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Foreword

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation™of national standards bodies (I1SO
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 1SO, also lake part In the work. ISO collaborates closely with the International Electrotechnical
Commission (IEC) 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 by 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. 1SO shall not be held responsible for identifying any oral) such patent rights.

International Standard ISO 1382 was prepared by Technical Committee ISO/TC 45, Rubber and 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 fAdration mondiale d'organismes nationaux de
normalisation (comltés membres de ISO). L'6laboration des Normes Internationales est en général confine aux
comlt”s techniques de I'SO. 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 I1SO, participent “alement aux travaux. L'ISO collabore “troitement avec la Commission
Nectrotechnlque Internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation 6lectrotechnique.

Les Normes Internationales sont r*dig”es conform™ment aux regies donn”es dans les Directives ISO/CEI, Partie 3.

Les projets de Normes Internationales adopts par les comits techniques sont soumis aux comit®s membres pour
vote. Leur publication comme Normes Internationales requiert Tapprobatlon de 75 % au moins des comit6s
membres votants.

L'attention est appel™e sur le fait que certains des 6l6ments de la prsente 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 Identiflé de tels droits de propri*t® et averti de leur existence.

La Norme Internationale 1SO 1382 a 6t6 6labor6e par le comlt6é technique ISO/TC 45, Nastom”res et produits d
base d'6lastomres.

Cette quatri®me Edition annule et remplace la troisi®me Edition (I1S01382:1996), 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.



ripeAMCJioBMe

KICO (Me>KAyHapoAHan OpraHvi3auM$i no CraHAapTMsamiM] BceuHpHOM ct>eAepaukieM HauMOHa/ibHux
opraH”aauMii no craHAapTMsauMM (KOMvireTOB-HneHOB k)CO). PaapaGoTKa MexcAyHapoAHbix craHAaproB
ocyti<ecTB/i«eTCl rexHHHecKMMIM KOMMTeravin HCO.  KaKAAM KOVHTer-wneH. sanHTepecoeaHHbw b AesTelibHocTu,
Ann KOTOpOM 6bin cosAan TexHMMecKviM kommtbt, MMeer npaao 6biTb npeAcraBneHHbiM b stom KOM~TeTe.
Me>KAyHapoAHbie npasMTenbCTBeHMbie m HenpaBviTenbCTseHMbie opraHMaauMM, MMeioiAMe csnaM € MCO, raioKe
npMHUMaioT ynacTMe b pa6orax. Hto Kacaercn craHAapTviaauiiM b o6nacTvi aneKTporexHkiKkM. MCO paQoraer b
TecHOM coTpyAHMHecTBe ¢ Me>KAyHapO0AHOi;i SneKTpoTexHimecKOM KoMnccMeiii (M 3K).

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

npoeKTbi Me>KAyHapoAHbix cTaHAaproB, npMHflibie TexdUMecKMMM KOMmeTaMM, paccunaioTCJi KOMMTeraM-MneHaM
Ha ronocoaaH”e. klx onydnMKoaaHvie b KanecTBe Me>KA”apoAHbix craHAaproB Tpe6yer OAo6peHMfl no MeHbuievi
Mepe 75 % KOMMTeTOB-HneHOB, npMHMMaKSiuiix ynacTMe b ronocoBaHMKi.

OCpau”aeTcn BHUMaHMe Ha to, hto HeKOTopbie aneuenTu HacToniAero Me>KAyHapoAHoro cTaHAapTa MoryT 6biTb

npeAweTaMM naTenTHbix npas. HCO ne mokbt CMMTaTbCn oTBeTCTBeHHOM aa Heo6Hapy>KeHvie nra6bix mhm bc64
cyiMecTByK>iuMX narenTHbix npaa.

MejKAynapOAHLIM cTanAapT ISO 1382 6hin pa3paboTan rexHUMecKMM KOMAMTETOM ISO/TC 45, Kay*yK u pesuHoebie
u3denua.

HacTOJiiuee HeiBepioe M3AaHne aHnynMpyeT m GaMeHfler TpeTbe M3AaHne {MCO 1382:1982). » kotopom 6binn
BKnioMeHbi HeKOTaophie TepMIVHA MonpeAeneHVIR.

npMno>KeHVie A cocraBnner HeorbewneMyK) nacib HacTOfliyero Me>KAyHapOAHoro CTaHAapra. npMno>KeHne B
Aano TonbKo Ann HH4>opMautiM.

mHW



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 1SO 3261(@.



Introduction

La présente 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 l'article B.2. Il 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 ISO 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 1SO 326161



BeeAGHMe

HasHaMCHVie HacTonujero Me)KAyHapOAHoro CraHAapra — coAeHCTBOsaTb cneunaldiviCTaM, He HMetoiuMM
60/ibUJoro onbira a n0Jib30B3HMM TepMMHonomeM no Kaysyicy. Oh 6yAer raioKe 5B/inThcn pvkoboactbom
Bbi6opa TepMMHOB, peKOMeHAyeMbix Hcnonb30BaHM» b Apyrnx Me>KAyHapoAHbix CraHAapTax, nysnMKauMnx M
coo6meHMfIx no KayMyxy

ClioBapb coA6p>KMT TepMMHbi o6tuero xapaKTCpa, npMMeHMfIGMbie e npoMbiuineHHOCTM. Oh He A aer onpeAenentiM
repMMHOB no cneuMal/iHbiM M3Aa/iM»M m3 xayMya, BKnK>MeHHbix b Me>KAyHapoAHbix CTaHAaprax, nepeneHb

KOTopux A3H B CTaTbe B2 s cnoBape raioKe He npMBeAeHbi onpeAencHMn repMMHOB, xoropbje noApaayMeaaioTcn
i"nvi onpeAeneHbi noAKOARiuviM cnoco6oM b ApyrAx i>icTOMHMKax, kbk HanpMMep b o6u4mx cnosapnx.

