOM 
peaicTHBHOM cepbJ, HanpMMep, b am- m 
nonMcynb4»iAax r»rypaMa.

178
fric tion  coating  
friction ing
(the act of) process of applying a 
rubber coat to a textile by shearing 
action on a calender so that the 
coating impregnates the textile

178
fric tionnage
procede d'application d'un revete- 
ment de caoutchouc sur un support 
textile par action de forces de ci- 
saillement sur une calandre, afin 
d'impregner le textile par le revS- 
tement

178
HaHeceHHe 4 ipmki4MOnhom 

HaKfiaAKM
n p o q e c c  MaHeceHMw pesMHOBoro 
noKpUTM$i H a T e K c iw ib H b iM  M a re - 
pM an n o A  AeiicTBM eM  CABMra n a  
KanaH Ape a o  oKOHMare/ibHOH n p o - 
HMTKVI TeKCTMnn nOKpblTVieM



179
fric tion ing
SEE friction coating (178)

179
■ •  •  •  •

VOIR frictionnage (178) CM. HaH«ceHHe 
HdKnaAKM (178)

Cf}pHKt4HOHHOH

180
fric tion  ra tio
ratio of the surface speeds of two 
adjacent rolls (mil), calender or 
refiner)

180
rapport de friction
rapport des vitesses p^riph^riques 
de deux cylindres adjacents (mdlan- 
geur, calandre ou raffineur)

180
0pMK14MOHHOe OTHOIUeHMe 
C|)pHKI4Mfl
oTHom eHHe noeepxHOCTHbix CKopo- 
c r e i i  A s y x  npMne>Kaii{»ix aa n K o e  
(eanbuee, KanaHApOB m/im pa4)MHM- 
pOBOHHblX Ba/lbUOB)

181
frosting
formation of a matt, bloom-like 
appearance on a rubber surface 
exposed to air, resulting from the 
action of ozone

181
givrage
formation d'une surface velout^e 
sur le caoutchouc expose d fair, 
resultant de Taction de I'ozone

181

182
fu rnace carbon b lack  
o ii-fu m ace carbon b lack
type of cartx)n black pn^duced by 
the decomposition reaction of hydro­
carbons when injected into a high- 
velocity stream of combustion gases

182
noir de carbone au four
type de noir de carbone produit par la 
reaction de decomposition d'hydro- 
carbures inject^s dans un courant de 
gaz de combustton S vitesse 6levde

182

183
gauge length
known distance 
marks

between bench

183
distance entre  rep^res
distance connue entre les traits de 
repdre

183
KaiiM6poBOHHaa A^MHa
onpeAeneHHan senMHMHa AnviHbi 
Me>KAy yKaaarenbHbiMM OTMeiKaMM

184
gel
(rubber latex) matrix of rubber par­
ticles, holding liquid, formed Initially 
during the intentional coagulation of 
latex

184
gel
(latex de caoutchouc) matrice de 
particules de caoutchouc, retenant 
la phase liquide, form^e initiale- 
ment lors de la coagulation provo- 
qu6e du latex

184

185 
gelling

185 
g^lification

(njbber latex) process that forms a (latex de caoutchouc) processus de
gel formation d'un gel

185



186
gelling  agent
(rubber latex) substance used to 
cause gelling

186
agent gelifiant
(latex de caoutchouc) substance 
utilis^e pour provoquer la g6lifica- 
tion

187
gel rubber
that portion of oibber insoluble in a 
chosen solvent

187
caoutchouc gel
fraction de caoutchouc insoluble 
dans un solvant donnd

187
K ayM yK osas i re n b
MBCTb KayMyKa, HepacTBopMMan b 
B b i6 p a H H 0 M  p a c T B o p M T e /ie

188
glass transition
second order transion (deprecated) 
reversible physical change In a 
material from a viscous or rubbery 
state to a brittle, glassy state

NOTE The mid-point of the tempera­
ture range over which this transition 
takes place is commonly temied the 
‘ glass transition temperature".

188
transition  vitreuse
transition du second ordre 

(d^conseill^) 
changement physique reversible 
d'un mat^riau. d'un 6tat visqueux 
ou caoutchoutique d un 6tat vitreux 
cassant

NOTE La valeur m ^ ia n e  de I'inter* 
valle dans leque) cette transition se 
produit est appel^e commun^ment la 
«temp6rature de transition vitreuse».

188
cTeKJiosaHMe
4>a30BM^ n e p e x o A  e ro p o ro  po A a  

(HeynoTpe6ri5ieMbiM repMMH) 
n p o u e c c  o6paT M M oro  (t>M3HMeCKoro 
nepexo^a M arep iiana via enaKoro 
M/1M BblCOKOaJiaCTMMeCKOrO cocto- 
nnvin B xpynKoe, CTeKnoo6pa3Hoe

nPHMEHAHUE CpeAHioio reMnepa- 
Typy AManaaoHa, b kotopom  npoMcxo- 
AMT 3T0T nepexoA. o6biMHo HaauBaioT 
KTeMneparypoM creKnoBaHMn».

189
Gough*Joule e ffe c t
reversible property exhibited by 
vulcanized rubber whereby it con­
tracts when heated while it Is under 
stress

NOTE The modulus of elasticity 
increases v/ith temperature if the 
rubber is heated under stress. 
Similarly, if the rubber is heated when 
under constant strain, it will experience 
greater stress. The effect is not 
exhibited at low temperatures nor by ail 
compounds.

189
e ffe t Joule-Gough
propriety reversible d^montr^e par 
le caoutchouc vulcanise en ce qu'il 
se retracte lorsque chauffe alors 
qu'il est sous contrainte

NOTE Le module d'eiasticite aug- 
mente avec la temperature si le caout­
chouc est chauff^ sous pression. De 
mSme, si le caoutchouc est chauffe 
sous pression constante, la pression 
sera accrue. Get effet n'est pas 
obsen/able d basses temperatures ni 
pour tous les composants.

189

190
graft copolym er
graft polymer derived from more 
than one species of monomer
cf. graft polymer(191)

190
copolym dre greffe
polymere greffe provenant de plus 
d'une espece de monomeres
cf. polymere greffe (191)

190



191
g ra ft po lym er
polymer, the molecules of which 
have one or more species of block 
connected to the main chain as 
side chains, these side chains 
having constitutional or configura­
tional features different from the 
constitutional units comprising the 
main chain, exclusive of junction 
points

191
potymere greffe
polym^re constitu^ de mol^ules 
dans lesquelles une ou plusieurs 
e s p ^ s  de sequences sont fix6es d 
la chalne principale en formant des 
chaines lat^rales, ces demidres 
ayant des caractdres constitution- 
nels ou configurationneis diff6rents 
de ceux des motifs constitutionnels 
formant la chafne principale, d 
I'exclusion des points de jonction

192
grain
uni-directional orientation of rubber 
and/or filler particles, resulting in 
anisotropy of a material

192
grain
orientation unidirectionnelle d'un 
caoutchouc charg6 ou non, entrai- 
nant une anisotropie

192
crpyicTypHaii opMeHTai4Mn
HanpaBJieHHa^i o p a e H ja u m  Kaynyxa 
W unvi MacTMH H anonH vrrena , n p n a o -  
A ^ iM an  K aHki30Tp0niii4 M a re p n a n a

193
granulated  rubber
particulate form of either raw or 
unvulcanized compounded rubber, 
produced by cutting, usually con­
sisting of particles no greater than
15 mm in diameter, with or without 
a coating to prevent agglomeration 
during production, transportation 
and storage

193
caoutchouc granule
fonme particulaire de caoutchouc 
brut ou en melange non vulcanise 
obtenue par tranchage, dont les 
particutes ont g^n^ralement un dia- 
mStre ne d^passant pas 15 mm, 
avec ou sans revStement pour 6vi* 
ter (‘agglomeration pendant la fabri­
cation, le transport et le stockage

193

194
ground vu lcan ized  rubber
scrap vulcanized rubber in particu­
late fonm used as an extender or 
filler

194
poudrette
d^chets de caoutchouc vulcanis6 
prSsent^s sous forme pulv^rulente, 
utilises comme produit d'extension 
ou comme charge

194
p e a M H O B a j i  K p o u i K a
oTxoA bt crapO M  peavtHbt a MSMenb* 
MeHHOM BM^e, M cn o n b sye M b ie  b 
KanecTBe MwrHMTenyi mhm Hano/iHM- 
Tenfl

195
guayule rubber
cjs-polyisoprene separated from 
the rubber/resin extract of the shrub 
Parthenium argentatum

195
caoutchouc de guayule
c/s-polyisoprfene s6par6 de I'extrait 
caoutchouc/r6sine, provenant de 
I'attuste Parthenium argentatum

195

196
gum com pound
a rubber compound containing the 
necessary amounts of ingredients 
required for vulcanization and small 
amounts of other ingredients for 
processing, colouring and improv­
ing resistance to ageing

196
m elange pure gomme
melange d base de caoutchouc, 
contenant la quantity nScessaire 
d'ingr^dients requis pour la vulca­
nisation et de faibles quantitSs 
d'autres ingredients, pour la mise 
en oeuvre, la coloration ou ram§- 
lioration de (a resistance au vieittis- 
sement du melange

196
p e a M H o e a ii CMOCb
C M ecb Ha o c H o s e  KayMyKa, coA ep>  
)Kau4an Heo6xoAMMoe KonnMecTBo 
vtHrpeAvteHTOB An$( BynKaHMsauviM m 
H e6o/ibU Joe Ko/iMMecTBo A p y rM x  mh- 
rpeA^eHTO B A n n  y/iyw u ieH M fl o 6 p a -  
6otkm, OKpacKM M A ^fl npviAaHMfl 
CTOMKOCTM K CTapeMMK)



197
gum  dipping
process of impregnating textiles 
with rubber by immersion in a rub­
ber solution

197
gom m age au trem pe
proc^6 d'impr^nation des textiles 
par du caoutchouc par immersion 
dans une solution de caoutchouc

198
gutta>percha
hard thenmoplastic substance, largely 
of frans-polyisoprene, obtained from 
trees of the Sapofaceae family

198
gutta>perclia
substance thermoplastique dure, 
essentiellement frans-polyisopr^ne, 
obtenue ^ partir d'arbres de la 
famine des Sapotaceae

198

199
hardness
resistance to indentation

199
duret^
resistance d I'indentation

199
T s e p n o c T b
conpOTMeneHMe MarepMana B A aen ii-
B3HMK)

200
hard rubber (deprecated) 
SEE ebonite (135)

200
caoutchouc durci (d6conseill6) 
VOIR Ebonite (135)

200
TBepAan pesMHa 

(H eynoTpe6nR eM biM  repM viH ) 
CM. 36ohmt(135)

201
h ea t build-up
accumulation of thermal energy 
generated within a material as a 
result of hysteresis that produces 
an increase in temperature

201
echauffem ent interne
accumulation d'^nergie thermique 
causae par hysteresis dans un ma- 
teriau, produisant une elevation de 
temperature

201
Tenn006pa30saHMe
HaKon/ieHMe lennoBoii aHeprmi e 
M a re p H a n e , o 6 p a 3 y io m e v iC fl B cneA - 
cTBMe rvicTepM3vica m npuBOÂ iMee k 
noBbiLueHMK) TeMnepar^bi

202
heat-sensitive  dipping
(rubber latex) dipping process in 
which a mould or former is 
immersed in a compounded latex 
containing Ingredients that cause 
the latex to gel at an elevated 
temperature

202
trem p^ therm osensible
(latex de caoutchouc) procede au 
trempe dans lequel un moule ou 
une forme sont immerges dans un 
melange d base de latex contenant 
des ingredients qui provoquent la 
geiification du latex d temperature 
eievee

2 0 2

203
h ea t sensitizer
(rubber latex) gelling agent effective 
only at elevated temperatures

203
therm osensib ilisateur
(latex de caoutchouc) agent de 
geiification, actif seulement sous 
I’influence d'une temperature eievee

203
TepM0ceHCM6MnM3aT0p
(KaynyKOBbiM naieKc) areHT rene- 
o6pa30BaHwq (>KenaTMHki3auMM), 
34>4>eiCTMBHblti TOnbKO npb l nO B bl- 

LueHHOM TeMneparype



204
h e a t i n g  l o s s
p e rc e n ta g e  lo s s  in  m a s s  w h e n  
c a rb o n  b ta c k  is  h e a te d  a t  a  s p e c i­
f ie d  te m p e ra tu re  to  c o n s ta n t  m a s s

204
p e r t e  a  l a  c h a l e u r
p o u tre n ta g e  d e  p e rte  e n  m a s s e  d u  
n o ir  d e  c a rb o n e  m a in te n u  d  u n e  
te m p e ra tu re  s p ^ i f i ^ e  ju s q u 'd  m a s s e  
c o n s ta n te

205
h o l e
SEE crater (99)

205
t r o u
VOIR craUre (99)

205

206
h o m o p o l y m e r
p o ly m e r  d e r iv e d  f ro m  a  s in g le  ty p e  
o f  m o n o m e r

206
h o m o p o l y m e r e
p o ly m ^ re  is s u  d 'u n  
m o n o m 6 re

206

s e u i ty p e  d e

207
h y s t e r e s i s
p h e n o m e n o n  re f le c t in g  e n e rg y  lo s s  
in a  c o m p le te  c y c le  o f  d e fo rm a tio n  
a n d  re la x a t io n

207
h y s t e r e s i s
p h S n o m ^ n e , re f le t  d e  la  p e rte  
d '6 n e rg ie  d a n s  u n  c y c le  c o m p le t  de  
d ^ fo m ia t io n  e t  d e  re la x a t io n

207

208
h y s t e r e s i s  l o s s
lo s s  o f  m e c h a n ic a l e n e rg y ,  u s u a lly  
m a n ife s te d  a s  a  r is e  in  te m ­
p e ra tu re , in  a  c o m p le te  c y c le  o f  d e ­
fo rm a tio n  a n d  re la x a t io n

208
p e r t e  p a r  h y s t e r e s i s
p e rte  d '6 n e rg ie  m 6 c a n iq u e  s e  tra -  
d u is a n t h a b itu e lle m e n t p a r  u n e  
m o n t^ e  e n  te m p e ra tu re  d a n s  un 
c y c le  c o m p le t  d e  d e fo rm a tio n  e t  d e  
re la x a tio n

208

209
i m p a c t  r e s i s t a n c e
re s is ta n c e  to  f r a c tu re  u n d e r  s h o c k  
fo rce

209
r e s i s t a n c e  a u  c h o c
re s is ta n c e  d  la  c a s s u re  s o u s  un 
c h o c

209
y A a p H a n  n p o H H o c T b
conpoTMsneHMe paapyujeHMio noA 
AeMCTBueM yAapHOH cM/ibi

210
i n d i v i d u a l  p e l l e t  c r u s h  

r e s i s t a n c e
(c a rb o n  b la c k )  fo rc e  re q u ire d  to  
f ra c tu re  o r  to  c ru s h  a  p e lle t  u n d e r  
s p e c if ie d  c o n d it io n s

210
d u r e t e  i n d i v i d u e l l e  d e s  

g r a n u l e s
<noir d e  c a rb o n e )  fo rc e  n e c e s s a ire  
p o u r  f ra c tu re r  o u  e c ra s e r  u n  g ra n u le  
d a n s  d e s  c o n d it io n s  s p e c if ie e s

210

211
inert f i l l e r
fille r h a v in g  n o  re in fo r c in g  e f fe c t

211
c h a r g e  i n e r t e
c h a rg e  n 'a y a n t p a s  d 'e f fe t  re n fo r-  
9ant

211
M H e p T H W M  H a n o n H M T O J I b
HanonHMTe/Tb, He o6/iaAaiou|MH yen- 

AeMCTBMCM



212
inhibitor
substance used to prevent or 
suppress a chemical reaction

212
inhibiteur
substance utilis6e pour en^p^cher 
ou arrSter une reaction chimique

212
M H rM 6 M T O p
B eu iecT B o , npMMeHs^eMoe A n n  n o n * 
Horo vtnM MacTtiMHoro npeKpau^eHHA 
xviMimecKOM peaKuuM

213
in jection  m oulding
moulding process in which a rubber 
compound is forced into a closed 
mould from a separate chamber, by 
a pressure which is independent of 
the mould clamping force

213
m oulage par in jection
proc^6 de moulage dans lequel un 
melange de caoutchouc est forc6 
dans un moule ferm6 ^ partir d'une 
chambre distincte du moule. sous 
une pression ind^pendante de la 
force de fermeture du moule

213
HMTbe noA AaMGHHeM
n p o u e c c  c{30pM0BaHvin, npM ko to -
pOM pe3dH0Ba$) CMeCb BblAaBHVI- 
BaeTCn B 33Kpk>ITyK) ()>OpMy V13 
oTAenbHOM KaMepbi noA Aaane* 
HM6M, KOTOpoe He 3aBMCMT OT

aaKpwTMR npecc-< t)opM b i

214
in ternal m ixer
machine with temperature controls 
containing one or more rotors 
operating In a closed cavity used to 
masticate and/or incorporate and 
disperse compounding ingredients 
into the rubber

214
m elangeur in terne
machine dont on peut contrdler la 
temperature, poss^dant un ou 
plusieurs rotors operant dans une 
chambre ferm^, ayant pour fonc- 
tion prindpale de mastiquer le 
caoutchouc et/ou d'y incorporer et 
disperser les ingredients de me­
lange

214
BHyrpeHHMH CMecMTe/ib
MauiMHa, liMetoman oa^h  vim He-
CKOnbKO pOTOpOB. BpaU^aKSU^MXC  ̂ 6
saK pbiToii KaM epe npn T e M n e p a ry p e , 
KOTOpytO MO)KHO NDHTpOnVlpOBaTb; 
ee OCHOBH3A 4>yHKMHfl — nnacTM- 
KaiiM Kaŷ yKa BHeceHMe m
AM cnepm poB aH M e MHrpeA^eHTOB b 
CMecu

215
in ternational rubber 

hardness degrees  
IRHD
measure of hardness, the magni­
tude of which is derived from the 
depth of penetration of a specified 
indentor into a test piece under 
specified conditions
NOTE The IRHD scale is such that 
0 degrees represents a material show­
ing no measurable resistance to inden­
tation and 100 degrees represents a 
material showing no measurable in­
dentation. The scale is described fully 
in ISO 48(21.

215
degres in ternationaux de 

duret6  du caoutchouc  
DIOC
mesure de la durete, dont la gran­
deur derive de la profondeur d'en- 
foncement, dans une eprouvette, 
d'un penetrateur present dans des 
conditions specifics
NOTE L'^chelle DIDC est telle que le 
degr  ̂ 0 represente la durete d'une 
matiere n'opposant aucune resistance 
appr^at>}e d ia penetration, et le degre
100 la durete d'une matiere dans 
laquelle la penetration est negligeabe. 
L'echelle est compietement decrite 
dans nSO 48(21.

215
M6)KAyHapOAHMe eAMHMUbi 

TsepAOcrM peaMHM 
METP
Mepa TBepAOCTM, ee/iHMviHbi koto- 
po ii onpeAenwercn rny6nHovi BAa> 
BJiMBaH^n craHAapTHoro npecca b 
o6pa3eq b ycnoB^nx Hcnt^raHkifl

nPHMEMAHUE Me>KQyHap<VjHb»e eflw- 
HMUbi TsepAocTvt peavtHbi M3MepflK)Tcn no 
ujKane, Kyneeoe A^neHMe KOTopofi 
cooTBeTCTByer MarepMany. He oCnafla- 
toiî eMy 3aMeTHbiM conpOTMsneHHeM 
BAaenMBaHMto, a coToe AeneHMe — 
MarepHany, He o6naAaiouieMy aaMeTHon 
no/iaT/iHBocTbto npu BAaBnviBaHHH. lliKa- 
na noApo6H0 onvicaHa e HCO 48(̂ 1.

216
iodine adsorption num ber
(carbon black) number of grams of 
iodine adsort)ed per kilogram of 
cart}on black under specified 
conditions

216
indice d 'adsorption d*iode
<noir de cartx>ne) nombre de gram­
mes d'iode adsorbe par kik)gramme 
de noir de carbone dans des condi­
tions definies

216
M O A H O e  S M C J1 0

(TexHMMecKMM y fx ie p o A ) M acca 
kioAa, B rpaM M ax, aAC0p 6Mp0BaH- 
H o ro  TexHHsecKHM yrnepoAOM 
M a c c o ii 1 KT B saAaH H bix ycnoBM;?x

217
IRHD
SEE international rubber haixl- 
ness degrees (215)

217
DIDC
VOIR degres internationaux de 
durete du caoutchouc (215)

217
METP
CM. M0}KAyHapoAHbie eAHHMqbi 
TBepAOCTM pesMHbi (215)



218
knuckles (deprecated) 
SEE wet spots (454) VOIR taches d'humidit^ (454)

218
>KecTKMe y^acTKvi (HenpvieM/ieMbiM 

repM M H )

CM. MOKpbie nnTHa (454)

219
KOH number
(rubber latex) r^umber of grams of 
potassium hydroxide equivalent to 
the acid radicals combined with 
ammonia in latex containing 100 g 
of total solids

219
indice de p o ta sse
(latex de caoutchouc) nombre de 
grammes d'hydroxyde de potassium 
6quivalant aux radicaux acides com­
bines d I'ammoniaque dans 100 g 
de mati^res solides totales

219

220
latex
colloidal aqueous dispersion of a 
polymeric material

220
latex
dispersion aqueuse colloidale d’une 
mati^re polym6rique

220

221
latex foam
foam made from rubber latex

221
m o u sse  de latex
mousse obtenue d partir de latex 
de caoutchouc

221
nareKCHaii neHa
nena Ha ochobb iiareKca

222
leach ing
(rubber latex) process in which 
products made from latex are 
washed with water to remove 
water-soluble materials, hence 
improving clarity, preventing 
blooming of hydrophilic materials, 
increasing resistivity and reducing 
water absorption

222
lavage
(latex de caoutchouc) proc6d6 dans 
lequel des produits en caoutchouc 
sont nettoy^s S I'eau pour ^liminer 
les substances solubles dans I'eau, 
afin d'am^liorer la clart^, d'emp6- 
cher les efflorescences de matidres 
hydrophiles. d'accroftre la r6sistlvit6 
et de r^duire I'absorption d'eau

222
BMU4e/iaHMBaHMe
(KaysyKOBbiii nareKC) npouecc, npvi 
KOTOPOM nareKCHoe M3Ae/ine npoMbi- 
eaioT B BOA6 Ann yAaneH^n 
BOAOpacTBopi^Mbix Beu4ecTB, c  uenbto 
ynyMiueHMfl npospaMHocru, npeAOT- 
Bpaû eHMfl MMrpauMM mApo^HuibHbix 
BemeCTB M CHK>KeHM» BOAOnOTfK> 

B roTOBOM vi3Aentivi

223
light fa s tn e ss
SEE colour-fastness 
sure to light (80)

on expO'

223
so lid ity  i la luml^re
VOIR solidity de la couleur k la 
lumidre (80)

223

224
lim iting th resho ld  stra in
(static ozone testing) tensile strain 
below which the time required for 
the development of ozone cracks 
increases very markedly and 
becomes virtually infinite, under 
specified exposure conditions

224
seu il de  deform ation critique
(essai statique d I'ozone) 
deformation en traction au-dessous 
de laquelle le temps n^cessaire 
pour que se d^veloppent des cra- 
quelures d I'ozone augmente tr^s 
fortement et peut devenir pratique- 
ment infini. dans des conditions 
prescrites d'exposition

224



225
linear polymer
polymer in which the monomeric 
units are bound to each other in a 
chain having no branches

225
polym ere lineaire
polym^re dans lequet ies motifs 
monom^res sont reii^s Ies uns aux 
autres dans une chalne sans rami­
fication

226
liquid curing medium  
LCM
salt bath
eutectic mixture of inorganic salts, 
the moften phase of which is used 
as a heating medium for the M>n- 
tinuous vulcanization of a rubber 
compound, usually following extru­
sion
NOTE Commonly used salts are 
sodium nitrite and potassium nitrate.

226
m ilieu liquide pour 
' vulcanisation  
LCM
bain de sel
melange eutectique de sets min6' 
raux dont la phase fondue est 
utilis6e comme moyen de chauffa- 
ge pour la vulcanisation en continu 
d'un melange de caoutchouc, habi- 
tuellement d la suite de son 
extrusion
NOTE Les sels commun̂ ment utilises 
sont le nitaite de sodium et le nitrate de 
potassium.

226

227
logarithmic decrem ent
A
natural (Napierian) logarithm of ^e 
ratio between successive ampli­
tudes of the same sign of a damped 
oscillation

227
decrem ent logarithmique
A
logarithme n^p^rien du rapport 
entre les amplitudes successives 
de mdme signe d'une oscillation 
amortie

227
jiorapMf|>MMMecKM»ii

AeKpeMeHT
A

Harypa/TbHbiM  n o ra p tic t jM  oTH o u ie - 
Me)KAy nocneAOBarenbHUMM 

aunnviTYAaMii OAHoro Toro >Ke 
3HaKa s a ry x a io u ie ro  K o n e 6 a H iin

228
loss shear modulus
C"
that component of applied shear 
stress which is in quadrature (90® 
out of phase) with the shear strain, 
divided by the strain

228
module de perte de 

cisaillem ent
G"
composante de la contrainte tan- 
gentielle appllqu^ en quadrature 
(d^phas^e de 90°) avec la defor­
mation de cisaillement, divis^e par 
la deformation

228
M O ^ n b  norepb npN cflSHre
G"
OTHOLueHne cocTaenqiOLueM npvi- 
no)KeHHoro HanpHMeHtm cAS^ra, 
CABM Hyrofi n o  <Jia3e Ha 90° o th o c m - 
TenbHO Aecf̂ opMauMiii cAB^ra, k 
Ae(tX}pMauMVi pacTn)KeHvin vinM 
OKaTMR

229
loss Young's modulus
ET
that component of applied normal 
stress which is in quadrature (90° 
out of phase) with the normal 
strain, divided by the strain

229
module de perte de Young
£"
composante de la contrainte nor- 
male appliqu6e en quadrature (d6- 
phas6e de 90®) avec la deformation 
normale, divis6e par la deformation

229
MOAynb norepb npM 

paCTUJKeHMM MilM CXCaTMH
ET
OTHouieĤ e cocTaBnnioiueM nptino- 
>KeMHoro HopManbHoro Hanpn>KeHMR, 
cABMHyroM n o  (pase Ha 90° o th o -  
cmenbHO HopManbHoti Aec()opMa- 
nm, K Aec}>opM auiivi pacrn)KeHMR 
MnH OKaTMfl



230
marching cure
SEE marching modulus cure
(231)

230
•  •  •  9 •

VOIR vulcanisation avec module 
ascendant (231)

230
ii3MeHfltou(a$tCfl BynK3Hvi3auvi»
CM. By/1KaHH3aUMA C H3MeHnK>- 
U4HMcn MOAyneM (231)

231
m arching m odulus cure
marching cure
type of vulcanization during which 
the modulus does not reach a 
maximum value but continues to 
rise slowly, after a rapid rise, at the 
vulcanization temperature

231
vulcan isation  avec m odule  

ascendant
type de vulcanisation au cours de 
laquelle le module n'atteint pas une 
valeur maximale mais continue d 
crottre lentement apr^s une mont6e 
rapide, d la temperature de vulcani­
sation

231
syjiKaHMsai^Mii c 

HSMeHJiiou^MMcii MOAyneM
BynK3Hvi3auM;i. npM KOTOPOM M o /iyn b  
He AOCTviraeT MaKCMMauibHoji eenM - 
MMHU, HO npoAOJPKaer MeAneHHo 
pacTH n o c n e  6 b ic ip o ro  noB b iu jeH dn , 
npH T e M n e p a ryp e  By/iK3HH3auMM

232
m asterb atch  
m other s tock
well-dispersed mixture of rubber 
and one or more compounding in­
gredients in known proportions for 
use as a raw material in ttie prep­
aration of the final mix or com­
pound
NOTE Mastert>atches may be used to 
facilitate processing or enhance prop­
erties of the final product, or tx>th.

232
m elange>m aitre  
m elange m ere
melange bien disperse d'un ou 
plusieurs ingredients de m6lange en 
proportions definies dans un caout­
chouc, utilise comme ingredient 
dans la preparation du melange 
complet
NOTE Les melanges-maitres peuvent 
etre utilises pour fadliter la mise en 
ceuvre ou ameliorer les proprietes d'un 
produit fini, ou les deux.

232
MaroMHan CMecb
CMecb xopomo AHcnepmpoBaHHbix b 
KayMyKe oAHoro unw HecKonbKMx mh- 
rpeflMeHTOB b onpefleneHHwx coot- 
HomeHMnx Hcnonb3oBaHHn npn 
MSrOTOBneHMM pa60M6M CMeCH
nPHMEMAHUE MaroMHbie cm6cm mo 
ryr McnonbaoeaTbCfl Ann o6nerM6HMP 
nepepaSoTKH mhh ynyMLueHHR cao»krrB 
ro T O B o ro  n p O A /K ra  to to  m A p y r o r o .

233
m astication
process of irreversibly reducing the 
molecular mass of a rubber, in 
either the raw or mixed state, by 
the action of mechanical work 
(shear) and atmospheric oxygen, 
sometimes assisted by peptizers 
and heat

233
m astication
processus de reduction irreversible 
de la masse moieculaire d'un 
caoutchouc brut ou d retat de 
melange sous Taction d'un travail 
mecanique (cisaillement) et de 
I'oxygene de I'air, parfois assistee 
par un peptisant et la chaleur

233

234
m aturation
(rubber latex) controlled storage 
tTefore further processing, which 
allows escape of air bubbles and 
partial prevulcanization of the 
rubber particles

234
m aturation
(latex de caoutchouc) stockage con- 
trdie avant mise en ceuvre ulterieure, 
pemiettant reiimination des bulles 
d'air et une prevulcanisation partielle 
des particules de caoutchouc

234
BbiapesaHMe
(KaKyMyKOBbiM iiareKc) kohtpo/im- 
pyeMoe xpaneniie nareKca nepeA 
AanbHenmeH nepepa6 0TK0 M, koto- 
poe cnoco6cTByeT cTa6HnM3auM»i, 
yAaneHMK) nyabipbKOB B03Ayxa, 
onrnMa/ibHOMy pacnpeAeneHHio mh- 
rpeAneHTOB CMecu m âcTM̂ Hô  ̂
npeABynKaHMsauMM pesMHOBbix sa- 
CTMU



235
m ech an ica l cond ition ing
prescribed programme of defor­
mation of a test piece prior to 
testing

conditionnem ent m ecanique KOHAHUMOHHpoBaHMe
programme present de d6formation 
d'une ^prouvette avant essai

(MexaHMHecKoe)
ycTBHOBneHHan nporpaMMa 
qect^opMaLAMM McnbiTarenbHoro o6- 
pasqa nepeA npoueccoM Mcnbtra-

236
m e ch an ica l fa tigue  lim it
in deformation cycling, the maxi­
mum repetitive strain to which a 
test piece or product can be sub­
jected, in the absence of chemical 
attack, without markedly decreas­
ing fatigue life

236
lim ite de fatigue  m ecanique
deformation maximale r^p^t^e, 
dans une deformation cyclique, ^ 
laquelle une eprouvette ou un 
produit peuvent Stre soumis sans 
diminution sensible de la dur^e de 
vie en fatigue, en I'absence d'une 
attaque chimique

236
n p e n e n  M e x a H H M e c K O M  

y c T a n o c T M
MaKCMManbHan noBTOpneMan p,e- 
c|}opMauMfl UviKna, KOTopoii Momer 
6biTb noABep>KeHo M3Aenne 
McnbiTyeMbiii o6paaeu 6ea SHaHM- 
Te/ibHoro noHH)KeHvi$i ycranocTHovi 
BblHOCnMBOCTM B OTC/TCTBVie XMMM- 
HecKoro BOSAe^cTBvin

237
m ech an ica l g a sk e t
deformable material clamped be­
tween essentially stationary faces 
to prevent the passage of matter 
through an opening or joint

237
joint d*6tancheit6 statique
mat6riau deformable serr6 entre 
deux surfaces essentiellement fixes 
pour empecher le passage de 
matiere par une ouverture ou une 
jointure

237
MexaHMMecKoe ynnoTHeHMe
Ae4>opMMpyeMb4M MaTepkian, aa)Ka- 
Tbidi M0}KAy HenoABM>KHbiMM n/io- 
CKOCTPMM npeAOTBpaiueHkifl
npOHMKaHMfl Beu^ecTBa sepea 
OTBepCTMe HflU CTbIK

238
m ech an ica l p ack in g
deformable material used to 
prevent or control the passage of 
matter between surfaces which 
move in relation to each other

238
jo int d '6 tanche ite  dynam ique
materiau deformable utilise pour 
empecher ou contrdler le passage 
de matiere entre deux surfaces en 
mouvement I'une par rapport d 
I’autre

238
n p o K / i a A K a  ( M e x a H M H e c x a n )
Aect)opMMpyeMbiii MarepMan, npM- 
MenneMbiM A^n npeAOTBpaiueHMfl 
MiiM KOHTpon$) npoxoAa BeiuecTsa 
Me>KAy noBepxHocrnMM, KOTopbie 
ABM)KyTcn Apyr OTHocMienbHO Apyra

239
m ech an ica l stab ility
(rubber latex) resistance to clotting 
of latex when subjected to 
mechanical shear under specified 
conditions
NOTE Mechanical stability of natural 
concentrate of latex is covered in 
ISO 35M1.

239
stab ilite  m ecan ique
<latex de caoutchouc) resistance d 
la coagulation, sous I'effet d'une 
force de cisaillement appliquee 
dans des conditions definies
NOTE La stabilite du latex de 
caoutchouc naturel concentre fait I'objet 
de nSO 35M1.

239
MexaHMHeCKaJI yCTOMHMSOCTb
(KayMyKOBbiM n a re K C ) conpO TM ene- 
Hvie nareK ca CBeptbteaHUK) np^
B03AeilCTB(1M MexaHMMeCKHX CABM-
roBux yci^nviii b craHAapTHbix 
ycnoBMwx
nPMMEMAHUE MexaHMMecKan ycroM-
MMBOCTb KOHUeHTpMpOBaHHOrO K3y- 
MyKOBoro nareKca nenneTcn npeAMeroM 
HCO 35(11.



240
m icrohardness
hardness measured with an instru­
ment having a smaller Indentor and 
applying a lower force than normal 
instruments, permitting measure­
ments on test pieces or thin sheets 
with dimensions too small to allow 
the use of normal instruments
n o t e  Microhardness refers to the 
instrument and procedure used and is 
not a property of the mbber. See 
ISO 48121.

240
m icrodurete
duret6 mesur6e avec un instrument 
ayant un p6n6trateur plus petit que 
les Instruments normaux et appli- 
quant une force moindre. per- 
mettant des mesures sur des 
6prouvettes ou des feuiiles minces 
ayant des dimensions trop faibles 
pour permettre I'utilisation des ins­
truments normaux

“NOTE microdurete se r6f6re 4 
rinstrument et k  la methode utilis^e et 
non A une propri6te du caoutchouc. 
Voir ISO 4812).

241
m igration sta in
(rubber) stain caused by rubber on 
any portion of the surface of an 
object not In direct contact with the 
rubber

241
tach age  par m igration
(caoutchouc) tachage d^velopp^ 
sur toute partie de la surface d'un 
objet qui n'est pas en contact direct 
avec un caoutchouc

241

242
mill
two-roll m ill
machine with two counter-rotating 
rolls, frequently heated or cooled, 
usually driven at different speeds, 
and having an adjustable nip for 
mastication, mixing, blending, 
warm-up or sheeting

242
m ^langeur a  cyllndres
machine poss^ant deux cylindres, 
souvent chauff6s ou refroidls, tour- 
nant en sens inverse, habituellement 
d des vitesses diff^rentes, leur dcar- 
tement 6tant ajustable, et permettant 
(e r^auffage, la mastication, le 
m l̂angeage ou la mise en feuille

242

243
mineral rubber
compounding Ingredient derived 
from petroleum asphalt and used 
as a tackifier, softener or extender
NOTE The term is a misnomer; min­
eral rubber is a rubber.

243
caoutchouc m ineral
ingredient de melange d^rlvd d'as- 
phalte p^trolier et utilise comme 
agent donnant du collant, plastifiant 
ou produit d'extension
NOTE Cette denomination est irw»r- 
recte; le caoutchouc mineral n'est pas 
un caoutchouc.

243
py6paKC
MHrpeAMeHT peaMHoeoM cMecvi, 
nonyMaeMbiM M3 He(|)TflHoro 6nTyMa 
M McnonbsyeMbiM pj\f\ noBbiujeHH^ 
Kne^KOcni, KaK MnrMMienb paa- 
6aB H Terib

nPMMEMAHME 3tot
SOMHbIM; 3T0 He lOyMyK.

TepMMH OUJH-

244
*^ism atch
SEE off-register (266)

244
deport
VOIR d e p o rt pa r de ca lag e  (266)

244



245
mix
adequate mixture of rubber in any 
form with other compounding ingre­
dients

245
melange
melange ad6quat de caoutchouc, 
s o u s  q u e lq u e  fo rm e  q u e  c e  s o it, 
a v e c  d 'a u tre s  in g r ^ ie n t s  d e  m e ­
la n g e

245
cM ecb  *
roM oreH H ap  CM &cb  KaywyKa, b 
nK>6oM BMAe, c /v>yrviMii viHrpe- 
Â eHTaMvi

246
mixer
machine which, through the action 
of mechanical work (shear), incor­
porates and disperses compound­
ing ingredients into rubber(s) to 
form a mix or compound

246
mefangeur
n^achine qui, sous Taction d'un tra­
vail m6canique (cisaillement), incor- 
pore et disperse tes ingredients de 
melange dans le ou les caoutchoucs 
pour former un melange

246
CMeCMTe/lb
MaiuHHa, npeAHaaHaMCHHan Ann 
BBeAeHMq h A^cnepr^poeaHMn e 
KayMyKax MHrpeAvieHToe CMecM ao 
06pa30BaHM$i oahopoahom Maccbi 
npn MexaHMMecKOM BosAeiicTBHii 
(cABMre)

247
monomer
iow-mo]ecular>mdss substance the 
molecules of which are capable of 
reacting with like or unlike mol­
ecules to form a polymer

247
monom^re
substance de faible masse mol6- 
culaire constitute de molecules 
aptes d rtagir avec elles-m6mes ou 
avec d'autres molecules pour for­
mer un polymtre

247
M O H O M e p
Beu4ecTB0 c  hh3kom  M oneKy/inpHOM 
MaccoM, cocTonmee via MoneKyn, 
cnoco6Hbix BcrynaTb b  peaKunio c 
noAo6HbiMV) ce6e Knii ApyrHMM 
MoneicynaMM c  06pa30BaH M eM  n o n ^ -  
Mepa

248
monomeric unit
unit contributed by a single mono­
mer molecule in a polymerization 
process

248
m otif monomere
motif constitut d’une seule mole­
cule monomtre dans un proctdt 
de polymerisation

248

249
Mooney scorch
measure of irrcipi^t vulcanizing 
characteristics of a rubber com­
pound using the Mooney shearing- 
disc viscometer

249
grillage Mooney
mesure des caracteristiques de de­
but de vulcanisation d'un melange e 
base de caoutchouc, d I'aide d'un 
consistometre Mooney d disque de 
cisaillement

249
noABynKaMM3ai4Mfi no MyHM
î3MepeHMe xapatcrepMCTMK npeAea- 

pMTenbHoro 0TBep>KAeHMfl peatiHO' 
BOil CM6CM Ha BMCK03(1MeTpe MyHM 
CO CABMrafOLUMMCA Â CK(W

250
Mooney viscosity
measure of the vis(X)sity of a raw 
rubber or rubber compound deter­
mined in a Mooney shearing-disc 
viscometer

250
consistance Mooney
mesure de la consistance d’un 
caoutchouc brut ou d'un melange e 
base de caoutchouc, determinee e 
I'aide d'un consistometre Mooney d 
disque de cisaitlement

250
BSI3KOCTb no MyHM
HSMepeHvie BflSKOcni peSMHbi Hnvi 
pe3HH0B0M CMeCM Ha SMCKOSMMeTpe 
MyHM CO CABMranÛ MMCB AHCKOM

251
m other stock
SEE masterbatch (232)

251
melange mdre
VOIR meiange-maitre (232)

251
• • • • •
CM. MBTOSHan cMecb (232)



252
m oulding
<act of) process of shaping a 
material in a mould by applying 
pressure and, usually, heat

252
m oulage
proc6d6  de mise en forme d'une 
mati6re au moyen d'un moule par 
application de pression et, habituel- 
lement. de chaleur

252
npouecc c|i0pM0 BaHHJi
npouecc npMAaHMfl 4)opMbi Mare- 
pHany c  noMouj,b(o npecc-4)opMbi c 
npMMeHeHMeM AaeneHMfl m. k3k 
npaBvino, HarpeBB

253
m oulding (product) 
moulded product

253
ob jet m oule

'objet obtenu par moulage

253
c)»0pM0BaHH0e M3AonMe
M3AenM8 . M3r0T08neHH0e b  npecc- 
4)opMe

254
m oulding shrinkage
difference in dimensions between a 
moulding and the mould cavity in 
which it was moulded, both the 
mould and moulding being at 
normal room temperature when 
measured

254
re tra it au  m oulage
difference des dimensions entre 
une p i^e  moul^e et I'empreinte 
correspondante du moule dans 
laquelle elle a 6 t6 moul^e, le moule 
et la pi^ce moul^e 6 tant tous deux 
d une temperature ambiante nor- 
male lors du mesurage

254
ycBAKa npH 4>opMOBaHMM
pa3/iMHMe B pa3Mepax Me>Kfly 0<^p- 
MOBaHHblM M3AenM6M M nO/IOCTbK) 
CpOpMbl, B KOTOpOl^ OHO ^ O p M O B S -
nocb, npHMeM MSMepeHMe (}X)pMbi m 
cpopMOBaHHoro npoMseo-
AHnocb npM 0 6 bmH0 il) KOMHaTHoii 
TeMneparype

255
mould lubricant
SEE release agent (327)

255
lubriflant de d^moulage 
VOIR agent de demoulage (327)

255

256
Mullins e ffec t
reduction In the elastic modulus of 
a vulcanized rubber as a result of 
previous deformation and recovery

256
e ffe t Mullins
diminution du module d'^lasticite 
d'un caoutchouc vulcanise resultant 
de deformation suivie de retour ^ 
retat de repos

256

257
naphthenic oil
hydrocarbon process oil usually 
containing 30 % to 45 % by mass 
of naphthenic hydrocarbons

257
huile  naphtenique
huile de mise en ceuvre hydrocar- 
t)onee renfermant gen6ralement une 
fraction massique de 30 % d 45 % 
d'hydrocail^ures naphteniques

257

258
natural ageing
ageing under service conditions
NOTE Natural ageing occurs t>oth 
outdoors and indoors, whereas the 
term weathering (451) applies only to 
outdoor exposure.