BHMMBHMe o6pamaeTCfl raioke Ha KICO472tM, rax xax 3tot craHAapr coAep>KMT MssecTHoe mmcjio repMUHOB.
KOTopwe Mcnonb3yK)Tc« b pesMHOBoii npoMbujneHHocru m b npOMbuineHHocTM nxiacTwacc.

DPMIVBEVIAHKE TepVHHOB no HenbiraHIVIAIM kb orHecTOMKOCTh, em. MO0 3261(ML

f rmnmw <



international STANDARD
NORME INTERNATIONALE

MEJKAVHAPOAHDbIM CTAHAAPT

Rubber —
Vocabulary

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 othenAl/lse, all
terms are nouns.

Terms and definitions

abrasion
loss of material from a surface due
to frictional forces

abrasion resistance
resistance to wear resulting from
mechanical action upon a surface

NOTE Abrasion resistance is
expressed by the abrasion resistance
index.

Caoutchouc
Vocabulaire

Domaine d'application

La pr*sente Norme internationale
dMinit les termes employes dans
rindustrie du caoutchouc.

Les termes sont prisent™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.

Termes et defmitions

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

resistance a l'abrasion
resistance d une usure superficielle
par une action m”~nique

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

KayMyK —
Cnosapb

06nacTb npHMOHeHMn

HacTOfiimiM Me>KQyHapoAHbiM CraH -

AapT Aaer onpefleneHMN  repMVHoe

ynoTpe6nneMt»ix b peaviHOBoii npo-
MuuifieHHOcm.

TepMMHbl  A”Hbl B an®iaBMTHOM
nop”AKe Ha aHrnMiicKOM ;i3biKe, no
OHM TaioKe onpeAe/ieHbi na 4>paH-
wyscKOM nshke m MecTwrHO Ha
pyCCKOM R3bKe.

K HeKOTophiM TepMVHaM AoSaBliena
B yrnoBHx cKo6Kax AonoiiHMTenb-
nan HHCpopMauVh yKasanvh,
HTO 3TH TepMMHbl HaXOAAT npMM6-
HHVe e cneuiia/ibHOM  oSnacTvi,
HanpHMep «<KayHyKOBbivi jiaTeKc)».

Be3 cnei4MajibHoro yKasaKM”, Bce
TepMMHb) AaHb) K3K MM6Ha cyiuecTBVi-
TenbHbie.

MCTMpaHMe
MBHIC BcneACTBME AencTBiin ipe-

Hvi;t Ha noBepXHOCTM

COnpOTHSfieHMe MCTMpaHMIO
CTOHKOCTh K HCTMpaHMK) npH MeX3-
HHMeCKOM B03AeiiCTBHV1

MPVIVEVAHLE  GorpoTMBeH e homns
paHMio Bbipa®Kaercfl Kos"X*MUMeHTOM

conpoviBreHMl MompeHWK).



abrasion resistance 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

accelerated 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

accelerator

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

6

activator

compounding ingredient used in
small proportions to increase the
effectiveness of an accelerator

active zinc oxide

fine-particle activator for acceler-
ated sutfur wvulcanization, 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

indice de resistance a
I'abrasion

rapport, exprimé en pourcentage.
de la dimimution de volume dun
melange t"moin d la diminution de
volume du melange § appr_cier,
dans les mSmes conditions sp”ci-
fiees

vieillissement acceler®
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
A une augmentation de la pression d'air
ou d'oxyg”ne, de Phumidite et/ou d des
changements d'autres conditions.

accel”~rateur

ingrédient 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

activateur

ingredient de melange, utilise S fai-
ble dose pour augmenter I'efficacite
d'un accM"rateur

oxyde de zinc actif

activateur d fines particules pour la
vulcanisation acc”i“r™ au soufre,
plus efficace que Il'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

KOe4>(|>MI4MeHT
COnpOTMBJieHMfl
MCTMpaHHK)
OTHOuieHVE noTepvi b o6beMe craH-
AapTHoii pesviHCBOM CMectM k noTepe
B 06beMe vichuryeMOM cmbcm,

Bb(pa>KeHHoe b npoueHrax npvi craH-
flapTHbix ycnoBMflx

yCKOpMTellb

HHrpeA”eHT CMeCM, 8
He6onbUJMx KonvmecTBax BMecre C
ByjikaHM3yK>utHM areHTOM aha
yBerviMeHVH CKOpocru  BynKaHnsa-
nm VAIViN\A ynyMUjeHMR 0vt3iiMecKM X

cBO"CTB BynKaHnsara

aKTMBarop
MHrpeA”eHT CMeCH. SBOA"Mblvi B
Hedo/ibUiiix KOHMHecTBax Ann noBU-

ujeHA 3eKTVBHOCTK yekopMTenR



addition polymerization
polyaddition

polymerization in which monomers
are linked together without water or
other simple molecules b>ang split
off

adhesion

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

10

adhesion strength

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

11

aftercure

continuation of the process of vul-
canization after the energy source
has been removed

12

ageing

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

13

ageing

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

14

agglomerate

(cart>on black) group of interiocked
aggregates that are easily sepa-
rated by normal rubber processing

polymerisation par addition
polyaddition

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

9

adhesion

*ph6nomo6ne selon lequel deux sur-
faces sont lites par des forces
chimiques. physiques ou physico-
chimiques

10

force d'adherence

force n”“cessaire pour provoquer
une separation ~ l'interface des
composants li*s d'une “prouvette
ou d'un produit soumis A Tessat

11

12

vielMIssement

(action) exposition d'un materiau d
une ambiance dfinie, pendant un
certain temps

13

vielliissement

(résultat du) changement irrever-
sible des proprietes d'un materiau
au cours de l'exposition d un
environnement pendant un certain
temps

14

agglom~rat

(noir de carbone) ensemble d'agr6-
gats enchev6trés pouvant 6tre faci-
(ement s"par’s par les procSdes
courants de mise en ceuvre du
caoutchouc