258
vie iliissem ent naturel
vieiDissement dans )es conditions 
de service
NOTE Le vieiliissement naturel se 
produit aussi bien en ext6rieur qu'cn 
interieur. alors que le terme vie iilisse- 
m ent aux intem p^ries (451) s'applique 
seulement aux effets de I'exposition en 
ext^rieur.

258



259
n a tu ra M a te x  concen tra te
natural rubber latex containing am­
monia and/or other preservatives 
and which has been subjected to 
some process of concentration

259
la te x  concentre
latex de caoutchouc nalurel renfer* 
mant de I'ammoniaque et/ou 
d'autres agents de preservation et 
qui a soumis d un proc6dd 
quelconque de concenfa t̂ion

260
natu ra l rubber
c/s-1,4-polyisoprene obtained from 
the botanical source Hevea brasili- 
ensis

260
caoutchouc naturel
c/s-1,4-polyisopr6ne obtenu S partir 
de la source v^g^tale Hevea brasili- 
ensis

260

261
necking
localized reduction In cross-section 
which may occur in a material 
under tensile stress

261
stric tion
reduction localis^e de la section 
transversale, qui peut se produire 
dans une mati^re soumise d un 
effort de traction

261
06pa30BaHMe lueiiKM
jiOKanwaoBaHHoe yMeHbiueHne none- 
peMHoro ceneHMfl, KOTopoe M0>KeT 
B03HMKHyrb B M aT e p n a /ie  noA  Aevi- 
CTBueM p a c T flm B a io iu e ro  H a n p m e -  
mf\ (yc»invi;i)

262
nerve
elastic resistance of a raw rubber or 
an unvulcanized rubber mix to 
deformation
NOTE Nerve usually affects calen- 
dered-sheet gauge, extrudate dimen­
sions and/or surface characteristics.

262
nerf
resistance eiastique d'un caout­
chouc brut ou d'un melange d base 
de caoutchouc non vulcanise d une 
deformation
NOTE Le nerf affecte habituellement 
repaisseur d'une feuille calandr^e, les 
dimensions d'un extrudat et/ou les 
caracteristiques de surface.

262

263
n etw o rk
three-dimensional reticulate struc­
ture formed by interchain or within- 
chain bonding of njbber molecules 
in combination with chain entangle­
ments

263
r6seau
structure tridimensionnelle reticuiee 
formee par des liaisons de moiecu- 
es de caoutchouc entre chaTnes ou 
e I'interieur de celles-ci, combin6e 
avec des enchevetrements de 
chames

263
npocTpaHCTBeHHan coTKa
TpexMepHafl cerMaraw crpyjcrypa, 
06pa30BaHHa$i nyreM coeAMHeH^n 
noniiMepHbix ueneii Me>KAy co6oii n 
o6pa3oeaH vi5 i csft^evi b  n p e A e / ia x  
oAHOii M Toil >Ke uenM

264
nip
radial clearance between the roll 
surfaces of a mill or calender on a 
line of centres
NOTE Alternatively, the space t>e- 
tween the rolls used for milling or 
calendering the material.

264
d cartem en t des cylindres
distance entre les surfaces des cylin­
dres d'un meiangeur ou d'une calan- 
dre, prise sur la ligne des centres
NOTE En variante, espace entre les 
rouleaux utilise pour meianger ou 
calandrer >e materiau.

264
3a30p
paccTOflHHe Me)KAy noBepxHocr^MM 
BanKOB BanbueB mjivi KaxiaHApa. 
MepneMoe Ha jimhmm MewrpoB
nPklMEMAHME MMHMManbHoe nepe- 
MQHHoe paccTonHMe Me>KAy aanKaMM, 
McnonbayeMoe npH aa/ibueaaHHH m/im 
KanaHApoBaHMM M arep^ana.



265
non-sulfur vulcanizing  

system
vulcanizing system not requiring 
free or donated sulfur for cross- 
linking

265
system e de vulcanisation  

exem pt de soufre
syst6me de vulcanisation ne n6- 
cessitant pas de soufre libre ou 
apport6 par un donneur de soufre 
pour la reticulation

265
HecepHan BynKaHMsyioiuaii 

cHcreMa
BynKaHMsyiomafl cucTewa, He rpe- 
6y)omafl sneMeHTHOH aohĉ oh 
cepbi Ann 06pa308aHHfl nonepesHbix 
C8$t3eM

266
off-reg ister
m ism atch
off-set
malformation of a moulded product 
by a lateral stiift of one part of the 
mould relative to another part

266
fleport par decalage  
deport
malfonmation d'un objet moul6 r6- 
sultant d'un ddcalage lateral d'une 
partie du moule par rapport d une 
autre partie

266

267
off-set
SEE off-register (266)

267
deport
VOIR deport par decalage (266)

267

268
oil-extended  rubber
grade of raw rubber containing a 
relatively high proportion of process
oil
NOTE The proportion of oil usually 
exceeds 15 parts per 100 parts by 
mass o f rubber polymer.

268
caoutchouc ^tendu ^ Thuile
qua lity  de caoutchouc brut renfer- 
m ant de I'huile de  m ise en ceuvre 
en proportion relativem ent 61ev6e

NOTE La proportion d'huile depasse 
habitueiiement 15 parties pour 100 par­
ties en masse du polymere caoutchouc.

268

269
o il-fu m ace carbon b lack
SEE furnace carbon black (182)

269
•  •  •  •  •

VOIR nofr de carbone au four
(182)

269

270
open ce ll
cell not totally enclosed by its walls 
and hence interconnecting wifr> 
other cells or with the exterior

270
alveo le  ouvert 
pore
alveole non totalement dos par ses 
parois et, par suite, communiquant 
avec les autres alv^les ou avec 
rext6rieur

270
OTKpMTan n o p a
nopa, HenonHOCTbK> saKpbiTas) cTen- 
K3MV1 VI cooGiqatouiancfl c ApymMM 
nopaMH MnM BHeujHeii cpeAOM

271
open-cell ce llu la r m ateria l
cellular material in which practically 
all the cells are interconnecting

271
prodult ii a lveo les ouverts  
produit poreux  
produit spongieux
produit alv^olalre dans lequel, prati- 
quement. tous les alveoles commu- 
niquent entre eux

271
MaTepMan C OTKpMTblMM

nopaMM
ry6Ka
nopMCTbiM MarepMan, b KOTopoM 
npaKTvmecKM Bce nopbi coo6oiaK)TCn



272
optim um  cure
condition of vulcanization required 
to achieve an acceptable compro­
mise among a number of desired 
properties or the optimum value of 
a selected property

272
optim um  de vulcanisation
conditions de vulcanisation requises 
pour obtenir un compromis accep­
table parmi un certain nombre de 
propn6t4s ou la valeur optimale pour 
une propri^t6 donnto

onTMManbHaR ByjiKaHHsauMii.
ycnoBUR BynKaHH3auMM, no3Bon$iK)- 
iMMe AOCTnrHyTb npvieMneMOro kom- 
npoMncca Me)KAy HeKOTopbiM 
KOn^MeCTBOM XapaKTepiiCTHK 
onrviManbHa î eenviHMHa AaHHOii 
xapaiaepviCTiiKvi

273
O-ring sea l
product of precise dimensions, 
moulded In one piece to the con­
figuration of a torus with circular 
cross-section, suitable for use in a 
machined groove for static or dy­
namic service

273
jo in t torique
objet de dimensions precises moul6 
d'une seule pi^ce, ayant la forme 
d'un tore de section circulaire, 
destine d 6tre mont^ dans une 
gorge usin^e et convenant d une 
utilisation statique ou dynamique

273
ynnoTHCHMe
Konbt^o Kpyrnoro  ceMeHHsi
M3Ae/iMe onpeAeneHHbix pasMepoe, 
0 T (|}0 p M 0 B a H H 0 e  B BM Ae aaM K H y- 

Toro Konbua c KpyrnwM nonepe- 
MHbiM ceMeHHeM, ycTaHaenMsaeMoe 
B KanaBKy ynnoTHHioiuero ycipoii- 
CTB3 A n n  p a S o T b t b  c ra T tm e c K H X  
AMHaMUHecKvix ycnoBMflx

274
oscilla ting -d isc  cu rem eter
type of curemeter in which the force 
applied to the rubber mix Is 
produced by an oscillating disc 
embedded in a test sample which is 
contained under pressure in a 
sealed cavity

274
liie o m M re  ii disque oscillant
type de rti6om^tre dans iequel la 
force appliqu^e au melange de 
caoutchouc est produite par un dis­
que oscillant noy^ dans une 6prou- 
vette maintenue sous pression 
dans une chambre ^tanche

274

}

275
overcure
state of vulcanization beyond the 
optimum cure
NOTE Overcure is generally caused 
by too long a time and/or too high a 
temperature o f vulcanization and/or 
post cure, and/or a surplus of vui- 
caniztng agents.

275
survulcanisation
6tat de vulcanisation au-deld de 
I'optimum de vulcanisation
NOTE La survulcanisation est g6ne- 
raiement due d une dur^e de vulca­
nisation et/ou de post-vulcantsation trop 
longue, d une temperature de vulcani­
sation et/ou de post-vulcanisation trap 
6lev6e et/ou a un exces d'agents de 
vulcanisation.

275
nepeByiiKaHM3aiu<*i
6or7biua» creneHb Bymanmaum 
no cpaBHeHUK) c onT̂ ManbHOM eyn- 
K3HM3aMMeM
nPHMEMAHUE 06bNHO npMMMHoii 
nepeBynKaHM3auHM nenmiTcn ^nbman 
np0A0n>KMTenbH0CTb H/nnti 6onee bwco- 
Kan TeMnepaTypa eynKaHiiaautiM m/m/im 
nocneAyKHueM eynKaHMaauMM M/vinM m3- 
6biT0K By/iKaHHsyKHUera areHra.

276
oxygen-bom b ageing
SEE oxygen-pressure
(277)

276
vieillissement ̂  la bombe ̂  

ageing oxyg^ne
VOIR vieillissement dans Voxy- 
gene sous pression (277)

276

277
oxygen-pressure ageing  
oxygen-bom b ageing
ageing In oxygen at elevated tem­
perature and pressure but exclud­
ing light

277
vie illissem ent dans  

Toxygene sous pression
vieillissement d la t>ombe d 

oxygdne
vieillissement dans I'oxyg^ne sous 
pression et d temperature ^lev^e, d 
I'abti de la lumi^re

277



278
ozone cracking
formation of fissures on the surface 
of rubber under a tensile strain, 
resulting from the action of ozone
NOTE Ozone w adts are perpendicu­
lar to the direction of the tensile strain, 
and usually occur in rubt>ers havirtg 
main-chain unsaturation.

278
craquelage par l*ozone
formation de fissures d la surface 
du caoutchouc sous tension, due d 
Taction de I'ozone
NOTE Les craquelures par I'ozone 
sont perpendtculaires k  la direction de 
la deformation e( se produisent habi- 
tuellement dans les caoutchoucs d 
chaine prindpale insaturee.

278

279
paraffin ic  oil
hydrocarbon process oil, most or all 
of which Is composed of alkanes

279
hu ile  paraffin lque
huile de mise en oeuvre hydrocar- 
bon6e, princlpalement ou totale- 
ment compos6e d'alcanes

279

280
p artic le
{carton black) smallest discernible 
spherical or nearly spherical unit 
which can exist separately
NOTE Groups of particles are gener­
ally coalesced.

280
particu le
(nolr de catt>one) la plus petite 
unit4 sph^nque ou sph^ro'i'dale 
pouvant ̂ tre isol^e
NOTE Les partlcules sont gdndrale- 
ment so u d ^s  entre elles par groupes.

280
HacTMua
(TexHMMecKMM yrnepofl) HaMMCHb- 
inafi A^cnepcHafl eA^Hnua c0epM- 
MeCKOti MHM 6nW3K0M K CCt>epMMeCKOM 
Ĉ XDpMbl, KOTOpan M0)KeT CyU^eCTBO- 
aarb M30nMp0BaHH0

nPktt^EMAHUE MacTvmw 0 6 bNH0  cnna- 
BneHb) Me)Kfly co6oh  b  rpynnbi.

281
peaky cure
SEE reverting cure (336)

281
vulcanisation polntue 
VOIR vulcanisation avec rever­
sion (336)

281

282
p e lle t
(carbon black) agglomerate manu- 
factured to facilitate handling and 
processing

282
granule
(noir de carbone) agglom6rat fabri- 
qu^ pour faclliter la manipulation et 
la mise en oeuvre

282
rpaH yna
(TexHMMecKMki yrnepofl) arnoMepar, 
naroToBneHHbiM o6nerMeHHfl flo- 
3MpoBaHbin M npoueccoB cMeuieH»tfl

283
p e lle t s ize  d istribution
percentage of carbon black pellets 
retained on each of a specified 
series of sieves arranged with 
progressively smaller openings

283
distribution granulom etrique
pourcentage de noir de cartone 
retenu dans une s6rie spdcifi^e de 
tamis d'ouverture de maille d^crois- 
sante

283

284
p en etra tio n  sta in
(rubber) stain which occurs on the 
outer or opposite surface of a 
material in contact with a rubber 
surface

284
tach ag e  par penetration
(caoutchouc) tachage d6velopp6 
sur la surface externe ou oppos^e 
d’un mat6riau en contact avec la 
surface d'un caoutchouc

284



285
pep tizer
compounding ingredient used In 
small proportions to accelerate by 
chemical action the softening of 
rubber under the influence of 
mechanical action or heat, or both

285
peptisant
ingredient de melange, utilise en 
faible proportion pour acc6l6rer, par 
action chimique, le ramollissement 
des caoutchoucs sous I'influence 
d'une action m^canique, de la cha- 
leur ou des deux ensemble

285
nenTHaarop
MHrpeflweHT cMecM, npMMeHweMWM b 
He6oribUiV(x KontmecTBax Ann ycKo- 
peHMfl XMMtiMecKtiM nyreM npouecca 
nnacTM(t>MKauviM Kaŷ yKa noA AeCi* 
CTBM6M MexaHMMecKMX cun. Tenna 
wnn Toro m flpyroro BMecre

286
per c e n t e longation
elongation of a test piece or 
specified portion thereof having a 
uniform cross-section, expressed 
as a percentage of the original 
lengtfi

^286
aitongem ent pour cen t
allongement d’une 6prouvette ou 
d’une partie sp6cifi6e de celle-ci, de 
section transversale uniforme, 
exprim6 en pourcentage de sa lon­
gueur initiale

286
yAHMHeHMe
VAnMHeHne McnwryeMoro o6pa3ua 
Mfivi ero OTAeribHoro p a ^ n e ro  
yMacTKa, viMeK>u\ero nocTO^HHyio 
HasanbHyio n/iouiaAb nbnepeMHoro 
ceH6HM5), Bbipa>KeHHoe 8 npoueHTax 
OT MCXOAHOM A/7MHW

287
pigm ent
insoluble compounding ingredient 
used to impart colour
NOTE The use of pigm ent as a sub­
stitute for com pounding ingredient 
(87) is discouraged.

287
pigm ent
ingredient de melange insoluble uti­
lise pour developper une coloration
NOTE L’usage du terme «pigment» 
dans le sens g^n^ral ingredient de 
melange (87) est d^conseill^.

287
nMrMOHT
HepacTBOpviMbivi npoAyKT. bxqaauimiIi 
a cocras cMecM Anfi ee oKpauiMBa-

nPVIMEMAHklE Hcnonb30BaHHe ash- 
Horo TepMHHa b 3HaM6HMM MHrpeAMeH- 
ra cMecM (87) He peKOMeHAyeTcn.

288
pinhole
hole of very small diameter in the 
surface of a material
NOTE In the case of films, the hole 
usually penetrates through the entire 
thickness.

288
piqure
trou d'eplngle
trou de tres petit diametre d la sur­
face d'un materiau
NOTE Dans (e cas des films, le trou. 
en general, traverse repaisseur.

288

289
pit
SEE crater (99)

289
creux
VOIR cratere (99)

289

290
p las tic ity
characteristic of raw rubt^r or an 
unvulcanized rubber mix mani­
fested by retention of deformation 
after removal of the deforming force
NOTE High plasticity implies a  sub­
stantial retention o f  deformation.

290
p las tlc ite
caracteristique d'un caoutchouc 
brut ou d'un melange e base de 
caoutchouc non vulcanise, qui se 
traduit par une certalne retention de 
deformation apres suppression de 
la force I'ayant causee
NOTE tjne plasticity etevee impfique 
une importante retention de d^fomiation.

290



291
p las tic ity  num ber
measure of plasticity, based upon 
the height of a test piece after being 
subjected to deformation under 
specified conditions of compressive 
force, time and temperature

291
indice de p lastic ite
mesure de plasticity bas^e sur la; 
hauteur d'une ^prouvette qui a 6t6, 
d^form^e dans des conditions 
prescrites de force de compression,, 
temps et temperature ,

292
p la s tic ity  re ten tion  index  
PRI
(natural rubber) the ratio of the 
plasticity number, measured after 
air-oven ageing under specified 
conditions of 30min at 140 "C, to 
the plasticity number before oven 
ageing
NOTE The determination of plasticity 
retention index is prescribed in
ISO 2930151.

292
indice de reten tion  de ,

p lastic ite  
PRI
(caoutchouc naturel) rapport de 
I'indice de plasticity, d^terminy 
apr^s vieillissement en 6tuve d air 
dans les conditions prescrites de
30 min d 140 d I'indice de plasti-. 
city avant vieillissement en ytuve ,
NOTE La determination de I'indice de ' 
retention de plasticity est prescrite 
dans r is e  2930(51.

292

293
p las tlc ize r
compounding ingredient used to 
enhance the flexibility of a rubber or 
product, especially at low tempera­
ture

293
plastifiant
ingrydient de myiange utillsy pour 
augmenter la flexibility d'un caout­
chouc ou d'un produit, plus partlcu- 
liyrement d basse tempyrature

293

294
p las tim ete r
p las to m eter
instrument for measuring the plas­
ticity of a material
NOTE Some commercial instruments 
called piastometers do not measure 
plasticity but measure the indentation 
produced In a product under a fixed 
load.

294
plastim dtre
plastomytre
instrument destiny d mesurer la 
plasticity d'un matyriau
NOTE Certains appareils commercia­
lises sous le nom de plastom^tres ne 
mesurent pas la plastidty mais I'inden- 
tation d'un produit sous une charge 
dytemiinee.

294

295
p las to m eter
SEE plastimeter (294)

295
plastomytre
VOIR plastimetre (294)

295

296
p la teau  cure
type of vulcanization during which 
the modulus proceeds to a maxi­
mum and then remains essentially 
constant for a substantial period at 
the vulcanization temperature

296
vulcanisation avec p lateau
type de vulcanisation au cours de 
laquelle le module atteint un 
maximum puis reste essentielle- 
ment constant pendant une pyriode 
suffisante, d la tempyrature de vul­
canisation

296
n n a T o  sy/iKaHM aaiAM M
nepMOA BynKaHMsaukiM, e reMCHvie 
KOToporo MOAyrib AocTMraeT MaKCM- 
MyMa, a aareM ocraercn npaicTM- 
HecKM 6ea n3MeHeHMfl b TeneKiie 
3HaMMTe/ibHoro nept40Aa BpeMeHM 
npM TeMneparype ByriKaHM3au»iM



297
ptaten
flat, metal plate (or chest) which 
applies heat and pressure to one or 
more moulds in a press

297
p lateau
plaque ou plateau m6tallique plat 
destine d transmettre chaleur et 
pression d un ou ptusieurs moules 
dans une presse

298
p laten  press  
dayligh t press
press having two or more super­
imposed heated platens between 
which moulds are pressed

298
presse a  p la teaux

'presse comportant deux ou plu* 
sieurs plateaux superposes chauf- 
f^s entre lesquels les moules sont 
presses

298

299
plucking
tearing out of isolated portions from 
a rubber surface during separation 
from a second surface

299
arrachem ent
d6chirement de fragments isol6s 
d'une surface de caoutchouc lors- 
qu'on ta s^pare d'une seconde sur­
face

299

300
polyaddition
SEE addition polymerization (8)

300
polyaddition
VOIR polymerisation par addi­
tion (8)

300

301
polym er
a substance composed of mole­
cules characterized by the multiple 
repetition of one or more species of 
atoms or groups of atoms (constitu­
tional units) linked to each other in 
amounts sufficient to provide a set 
of properties that do not vary mark­
edly with the addition or removal of 
one or a few of the constitutional 
units
[lUPACl

301
polym dre
substance compos^e de molecules 
caracterisdes par la repetition 
multiple d'une ou plusieurs especes 
d'atomes ou de groupes d'atomes 
(unites constitutives) liees les unes 
aux autres en quantite suffisante 
pour conferer un ensemble de pro- 
prietes qui ne varient pas d'une 
maniere notable par addition ou 
retrait d'une ou quelques unites 
constitutives
[lUPAC]

301

302
polym erization
cf. emulsion polymerization (143) 
and solution polymerization (368)

302
polym erisation
cf. polymerisation en emulsion 
(143) et polymerisation en solu> 
tion (368)

302



303
porom eric m ateria l
synthetic leatherlike material that is 
permeable to air and water vapour 
and usually resistant to water 
penetration and abrasion

303
m a te ria u  p o ro m ere
mat^riau synth^tique ressemblant 
au cuir, permeable d I'air et d la 
vapeur d’eau et r6sistant habituelle- 
ment d la penetration de I'eau ainsi 
qu'd I'abrasion

303
nopoMepHMM MarepMa/1
CMHTeTMMecKMM MaTepMâ , noxo>KMii 
Ha K0)Ky, Mepes kotopbim MOKer 
npoxoAMTb B03flyx M BOflqHOM nap. 
0 6 blMH0  CTOHKMM K RpOHMKHOBeHHK) 
BOAW M MCTMpaHMK)

304
post cure
heat and/or radiation treatment 
which is carried out following the 
primary vulcanization to enhance 
the level of one or more properties 
of a rubber

304
post-vulcanisation
traitement par la chaleur et/ou par 
rayonnement, qui est effectu^ d la 
suite d'une premiere vulcanisation 
dans le but d'am^liorer une ou plu- 
sieurs propriet^s d'un caoutchouc

304
AOBy/iKaHMsauMfi
o 6 p a 6 o T K a  H arpeB aH M eM  m/im o6ny- 
MeHM0M, K0T0pa« npoBOAMTcn Bcnefl 
3a nepBMHHOM BynKaHMsauiievi Ann 
ycnni45̂  oAHoro kuiM HecKonbKMX 
c B o iic T B  KaynyK a

305 
pot life
period of time during which a 
reacting liquid thermosetting com­
position remains suitable for its 
intended application

305
v ie  en pot
temps pendant lequel une composi­
tion reactive liquide thermo- 
durcissable reste utiiisable, apr^s 
melange, pour son application 
pr^vue

305
M C M 3 H e C n 0 C 0 6 H 0 C T b
nepnoA BpeMSHM, b TeneHMe k o to -  
poro )khako0 TennoaaTBepABBatomee 
coeAMHeHne ocraercfl npwroAHbiM 
flHH npeAycMOTpeHHoro npHMeHeHMJi

306
pour density
apparent mass per unit volume of 
bulk powder, pellets or other dis­
continuous solid material

306
m a s s e  vo lum ique a p p a re n te
masse apparente par unite de 
volume de poudre en vrac, de gra­
nules ou de toute autre matiere 
solide discontinue

306

307
powdered rubber
particulate form of either raw or 
unvulcanized compounded rubber, 
usually consisting of particles no 
greater than 1 mm in diameter, with 
or without a orating to prevent 
agglomeration during production, 
transportation and storage

307
caoutchouc en poudre
fonme particulaire de caoutchouc 
brut ou en melange non vulcanise, 
dont les particules ont g^n^rale- 
ment un diametre ne depassant 
pas 1 mm, avec ou sans rev6te- 
ment pour 6viter I'agglomeration 
pendant la fabrication, le transport 
et le stockage

307

308
precoagulum
rubber latex) coagulum resulting 

from partial inadvertent coagulation 
of a rubber latex

308
precoaguiat
{latex de caoutchouc) produit de la 
coagulation partielle accidentelle du 
caoutchouc d'un latex

308
npeABapMTenbHMM KoarymiT
{K a y ^ y K O B b if i n a x e K c )  npoAytcr 
MacTMMHOvi n p 0 M 3 B 0 n b H 0 M  K o a ry -  

n f lu u M  n a re K c a



309
preservative
<rubber latex) substance added to 
uncompounded latex t>efore or after 
concentration to inhibit putrefaction 
and accompanying coagulation

309
age n t de preservation
(latex de caoutchouc) substance 
ajout6e d un latex brut avant ou 
apr&s concentration pour inhiber la 
putrefaction et la coagulation qui 
i'accompagne

310
preserved  rubber latex
latex treated to inhibit putrefaction 
and accompanying coagulation

310
la tex preserve
l^tex additionn^ d'agents de pro­
tection en vue d'emp6cher sa fer­
mentation et/ou sa coagulation

310
KOHCepBMpOSaHMblM fiaTOKC
nareKc, o6pa6oTaHHbiM cneuMa/ibHbj- 
MM seû ecTBaMH, npeAOTBpaiuatoiuii- 

rHMeHkie ii c0np0 B0>KflaK)U4y)0 ero 
KoarynnuMfO

311
press
cf. daylight press (116) and pla< 
ten press (298)

311
pre sse
cf. presse a plateaux (298)

311

312
prevulcan ization  Inh ib itor
compounding ingredient Uiat 
increases the time during which 
there is no significant crosslinking 
of a rubber compound at process­
ing and vulcanizing temperatures 
with negligible effect on the cure 
rate at the vulcanization temper­
ature
NOTE A prevulcamzation inhibitor dif­
fers from a retarder (333) in that it 
extends only the period t>efore the 
onset of crossiinking, whereas many 
retarders suppress vulcanization reac­
tions as a whole and so reduce the 
cure rate.

312
inliibiteur de 

pr^vulcan isatlon
ingredient de melange qui accrott le 
temps pendant lequel il n'y a pas de 
retK ĵlation significative d'un melange 
d base de caoutchouc aux tempera- 
bjres de mise en ceuvre et de vuk:a- 
nisatron, avec un effet n^gligeable 
sur la Vitesse de vuk:anisation d la 
temperature de vulcanisation
NOTE Un inhiblteur de pr^vulcanisa- 
tk>n differe d'un retardateur (333) en ce 
qu'il etend seulement la p^riode qui pre­
cede la reticulation alors que nombre de 
retardateurs inhifoent les reactions de 
vulcanisation dans leur ensemble, d'ou 
une diminution de la vitesse de vulca­
nisation.

312

313
prevulcanized rubber latex
latex in which the particles have 
t)een partially vulcanized
NOTE Films and other products can 
be produced by simply drying such 
latex.

313
la te x  pr^vulcanls^
latex dont les particules de caout­
chouc ont ete partiellement vulcani- 
sees
NOTE Les pellicules vulcanisees et 
autres produits finis peuvent etre obte- 
nus par simple sechage d'un tel latex.

313
n0ABynKaHM30BaHHUM

nareKc
/lareKC, b KOTopoM Macnmu Kaynyxa 
noABeprH/Tbi sacTviHHoti eynKaHnsa-

nPHMEHAHUE flneHKM m roroBbie k 
3KcnnyaTauMM MaAentM Moryr 6wrb no- 
nyneHu TonbKo cyujKOM aroro nareKca.

314
PRI
SEE plasticity retention index
(292)

314
PRI
VOIR indice de retention de 
plasticite (292)

314



315
prim ary acce le ra to r
principal accelerator used in a vul­
canizing system

315
acce l^ ra teu r prim aire
acc^l^rateur principal dans un sys- 
t6me de vulcanisation

315
O C H O B H O H  y C K O p H T e H b
rnasHbiM ycKopviTenb. npHMeHneiwibiii 
B BynKaHvi3ytoiuevi ô CTeMe

316
processib ility
relative ease with which raw or com­
pounded rubbers can t)e handled in 
rubber-processing machinery

316
fa c ilite  de m ise en oeuvre
facility relative avec laquelle un 
caoutchouc brut ou un melange 
peut 6tre travaill6 S I'aide des 
machines ou outils pour caout­
chouc

316
TeXHOnOrMMHOCTb
oTHocmenbHafl nerKocTb, c koto- 
poM cbipan MHM coAep>Kau4afl 
Ao6aeiui pe3viH0Ban CMecb o6pa- 
6aTWBaerc« Ha cooTBercTByfooieM 
060pyfl0BaHMM

317
processing aid
compounding ingredient which 
improves the processibility of a 
rubber compound or mix

317
agent de m ise en ceuvre
ingredient de melange qui facilite la 
mise en oeuvre d'un melange d 
base de caoutchouc

317

318
process oil
hydrocarbon oil derived from pet­
roleum or other sources and used 
as an extender or processing aid

318
huile de m ise en oeuvre
huile hydrocartx)n^e d^riv^e du p^- 
trole ou d'une autre source, utilis^e 
comme produit d'extension ou com- 
me agent de mise en oeuvre

318
nnacTM<|>MKaTop
yr/ieBOAOpoAHoe (MMHepa/ibHoe) Ma- 
cno, nonynaeMoe He4>TM vinM 
Apyrux MCTOMHMKOB M McnonbsyeMoe 
KaK paaSaBMTenb h/ im rexHonorM- 
vecKâ i Ao6aBKa

319
proofing
(the act oO process of coating a 
fabric with a suitable rubber 
compound to impede penetration 
by a fluid, or to provide other 
special protective characteristics

319
im perm eabilisation
proc^d^ de revdtement d'un tissu 
avec un melange appropri^ de 
caoutchouc pour emp6cher la pene­
tration d'un fluide ou pour conf6rer 
d'autres caracteristiques de protec­
tion particulieres

319

320
ravir rubber
natural or synthetic rubber, usually 
in bales or packages, forming the 
starting material for the manufac­
ture of rubber articles
NOTE It is nomialty free from com­
pounding ingredients but may also, for 
example, take the form of a master- 
batch with oil and/or filter (see also oH- 
extended rubber (268)].

320
caoutchouc brut
caoutchouc naturel ou synthetique. 
habituellement en battes ou sous 
embatlage, constituant le materiau 
de base pour la fabrication d'arti- 
cles en caoutchouc
NPTE II est normalement exempt 
d'ingredients de melange mais peut 
aussi, par exemple, Stre sous forme de 
melange-maUre avec de I'huHe et/ou 
avec des charges [voir aussi caout* 
chouc ^tendu i  Thuile (268)].

320



321
rec la im
SEE reclaimed rubber (322)

321
r6g6n6r6
VOIR caoutchouc regenerd (322)

322
rec la im ed  rubber 
rec la im
vulcanized rubber that has been 
thermally, mechanically and/or 
chemically plasticized mainly for 
use as a rubber diluent, extender or 
processing aid

322
caoutchouc reg^nere

caoutchouc vulcanise qui a ^t6 plas- 
tifi6 thermiquement, m6caniquement 
etfou chimiquement pour 6tre utiJis6 
principalement comme diluant du 
caoutchouc, produit d'extension ou 
agent de mise en oeuvre

322

323
re fe ren ce  m arks
SEE bench marks (40)

323
■ •  # • •
VOIR traits de repdre (40)

323

324
re finer
two-roll mill with a high friction ratio, 
used for such operations as 
processing of reclaimed rubt)er, 
processing of sifghtly scorched 
mixes and crushing of impurities

324
raffineur
m^langeur d deux cylindres avec 
un rapport de friction 6lev6, utilise 
pour des operations telles que la 
mise en oeuvre du caoutchouc 
r6g6n6r6, la mise en ceuvre des 
melanges l^g^rement grilles et pour 
^craserdes impuretSs

324

325
reinforcing agent
compounding ingredient used in 
rubber to increase Its resistance to 
mechanical forces

325
agen t renfor^ant
ingredient de melange utilise dans 
le caoutchouc pour accroitre sa 
resistance aux contraintes mecani- 
ques

325

326
reinforcing fille r
reinforcing agent not basically invol­
ved in the vulcanization process

326
charge renfor^ante
agent renforgant non directement 
implique dans le processus de vul­
canisation

326

327
re lease  agent
mould lubricant
substance applied to the inside 
surfaces of a mould, or added to a 
material to fc>e moulded, to facilitate 
removal of the product from the 
mould

327
agent de d^m oulage
lubrifiant de demoulage 
substance appliquee sur les sur^- 
ces internes d'un moule ou ajoutee 
au materiau e mouler, pour faciliter 
I'extraction de I'article hors du moule

327



328
re-odorant
substance added to rubber to impart 
a special odour

328
odorant
substance ajout^e au caoutchouc 
pour lui conf6rer une odeur particu- 
li^re

329
residue a fte r  drying
SEE total solids (427)

329
residu apres sechage
VOIR matieres soiides
(427)

totafes

329

330
res ilience
ratio of energy output to energy 
input in a rapid (or instantaneous) 
full recovery of a deformed test 
piece

330
resilience
rapport de l'6nergie restitute d l'6ner- 
gie foumie, apr^s un retour rapide 
(ou instantan^) et complet d la forme 
initiale d'une 6prouvette d6form6e

330
anaCTMMHOCTb
OTHoujeHMe B03Bpati4eHH0i4 sHeprtii  ̂
K 3HeprMM saTpaneHHOM npM 
6bicTpOM (htim MrHoeeHHOM) non- 
HOM 80CCTaH08/7eHMM A e < ^ p M H -  
pOBaHHoro o6pa3ua

331
resin
organic material of indefinite and 
relatively high molecular mass, 
having a specific melting range
NOTE Resins may be used as 
softeners, tackifiers. processing aids, 
reinforcing agents and vulcanizing 
agents.

331
resine
mat^rrau organique de masse 
mol6culaire non d6finie et relative- 
ment 6lev6e, dont la fusion a lieu 
sur une plage de temperatures sp^- 
cifique
NOTE Les r^sines peuvent §tre uti- 
lis^es comme plastifiants, agents don- 
nant du collant, agents de mise en 
ceuvre, agents renfor^ants et/ou agents 
vulcanisants.

331
CMo/ia
opraHtmecKMM Mareptian c Heonpe-
f le n e H H b lM  V\ OTHOCllTenbHO SblCOKUM

MoneKyn5ipHbiM b b c o m , Koropbivi a 
TBepflOM COCTOPHMM /TOMaeTCfl He- 
paBHOMepHO
nPHMEMAHUE CMonu mojkho mc- 
n0nb30B3Tb 8 KasecTBe Mnn̂ kiTeneii. 
TexHonoruHecKMX ôSaBOK, BynKaHti* 
syiomnx M ycviniiBatoiuiix areHTOB.

332
resin rubber
rubber compound to which a resin 
has been added to increase 
vulcanlzate hardness without caus­
ing an undesirable increase in mix 
viscosity and inhibiting flow during 
processing

332
caoutchouc r^sine
melange d base de caoutchouc 
additionn6 d’une r6sine destin^e d 
augmenter la duret6 du vulcanisat 
sans accroitre exag^r^ment la con- 
sistance du melange ni ralentir son 
^coulement tors de la mise sous 
presse

332

333
retarder
compounding ingredient used to 
reduce the tendency of a rubber 
compound to vulcanize prematurely

333
re tardateur
ingredient de melange, utilise pour 
reduire la tendance d'un melange 
de caoutchouc ^ 6tre vulcanise pr6- 
matur6ment

333
3aMeAnMre/ib
MHrpeAMeHT CMecM, npMMeHneMuii 
c ue/ibK) saMeAneHMn npe>KAeBpe- 
M6HHOM aymaHnsamin CMecu

334
re tra c te d  spew
SEE back-rind (33)

334

VOIR croquage (33)

334



335
reversion
anaerobic deterioration of vulcani- 
zate modulus and modulus-related 
properties on overcure, caused by 
a continued exposure to vulcaniza­
tion temperatures
NOTE Reversion is caused by a 
decrease in crosslink density.

335
reversion
deterioration ana^robie du module 
d'un vulcanisat et des propri^t^s en 
relation avec le module, par survul- 
canisation due d une exposition 
continue aux temperatures de vul­
canisation
NOTE La reversion est due d une 
diminution de la densite du r^seau.

335
pesepcMM
nepeByjiKaHHsai^HH
aHaapoSHoe yxyAiueHvie MOAynn 
B ynK aH H sara  m c b o m c tb , c sn aaH H b ix  
c 3TMM MOAyneM, ecneACTSMe 
nepeeyriKaHvisauiiii, BbisBaHHoiii no- 
CTOflHHbiM B03AeMCTBkieM TeMHepa- 
Typbi BynK3HM3auviM

DPHMEMAHUE PeBepcMfl npOMcxo- 
AMT BcneACTBMe noĤDKeHMn nnoTHOCTM 
nonepesHbix cenaeii.

336
reverting  cure
peaky cure
type of vulcanization during which 
the modulus proceeds to a maxi­
mum and then decreases during an 
additional period at the vulcaniza­
tion temperature

336
vu lcan isation  avec reversion
vulcanisation pointue 
type de vulcanisation au cours de 
laquelle le module passe par un 
maximum puis d^croit pendant une 
periode additionnelle d la tempera­
ture de vulcanisation

336

337
roil
cylinder forming a major, rotating 
member of a calender or mill

337
cylindre
element rotatif essentiel d'une calan- 
dre ou d'un meiangeur

337

338
root-m ean-square strain
square root of the mean value of 
the square of the strain averaged 
over one cycle of deformation
NOTE For a symmetrical sinusoidal 
strain, the root-mean-square strain 
equals the strain amplitude divided 
by V2 .

338
deform ation  quadratique  

m oyenne
racine carree de la valeur moyenne 
du carre de la deformation moyenne 
sur un cycle de deformation
NOTE Pour une deformation sinusoV- 
dale symetrique, la deformation quadra- 
tique moyenne est egale au quotient de 
I'amplitude de la deformation par ^ 2 .

338
cpeAHe-KBanpaTMMHan

Aec|>opMai4Msi
KopeHb KBaApaTHbiM M3 cpeAHeH 
BenMHdHbi KBaAparoB Ae4}opMauviM 
3a MMKn Aect}opMauMM

nPHMEMAHME A n «  flect>opMamiM. 
H3MeHRK)iMe(icfl CMMMerpMMHO no CMHy- 
coMflanbHOMy saKOHy, cpeAHe-KBa/ipa* 
TviMHan Aec})opMauMn paBHa aMnnnryAe 
Ae<{>opMauMM, AeneHHOM Ha -J2.

339
root-m ean-square stress
square root of the mean value of 
the square of tfie stress averaged 
over one cycle of deformation
NOTE For a symmetrical sinusoidal 
stress, the root-mean-square stress 
equals the stress amplitude divided 
by >/2 .

339
co n tra in te  quadratique  

m oyenne
racine carree de la valeur moyenne 
du carre de la contrainte moyenne 
sur un cycle de deformation
NOTE Pour une contrainte sinusoT- 
daie symetrique, la contrainte quadrati­
que moyenne est egale au quotient de 
I'amplitude de contrainte par

339
cpenHe-KBaApaTMHHoe

HanpiiMceHMe
KopeHb KBaApaiHbivi M3 cpeAHet̂  
BenMHMHbi KBaAparoB Hanpq>KeHMM 
3a UMKH Ae4)opMai;kivi
nPMMEHAHME f ln n  HanpflweHMq. 
M3MeHRK)U4erocfl cviMMeTpHMHO no CHHy- 
cotiAB/ibHOMy saKOHy, cpeAHe-KBaapa- 
TMMHoe Hanpn>KeHMe pasHO aMnnnTyAe
Hanpn)KeHMfl, AeneHHoii Ha >J2.



340
rotortess cu rem eter
type of curemeter in which the force 
applied to the rubber mix is 
produced by the oscillation of one 
of the two dies forming the cavity in 
which the test sample is enclosed

340
rheom etre sans rotor
type de rh^m^tre dans lequel (a 
force appliqu6e au melange est 
produite par roscillation d'une des 
deux demi-chambres fom^ant la 
chambre qui contient l*6prouvette

341
ru b b e r
elastomer which can be. or already 
is, modified to a state in which it is 
essentially insoluble (but can swell) 
in boiling solvent, such as benzene, 
metttyl ethyl ketone and ethanol- 
toluene azeotrope, and which in its 
modifted state cannot be easily 
remoulded to a permanent shape 
by the application of heat and 
moderate pressure
NOTE A  rubber in its modified state, 
free of diluents, retracts within 1 min to 
less than 1,5 times its original length 
after being stretched at normal room 
temperature (18 *C  to 29 “C) to twice 
its length and held for 1 min before 
release.