10

aAresMOHHaii npoMHocTb

CMijia, Heo6xoA(“Man pa3Aene-
BHyrpeHHMX noaepxHOCTeii

CABoeHHux  cocTaBHbix  MacreM
o6pa3ua HHM M3AenMq

11

12

crapeH M e

(npouecc McnbiTaHMfl)  BbiAep>KKa

MarepMalia b kakOMm-nm60 cpeAe b
TeseHne onpefle/ieHHoro epeMCHM

13

crapeH M e

(pesynbTar) Heo6paTMMoe viSMeHe-
HMe cbomctb Marepnana bo epe-
MeHH noA AevicTBVEM OKpy>Kak)UeM
cpeAbi

14

arnoMepaT

(TexHMHecKoro yrnepoAa) nenpoM-
Hoe cuenneHtie arperaroB, KOTopoe
MO)KeT 6b(Thb paspyiiieHO
06biMHbix npoueccax nepepaboTKM

Kaynyxa

npi4



15

agglomeration

(rubber latex) reversible or irre-
versible joining together of latex
particles

16

aggregate

(cart>on black) rigid group of coa-
lesced particles which is the smalU
est entity that can be dispersed by
normal rubber processing

17

airoven ageing

ageing in an enclosure in the pres-
ence of circulating air, at elevated
temperature, at atmospheric press-
ure and in the absence of light

18

anti*blocking agent

material used to prevent, or reduce
the risk of, unwanted adherence
between njbber surfaces

19

anticoagulant

(natural rubber latex) substance
added to field latex to retard

bacterial action which would other-
wise cause rapid coagulation of the
latex

20

antidegradant

compounding ingredient used to
retard deterioration by ageing

NOTE Antidegradant is a generic
term for certain additives such as
antioxidants, antlozonants, waxes and
other protective materials.

15

agglomeration

(latex de caoutchouc) assemblage
reversible ou irreversible de parti-
cules de caoutchouc du latex

16

agregat

(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

17

vieiflissement en etuve K air
vieillissement dans une enceinte
avec circulation d'air d temperature
eievee et d la pression aunospheh-
que, dans I'obscurite

18

agent antiadherent

produit utilise pour empfecher ou
reduire le risque d'adherence non
deslree entre des surfaces de
caoutchouc

19

anticoagulant

(latex de caoutchouc nature!) sub-
stance ajoutee au latex naturel pour
retarder Taction des bacteries
susceptibles d'entrainer une coagu-
lation rapide du latex

20

agent protecteur

ingredient de melange utilise pour
retarder la deterioration causee par
vieillissement

NOTE Agent protecteur est un terme
generique pour certains addltifs tels
que les antioxyg”nes, les antiozones,
les cires et tfautres mat~riaux pro-
tecteurs.

15

arnoMepauHn

(KaynyKOBoro nareKca) o6paTMMoe
W7\ Heo6p3TMMoe coeAMHeHiie
r7areKCHo(x MecTHU

16

arperar

(TexHMHecKoro  yrnepoAa) >KecTKoe
06pa30BaHMe m3 cnnaeneHHbix
HacTkiu, npeACT3BnnK>Wee co6oii
MenbMaMUyK}  eAMHiiuy, KOTopan
MO>KeT 6biTb A”cnepr*poBaHa b
06biHHbIx npoueccax nepepaboTKit

Kaynyka

17
crapeHM e b sosAyuiHOM

TepM Ocrare
crapeHHe b aaKpuToiii 6mkoctm b
UvtpKynvipyiouieM BoaAyuiHoii cpeAe
npM  noBbiuieHHOM TeMneparype,
npM aTMOc4)epHOM AasneHviM h npM
OToyiCTBVM ocBeiueHkifl

18

19

aHTM Koary/iMHT

(HarypanbHoro narOKca) semecTBo.
Ao6aBn$)eMoe b nareKc AnSi
3aMeAneHM«  BaicrepMonorMMecKoro

AeMCTBHR, KOTOpoe B npOTMBHOM
cnyMae MKET npHsecTM k BweTpoii
KoarymnuMM naieKca

20

npoTMBOcTapMTenb

HHrpeANSHT peSVHCBOM CMVeCH, MG
nonb3yeVb<M anp satAepxieHHF ue-
CTpyKUMM, BbiasaHHOH crapeHMeM

MPMVEHAHE TepWH  «ypolvBO
ClgpMIerbv RBfinercn ogumm  repMiii-
HMonn HeKOTophix AoBaeoK, rakviX Kok
aHMOKCHeHTh jai

:



anti'flex'cracking agent
compounding ingredient used to
retard cracking caused by cyclic
deformation

22

anti‘foaming 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

23

antioxidant

compounding ingredient used to
retard deterioration caused by oxi-
dation

24

antiozonant

compounding ingredient used to
retard deterioration caused by
ozone

25

antistatic agent

material which counteracts the ten-
dency for a static electrical charge
to build up on the surface of an
article

26

antl’'Webbing 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)

27

applied skin

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

21

agent antiflexion

ingredient de n™lange utilise pour
retarder la formation de craquelures
dues d des d*fonmations cydiques

22

agent antimousse

(latex de caoutchouc) ingredient de
melange utilise pour prevenir la
formation de builes dair dans un
melange ~ base de latex, qui,
autrement, pourraient provoquer
des clogues ou des trous d'epingle
dans le produit fini

23

antioxygene

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

24

antiozone

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

25

agent antistatique

substance qui contrarie la tendance
d'un article e se charger d'eiectricite
statique en surface

26

agent antlpalme

(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)

27
peau rapportee
(produit alveolaire) couche de

matiere eiastomerique, appliquee
sur un produit alveolaire et formant
une peau superftcielle

21

npoTMBoyroMHTejib
MHpefiVieMT peSVHOBOM QVECM, We-
nofib3yeMoiM  Ann  aaMCAneHVn
pacTpecKiieaHii5i, BM3BaHHoro
KHVHECKCM Ae4)OpVELAVEM

22

23

npOTMBOOKMCTfIMTeilb
MHrpeAeHT CMvecdM  npMVieHneVbiM
Ann  saMeAneHun  paspyujeHMn,
Bbi3b(BaeMoro oKMcneHHeM