341
caoutchouc
^lastom^re qui est d^jd ou peut 
Stre amen^ k un 6 tat tel qu'it soit 
essentiellement insoluble, bien que 
susceptible de gonfler, dans un 
solvant poft^ d Ebullition tel que 
benz6ne, m6 thyl6 thylc6 tone et 
azeotrope 6thanol-toludne, et qui, 
dans son §tat modifi6 , ne peut 6tre 
ais6ment remoul6  par chauffage et 
presslon modSr^s
NOTE En son 6tat modifie, un caout­
chouc ne contenarrt pas de diluants 
revient, en 1 min, ^ moins de 1,5 fois 
sa longueur inltiale. apr§s avoir ete 
6tir^ i  la temperature normate (18 °C ^
29 °C) et malntenu au double de sa 
longueur inrtiaie durant 1 min avant 
d'dtre reldche.

341
K a y s y K
anacTOMep, K0T0pt>iM MO)KeT 6uTb 
MAM y>Ke nepepaSoTaw b xaKoe 
cocTonHvie, Kor^a oh npaiatiHecKM 
HepacTBopMM (ho  M o ^ e r naSyxaTb) 
B T3KV1X paCTBopviTen$ix,
KaK 6eH30/1, MeTMJT3TM/1KeT0H M 
aaeorponHafl CMecb araH o /i-T onyon ; 
MOAVKtHiUMpoBaHHbiii KayMyK He 
MO)KeT 6blTb nOBTOpHO HerKO 
ornpeccoBaH r o  nocTonnHOM cfK>p- 
MU npM HarpeBaHMM m ^epeHHOM 
AaB/ieHMM

nPI^MEHAHME MoÂ <t>̂ UHpOBaHHbtM 
KaynyK. ne coaep)KamMM pad^SM Tenn, 
B o a e p a u ta e T C A  b  le s e H M e  1 m m h  k

1 ,5  nepe0Ha'^ant>H0() AnHHW n ocn e  
pacTA)KeKHfl npM KOMnaTHoi  ̂ reM ne- 
patyp e (o t  1 8  “C  a o  2 9  * C )  a o  yabo  
eHMfl AHMNbi o6pa3ua m BbiAepiKMeaHMfl 
8  T3K0M  COCTOflKHtI B  T e se H M e  1 MMH.

342
ru b b e r h y d ro c a rb o n
polymer composed solely of carbon 
and hydrogen
NOTE This is a chemically pure poly* 
mer exclusive of proteins in natural 
rubt>er. antioxidants, stearic acid, 
extender oils, etc.

342
c a o u tc h o u c  hydrocart>on^
polym6 re compos6  uniquement de 
carbone et d’hydrogfene
NOTE II s'agit d'un polymdre chimi- 
quement pur et exempt de prot^ines 
dans le caoutchouc naturel, d‘antioxy- 
dants, d'addes steariques, d'huile de 
dilution, etc.

342

543
ru b b e rize
impregnate and/or coat a substrate 
w i^ rubber

343
caoutchouter
impr^ner ou revdtir de caoutchouc 
un support

343
npOpe3HHMB3HMe
nponMTKa noKpbiTMe seme-
CTBa peSMHOM

344
ru b b e r la te x
colloidal aqueous dispersion of 
rubber particles

344
la te x  d e  c a o u tc h o u c
dispersion collofdaie aqueuse de 
particules de caoutchouc

344
KaysyKoBbiM  n a r e K c
Ko/inoi^Han aoAHa^ A^cnepci^fl 
Kaynyxa



345
rubber substitute (deprecated) 
SEE factice (156)

345 
•  « •  •  •

VOIR factice (156)

346
sa lt bath
SEE liquid curing medium (226)

346
bain de sel
VOIR milieu iiquide pour vulca> 
nisation (226)

346

347
sam ple
one or more items taken from a lot 
and intended to provide information 
on the lot and possibly to serve as a 
basis for a decision on the lot or on 
the process which had produced It
NOTE Adapted from ISO  3534-2(8).

347
echantlllon
un ou plusteurs individus pr^tev^s 
dans un lot et destin6s h fournir 
des informations sur le lot, ces 
informations pouvant 6ventuelle- 
ment servir de base d une decision 
concemant le lot ou Je proc6d6  qui 
I'a produit
NOTE Adapt6e de riSO 3534-2(81.

347
npo6a
oflHO HHM 6onee MSflenMM. sanrbix 
M3 napTMM, KOTOpbie HCnorib3yK)TCfl 
Ann nony^eHii^ MHĈ opMaunH o 
BceM napTMM m KOTOpbie Moryr cny-
>KMTb OCHOSaHMeM A^5I BblAaHM 
3aK/1K)MeHMM O BC6M napTMM M3Ae>

nPMMEMAHUE 
MCO 3534-2{8).

Onpe^e/ieHMe no

348
S ch w artz  va lue
measure of the modulus of rubber 
latex thread after specified mecha­
nical conditioning
NOTE The conditions for extension 
and retraction are spedfted In
ISO  23211 )̂.

348
valeur S chw artz  
indice de S chw artz
mesure dans des conditions m^ca- 
nlques sp6cifl6es du module des 
fils d base de latex de caoutchouc
NOTE Les conditions d'extension el 
de retraction sont specifi^es dans 
nSO 2321(<J.

348

349
scorch
premature vulcanization of a rubber 
compound

349
grillage
vulcanisation pr6matur6e d'un me­
lange d base de caoutchouc

349
noABy^KaHM 3auM ii
npeABapkirenbHa^i eynKaHMsauMfl 
peSMHOBOM CMeCll

350
screw
rotating member, with one or more 
helical grooves, used to propel 
rubber along the barrel of an 
exU\jder

350
vis
pi^ce toumante, comportant une 
ou plusleurs rainures h l̂icoTdaies, 
permettant de fatre avancer le 
caoutchouc d I'int^rieur du corps de 
I'extrudeuse

350

351
secondary ac c e le ra to r
accelerator used in low concentra­
tions with the primary accelerator to 
optimize cure rate and vuicanizate 
properties

351
acc6 l6 ra te u r secondaire
acc61^rateur utilise d ^ibie dose 
avec un acc616rateur primaire pour 
optimiser la vitesse de vulcanisa­
tion et tes proprl6 t6s des vulcani- 
sats

351
B T O pM M H M M  y C K O p M T e / lb
ycKOpMTejib, npHMBHfleMbiii b He- 
6onbliJHX KOnMHeCTBaX C OCHOBHbIM 
ycKopMTeneM c  uen b K ) onTViMMsauMM 
CKO pocm  BynKaHMsaudfti m cso m c tb  
BynKaHMaara



352
second-order transition 

(deprecated)
SEE glass transition (168)

352
transition du second ordre 

(d6conseill6 )
VOIR transition vitreuse (188)

352
(t)a30BbiM nepexofl eioporo poAa 

(HeynoTpe6nneMbiM repMMH)

CM. creKnoBaHHe (188)

353
sem i-e ffic ien t vulcanizing  

system  
sem i-EV  system
(diene rubbers) a vulcanizing sys­
tem having sulfur with or without a 
sul^r donor and an accelerator 
concentration between those of a 
conventional sulfur vulcanizing 
system and an EV system

353
system e de vu lcanisation  

sem i-efficace  
system e sem i-EV
(caoutchoucs di^niques) systeme 
de vulcanisation dont les teneurs 
en soufre, avec ou sans donneur 
de soufre, et en acc^l^rateur sont 
comprises entre celles d’un sys- 
t6me de vulcanisation convention- 
nel au soufre et d'un syst6me EV

353
nony9<f}ct)eKTMBHaii 

By/iK 3H H 3yioii(aii C M creM a
npkiMeHviTenbHo k Â ^HOBbtM Kay- 
MyKBM — 3T0 BynKaHM3yiou4afl cm- 
cTeua. MMeK>ma$i coAep>KaHMe 
cepu (c AOHopOM 6ea AOHopa 
cepbi) H yCKopHTenn cpeAHee 
Me>KAy o6b4HHOM cepHOM BynKaHM-
3yK)lMeM CMCT6M0M 14 3<t}0eKTk1BHOVi 
BynKaHM3yiOLueM cucreMOM

354
sem i-EV  system
SEE semi-efficient vulcanizing 
system (353)

354
system e sem i-EV
VOiR systeme de vulcanisation 
semi-efficace (353)

354
cMCTeMa no/iy-3B
CM. nonyd4)4>eKTiiBHan synKaHvi- 
syiou^afl cMcreMa (353)

355
se rum
(rubber latex) dispersion medium 
for a latex

355
sd rum
(latex de caoutchouc) milieu de dis­
persion des particules de caout­
chouc d’un latex

355
cepyM
(KayH)woBbiM jiareKc) AMcnepcHan 
cpeAa nareKca

356
set
deformation remaining after com­
plete release of the force producing 
the deformation

356
rem anence
deformation r6siduelle apr6s sup­
pression complete de I'effort ayant 
provoqu6 une d^fonnation

356
ocT aroM H an A®4>opMai4Mii
Ae4>opMauM5i, ocTaiouianc î nocne
nOHHOrO CĤ TVin HarpySKM, BblSbt- 
BaK)u^eM Ae4)0pMaukiK)

357
se t a fte r break
set of a test piece after stretching it 
to rupture
cf. set (356)

357
deform ation rem anente  

aprds rupture
deformation r6manente d'une 6prc>u- 
vette apr^s ailongement jdsqu'd 
rupture

cf. remanence (356)

357
ocTaTOHHaM Aecf)opMai4Msi 

nocne paapM sa
ocTaroMHafl Ae^opMauHA oSpasqa 
nocne ero pacTA>KeHvin ao paspuBa
CM. TatOKe ocTaTOHHafi Ae4)opMa- 
UMH (356)

358
sheeting
(the act of) process of converting a 
rubber or rubber mix, rubber dough 
or coagulated latex into a form in 
which the thickness is small in pro­
portion to the length

358
m ise en feu llle
processus permettant de convertir 
un caoutchouc, un melange ou une 
dissolution pdteuse d base de caout­
chouc, ou un coagulum d base de 
latex, en une forme dont l’6paisseur 
est faible par rapport d la longueur

358
nMCToeaHMe
(npouecc) npMAaHMe Kaynyicy. pesn- 
HOBoii CMecM, pesMHOBOM nacre Mnn 
CKoarynnpoBaHHOMy nareKcy c|3op- 
Mbt SarOTOBKH, Tonû HHa KOTOpOii 
HeaenMKa no OTHOujeHMio k ahmmb



359
s h e lf  a g e in g
ageing during the period of storage 
between production and ultimate 
use

359
v ie ill is se m e n t au  s to c k a g e
vieillissement pendant la p^riode de 
stockage entre la fabrication et I’uti- 
lisation

360
s h e lf  life
SEE storage life (385)

360 360

VOIR duree limite de stockage CM. c p o K  xpaHCHHn (385) 
(385)

361
s h o t
amount of material delivered to the 
mould assembly In one moulding 
cycle

361
c h a rg e
quantity de mati^re utllis^e pour 
alimenter un moule en un cycle de 
moulage

361

362
sk im  c o a tin g  
to p p in g
(the act of) process of applying a 
thin layer of rubber compound or 
mix to a sheet material without 
significant shear forces between 
the rubber and the sheet

362
g o m m a g e
processus d'application d'une 
mince couche de caoutchouc ou de 
melange sur un mat^riau en feuille 
au moyen d'une calandre sans 
exercer de force de cisaillement 
importante entre le caoutchouc et la 
feuille

362
HaHeceHMe noKpMTMn
< n p o u € c c )  HaHeceHM e tohkoto c n o f l  
KaynyKa v\nv\ peaMHOBoii CMecvi n a  
nuCTOBOM M arep M an  n y r e w  n c n o n b -  
30BaHvin 6e3 npMno>KeHiifl anaMM* 
Te/IbHbIX CM/1 CflBMra ' M6)Kqy 
KayMyKOM m / imctom

363
sk im  ru b b e r
rubber obtained from the dilute 
latex separated during the concen­
tration of natural rubber latex

363
c a o u tc h o u c  de skim
caoutchouc obtenu d partir de latex 
dilu6 , s6par^ pendant la concentra­
tion du latex de caoutchouc naturel

363

364
sk in
relatively dense layer at the surface 
of a cellular material

364
peau
croOte
couche relativement dense ^ la sur­
face d'un produit alv^olaire

364
o6onosK a
cpaBHMTenbHo nnoTHUM noaepxHOCT- 
Hbiiii cnoM  nopHCToro M aT ep tian a

365
s lu d g e
(rubber latex) sediment in uncom­
pounded rubber latex

365
s e d im e n t
(latex de caoutchouc)
NOTE Ce terme fran^ais ne n^cesslte 
pas de definition particuli^re.

365
uinaM
(KayMyKOBbiM nareKC) HeKaynyKOBue 
seû ecTBa, coAep^Kamnecn a ce- 
pyM e H arypanbH oro nareKca



366
so ften er
compounding ingredient used in 
small proportions to reduce the 
stiffness of a rubber mix or the 
hardness of the vulcanizate

366
em ollient
ingredient de melange utilise en 
petites proportions pour r6duire la 
raideur d'un melange d base de 
caoutchouc ou la duret6  d'un vul- 
canisat
NOTE —  Le terme Emollient est peu 
utilise en frangais et cette definition se 
confond souvent avec celle de plastt* 
fian t (293),

367
sol rubber
that portion of rubber soluble in a 
chosen solvent

367
caoutchouc sot
fraction de caoutchouc 
dans un solvant donn6

367
KayMyKOBan ao/ib

soluble MacTb KayvyKa, pacTBopMMan b Bbi* 
6paHHOM pacTB opw Tene

368
solution polym erization
process in which one or more 
monomers are dissolved in a com­
mon solvent system and reacted to 
yield a polymer

368
polym erisation en solution
processus dans lequel un ou plu- 
sieurs monom^res sont dissous 
dans un syst^me solvant et r^agis- 
sent pour former un polym^re

368

369
so lvent d iscoloration
transmittance, at a specified wave­
length, of the filtrate obtained from 
the extract of carbon black, com­
pared to that of the pure solvent

369
coloration d'un solvant
transmittance, pour une longueur 
d'onde donnee, du filtrat obtenu 
aprSs extraction du nolr de carbone 
par un solvant, compar6e d celle du 
solvant pur

369

370
spew
SEE flash (164)

370 
• « « * •
VOIR bavure (164)

370

371
sp ew  line  
flash  line
line on the surface of a moulded 
product at the junction of the mould 
parts

371
ligne de bavure
saillie 4 la surface d'un article 
mouie au niveau du plan de joint 
des parties du moule

371

372
sp ider line
radial line on a cross-section of an 
extrudate corresponding to the 
spokes of a spider or bridge

372
m arque d*etoile
marque radiale sur la section trans- 
versale d'un extrudat correspondant 
aux branches d’une 6toile porte- 
poin^on

372



373
s p o n g e  r u b b e r
cellular rubber consisting predomi­
nantly of open cells and made from 
a dry rubber compound

373
c a o u t c h o u c  s p o n g i e u x
caoutchouc alv^olaire comportant 
principalement des alveoles ouverts 
et obtenu d partir d'un melange de 
caoutchouc sec

373
r y 6 H a r a f i  p e s H H a
«MencTa« pesMHa, cocToniuan b
OCHOBHOM M3 OTKpWTWX HOp M C fl6 -
naH H an  H a o c H o e e  c y x o ii  peai^HO- 
BOM CM6CM

374
s p r e a d e r
machine for distributing a rubber 
dough or latex on the surface of 
sheet material by means of a blade

374
m e t i e r  a  e n d u i r e
machine pour r6partir une pate de 
caoutchouc ou un latex ^ la surface 
d'un mat^riau en feuiite au moyen 
d'une lame

374

375
s p r i n g  c o n s t a n t
K
that component of an applied force 
which is in phase with the deforma­
tion, divided by the deformation

375
c o n s t a n t e  d e  r e s s o r t
K
composante de la force appliqu^e 
qui est en phase avec la deforma­
tion, dlvis6e par ia deformation

375
K O H C ra H T a  M C eC T K O C T H

K
OTHouieHne cocraenfltomeM npn/io- 
)KeHH0M cMribi. HaxoA îueiicn e c()a3e 
CO cMeu^eHvieM, k Ae4>opMauiiM

376
s t a b i l i z e d  r u b b e r  l a t e x
latex treated to inhibit premature 
coagulation

376
l a t e x  s t a b i l i s e
latex additionn6 d'agents de protec* 
tion en vue d'emp6cher une coagu­
lation pr6 matur6e

376
C T a6M n M 3M p o B a H H b iM  j i a r e K c
jiareKC, o6pa6oTaHHbiM c ue/ibK) 
npeAOTBpau^eHun npe>KAeBpeMeH- 
HOPt Koarynfium

377
s t a b i l i z e r
(mbber) substance present in or 
added to raw mbber to maintain the 
properties at or near their initial 
values during drying, processing 
and storage

377
s t a b i l l s a n t
(caoutchouc) substance pr^sente 
ou incorpor^e d un caoutchouc 
pour en maintenir les propri6t6s ^ 
leurs valeurs initiales ou ^ des 
valeurs proches pendant le proc6d6 
par voie s6che, la mise en oeuvre et 
le stockage

377
CTa6M nM 3aTop
(KayMyK) BemecTso, npucyrcTByio- 
Luee B noHMMepe vinvi BBOAviMoe b 
pe3HH0ByK> CMecb Ann coxpaHeHM^ 
o c h o b h w x  cb o m ctb  b  n p o u e c c e  
cyuiKM, nepepadoixM h xpanenm

378
s t a b i l i z e r
(rubber latex) substance incorpo­
rated in a latex to prevent the 
agglomeration/coagulation of rubber 
particles, especially during com­
pounding and subsequent process­
ing
NOTE Stabilizers may be present 
naturally in latex.

378
s t a b i l i s a n t
(latex de caoutchouc) substance 
incorpor^e ^ un latex pour empd- 
cher raggiom^ration^a coagulation 
des particules de caoutchouc, parti- 
cuti^rement pendant le m l̂angeage 
et )es operations u)t6rieures
NOTE Des stabilisants peuvent §tre 
presents natureltement dans un latex.

378
C T a6MJ1M3a T O p
(KaywyKOBWM /lareKc) aeu^ecTBo, 
BBOAHMoe B naieK C , A nn  n p e -  
Aoi^pau4eHvifl arjiOMepauki^Koary- 

MacTim KaynyKa, ocoSeH H o 
npM cM euieHHn m n o cn eA ytou^nx  o n e -  
pauMflx

nPMMEMAHUE CxaSMnMaaTopbi mo -
ry r , ecrecTaeHHo, 6b rrb  npucyTCTBytomn-

B nareKce.



379
stain
cf. contact stain (91), extraction 
stain (151), migration stain (241) 
and penetration stain (284)

379
tachage
cf. tachage par contact (91), 
tachage par lessivage (151), 
tachage par migration (241) et 
tachage par penetration (284)

380
standard com pound
compound prepared according to a 
prescribed formulation using stan­
dard reference ingredients and mix­
ing procedures

380
m elange standard
melange pr6 par6 selon une formuie 
prescrite avec des ingredients de 
r6f6rence et des procedures de 
mise en oeuvre normalises

380

381
steam  pan
SEE autoclave (31)

381
autoclave
VOIR autoclave (31)

381

382
stereospec ific

polym erization
polymerization in which a tactic 
polymer is formed
cf. tactic polymer (404)

382
polym erisation

st^r^ospecifique
polymerisation au cours de laquelle 
se forme un polymere tactique
cf. polymdre tactique (404)

382

383
stiffener
compounding ingredient used to 
increase the viscosity of an unvul- 
canized rubber mix

383
raidisseur
ingredient de melange utilise pour 
augmenter la viscosite d'un melange 
e base de caoutchouc non vulcanise

383

384
storage hardening
increase in the viscosity of raw or 
unvulcanized rubber during storage
NOTE Storage hardening, unlike low- 
temperature crystallization, is not 
thermally reversible.

384
durcissem ent au stockage
augmentation de la viscosite du 
caoutchouc brut ou non vulcanise 
pendant le stockage
NOTE Le durdssement au stockage, 
A la difference de la cristallisation d 
basse temperature, n'est pas thermi- 
quement reversible.

384
o T B e p M c fle H M e  n p M  x p a H e H H M
yBenvineHMe b;i3koctm KayMyKa nnti 
HeBynKaHMaoeaHHOii pesHHOBOki CMe- 
w  npM xpaHeHMM
nPMMEMAHME OreepJKAeHMe npM
XpaH6HMH 0T/1M<HaeTCfl OT KpMCTannM- 
aauMM npM hmskom TeMnepa-rype. He 
nennflcb repMMMecxki o6paTHMbiM.