24
aHTMoaoHaHT

cmecem, npnMeHneMbiPi
An®  saMeAneHMl  paspyujeH"p,
Bhi3biaaeMoro osohom

25

aHTMcraTMHecKMe Ao6aaKM
BemecTBo. npOTMBOABIICTBYioiuee
06pa30BaHMIO cranmecKoro anek-
TpMMecKoro aapflAa Ha noaepxHocTM
ii3AenMn

26

27
HaHeceHHMM

noeerHOCTHMM chom
(neMCToe aeiuecTB0) tohkvim No-
BepxHoCTHDIM  cnoii - anacTOMepa,
HaHeceHHbiM Ha nopMCToe usAe/iMe



28

aromatic oil

hydrocarbon process oil usually
containing at least 35 % by mass of
aromatic hydrocarbons

29

artificial weathering

exposure of material to laboratory
conditions that accelerate ttie effect
of natural weathering

30

ash

residue from incineration of a ma-
terial under specified conditions

31

autoclave

pressurized vessel used for vul-
canizing rubber in a vapour or gas

32

average particle diameter
{carbon black) arittimetic mean of
the diameters of several individual
particles measured by an electron
microscope

33

back-rind

retracted spew

defect in which the rubber adjacent
to the Hash line shrinks betow the
level of the moulded product

34

balata

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

28

huile aromatique

huile de mise en oeuvre hydrocar-
bon6e renfermant gén6ralement au
moins 35 % en masse d'hydrocar-
bures aromatiques

29

vieiljissement artificiel
exposition d'un materiau d des con-
ditions de laboratoire qui accél6rent
les effets du vieillissement naturel

30

cehdres

rsidu de la calcination d'un mat§-
riau dans des conditions spécifibes

31

autoclave

enceinte sous pression utilis"e pour
vulcaniser le caoutchouc en milieu
de vapeur ou de gaz

32

diametre moyen des
particules

(noir de carbone) moyenne arith-

m~tique des diam”tres de plusieurs

particuies individuelles, mesurds au

microscope 6lectronique

33

croquage

d~faut selon lequel le caoutchouc le
long de la ligne de bavure se
creuse d Tint*rieurdu produit mould

34

balata

substance thermoplastique dure
contenant des proportions sensible-
ment dgales de trans-pclyisopr*ne
et de r6sine ayant pour origine
v6g6tale Mimusops globosa

29

30
sofia
ocTaroK OT oKviraHiiii eeiuecTea

33AaHHb}x ycnoBmx

31

32

33

34



35

bale coating

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

36

ball mill

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

37

bank

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

38

bareness

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

39
batch
product of one mixing operation

40

bench marks

reference marks

marks of known separation applied
to a test piece and used to meas-
ure strain

41

blank

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

35

revetement de balle
revStement appligud ~ la surface
des balles de caoutchouc nature!
pour les emp”her d'adh’rer d
d'autres surfaces et faciliter le mar>
quage

36

broyeur ~ boulets

tambour rotatif, gén6ralement mon-
t6 horizontalement, renfermant des
boulets en mati”re dure, utilise pour
r*duire en poudre des mat"riaux
grossiers

37

bourrelet

accumulation de matire entre les
cylindres d'un m6langeur ou d'une
calandre ou devant la rdcle d'un
metier d enduire

38

poche d'air

d"faut resultant d'une incapacity du
caoutchouc d remplir tous les
details d'un moule

39

charge

produit d'une operation individuelle
de m6langeage

40

traits de repere

margues d'espacement connu, tra-
c™es sur une 6prouvette et utilisbes
pour mesurer les déformations

41

dbauche

morceau de melange de caoutchouc
de forme et de volume appropriés
pour remplir le moule

36

uiapoBaM MenbHMi”
BpalL4aK)u"MMCfi 6apa6aH, oGbihho
ycraHaBJiMBaeMbiM - rOpMB0HTa/ibHO,
B KOTOpOM HaXOAATCfl B CBO6 OAHOM
cocTOflIHMM ujapbi M3 TBepAoro
M arepM ana; npeAHasHaMeHa

paaMenbseHWN KpynHbix MacTtiu

37

sanac

(eeu”ecTBa) HaKonneH”e eeiuecTBa
Me>KAy Ba/iKaMM BanbueB  vinii
KanaHApa Ha ujnpeAMHre
(KneenpoMaaoHHOM  MaLijMHe)

Ha HO)KeBOM ycTpOMCTBe Kneenpo-
MaSOHHOH MaUJHHbI

38

39

40

yKasaTeiibHDbie otmbtkm

MeTKM, HaHeceHHbie Ha o6pa3eu na
onpeAeneHHOM paccTonnvivi Apyr ot
Apyra Ann viaMepeHMn Ae4>opMauviM



42

bleeding

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

43

blister

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

44

block polymer

polymer whose molecules consist
of blocks connected linearly

45
blocking
unintentional
materials

adherence between

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.

47

blowing agent

compounding ingredient used to
produce gas by chemical andVor
themiaJ action In the manufacture
of hollow or cellular products

48

blowing down

(rubber latex) removal of excess
ammonia from latex by stirring the
latex while passing a stream of air
across the surface

42

ressuage

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

43

cloque

défaut dans un article en caout-
chouc, constitué par une cavité ou
poche qui dfeforme la surface

44

polymere bloc

polym6re dont les molecules sont
compos6es de sequences relives
[In~airement

45

blocage

adherence non intentionnelle entre
des mat6riaux

46

repousse

constituant liquide ou solide qui a
migr” d la surface d'un caoutchouc

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

47

gonflant

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

48

desammoniation 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

43

nysbipb

Aect’*N B pesVHOBOM viddenWM, 3a-
KntOVBEIoUAMc)) b HarviMM nonocTeM,
Aed>opMiipyK)LUMX noBepxHOCTIN

44

45

46

BMUseTaHMe

npouecc MvirpaukiM >KMAKoro MM
TBepAoro npoAyKTa Ha noeepxHocTh
pes”Hbi

NPHME4AHHE BauBeTaHVEe npneo-
RUI K MBVHHWS eHeuHero  simeb
nOBepXHOCTM PE3MHW.