385
storage life  
sh elf life
period of time after production 
during which a material or product 
kept under specified conditions 
retains Its specified properties

385
duree lim ite  de s tockage
duree pendant iaquetle un materiau 
ou un produit, stocke dans des 
conditions definies, conserve ses 
proprietes specifiees e dater de sa 
fabrication

385
epoK xpaHeHMM
nepMOA BpeMeHM n o c n e  mscotob- 
neHMfl, B TeMeHMe KOToporo eeû e- 
CTBo ^nvt \AZfxerMe, H a xo A ^u ;e e cn  b 
onpeA eneH H w x y c n o e n flx , coxp a H H e i
C80H OCHOBHbie CBOI^CTBa



386
sto rage  shear modulus
SEE elastic shear modulus (137)

386
m odule de conservation en 

c isa illem en t
VOIR module elastique de cisail­
lement (137)

387
sto rage  Young's modulus
SEE elastic Young's modulus
(138)

387
m odule de conservation de 

Young
VOIR module diastique de Young
(138)

387

388
stra in
change, due to force, In the dimen­
sions of a body, refen-ed to its origi­
nal dimensions

388
deform ation
changement, provoqu^ par une 
force, des dimensions d'un corps 
par rapport d ses dimensions ini- 
tiales

388
Ae4>opMai^Hfi
MSMeHeHMe pasMepoB re / ia  no ot- 
HoiueHMio K e ro  nepBOHananbHbtM 
pasMepaM, BbiseaMHoe Ae^CTBMeM 
CMnbI

389
stra in  am plitude
ratio of the maximum deformation, 
measured from the mean deforma­
tion, to the free dimension of the 
unstrained test piece (mean to 
peak on one side only)

389
am plitude de la  deform ation
rapport de la deformation absolue 
maximale, mesur^e d partir de ta 
deformation moyenne, d la dimen­
sion fibre de ('6prouvette non d^for- 
m^e (de la valeur moyenne d la 
valeur maximale sur un seui cdtS)

389
aMniiMTyAa A«4>opMai4MM
OTHomeHMe cpeAHero 3HaHeHM» 
MaKCviManbHOH Aect>opMauviM k cbo- 
6oAHb(M paaMepaM HeAec()opMii- 
pOBaHHoro ncnbiTyeMoro oQpa3ua 
(cpeAHee 3HaMeHne nonynepnoAa)

390
stra in er
extnjder-type machine designed to 
force a rubber or rubt>er mix through 
a sieve or sieves to remove solid 
extraneous material

390
extrudeuse filtreuse
extrudeuse con9ue pour forcer un 
caoutchouc ou un melange d travers 
un ou plusleurs tamis. afin d'6 llmlner 
les corps strangers solides

390
CTpeMHep
3KCTpyAep, npoeKTMpoBaHHbiili c 
ue/ibK) nponycKaHMn peanHbi nnvi 
peSMHOBOM CMeCM Mep63 OflHO M/IM 
HecKonbKo c ;iT  An$i yAaneHM$i mho- 
pOAHbix TBepAbix MdTepHanoB

391
stress
intensity, at a point in a body, of the 
internal forces (or components of 
force) that act on a given plane 
through the point
NOTE Stress is expressed as a force 
per unit area. As used in tension, 
compression or shear tests, stress is 
calculated on the basis of the original 
dimensions of the appropriate cross- 
section o f the test piece.

391
co n tra in te
intensity, en un point d'un corps, 
des forces internes (ou de leurs 
composantes) qui agissent dans un 
plan donne passant par ce point
NOTE La cx)ntrainte est exprim6e en 
force par unite de surface. Dans le cas 
des essais de traction, de compression 
ou de cisaillement, la contrainte est cal- 
cuiee en utilisant les dimensions 
initiales de  la section transversals ap- 
propriee de I'eprouvette.

391
y c / i o s H o e  H a n p n u c e H M e
MHTeHCHBHOCTb BHyTpeHHdX CMH
(iinM MX cocTaenniouivix) b tohkb 
Tejia, AfiHCTByiou^Mx e anocKOCTM, 
npoxoA«meM Mepea 3Ty TOSKy
nPMMEMAHME ycnoBHoe Hanpflxe^ 
HMe BbipasKaercfl eenMMMHOM cnnbi, 
AeHCTBy»oiMe(f Ha eAMHviuy rmouiaAM. 
npM MCnblTBHMM H3 paCTA)KeH(ie, 
OKaTMe HnM CABur ycnoBHoe HanpflMce- 
HMe paccMMTweajoT ncxofl« H3 nepeo- 
HaManbHbix pasMepoB nonepeMHoro 
ceMeHMn oGpasua.



392
stress re laxation
time-dependent decrease in stress 
at a constant strain

re laxation de co n tra in te
diminution, en fonction du temps, de 
la contrainte d d6 formalion cons- 
tante

393
strike-through
penetration of rubber from a coated 
to an uncoated surface

393
traversee
p6n6 tration du caoutchouc de (a 
surface enduite vers la surface non 
enduite

393

394
structure
(carbon black) property or charac- 
tenstic of a carbon black aggregate 
that is manifested by the number of 
particles per aggregate, the dimen­
sions. the shape of the aggregate 
and the tightness of particle Inter­
locking. all taken together

394
structure
{noir de carbone) propri6 t6 ou 
caract6 ristlque d'un agr6gat de noir 
de carbone qui se manifeste par le 
nombre de particules par agr6gat. 
cette notion recouvrant les dimen­
sions et la forme des agr6gats ainsi 
que la density des enchev6 tre- 
ments de particules

394
CTpyicrypHocTb
(TexHMMecKMM yr/iepo fl) cbomctbo 
Mnn xapaKTepMCTMKa arperara  rex- 
HMMecKoro yrnepofla, npoAB/m- 
lomeecfl MMcnoM nacTMM b  arperare. 
MTo BKnioMaer pasMepbi. <|x)pMa 
arperaroB, a rawKe nnoTHocTb nepe- 
nnereHMH sacTMu

395
sulfide sulfur
sulfur present in the rubber 
inorganic or organic sulfide

as

395
soufre sous fo rm e de sulfure
soufre present dans le caoutchouc 
sous forme de sulfure organique ou 
inorganique

395

396
sulfur donor vulcanizing  

system
vulcanizing system in which there Is 
no elemental sulfur present and all 
sulfur used In the vulcanization is 

sulfur-containing mate-

countries, this is 
called a sulfurless vulcanizing system".

396
systdm e de vu lcan isation  

avec donneur de soufre
syst6me de vulcanisation dans 
lequel II n’y a pas de soufre 6 l6 men- 
taire pr6sent. tout le soufre utilise 
pour la vulcanisation 6 tant fourni par 
des mat6 riaux contenant du soufre
NOTE Dans certains pays, cec i est 
appele «syst6me de vulcanisation sans 
soufre».

396

397
sun checking (deprecated) 

sunlight checking (398)

397  
■ • ■ • ■
VOIR craquelage par la lumiere 
solaire (398)

397

398
sunlight checking  
sunlight cracking
sun checking (deprecated)
ruhhT^J^  ̂cracking of the surface of

t>er due to exposure to sunlight

398
craquelage par la lu m iere  

solaire
formation d la surface du caout­
chouc de craquelures dues a one 
exposition d la lumiere solaire

398



399
sunlight crack ing
SEE sunlight checking <398)

399  
« « « « «
voir craquelage 
solaire (398)

par ia lumiere

400
sw elling
Increase in volume of a test piece 
immersed in a liquid or exposed to 
a vapour
NOTE The French term “gonflement" 
also includes what is usually d e ^ ib e d  
in English as “blowing".

400
gonflem ent
accrolssement en volume d’une 
6prouvette ou d'un objet immer- 
■g6 (e) dans un liquide ou expos6 (e) 
d une vapeur
NOTE Le terme fran<pais «gonfle- 
ment» comprend aussi ce qu’exprime le 
terme anglais «blowing».

400
H a6yxaH M e
yeen ^w eH M e o 6 b e M a  o 6 p a s u a  M a- 
T ep M an a , noM euj,eH H oro b  >KktAK0CTb 
m v i  n a p

nPHMEMAHME OpaHuyxKMii lepMHH 
«gonflement» BicnioMaeT Tax«e noHHTMe, 
o6o3HanaeMoe dHr/iM̂ KMM repMMHOM 
«b(owing».

401
syn thetic  rubber
rubber produced by polymerizing 
one or more monomers

401
caoutchouc synthetique
caoutchouc produit par polymerisa­
tion d'un ou de piusieurs mono- 
mferes

401

402
ta c k
<unvulcani2ed rubber) property that 
causes contracting surfaces of 
unvulcanized rubber or rubber 
compounds to adhere to each other

402
co llan t de confection
(caoutchouc cru> propri6 t6  d'un 
caoutchouc, ou d'un melange d 
base de caoutchouc, qui permet d 
deux couches press^es ensemble 
d’adh6 rer d leur surface de contact

402
npH X saTK a
<He8y/7KaHH30BaHHbiM KayMyK) xapax- 
TepMCTviKa KaysyKa ^nvi cMecM Ha 
6a3e KayMyKa, KOTopap no3BonsieT 
npMiiHnaHtie Asyx KOHTaiOMux no- 
BepxHOcrew

403
ta c k ifie r
compounding ingredient used to 
increase the tack of unvulcanized 
rubtjer

403
agen t donnant du co llan t
ingredient de melange utilise pour 
accro?tre le collant d’un melange d 
base de caoutchouc non vulcanise

403

404
ta c tic  polym er
regular polymer, the molecules of 
which can be described in terms of 
only one species of configurational 
repeating unit in a single sequential 
arrangement

404
polym ere tactique
polymere reguller dont les mole­
cules peuvent etre definies par une 
seule espece de motif configura- 
tionnel repete dans un seu) arran­
gement sequentiel

404

405
te a r
(rubber) mechanical rupture in a 
rubber caused by a high stress 
concentration at a cut, sharp angle 
or localized deformation

405
d^chlrem ent
(caoutchouc) rupture mecanique 
dans un caoutchouc due d une 
concentration eievee de contralntes 
au niveau d‘une coupure, d'un angle 
vif ou d'une deformation locale

405
p asA H p
(Kaynyx) MexaHUMecKoe paapyuieHne 
Kay^yxa b  M e c re  KOHqeHTpauMM 
Bw coK oro Hanpfl>KeHMfl, o S y c n o -  
B neH H oro n o p eao M , ocTpUM yrnOM 
nnn fi0Kanyi30BanH0ii /je(popMaiiiie{i



406
te a r  s trength
maximum force required to tear a 
specified test piece, the force 
acting substantially parallel to the 
major axis of the test piece

406
res is tance au dechirem ent
force maximale n^cessaire pour 
dtohirer une 6prouvette d^ftnie, la 
force agissant dans une direction 
principale parall^le au plus grand 
axe de l'6prouvette

406
conpoTM BneH M e p a a A ^ p y
MaKCMMaribHajf HarpysKa. Heo6 xoAvi- 
M afl A n n  paapb iea  M cnu T ye M o ro  
o S p a sq a  m AeMCTByK>u4a »  b  o c h o b -  
HOM napannenbHo 6onbUjeM ocvi 
o6pa3(4a

407
ten s ile  modulus
SEE tensile stress at a given 
elongation (410)

407
module
VOIR contrainte de traction pour 
un atlongement donn^ (410)

407
y c n o B H o e  HanpRNceHMe
CM. HanpR)KeHHe npM a^hhom 
VAnHHeHMM (410)

408
ten s ile  strength
maximum tensile stress applied 
dunng stretching a test piece to 
rupture

408
res is tance a  la  rupture par 

traction
contrainte de traction maximale, 
exercte sur une 6prouvette dtir^e 
jusqu'd la rupture

408
npenen npoMHocTM npM 

p aap u se
MBKCtlMa/lbHOe Hanpfl>KeHMe. BblSbl- 
Bafou^ee paspyu ieH M e MarepMa/ia 
npfti pacTfl)KeHMvi

409
ten s ile  stress
stress applied to stretch a test 
piece
NOTE Tensile stress is calculated by 
dividing the applied force by the original 
cross-sectional area.

409
contra in te  de traction
<x>ntrainte subie par une ^prouvette 
soumise ̂  un ^tirement
NOTE La contrainte de traction est 
exprimee comme te quotient de la force 
applique par ia surface de la section 
initiate.

409
HanpJiMceHMe npM 

paCTIUKeMMM
HanpjDKeHne. npnno)KeHHoe Arm p ac- 
TftMBHM oGpaaqa

nPWMEMAHUE Hanpfl>t(eHMe npw 
pacrrn)KeHvi»i paccMMTbieaeTcn nyreM 
aenenna BenHSHHw npunaraeMoro 
ycHnMfl Ha nepsoHasa/TbHyio nnoujaAb 
nonepe<HHoro ceMeHMfl o6pa3i4a.

410
ten s ile  s tress a t a given  

elongation
tensile modulus
stress required to stretch the sig­
nificant portion of a test piece to the 
given elongation
cf. tensile stress (409)

410
contra in te  de traction  pour 

un allongem ent donn^
module
contrainte de traction n6cessalre 
pour communiquer un allongement 
donn6  ^ la partie significative d'une 
6 prouvette

cf. contrainte de traction (409)

410
H a n p M M C e H M e  n p M  a ^ h h o m  

y A U H H e H M M
ycnoBHoe wanpfDKeHMe 
Hanpfl>KeHtie, H eo6xoA ^M oe  A n n  p a c -  
TPRKeHMfl o6pa3ua ao saAaHHoro 
yATiMMeHMn

CM. TatoKe Hanp5i}KeHMe npM  p a c T n -  
)KeHMH (409)

411
tension fa tig u e
process whereby fracture is 
induced, through crack growth, in a 
test piece or product subjected to 
repeated tensile stresses

411
fa tig u e  en traction
processus dans iequel la propaga­
tion de craquelures entraine la 
rupture d'une 6prouvette ou d'un 
produit soumis d des deformations 
r6 p6 t6es en traction

411
ycTanocTb npH 

MHOrOKpaTHOM 
paCTJIMCeHMM

paapyujeHMe M3Aennn m/im Mcnbirye- 
Moro o6pa3i;a, noABepruiMxcn Aeti-
CTBMK) UHKnUMeCKMX HanpflXBHMM
nocpeACTBOM paspacraHMn Ae4>eK-
TOB



412
tension  set
extension remaining after a test 
piece has been stretched and 
allowed to retract freely

412
deform ation r^m anente  

apr^s allongem ent
allongement residue! d'une 6 prou- 
vette ^tir^e puis reldch^e

412
ocT aT O SH oe ynnM H eH M e
yAX^MHeHne, ocTaBujeec$) b odpaai^e 
nocne ero pacrn)KeHMfl w nocne- 
AyiouAero soccTaHoeneHiifl

413
terpo lym er
polymer derived from three different 
monomers

413
terpolym ere
polymfere d6 riv6 de trois monom6 - 

'res diff6 rents

413

414
te s t p iece
piece of material of appropriate 
shape and size, prepared so that it 
is ready for use in a test
NOTE In the USA, th e  word ‘ speci­
men’' is generally used to denote le s t 
piece".

414
^prouvette
p i ^  de forme et de dimensions 
appropri^es, pr6te d 6tre utilis6e 
pour un essai

414
o 6 p a s e H  A nn  McnMTaHMH
MacTb Marepvtana cooTBeTCTBytouieii 
( )̂q3Mbi n pasMepa, noAroToeneHHan 
Ann MCfjbiTaHMJi

415
T-head
SEE cross-head (105)

415
t^ te  en T
VOIR tele d'^querre (105)

415

416
therm al carbon b lack
type of cartoon black produced 
under controlled conditions by the 
thermal decomposition of hydro- 
cart>on liquids or gases, or a com­
bination thereof, in the absence of 
air or flames

416
noir de carbone therm lque
type de noir de carbone produit 
dans des conditions contrdl^es par 
d^mposition thermique d'hydro- 
carbures liquides ou gazeux, ou 
d'une combinaison des deux, en 
('absence d'air ou de flammes

416

417
therm al degradation
degradation due to increase in tem­
perature resulting from external 
appiication, or internal generation, 
of heat

417
degradation therm ique
d^radation due d une 6 l6vation de 
temperature par suite de I'applica- 
tion d'une soufx:  ̂ de chaleur 
externe ou par g6n6 ration interne 
de chaieur

417
T e n /io s a ii  A erpaA aU M ji
AerpaAa^Hfi, ewaeaHHafl noebitue- 
HMeM TeMneparypbi BcneACTBMe bo 3~ 
Aei4CTBMn BHeuJHero rennoncTOMHviKa 
W1M co3AaHiifl BHyrpeHHero renna

416
th erm o e las tic ity
rubt>er-lil(e elasticity resulting from 
an increase in temperature

418
therm oelastfc ite
elasticity analogue d celle du 
caoutchouc resultant d'une aug­
mentation de la temperature

418



419
th erm o p lastic  e las to m er  

(TPE)
polymer or blend of polymers that 
has properties at its service tem­
perature similar to those of vulca­
nized rubber but can be processed 
and reprocessed at elevated tem­
perature like a thermoplastic
NOTE Thermoplastic rubber is a 
commonly used term for thermoplastic 
elastomer.

419
elastom ere therm oplastique  
ETP
polym^re ou melange de polym^res 
qui pr^sente, S la temperature de 
service, des propri^t^s similaires d 
celles du caoutchouc vulcanise mais 
qui peut 6tre transform^ et mis en 
ceuvre ult6rieurement au mfeme titre 
que les composes thermoplastiques
NOTE Le temie «caout<*ouc them^o- 
plastique» est communement utilise 
pour designer un elastomere thermo- 
piastique.

420
therm o p lastic  vu lcan iza te
thermoplastic elastomer with a 
chemically crosslinked rubbery 
phase, produced by dynamic vul­
canization

420
vulcanisat therm oplastique
dlastom^re thermoplastique com- 
portant une phase caoutchouc chi- 
miquement r6ticul6e, produite par 
vulcanisation dynamique

420

421
therm o set
polymer that, when cured by heat 
or other means, changes into a 
substantially infusible and insoluble 
product

421
therm odurcissable
polym^re qui est transform^ en un 
produit pratiquement infusible et 
insoluble lorsqu'il est traits par la 
chaleur ou par d'autres moyens

421

422
therm osetting, adj
capable of being irreversibly chang­
ed into a substantially insoluble ma­
terial or product

422
therm odurcissable, adj
susceptible d'etre transform^ d'une 
mani^re irreversible en un materiau 
ou produit essentiellement insoluble

422

423
th icken er
compounding ingredient used in 
small quantities to increase the vis­
cosity of latex or a latex mix

423
epaisslssant
ingredient de melange utilise en 
petite quantite pour augmenter la 
viscosite du latex ou d'un melange 
d base de latex

423
aa rycT M T e / ib
HHrpeAHeHT pesMHOBOM CMecM, npM- 
MeH^ieMblM B He6 0 /lbLU0 M KOHM- 
MecTBe pjixn noBbiuieKMp b^okoctu 
naTOKca unw naTeKCHoSi CMecvi

424
threshold stra in
(static ozone testing) highest 
tensile strain at which a rubber can 
be exposed at a given temperature 
to air containing a given concentra­
tion of ozone without ozone cracks 
developing on it after a given 
exposed period

424
seuil de deform ation
(essai statique d I'ozone) deforma- 
tion en tension la plus eievee d 
laquelle un vulcanisat peut etre 
expose, & une temperature donnee, 
d I'air contenant une concentration 
donnee d'ozone sans qu’ll s'y d6ve- 
loppent des craquelures aprds une 
duree d'exposition donnee

424
noporosaii Ae^’OpMaMMn
(CTarvmecKoe McnwraHMe a 030ho - 
coAepxaoieii cpeA^) MaKCMMa/ibHoe 
3HaMeHMe cTaibiMecKOvt Ae<t>opMa- 
UV1V1 paCT$))KeHVIfl, npVt KOTOpOM
oTcyrcTByiOT rpemwHbi Ha noeep- 
XHOCTH pe3MHbl, ByAepMCMBaeMoii 
AHMTenbHoe speMn b 030HOcoAep- 
)KauieM cpeAe



425
t i n t i n g  s t r e n g t h
(carbon black) capacity to reduce 
reflectance of a white paste in 
comparison to a reference black 
under specified conditions
NOTE This is usually expressed as a 
dimensionless ratio of the reflectance 
o f a standard paste to that of a sample 
paste, both pastes being prepared and 
tested under specified conditions.

425
p o u v o i r  c o i o r a n t
(noir de cart>one) capacity de 
r^u ire  la reflectance d'une pdte 
blanche, comparge h celle d'un noir 
de carbone de r^f^rence. dans des 
conditions d6 finies
NOTE II s'exprime gen6ralement 
comme un rapport sans dimension de 
la reflectance d'une pdte ^talon d celle 
d'une pdte ^chantillon, les deux pdtes 
ayant ^t6 prepar^es et essay^es dans 
des conditions d^finies.

425
K p a c s iu ^ a s i c n 0 C 0 6 H 0 C T b
(TexHMHecKMM ymepoA) cnoco6 - 
HocTb yMeHbujaTb orpa)KeHMe ceera 
6enoM nacT bi b  (^aBHeHim c orpa- 
)K6HMeM CB6Ta OT KOHTpOnbHOTO 
o6 paaua rexHMMecKoro yrnepOAa b  
3aAaHHb(x ycnoB^^x

nPV1MEMAHI/1E OHa oSbisHO Bupa- 
>KaeTcn ksk oTHomeHne, e e/;HNHuax, 
oTpa>KeHMfl cBeTa cTaHaapTHOvi nacru k 
0Tpa)KeHMK) ceera o6pasua nacTbi; npH 
3T0M o6e nacTbt visroToeneHbi m Mcnu* 
TaHbi B aaAaHHbix ycjiOBMfix.