47
ra3006pa3yiocii*MM
[paaAyBaMiKMM] areHT

MHrpeAneHT cMecu, npnMeHfleMbjM
06pa30BaHMfl raaa nyreM xmmh-

HecKoro ninth repMMIVickoro BO3Aefi-

CTBMfr npM dsroToaneHMii nycTorenbix

mv\ nopMCThix *"SAenviii

48



49
booster
SEE secondary accelerator (351)

50
bound monomer
monomer that is combined or

reacted with itself or other types of
monomer In a polymerization reac-
tion to form a polymer

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

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

52
bowl
roll of a calender

53

branched polymer

polymer composed of molecules
having a branched structure, chain-
like between branch junctions and
between each chain end and a
branch junction

54
breathing
SEE bumping (56)

49

VOIR accelerateur secondaire
(351)

50

monomere lie

monom”re combing d lui-mSme ou
qui rhagit avec dautres types de
monom”res dans une reaction de
polymerisation pour former un po-

lymé6re

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

51

caoutchouc 116

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

52

WMo oo

cylindre d’'une calandre

53

polymere ramifie

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

54

VOIR d"™gazage (56)

49

BcnoMoraTeiibHbiM
ycKopMTenb

CM.BTOpHHHbtM yCKOpMTe/lb (351)

50

CBMSaHHMM MOHOMep
MOHOVED, KOTOpbllli XMMMMeCKM CBfl-
asH ¢ T/kWM  MOHOMEpPOM Wha
BxofIMT B peaKUMK) no/iMMepMsaukiM
c ApyMVM MOHOVEpAVM  oGpaayq

nonMMep

NPMVEMAHVE 3 tot tcpmmh npMViVie-
HieTd BAE3Vic QvHTETHVEKIWM XayMy-
KM npn MGM (RISSHHAOM MOHOMEp
06hiHHO Bbipa)KaeTCfl e npogeHTax Ot
o6iuero KormecTBa nontiMepa.

51
CBM3aHHMM KayMyK

Aonn KaynyKa b pesVHOBOM cMecM,
npoVHO CBlisaHHan ¢  iiHrpeAMeH-

T3VM MHepaCTBOpMVE! B 060IVHOIX

pacTBopnTennx

52

53



55

bulk 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.

56
bumping
breathing

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

57

calender

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

58

carbon black

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

59

carbon black moisture
content

percentage, by mass, of water

absorbed and adsorbed by carbon

black under specified conditions

55

masse volumique apparente
masse par unit6é de volume d'un
materiau, comprenant ies espaces

vides presents dans le materiau

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

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

57

calandre

machine comportant deux ou plU'
sieurs cylindres essentiellement
parall™les, operant d des vitesses
tangentielles, un ~“rtement et des
temperatures dfinis, destine d la
mise en feuille, au contreollage,
au gommage ou au frictionnage
d’'un produit afin d'obtenir une
\paisseur contr616e et/ou certaines
caractéristiques de surface contrd-
Ites

58

noir de carbone

mati~re constitu® principalement
de carbone 6l6mentaire sous forme
de particules sphSrofdales, de dia-
m™Mre maximal inférieur d 1/m,
g™n”ralement souddes par fusion
en agrégats

59

teneur en humidite du nolr
de carbone

pourcentage en masse de I'eau

absorb”e et adsorb”e par ie noir de

cart>one dans des conditions sp6ci-

flées

55
nnoTHocTh
Macca Marepviana, npMxoA»u(a»c»

Ha efiMHviuy o6beMa, eKnK)sad
nycToThi, NPMcyrcTByicaiMe b Maie-

pnane
NPHMEMAHUE 3 tot lepMMH npwMe-
HVM Kan UMeMCTwx. rax m reep-

Abix viaMenbMeHHbix MarepManoe.

56

57

Kal/iaHAp

MaujMHa ¢ AByVH tinM 6onee ean-
Kdvki, o6biVHD napajvienbHUMvi
epa(MaioudiMMAl ¢ onpeaeneHHOM
TaHreHUManbHOIi GKOpOCTHK), VIMK>
uWW onpefleneMHyw reMnepaTypy
W onpeAeneHHbivi sasop, npeAHaa-
HaweHHafl NVCToeaHVP.  npo-
nvnm KneeM, npopeanHnaaHvin virvi
OMKUMCHVPCBHWP ASHHOr0O M3fle-
nm OP nonyseHvit onpeAeneHHOM

TouMHd  suww  onpeAsneNHbix
XapaKTepMCTMK noaepXHOcrw

58

TexHMHecKMH ymepoA

caMca

BemecTBo cocToniMee rfiaBHbiM
06pa30M (13 anoMeHTapHoro yrne-

poAa 6 BVRe MacTiiu 6nVBKovi k
c4}ep0HAar)bNOM 4>o0pMbi ¢ A”aMe-
TpoM MeHbuie 1 MMKpOHa, npMMeM
MeCTMUN - 0SHISHO  COefiMHeHW B

arperaTbi

59



60

carbon black pelleted
strength

ability of carbon black pellets to

cohere under specified conditions

61

casting

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

62

cavity

space within a mould to be filled to
fonm the moulded product

63

cell

single small cavity surrounded
partially or completely by walls

64

cellular material

material having many cells {either
open, closed or both) dispeised
throughout its mass

65

cellular striation

layer within a cellular material that
differs greatly from the character-
istic cell structure

66

centrifuged rubber latex

latex, the rubber concentration of
which has been increased by the
removal of serum by centrifugal
force

cohesion du noirde carbone
en granules

aptitude des granules de noir de

carbone d s'agglom”rer dans des

conditions sp”/fi6es

61

coulee

proc” selon lequel une mati“re
visqueuse est ver*e ou autrement
introduite dans un moule ou sur une
surface pripar*e, pour s'y solldifier
sans utilisation de pression ext6-
rieure