426
topping
<the act oO
SEE skim coating (362)

426
•  ■ A •  •

VOIR gommage (362)

426
n p o M a s K a
CM. HdHeceHMe noKpbiTMH (362)

427
t o t a l  s o l i d s  
r e s i d u e  a f t e r  d r y i n g
proportion, expressed as a per­
centage by mass, of material not 
volatile under the conditions of test

427
m a t i e r e s  s o l i d e s  t o t a l e s  
r ^ s i d u  a p r ^ s  s ^ c h a g e
taux, exprim^ en pourcentage en 
masse, de matieres non volatiles 
dans les conditions de Tessai

427

428
t o t a l  s u l f u r
all the sulfur present in a material, 
irrespective of its chemical form or 
origin

428
s o u f r e  t o t a l
tout te soufre present dans un 
mat^riau, quelle qu‘en soit sa forme 
chimique ou son origine

428
c e p a ,  o 6 u 4 a s i
Bcn cepa, HaxoÂ u4aflc$i b  npoAyKre, 
HesaevicMMO or ee x̂ MkmecKOM 4>op-
Mbi nponcxo>KAeHiiq

429
TPE
SEE thermoplastic elastomer (419)

429
ETP
VOIR elastomdre thermoplasti- 
que(419)

429

430
tran s fe r moulding
moulding process by which a 
rubt>er compound, in a ctiamber 
integral with the mould, is forced 
into one or more closed cavities by 
a pressure that is dependent on the 
mould-clamping force

430
m o u l a g e  p a r  t r a n s f e r !
proc6d6  de moulage dans lequel un 
melange de caoutchouc, plac^ 
dans une chambre int^gr^e dans le 
moule, est forc6  dans une ou plu- 
sieurs empreintes sous une pres- 
sion qui depend de la force de 
fermeture du moule

430
n j iy H N c e p H o e  < t io p M O B a H M e
n p o u e c c  ^OpM OBBHM fl, npM KOTO- 
poM  pe3i4HOBa$i cM ecb  BbiAaanM - 
a a e rc f l  b  a a xp w ryK ) 0 o p M y  m/jm 
4 > 0 p M b l M3 K B M e p b l,  C O C T a B n n K ) lM e i l 
eAMHoe u e n o e  c  npecc-<t>opM oi;i. 
noA AaeneHMeM. Koropoe aaBiicuT 
OT ycMHMP 3aKpb»TMfl npeccH^jopMbi



431
tw is t
number of turns around its axis per 
unit length of a yarn or textile 
strand, or of a product such as a 
cable or hose

431
torsion
nombre de tours autour de son axe 
par unit6 de longueur d'un fil, d'un 
toron textile ou d'un produit tel que 
cdble ou tuyau

431
KpyTKa
MMcno noBopOTOB (b m tko b ) BOKpyr 
ceoev i ocm Ha e a iiH v iu y  a /iH H b i hmtm 
vinM npflflu TOKCTvinfl vmn usaenwi^, 
T3 KMX K3 K Ka6 e n b  p y x a e

432
tw o -ro ll m ill
SEE mil! (242)

432 432
• « • • •
VOIR melangeur cyiindres (242)

NOTE Remarque concernant (a 
traduction de «two-roll mills; II ne faut 
pas mettre ta m^me equivalence en 
frangais, car «me)angeur» n'est pas 
synonyme de «m^langeur d cylindres», 
ce terme pouvant s'appliquer d un 
«m^iangeur internet.

433
u ltim a te  e lo n g atio n
SEE elongation at break (141)

433
• ■ • • •
VOIR aitongement ^ la rupture
(141)

433
n p e A e n b H o e  yAnMHOHHe
CM. OTHocHTe/ibHoe yA/iMHeHHe 
npH  p a s p b ie e  (141)

434
u ltra -a c c e le ra to r
highly active accelerator for fast 
vulcanization, which is often used 
for low-temperature vulcanization

434
u ltra -acc6 le ra teur
acc^l^rateur t r ^  actif pour vulca­
nisations rapides et souvent utilise 
pour des vulcanisations d basse 
temperature

434
ynbT p ay cK o p H T en b
BblCOKOaKTVIBHbm yCKOpVITenb 
6b iC T po ii By/iKaHM3auMM, M acro  npM~ 
MeHflK>U4Mticn ATifl HM3K0 T eM n e p a- 
TypHOM BynKaHMsauMM

435
undercure
state of vulcanization less than the 
optimum cure
NOTE Undercajre is generally caused 
by too short a time and/or too lo w  a 
temperature o f vulcanization and/or 
post cure, and/or a deficiency of vul­
canizing agents.

435
sous-vulcanisation
^tat de vulcanisation en depd 
I'optimum de vulcanisation

de

NOTE La sous-vulcanisation est 
ralement due a une d u r^  de vulca­
nisation et/ou de post-vulcanisation trop 
courte, ^  une temperature de vulcani­
sation et/ou de post-vulcanisation trop 
basse et/ou d un d^faut d'agents de 
vulcanisation.

435
HeAOBynKaHMsaHMn
MCHbUja^T creneHb BynxaHMsautiM no 
cpaBHeHHfo c oHTMMaribHOM ey/iKaHvi' 
sauviev^

n P H M E M A H U E  06b iM H O  npMMMHOi?i 
HeAoeynKaHî aauMvi RBnneTcn HeAOCTa- 
TOMHoe BpeMA M/vinvi HH3Kafl TeMnepa- 
Typa eynKdHMaauMM H/nnM nocne- 
flyK>U(eî  BynKaHMsauMM n/nnn orcyr- 
cTBMe BynKaHMdyKMKHX arewTOB.

436
urethane foam
cellular material in vttiic^ the matrix 
is a polyurethane

436
m ousse de polyurethane
mat^hau cellulaire dont la matrice 
est un polyurethane

436



437
U V absorber
compounding ingredient whic^, 
through its ability to absorb ultra­
violet radiation, retards the deterio­
ration caused by the UV compo­
nent of sunlight and/or other light 
sources

437
absorbeur UV
ingredient de melange qui, de par 
son aptitude i  absorber les radia­
tions ultraviolettes, retarde la 
degradation causae par la compo- 
sante UV de la lumi^re solaire e\Jou 
d'autres sources lumineuses

438
VFA  num ber
SEE volatile fatty
(443)

438
AGV

acid number VOIR indice d*acide gras volatil
(443)

438

439
virgin rubber (deprecated)
SEE wet spots (454)
NOTE For commercial usage of this 
term, see [9J.

439

VOIR taches d'humidlte (454)
NOTE Pour les usages commerciaux 
du terme «virgin rubl)er», voir [9].

439
c b ip o M  K a y s y K  (H enpneM neM bivi 

TepMMH)
CM. MOKpbie nnTHa (454)
nPMMEMAHME f ln n  npnMeNeHMS 3to~ 
ro  TepMMHa b  Toproe/ie  cm . (9].

440
virgins (deprecated) 
SEE wet spots (454)

440
• ■ « • •
VOIR taches d'humidit^ (454)

440
c b ip b ie  ynacTKM

(HenpMeM/7eMbtM repMMH) 
CM. MOKpbie nnTHa (454)

441
v isco e las tic ity
combination of viscous and elastic 
defomnation response in a material, 
with the relative contribution of 
each being dependent on time, 
temperature, stress and strain rate

441
v isco ^ lastic ite
combinaison des r^ponses d'un 
matSriau aux deformations visqueu- 
ses et eiastiques, dont la contribu­
tion relative depend du temps, de la 
temperature, de la contrainte et de 
la Vitesse de deformation

441

442
void
(cellular material) cavity uninten­
tionally formed in a cellular material 
and substantially larger than the 
characteristic individual cells

442
poche
(produit alveolaire) cavite non pro- 
voquee intentionnellement dans un 
produit alveolaire et beaucoup plus 
grande que les alveoles normaux 
du produit

442
n o n o c T b
<«H encToe eem ecT B O ) n o n o c ib ,  
06pa30BaBUiancn caMonpon3BonbHo 
B oTAenbH bix MecTax nopMCToro 
M a r e p ^ a n a  m cyiM ecTseH H o npeeoc- 
xoflfunaa no pa3Mepy OTAenbHbie 
nopbj

443
vo la tile  fa tty  ac id  num ber 
VFA  num ber
(rubber latex) number of grams of 
potassium hydroxide equivalent to 
the volatile fatty acids in 100 g of 
total solids

443
Ind lce d 'acide gras vo latil 
AGV
(latex de caoutchouc) nombre de 
grammes d'hydroxyde de potas­
sium equivalent aux acides gras 
volatils dans lOOg de matieres 
solides totales

443



444
vu lcan izate  
vu lcan ized  rubber
product of the vulcanization of a 
rubber compound
NOTE Vulcanized rubber is a generic 
term describing the type of rubber 
produced by vutcanization, and is used 
for classification purposes.

444
vulcanisat
caoutchouc vulcanise
prodult de ia vulcanisation d'un 
melange ^ base de caoutchouc
NOTE «Caoutchouc vulcanise» est 
un terme generique d^crivant le type de 
caoutchouc obtenu par vulcanisation et 
est utilise dans un but de classification.

444

445
vulcan ization
cure
process in which rubber, through a 
change in its chemical structure (for 
example, crosslinking), is converted 
to a condition in which ^e  elastic 
properties are confeired or re­
established or improved or extended 
over a greater range of temperatu­
res
NOTE 1 tn some cases, the process 
is carried to a point ^ e r e  the sut>- 
stance becomes rigid.

NOTE 2 The term 'cure* may 
considered to be artisan's slang.

be

445
vulcanisation
cuisson
traitement qui. par un changement 
de stnjcture chimique (par exemple, 
reticulation) conffere, r^tabllt, am6- 
llore ou etend ^ un plus grand 
domalne de temperatures les pro- 
prietes eiastiques d'un caoutchouc
NOTE 1 Ce traitement est parfois 
applique en vue d'datenir des produits 
rigides.

NOTE 2 Le terme «cuisson» peut 
etre consjdere comme de I'argot de 
metier.

445
BynKaHH3ai^Msi
npoqecc, MSMeHAiouikiM xMMMsecKyio 
CTpyjcrypy Kaysyxa (HanpMMep, o6pa- 
3oeaHMe nonepeMHbix cenaet^) w 
c0np0B0)ig:^at0iMvii^ eoccraHOBJie' 
HH6M, ynyMUjeHMeM mtim pacuivipe' 
HH6M 3/iaCntMeCKMX CSO^TB B 
uJMpoKOM MHTepeane reMneparyp

nPHMEMAHUE 8  HetcOTopwx cnysaHx 
npouecc npoflon)KaeTCn a o  oG pasoaa- 
HviR TBepAoro npoAyKra.

446
vulcan ized  rubber
SEE vulcanizate

446
caoutchouc vulcanise
VOIR vulcanisat (444)

446

447
vulcanizing agent
curative 
curing agent
compounding ingredient that pro­
duces cfosslinking in rubber

447
agent vulcanisant
ingredient de melange responsable 
de la reticulation du caoutchouc

447
BynKaHMsyiou^MM areH T
MHrpeAHeHT CMeCH, KOTOpUVi BblSbl- 
e a e r  oSpasoaaHMe nonepesHbJx 
C8n3ei>i a KaywyKe

448
vulcan izing  system
combination of vulcanizing agent 
and, as required, accelerators, acti­
vators, retarders, etc., used to 
produce the desired vutcanization 
characteristics and vulcanizate pro­
perties

448
syst^m e de vu lcanisation
combinaison d'un agent vulcanisant 
et, le cas echeant, d'acceierateurs, 
activateurs, retardateurs, etc., uti- 
lisee pour conferer les caracte- 
ristiques de vulcanisation et tes 
proprietes des vulcanlsats desirees

448
ay jiK aH M sy io u iaa  CH cxeM a
KOM6MHai4(in BynKaHM3yiou4ero areH- 
r a  M, ecHM T p e Q ye rc ji, ycKOpHTenen, 
aKTMBaropoe, saMeAnvireneM m t.a -, 
M cnonb3yeM a« A n n  nonyMeHMw T pe - 
6yeMMX By/iKaHM3auH0HHbix xapaK- 
repMCTMK M CBOMCTB BynKaHM33T0B



449
w arm -up
reduction in stiffness of a rubber or 
rubber mix by mechanical work 
(shear) and heat to render it more 
suitable for further processing

NOTE This operation Is intended to 
proceed in such a fashion that a 
fninimum change in molecular mass 
occurs.

449
rechauffage
reduction de la consistance d'un 
caoutchouc ou d'un melange de 
caoutchouc par travail mdcanique 
(cisaillement) et application de la 
chaleur pour le rendre plus apte d 
sa mise en oeuvre ult^rieure

NOTE Cette action est effectu6e de 
maniere d  entrafner un minimum de 
changement dans la masse m o l^ la ire .

450
w a te r  vapour transm ission  

ra te
mass of water vapour passing 
through unit area of opposite faces 
of a test piece during a given time, 
under a constant vapour pressure 
differential

450
V ite sse  de tran sm ission  de  

la  vapeur d 'eau
masse de vapeur d'eau passant par 
unit6  d'aire d'une face d la face 
oppos6e d'une ^prouvette en un 
temps donn6 , sous une diff^rentielle 
de pression de vapeur constante

450

451
w eath erin g
(the effect of) combined debimental 
influences of the outdoor environ­
ment (for example sunlight, ozone, 
oxygen, humidity, temperature) on 
a material

4S1
v ie iilissem ent aux  

intem p^ries
<effet du) influences d^gradantes 
combin6€^ de I'environnement ext6- 
rieur sur un mat^riau (par exemple, 
lumi^re solaire, ozone, oxyg^ne, 
humidity, temp6 rature)

451
aTM Oc<f}epHoe B oaA eM craM e
coMeraHMe spe/v^bix eosAeficTBiiM 
BHeuiHeM cpeflbf Ha BeiMecTBO (con- 
HeHHbiH CeeT, 0 3 0 H, KVIC/lOpOA, 
B/ra^KHocTfo, re M n e p a ry p a )

452
w ebbing
(rubber latex) thin, wet film formed 
between a dipping former and the 
surface of a latex compound while 
the former is being withdrawn

452
form ation de palm e
(latex de caoutchouc) film mince 
humide qui se forme entre une for­
me de tremp^ et la surface d’un 
melange ^ base de latex lorsque la 
forme est retirte du melange

452

453
w eigh ted  averag e  partic le  

d iam eter
<cart)on biack) the sum, raised to 
the third power, of individual parti­
cle diameters, divided by ^e  sum 
of their squares

453
d iam etre  moyen ponder^ des  

partlcu les
<noir de carbone) quotient de la 
somme des cubes des diam^tres 
IrKiividuels des partlcules par la 
somme de leurs carr^s

453



454
w e t spots
knuckles (deprecated) 
white spots (depecated) 
local patches of high 
content in raw rubber

moisture

NOTE Wet spots tend to resist 
breakdown on mastication and tend not 
to  take up carbon black as readily as 
the dry matrix (rubber) on mixing.

454
taches d’hum iditd
portions locaiis^es dans le caout­
chouc cru pr^sentant une humidity 
^lev^e

NOTE Les taches d'humidit6 rfesistent 
au d^nervage k^rs de la mastication et 
n'absorbent pas le noir de cart>one au 
m^langeage aussi facilement que (a 
matrice de caoutchouc sec.

454
M O K p b ie  n s iT H a
6e/ibie nflTHa (HenpneMneMbiM 

TepMMH)
nOKanbHbie BKntOSeHHn C SblCOKMM
coAepM aHMeM  e n a r^  b  KayMyKe

nPWMEHAHWE Kaysyx c  MOxpbiMM 
nflTHaM>i MMeeT leHAeHUMK) He paspy- 
luaTbc^i npM nnacTMKauMii m He CMe- 
lUMBaTbcn c  TexHkiMecKvtM yrnepoAOM 
TaK )Ke nerKO, xaK cyxoA xayMyK.

455
w e ttin g  agen t
(rubber latex) compounding ingre­
dient used to reduce the surface 
tension of a latex mix and thereby 
facilitate spreading and impregna­
tion of a surface by the latex mix

455
agent m ouillant
<latex de caoutchouc) ingredient de 
melange utilise pour r^duire la ten­
sion superficielle d'un melange d 
base de latex et, par suite, faciliter le 
gommage ou rimpr6gnation d'une 
surface par le melange de latex

455
CMaHMBaioiMMi) areHT
(Kay^yKOBbiM nareK c) MHrpeAneHT 
peskiHOBOPi CMecM, Mcno/ibsyeMbiM 
AHfl noHMJKeHun noBepxHociHoro 
Har«)KeHMn nareKCHOM cmbcm m 
o6 /ierMeHn$i 6 iiaroAapn aroMy npo- 
ueccoB HaHeceHMH ee Ha KaKne-nii6o 
noeepxHocTM w e e  nponnrw

456
white spots (deprecated) 
SEE wet spots (454)

456
• ■ • ■ •
VOIR taches d'humidit^ (454)

456
6enbje nfirna (Henp^eMneMuii 

repMMH)
CM. MOKpbfe nnTHa (454)

457
w icking
transmission of a gas or other fluid 
along fibres due to a pressure 
differenUal or to capillary action

457
e ffe t de m ^che
transmission d'un gaz ou d'un autre 
fluide le long des fibres par action 
d’une difference de presslon ou par 
capillarity

457
cfiH nbrpoBaH M e
nepeAa^a rasa m/im >kmakoctm BAonb 
eoJioKOH TKaHM BcjieACTBMe nepe- 
naAa ABBneHiin m/im ao^ictbhji 
KantinnnpHoro p.aBr\eHtAf\

458
w icking
(coated fabric) transmission of a 
gas or liquid along the fibres of the 
textile part of a coated fabric due to 
a pressure differential or to capillary 
action

458
e ffe t de m^che
(support textile rev6 tu) transmission 
d'un gaz ou d’un liquide le long des 
fibres de la partie textile d'un sup< 
port textile revStu, par action d'une 
difference de pression ou par capil­
larity

458
BnHTMSaeMOCTb
(TKaHb c noKpbJTvieM) nepeAsna 
rasa h/ih >kmakoctm BAonb bo/iokoh 
TeKCTHnbHOM MaCTM TK3HM C
noKpuTMeM B peaynbrare pasHnubi 
B aaBnenm Kanvi/iiippHoro
3c{}ct}eKTa



Classification of defined terms in 
some special categories

Classification de termes definis 
dans quelques categories 

particulieres

This annex Hsts terms defined In this International 
Standard that are of interest to specialists, possibly in 
fields broader than just the rubber industry.

La pr^sente annexe donne une iiste de termes dSHnls 
dans ia pr^sente Norme Internationale qui peuvent 
int^resser des sp^cialistes dans des domaines plus 
larges que simplement I’industrie du caoutchouc.

A.1 Carbon black

agglomerate 
aggregate 
carbon black 
fines
furnace cart>on black
iodine adsorption number
oil-furnace carbon black
particle
pellet
structure
thermal carbon black 
tinting strength

A.1 Noir de carbone

agglom^rat
agr6gat
fines
granule
indice d'adsorption d’iode
noir de carbone
noir de carbone au four
noir de carbone thermique
particule
pouvoir colorant
structure

A.2 Cellular materials

applied skin 
cell
cellular material 
cellular striation 
closed cell
closed-cell cellular material 
collapse
cored cellular material 
expanded rubber 
fissure 
latex foam 
open cell
open-cell cellular material 
skin
sponge rubber 
urethane foam 
void

A.2 Produits alveolaires

affaissement
alveole
alv6ole ferm6
alv^le ouvert
caoutchouc expanse
caoutchouc spongieux
cellule
croOte
fissure
mousse de latex 
mousse de polyurethane 
peau
peau rapport^e
poche
pore
pn:>duit d alv6oles ferm6s 
produit d alveoles ouverts 
produit alv^olalre
produit alv^olaire avec ^videments 
produit cellullaire 
produit poreux 
produit spongieux 
striation alv^olaire



A.3 Rubber latex A.3 Latex de caoutchouc

agglomeration 
anticoagulant 
anti-foamrng agent 
centrifuged rubber latex 
coagulant 
coagulant dipping 
coagulating agent 
coagulation 
creamed rubber latex 
creaming 
creaming agent 
dipping
dispersing agent 
emulsifying agent 
evaporated rubber latex 
field latex 
flocculant 
flocculation 
foaming agent 
foam stabilizer 
gel
gelling 
gelling agent 
heat-sensitive dipping 
heat sensitizer 
KOH number 
latex
latex foam
leaching
maturation
mechanical stability
natural-latex concentrate
precoagulum
preservative
preserved rubt)er latex
prevulcanized rubber latex
njbber latex
serum
sludge
stabilized rubber latex
stabilizer
thickener
VFA number
volatile fatty acid number
wetting agent

agent antimousse 
agent coagulant 
agent de cr^mage 
agent de preservation 
agent dispersant 
agent ^mulsifiant 
agent g^lifiant 
agent mouillant 
agent moussant 
agglomeration 
AGV
anticoagulant
coagulant
coagulation
cr6mage
epaississant
floculant
floculation
gel
geiification
indice d'acide gras volatile 
indice de potasse 
latex
latex centrifuge 
latex concentre
latex concentre par evaporation
latex creme
latex de caoutchouc
latex des champs
latex preserve
latex prevulcanise
latex stabilise
lavage
maturation
mousse de latex
precoaguiat
sediment
senjm
stabilisant
stabilisant de mousse 
stabilite mecanique 
thermosensibilisateur 
trempe
trempe coagulant 
trempe thermosenslble



B.1 Publications referred to in this 
International Standard

B.1 Pubtications citees en reference 
dans la presente Norme Internationale

t1] 180 35:1995, Latex rubber, natural, concen­
trate — Determination of mechanical stability

[1] 180 35:1995, Latex de caoutchouc naturel con­
centre — Ddtermination de la stability m6ca- 
nique

[2] 180 48:1994. Rubber, vulcanized or thermo­
plastic — Determination of hardness (hardness 
between 10IRHD and 100IRHD)

[2] 180 48:1994, Caoutchouc vulcanise ou thermo- 
plastique — Determination de la duret6 (duret6 
comprise entre 10 DIDC et 100 DIDC)

[3J 180 472:1999, Plastics — Vocabulary (3J (SO 472:1999, Plastiques — Vocabufaire

[41 ISO 2321:1983, Rubber threads — Methods of 
test

141 130 2321:1983, Fils Plastiques — M6thodes 
d'essai

[5] 180 2930:1995, Rubber, raw natural — Deter­
mination of plasticity retention index (PR!)