62

em preinte

partie “vidte d'un moule destin”e d
6tre remplie pour former le produit
moul6

63

alveole

petite cavity "“mentaire, entour*e
compltement ou partiellement par
des parois

64

produit alvdolaire

produits présentant de nombreuses
petites cavités (alveoles), intercom-
municantes ou non, r*parties dans
la masse

65

Striation alveolaire

couche interne d'alv*oles. qui diff*-
re de la structure alveolaire nor-
male

66
latex centrifuge
latex dont la concentration en

caoutchouc a 6t6 augmente par
centrifugation

61

62

63
nopa
He6o;ibUia5i nonocTh, HacmHHO

no;HOCTOK) OKpyTKeHHaN creHKalvVI

64

nopMCTbiM M arepH an

MaTepvian, MMetouviM MHoro nop
(OTKpITHIX, aaKphlTUX HM TOO M
AP”oro Ttina), pacnpeAeneHHbix no
Bceii Macce

65

uiepoxosaTOCTb imeeK

ank® B nopHCTOM MarepMane, koto-
pbiH no cBoeii crpyKrype pesKo
OTJiHHaercfl Or xapaicrepHOM CTp”~>
rypbi AvieeK

66
I"eHTpM4>yrMpOBaHHMM

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

68

chalking

(the act of)

SEE dusting (132)

69
closed cell
cell totally enclosed by its walls and

hence non-interconnecting  with
other cells
70

closed-cell cellular material
cellular material in which practically
all the cells are non-interconnecting

71

cloth mark

impression left on rubber by a
faljric

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.

73

coagulant

coagulating agent

(rubber latex) substance used to
cause coagulation

67

farinage

formation d'un rsidu poudreux d la
surface d'un caoutchouc resultant
d'une degradation superficielle

68
talcage
VOIR poudrage (132)

69

alveole femi6

cellule

alv6ole totalement clos par sa paroi
et, par suite, ne communiquant pas
avec d'autres alveoles

70

produit ~ alveoles ferm6s
produit cellulaire

produit alv”*laire dans lequel, prati-
quement, tous les alveoles sont des
cellules

71

marque de tissu

impression laiss™e sur le caout-
chouc par un tissu

72

coagent

ingrient de melange utilise S
faible concentration pour accroitre
le pouvoir de reticulation de cer-
tains systemes de vulcanisation
sans soufre ou pour modifier les
propri6tés conférées par de tels
systémes

NOTE Ce terme est habituellement
assoc” d des additife utiiis"s pour mo-
difier la vulcanisation par les peroxydes
organtques.

73

coagulant

agent coagulant

(latex de caoutchouc) substance
utilis®e pour provoquer la coagu>
lation

67
onyAPMB3HMe MenoM
TepMMH He Mcnonb3yeTCfl

68
onyAPMBaHMe MenoM
CM. onyApMsaHMe (132)

69

saKpMTaii nopa

nneMKa

nMeiiKa, noJiHOCTbto saKpUTan creH -
KBMA M HeQ06 U'eksUNETOR C Apy-

70

iMeMCTMM MaTepMan ¢
3aKpbrrMMM nopaMM

nopMCTuii MarepMali, b KoropOM

npaKTMMecKM Bce gMewKw He co-

0 6udK)TC$i Me>KAy co Boii

71

72

coareHT

MHpeAvieHT cMecM, npMVEMieMbiG e
HeMibujnx  KOHgeHTpauMix

yeenHVeHvin - 34>d>eKTMBH)CT\ 06pa-
acaaHVA nonepennbix cenaeH b
HBKOTOpbIX  HecepHbiX  CMCTeMaX
synKaHHsauMM  miih  Ann - MQAiict H-
KauviM CBoi4CTB, o6ecneMHBaeMbix
TaxHVM CvcreMalVM

NPHMEMAHINE  TepMVH 06bxHo oto-
)KAECTBMETCH ¢ ACGABKEVM  rpVVE-
HieMdVH Ann - MOAVDHKGEIMMV CBOMCTB

ByjikaHVEaTCB npM nepemcHOH aynxa-
HealHVI

73



74

coagulant 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

75

coagulating agent
(rubber latex)

SEE coagulant (73)

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

77

coated fabric

textile fabric with an adherent layer
or layers of rubber- and/or plastic-
based material on one or both
surfaces resulting in a flexible
product

78

cold flow

slow deformation under gravita-
tional force, at or t>elow room tem-
perature

79

collapse

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

74

trempe 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

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

76

coagulation

(latex de caoutchouc) agglomera-
tion irreversible des particules de
caoutchouc primltivement disper-
sbes au sein dun latex, afin
d'obtenir une phase continue du
polymdre et une phase dispers™e
du serum

77

support textile revetu

prodult soupie constitue par un sup-
port textile ayant une ou plusieurs
couche(s) adhérente(s) de materiau
d base de caoutchouc et/ou de
plastique sur une ou deux face(s)

78

ecoulement a froid

lente deformation du caoutchouc,
sous l'effet de son propre poids, d
temperature ambiante ou d tempe-
rature plus basse

79

affaissement

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

75

76

KoarynnuMii

(xayM"OBbiM nareKc) Heo6paTMMai4
ar/iOMepaL(Mfl
neprMpoeaHHbix, ¢ 06pa308aHneM
HenpepbiBHOM (“asbi nol/i»iMepa W
AMcnepCHOti (*asbi cepyMa

HacruM, panee a”c-

77
TKaHb CnofiIMMepHM M
nOKpblITMeM

dnacTMHHbIH MarepMal/i, npeACTaa-
@60M TKaHb, NOKPHITYIO

QAWM MIM  HeCKObKHVM - IOV

pesMHo miimjim nnacTMacchi, HaHe-

CeKHIVM ¢ QAHOMMIM ABYX CTOpCH

78

xiiaAoreKynecTb

MeA/ieKHoe n3MeHeHne 4>0pVbi d
pasMepOB NOA AeMCTBueM CO6-
CTBeHHoro Beca npM KOVHarHoti
60;iee hmskoh TeMneparype

79

ynnoTHeHMe

(nopMCThiM Marepnali) HenpeAycMO-
TpeHHoe ynnoTHCHMe nopwcToro
Marepnana b peaynbjaie paapy-
lueHng nopMCTOfi cipyKTypN b
npouecce ero naroTOBneHMJi



80

colour-fastness on exposure
to light

light fastness

resistance to colour changes due to

exposure to iight

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

81

colourant

pigment or dyestuff compounding
ingredient for colouring rubber

82

colour staining

{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.