[5] 180 2930:1995, Caoutchouc naturel brut — 
Determination de Hndice de retention de 
plasticite (PRI)

(61 ISO 3261:1975, Fire tests— Vocabulary (61 (SO 3261:1975, Essais au feu — Vocabulaire

[7] 180 3534-1:1993, Statistics — Vocabulary and 
symbols — Part 1: Probability and general 
statistical terms

[7] 180 3534-1:1993, Statistique — Vocabulaire et 
symbdes — Partie 1: ProbabiHte et termes sta- 
tistiques generaux

[8 ] 180 3534-2:1993, Statistics — Vocabulary and 
symbols — Part 2: Statistical quality control

[8] 180 3534-2:1993, Statistique — Vocabulaire et 
symboles — Partie 2: Maitrise statistique de la 
quafite

(91 International Standard of Quality and Packing for 
Natural Rubber Grades (the "Green Book'), RMA 
Publication, 1 January 1979

[91 International Standard of Quality and Packing for 
Natural Rubber Grades (the "Green Book"), RMA 
Publication, 1«f ]anvier 1979

B.2 Vocabularies for finished rubber 
products

B.2 Vocabulaires pour produits finis a 
base de caoutchouc

[101 180 4223-1:1989, Definitions of some terms 
used in the tyre industry — Part 1: Pneumatic 
tyres

[101 180 4223-1:1989, Definitions de certains termes 
utilises dans I'industrie du pneumatique — 
Partie 1: Pneus



[11) 130 4223-2:1991. Definitions of some terms 
used in the tym industry — Part 2: Solid tyres

(11) 150 4223-2:1991, Definitions de certains termes 
utilises dans I'industhe du pneumatique — 
Partie 2: Bandages pieins

[12] 180 6194-2:1991, Rotary sftaft lip type seals — 
Part 2: Vocabulary

[12] 150 6194-2:1991, Bagues d'6tanch€it4 A l^vre 
pour arbres toumants — Partie 2; Vocabufaire

(13J ISO 8330:1998, Rubber and plastics hoses and 
hose assemblies — Vocabulary

(13] 150 8330:1998, Tuyaux et flexibles en 
caoutchouc et en plastique — Vocabulaire

[14] I50/TR 8517:1988. Rubber- or plastics-covered 
rollers — Glossary

{14} ISO/TR 8517:1988. Cylindres (rouleaux) rev4tus 
de caoutchouc ou de plastique — Glossaire

[15] IS0 10335:1990, Rubber and plastics foot­
wear— Nomenclature

[15] ISO 10335:1990, Articles chaussants en caout­
chouc et en plastique — Nomenclature



Index alphabetique frangais et termes anglais equivalents

Frangais Anglais

abrasion 
absorbeur UV 
acc^l^rateur
acc6ldrateur a action re ta rd ^
acc^l^rateur primaire
acc^l^rateur secondaire
activateur
affaissement
adhesion
agent anttadh^rent 
agent antiflexion 
agent antimousse 
agent antipalme 
agent antistatique 
agent coagulant 
agent de couptage 
agent de cr^mage 
agent de d^moulage 
agent de mise en ceuvre 
agent de preservation 
agent dispersant 
agent donnant du coliant 
agent ^mulsifiant 
agent g<&lifiant 
agent mouillant 
agent moussant 
agent protecteur 
agent ren fo r^n t 
agent vulcanisant 
agglom^rat 
agglomeration 
agr^gat 
AGV
allongement d  la  rupture
allongement pour cent
alveole
alveole ferm6
alveole ouvert
amplitude de deformation
anticoagulant
antioxyg^ne
antiozone
arrachement
autoclave

abrasion 
UV absorber 
accelerator
delayed-action accelerator
primary accelerator
secondary accelerator
activator
collapse
adhesion
anti-blocking agent
anti-flex-cracking agent
anti-foaming agent
anti-webbing agent
antistatic agent
coagulant: coagulating agent
coupling agent
creaming agent
release agent; mould lubricant
processing aid
preservative
dispersing agent
tacklfier
emulsifying agent 
gelling agent 
wetting agent 
foaming agent 
antidegradant 
reinforcing agent
vulcanizing agent; curing agent; curative
agglomerate
agglomeration
aggregate
volatile fatty acid number; VFA number 
elongation at break; ultimate elongation 
per cent elongation 
cell
dosed cell
open ceil
strain amplitude
anticoagulant
antioxidant
antiozonant
plucking
autoclave; steam pan

bain de sel 
balata 
bavure 
blocage

liquid curing medium; LCM; salt bath
t>alata
flash; spew
blocking



bourrelet 
broyeur a boulets 
broyeur d cylindres

bank 
bait mill 
cracker

calandre
caoutchouc
caoutchouc brut
caoutchouc de guayule
caoutchouc de skim
caoutchouc dienique
caoutchouc durd
caoutchouc en poudre
caoutchouc etendu ^  t'huile
caoutchouc expanse
caoutchouc gel
caoutchouc granule
caoutchouc hydrocart>one
caoutchouc li^
caoutchouc mineral
caoutchouc nature)
caoutchouc r6genfer6
caoutchouc resine
caoutchouc sol
caoutchouc spongieux
caoutchouc synth^tique
caoutchouc thermoplastique
caoutchouc vulcanise
caoutchouter
(dilute
cendres
charge
charge inerte
charge renforgante
cloque
coagent
coagulant
coagulation
cohesion du noir de carbone en granules
coilant de confection
colorant
coloration d'un solvant 
conditionnement 
conditionnement mecanique 
consistance Mooney 
constante d'amortissemenl, c 
constante de ressort, K  
contrainte
contrainte de traction
contrainte de traction pour un allongement donne
contrainte quadratique moyenne
copolym6re
copolymdre greff^
copotym^risation
coul6e
craquelage par la (umiere 
craquelage par la lumi^re solaire 
craquelage par I'ozone 
crat6re

calender
rubber
raw rubber
guayule rubber
skim rubber
diene rubber
ebonite; hard rubber
powdered rubber
oil'extended rubber
expanded rubber
gel rubber
granulated rubt)er
rubber hydrocarbon
bound rubber
mineral rubber
natural rubber
reclaimed rubber; reclaim
resin rubber
so! rubber
sponge rubber
synthetic rubber
thermoplastic rubber
vulcanized rubber; vulcanizate
rubberize
closed cell
ash
batch; filler; shot 
inert filler 
reinforcing filler 
blister 
coagent
coagulant; coagulating agent 
coagulation
cart>on black pelleted strength
tack
dyestuff
solvent discoloration 
conditioning 
mechanical conditioning 
Mooney viscosity 
damping constant, c 
spring constant. K  
stress
tensile stress
tensile stress at a given elongation: tensile modulus
root-mean-square stress
copolymer
graft copolymer
copoiymerization
casting
crazing
sunlight checking; sunlight cracking; sun checking 
ozone cracking 
crater; pit; hole



cremage
creux
croquage
croute
cuisson
cylindre

creaming 
crater; pit; ho)e 
back-rind; retracted spew 
skin
vulcanization; c jre  
roll

dechirement
decrement logarithmique, A  
deformation
deformation quadratique moyenne 
deformation remanente apr6s aliongement 
defomriation remanente apr^s compression 
deformation remanente aprds rupture 
degazage
degradation par fatigue 
degradation thermique
degr^s intemationaux de durete du caoutchouc
densite du r^seau
depolymerisation
deport
deport par decalage 
desammoniation physique contrdiee 
dessechant
diametre moyen des particules
diametre m oyen pond^rS  des particules
DIDC
diluant
dispersion
distance entre reperes 
distribution granulometrique 
durcissement au stockage 
duree de vie en ^tigue dyriamique 
duree limite de stockage 
durete
durete individuelle des granules 
durometre

tear
logarithmic decrement, A 
strain
root-mean-square strain 
tension set 
compression set 
set after break 
bumping; breathing 
^tigue breakdown 
thermal degradation
international rubt>er hardness degrees; IRHD
crosslink density
depolymerization
off-register mismatch; off-set
off-register; mismatch; off-set
blowing down
desiccant
average particle diameter
weighted average particle diam eter
international rubber hardness degrees; IRHD
extender
dispersion
gauge length
pellet size distribution
storage hardening
fatigue life (dynamic)
storage life; shelf life
hardness
individual pellet crush resistance 
durometer

ebarbage
ebauche
ebonite
ecartement des cylindres 
echantillon 
echauffement interne 
ecoulement e froid 
effet de meche 
effet Joule-Gough 
effet Mullins 
eiasticite 
eiastomdre
eiastomere thermoplastique 
emollient

deflashing
blank
ebonite; hard rubber 
nip
sample 
heat build-up 
cold flow 
wicking
Gough-Joule effect 
Mutlins effect 
elasticity 
elastomer
thermoplastic elastomer (TPE) 
softener



empreinte
^paississant
eprouvette
ETP
extensometre 
extrudat 
extrudeuse 
extrudeuse filtreuse 
extrusion

cavity 
thickener 
test piece
thermoplastic elastomer (TPE)
extensometer
extrudate
extruder
strainer
extrusion

facility de mise en oeuvre
factice
farinage
fatigue en traction
fili^re
fines
fissure
flexomfetre
flocutant
flocutation
fluage
force d'adherence
formation de palme
forme
formule
frictionnage

processibility
factice; rubber substitute
chalking
tension fatigue
die
fines
fissure
flexometer
floccuiant
flocculation
creep
adhesion strength 
webbing 
former 
formulation
friction coating; frictloning

gel
gelification
givrage
gommage
gommage au tremp^
gonflant
gonflement
gonflement d la fili^re
grain
granule
grillage
grillage Mooney 
gutta-percha

gel
gelling
frosting
skim coating; topping
gum dipping
blowing agent
swelling
die swell
grain
pellet
scorch
Mooney scorch 
gutta-percha

homopolym^re 
huile aromatique 
huile de mise en oeuvre 
huile napht^nique 
huile paraffinique 
hysteresis

homopolymer 
aromatic oil 
process oil 
naphthenic oil 
paraffinic oil 
hysteresis



impermeabilisation
indice d'absorption de phtalate de dibutyle
indice d'adde gras volatil
indice d’adsorption d'iode
indice de plasticity
indice de potasse
indice de resistance a I'abrasion
indice de retention de plasticite
indice de Schwartz
ingredient de melange
inhibiteur
inhibiteur de prevulcanisation 
interva<le

proofing
dibutyf phthalate absorption number’
volatile fatty acid number VFA number
iodine adsorption number
plasticity number
KOH number
abrasion resistance index
plasticity retention index; PRt
Schwartz value
compounding ingredient
inhibitor
prevulcanization inhibitor 
daylight

joint d'6tancheit6 dynamique 
joint d'^tancheit^ statique 
joint torique

mechanical packing 
mechanical gasket 
Q-ring seal

latex
latex centrifuge
latex concentre par Evaporation
latex concentre
(atex cr^me
latex de caoutchouc
latex des champs
latex preserve
latex prevulcanise
latex stabilise
lavage
LCM
liaison pontale
ligne d'6couIement
ligne de bavure
ligne de coulee
limite de fatigue mecanique
lubrifiant de demouiage

latex
centrifuged rubber latex 
evaporated rubber latex 
natural'latex concentrate 
creamed rubber (atex 
rubber latex 
field latex
preserved rubber latex 
prevulcanized rubber latex 
stabilized rubber latex 
leaching
liquid curing medium; LCM; salt bath
crosslink
flow line
spew fine; flash line 
flow line
mechanical fatigue limit 
release agent; mould lubricant

M

marque d'etoile
marque de tissu
masse volumique apparente
mastication
materiau poromere
matiere colorante
matieres solides totales
maturation
melange
meiange-maftre
melange mere

spider line 
cloth mark
bulk density; pour density 
mastication 
poromeric material 
colourant
total sotfds; residue after drying 
maturation 
compound: mix 
masterbatch; mother stock 
masterbatch; mother stock



melange pure gomme 
melange standard 
mdlangeur
melangeur d cylindres 
m^langeur interne 
mMier ^  enduire 
microduret^
milieu liquide pour vulcanisation
mise en feuille
module
module complexe de glissement, G* 
module complexe de Young, £• 
module de conservation de Young. £*' 
module de conservation en cisaillement, G' 
module de perte de dsaillement. G "  
module de perte de Young, E "  
module ^lasttque de cisaillement, G' 
module 6lasttque de Young, £* 
monomere 
monom6re Vi6 
motif monomere 
mouiage
moulage par compression 
mouiage par injection 
moulage par transfer! 
mousse de latex 
mousse de polyurethane

gum compound 
standard compound 
mixer
mill; two-roll mill 
internal mixer 
spreader 
microtiardness
liquid curing medium; LCM; salt bath 
sheetir\g
tensile stress at a given elongation; tensile modulus
complex shear modulus, G*
complex Young's modulus, E*
elastic Young's modulus; storage Young's modulus, £*
elastic shear modulus; storage shear modulus, G'
loss shear modulus, G "
loss Young's modulus, E "
elastic shear modulus; storage shear modulus, G'
elastic Young's modulus: storage Young's modulus, £*
monomer
bound monomer
monomeric unit
moulding
compression moulding 
injection moulding 
transfer moulding 
latex foam 
urethane foam

nerf
noir de carbone
noir de carbone au four
noir de carbone thermlque

nerve
carbon black
furnace carbon black; oil-fumace carbon black 
thermal cahx)n black

O

objet mould 
odorant
optimum de vulcanisation 
oxyde de zinc actif

moulding (product) 
re-odorant 
optimum cure 
active zinc oxide

particuie
pdte
peau
peau rapportee
peptisant
perte i  la chaleur
perte par hysteresis
pigment
piqure
plastidte
plastiflant
plastimetre

particle
dough
skin
applied skin 
peptizer 
heating (oss 
hysteresis loss 
pigment 
pinhole 
plasticity 
plasticizer
plastimeter; plastometer



plastometre
plateau
poche
poche d'air
polyaddition
polym^re
polymdre bloc
polym^re greff§
polym^re lineaire
polym^re ramifie
polym^re tactique
polymerisation
polymerisation en Emulsion
polymerisation en solution
pont
polyaddition
polymerisation par addition 
polymerisation stereospecifique 
pore
post-vulcanisation
poudrage
poudrette
pouvoir colorant
precoagulat
presse
presse a plateaux 
PRI
produit a alveoles fermes 
produit k  alveoles ouverts 
produit alvdolaire
produit alvdoiaire avec evidements 
produit cellulaire 
produit poreux 
produit spongieux

plastimeter; plastometer
platen
void
bareness 
potyaddition 
polymer 
block polymer 
graft polymer 
linear polymer 
branched polymer 
tactic polymer 
polymerization 
emulsion polymerization 
solution polymerization 
crosslink
addition polymerization; polyaddition
addition polymerization; polyaddition
stereospecific polymerization
open cell
post cure
dusting; chalking
ground vulcanized rubber
tinting strength
precoagulum
press
platen press; daylight press 
piastidty retention index; PRI 
closed-cell cellular material 
open-cetl cellular material 
cellular material 
cored cellular material 
closed-cefi cellular material 
open-cell cellular material 
open-cell cellular material

raffineur 
raidisseur 
rapport de friction 
rechauffage 
regenere
relaxation de contrainte
remanence
repousse
reseau
residu apres sechage
resilience
resine
resistance d Vabrasion
resistance d la rupture par traction
resistance au choc
resistance au dechirement
resistance aux flexions repetees
ressuage
retardateur
reticulation
retification
retrait au moulage
reversion

refiner 
stiffener 
friction ratio 
warm-up
reclaimed rubber; reclaim
stress relaxation
set
bloom
networtc
total solids; residue after drying
resilience
resin
abrasion resistance 
tensile strength 
impact resistance 
tear strength 
flex life 
bleeding 
retarder 
aosslinking 
Crosslin king 
moulding shrinkage 
reversion



revetement de balle 
rheometre
rheometre a disque oscillant 
rh6ometre sans rotor

bale coaling 
curemeter
osdllating-disc curemeter 
rotoriess curemeter

s6diment
serum
seuil de deformation
seuil de deformation critique
solidity el la lumi^re
sotidite de la couleur ^  ia lumiere
soufre combine
soufre extractible
soufre libre
soufre sous forme de suifure 
soufre total 
sous-vulcanisation 
stabiiisant
stabilisant de mousse 
stability mecanique 
striation alvdolaire 
striction 
structure
support textile revStu
survulcanisation
systdme de vulcanisation
syst^me de vulcanisation avec donneur de soufre
systdme de vulcanisation conventionnelle au soufre
syst^me de vulcanisation efficace
systdme de vulcanisation exempt de soufre
syst^me de vulcanisation semi-efficace
systeme EV
sysl^me semi-EV

sludge
serum
threshold strain 
limiting threshold strain
cotour-fastness on exposure to light; light fastness
colour-fastness on exposure to light: light fastness
combined sulfur
extractable sulfur
free sulfur
sulfide sulfur
total sulfur
undercure
stabilizer
foam stabilizer
mechanical stability
cellular striation
necking
structure
coated fabric
overcure
vulcanizing system 
sulfur donor vulcanizing system 
conventional sulfur vulcanizing system 
efficient vulcanizing system; EV system 
non-sulfur vulcanizing system 
semi-effident vulcanizing system; semi-EV system 
efficient vulcanizing system; EV system 
senoi-effident vulcanizing system; semi-EV system

tachage
tachage par coloration 
tachage par contact 
tachage par lessivage 
tachage par migration 
tachage par penetration 
taches d'humidite 
talcage
teneur en caoutchouc sec
teneur en humidite du noir de carbone
terpolym^re
t§te d '^u e rre
tete d'extrudeuse
tSte en T
thermodurdssable
thermo^lasticit^
thermosensibilisateur
torsion
traces d'ecoulement 
trait de fili^re

stain
colour staining 
contact stain 
extraction stain 
migration stain 
penetration stain
wet spots; knuckles virgins; white spots
dusting; chalking
dry rubber content
carbon black moisture content
terpolymer
cross-head; T-head
extruder head
cross-head; T*head
thermoset; thermosetting
thermoelastidty
heat sensitizer
twist
flow marks 
die line



traits de repere 
transition du premier ordre 
transition du second ordre 
transition vitreuse 
travers6e 
trempe
tremp^ coagulant 
trempe thermosensibie 
trou
trou d'epingie

-
bendi marks; reference marks 
first-order t'ansltion
glass transition; second*order transition 
glass transition; second-order transition 
strike-through 
dipping
coagulant dipping 
heat-sensitive dipping 
crater; pit; hole 
pinhole

ultra-accelerateur ultra-accelerator

valeur Schwartz
vie en pot
vieillissement
vieillissement acc^ierd
vieillissement d la bombe ^  oxygene
vieillissement a r t i^ e l
vieillissement au stockage
vieillissement aux intemperies
vieillissement dans I'oxyg^ne sous pression
vieillissement en 6tuve a air
vieillissement naturel
vis
visco^iasticit^
Vitesse de transmission de la vapeur d'eau
vitesse de vulcanisation
vulcanisat
vulcanisat thermoplastique 
vulcanisation
vulcanisation avec module ascendant 
vulcanisation avec plateau 
vulcanisation avec reversion 
vulcanisation dynamique 
vulcanisation en continu 
vulcanisation pointue

Schwartz value 
pot life 
ageing
accelerated ageing
oxygen-pressure ageing; oxygen-bomb ageing 
artif/cial weathering 
shelf ageing 
weathering
oxygen-pressure ageing; oxygen-bomb ageing 
air oven ageing 
natural ageing 
screw
viscoelasticity
water vapour transmission rate 
o ire  rate
vulcanizate; vulcanized rubber 
thermoplastic vulcanizate 
vulcanization; cure
marching modulus cure; marching cure 
plateau cure; flat cure 
reverting cure; peaky cure 
dynamic vulcanization 
continuous vulcanization 
reverting cure; peaky cure
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