83

combined sulfur

sulfur remaining In a vulcanizate
after extraction by a prescribed
method

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.

solidity de la couleur a la
lumtere

solfdite a la lumiere

resistance aux changements de la

couleur par exposition d ia lumiere

NOTE La solidite de la couleur est com-
munement “valu” par comparaison
visuelle (avec des etalons de couleur
normalis”) ou” Taide d'instruments.

81

matldre colorante

ingredient de melange colorant ou
pigmentaire employ® pour colorer
le caoutchouc

82

tachage par coloration

<fil et support textile double dun
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 l'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.

83

soufre combing

soufre restant dans un vulcanisat
apres extraction selon une methode
prescrite

NOTE Ce soufre est I»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.

81

82

83

cepa, CBiiaaHHaji
cepa, ocTaBmancn b Byl/iKaHM3are
nocne yAaneHviH cepu onpeAeneH-
HUM MerOAOM

NPHVEMAHUE AaHHafl cepa flenn-



complex shear modulus
Gl

ratio of the shear stress to the

shear strain, where each may be

represented by a complex number

85

complex Young's modulus
ratio of the normal stress to the
normal strain, where each may be
represented by a complex number

86

compound

intimate mixture of a rubber or
rubbers with all ~e ingredients

necessary for the finished product

87

compounding ingredient
substance added to a rubber or
rubber latex to form a mix

84
module complexe de
glissement

C*

rapport de la contrainte de glisse-
ment d la deformation de cisaille-
ment, lorsque chacune d'eiles peut
6tre repr6sentée par un nombre
complexe

85

module complexe de Young
rapport de la contrainte normale d
la deformation normale, lorsque
chacune d'eiles peut Stre repr*sen-

tée parun nombre complexe

86

melange”)

melange intime d'un ou de
plusieurs caoutchoucs avec tous
les ingredients n”cessaires d sa

transformation en produit fini

87

ingredient de melange
substance ajoutee d un caoutchouc
ou d un latex de caoutchouc pour
former un melange

1) Dans riS0O 472:1999t31, ie terme
anglais «compound» est traduit par
«composition)», la definition etant la
suivante:

((Melange intime d'un polymere ou de
potymeres avec dautres substances
telles qua charges, plastifiants, cata-
lyseurs at colorants.»

84

KOMn/ieKCHbIM MOAYyilb npH
CABMre

G*

OTHOLLeHvie Hanpfi>KeHVA npM & bm-

re K AeftropMauMM c”"Biira, b koto-

pOM Kaxcflan senbiHMHa mokct 6biTh

Bbipa)kKeHa KOMnneKCHbIM mhchom

85

KOMnneKCHbiH MOAYy/ib IOHra
E*

OTHOUjeHvte HOpManbHoro Hanpn>Ke-
HMn K HOpManbHOM Aect*opMagkiM, b
KOTOpOM Ka)KAaR BenMMMHa MO>KeT
6biTh Bbipa)keHa KOMnneKCHbiM sktc-
JIOM

86

CMeChb

CMechb Kay'yKa mnn KayMKOB co
BCeMM MHipeAMeHTaMM, h6o6xoah-
MbiMti Ann roTOBoro ii3AenMn

87

MHrpeAMeHT CMecH

BeiuecTBO, Ao6aBneHHoe k xay”yKy
MIM K KaynyKOBOMy nareKcy ¢
genbK) 06pa30BaHMfl CMecM



86

compression moulding
moufding process in which the
blank is placed directly in the mould
cavity and compressed to shape by
closure of the mould

89

compression set

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 of 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.

90

conditioning

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

91

contact stain

(by rubber) stain which occurs on
that portion of the surface of an
object directly in contact with a
rubber

92

continuous vulcanization
process for wulcanizing rubber
during continuous passage through
specially designed energy-transfer
equipment

88

moulage par compression
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
deformation remanente

apres compression
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*onnaUon remanente apr’s
compression, determinee dans des
conditions spé6cifiees, est g*neralement
exprimee en pourcentage de repais*
seur Initiale.

90

conditionnement

cf. conditionnement (144) et con-
ditionnement m~canique (235)

91
tachage par contact
(par le caoutchouc) tachage

developpe sur la partie de la sur-
face d'un objet directement en
contact avec un caoutchouc

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

88

89

90

91

92



93
conventional sulfur
vulcanizing 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

94

copolymer

polymer derived from two different
monomers

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

95

copolymerization

polymer formation from two or more
monomers

96

cored cellular material
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

97

coupling agent

(filler) compounding ingredient that

enhances reinforcement by provid-
a chemical bond between the

filler particles and rubber

93
systeme de vulcanisation
conventionnel au soufre
(caoutchoucs di*niques) systeme
de vulcanisation d'usage g6n6ra>
comprenant une teneur relative-
ment &ev”™e en soufre dl*mentaire
comme agent vulcanisant et déve-
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

94

copolymdre

polymé6re dérivé de deux monome6-
res dIfférents

NOTE Bien que le terme soit d~fini
par riUPAC comme «un polymé6re
ayant plus d'un monomére», la defini-
tion donnde dans la pr*sente Norme In-
ternationale est specifique de I'Industrie
du caoutchouc.

95

copolymerisation

formation d'un polym”re d partir de
deux ou plusieurs monom”res

96
produit alvéolaire avec
~videments
produit alv™olalre comportant de
multiples trous (6videments, habl-
tuellement mais non n6cessaire-
ment, de forme cylindriqgue) moulds
ou d*coup”s dans la masse du
produit, gén6ralement perpendicu-
taires ~ la plus grande surface et
traversant ou non toute I"*palsseur
de )a pi*ce

97

agent de couplage

(charge) ingredient de melange qui
augmente l'effet renforgant en
d”*veloppant une liaison chimlque
entre les particules de charge et le
caoutchouc

93
o6biHHaii cepHafi
syjikaHMsyiou”an CMcreMa

(AVEHOBbie  KayMyKM)  sy/iKaHki-
3ytou;an cviCTeMa oSuero Ha3HaMe-
HVI, QQAepKaas OTHOOMITenbHO
Bhicokoe KonimecTBO aneMeHTHOM
cepbi B KanecTBe ey/iKaHMayrauiero
areHTa; odpasytouancn npM 3tom b
OHIMMVE ByliKaHWwtaauMM npocrpaH-
CiBeHHan ceTKa coAep)KMT  cepy,
CBfiaaHHyto ¢ rayMyKOM npewMyme-
CIBeHHO 8 BVRe nQIMCnbd)MAHIX
\ Avicynbet™ViAHDiX nonepeMHbix CBn-
3eili, a raioKe cBpaaHHyio ¢ KaysykKOM
BHyrpMMIOYieKy/iflpHO

94

95

96

MHeMCTbIM aanO/IHMTejlb
AMeMCTbiPi MarepMan, coflepMaurMH
MHO>KeCTBO nop (06bl[HHO, HO He-
065i3aTenbHo  UVhVHApuHecknx no
4>0pMe), OT(t)OpMOBaHHbIM Bbl-
pesaHHbIM M3 KycKa Marepnana tom
>Ke CprKTpr nepneHAMKynnpHOM
HaM6o/ibuieM hoaepxXHoCTH m aa-
nonHflwinMM M3Aenne vuivi Macib ero

97



98

cracker

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

99

crater

pit

hole

smalt, shallow surface cavity

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.

101

creamed rubber latex

(atex the rubber concentration of
which has been increased by
creaming and removal of the sep-
arated serum

cf. creaming (102)

102

creaming

(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.

98

broyeur a cylindres

m~langeur puissant * deux cylin-
dres cannelés ou recouvert de
pointes pyramidales pour briser ou
morceler un caoutchouc ou un me-
lange

99

cratere

creux

trou

petite cavity peu profonde ~ la
surface d'une pi“ce

100

craquelage par la lumi~re
fomiatlon d'un rseau al6atoire de
craquelures peu profondes d la sur-
face du caoutchouc due habitueile-
ment d la degradation par la
lumi~re

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

101
latex crmd
latex dont la concentration en

caoutchouc a ™MS augment“e par
crémage et enlevement du sérum
separe

cf. crdmage (102)

102

cr*mage

(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.

99

100

101

OTCTOS1BUIHMCII JiaTeK C

nareKC, b KoropoM KOHgeHTpauMH
KayMyKa yeenMMeHa npn OTCTanea-
mv\ W OTAeneHUM cepyiwia

CM. oTcraMBaHMe (102)

102

OTcraHBaHMe

(KaynyKOBbiM JiareKc) o6paTviMbiM
3aKnkK}MaK}U[MMCR b tom,
HTo HacTMMbi Kaynyica, AMcnheprnpo-
BBHHbie B cepyMe, noA AeAcTBMeM
UeHTpo6e>KHovi CMJibi co6vipa»OTCfl b
HM)KHevi MJIM BepxHeii sacTH cocyAa
c jiaieKcoM

npogecc,

nPHMEMAHUE 3to 06bNHO fIOCTM-
raercH AoSaeneHMeM areHTa oTCTSHBa-

HW.



103

creaming agent

(rubber latex) substance added to
latex to increase tt>e rate of
creaming

104

creep

time-dependent increase in strain
resulting from an applied stress

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

106

crosslink

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

107

crosslink density

number of crosslinks per unit vol-
ume or unit mass of vulcanized
rubber

108

crosslinking

(the act 0O insertion of crosslinks
between or within rubber chains to
give a network structure

109
curative
SEE vulcanizing agent (447)

103

agent de cremage

(latex de caoutchouc) substance
ajoutbe au latex pour augmenter la
Vitesse de crémage

104

fluage

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

105

tete d'6querre

teteen T

téte 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

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

107

densite du reseau

nombre de porjts par unité de volu-
me ou unite de masse du caout-
chouc vulcanise

108

reticulation

retification

insertion de ponts entre ou dans les
chaines de caoutchouc confrant
une structure en reseau

109

VOIR agent vulcanisant (447)

104

105

106

nonepeMHan csiiab

xMMMMecKan censb, aroM MnM

rpynna aroMOB, coeA"HfIK u”tie Ase
uenn KaynyKa mhm ab6 nacTH oahom
Mtom SKeUuenw, ora C8fl3b aBnflerca
pesyjibraTOM syrikKaHMaauMM

107

nnoTHocTb nonepeHHbix
CBH3eH

MMcno nonepeHHbix cB«aeM Ha eau-

Hkiuy o6beMa h/im eAHHMuy Macchi

BynKaHnaaia

108

oCpaaosaHHe nonepewHbix
CBfiaeM

CUIMBdHMe

npogecc 06 pa3CBaHVh nonepennbix

CBnaeii MeKay ue™™M MM bh/tpm

ueneii KayyKa, mVBOXLMW «

OopMMpoBaHHK) rpexMepHoii  npo-

CTpaHCTBeHHafi cTpyKiypw

109



110
cure
SEE vulcanization (445)

111

curemeter

test device that measures the
progress of vulcanization at the vul-
canizing temperature

112

cure rate

rate at which a rubber compound
vulcanizes after having reached the
point of Incipient vulcanization

113
curing agent
SEE vulcanizing agent (447)

114

damping constant

c

that component of applied force
which is in quadrature (90® out of
phase) with the deformation, div-
ided by the velocity of deformation

115

daylight

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

116
daylight press
SEE platen press (298)

117
deflashing
process of removing flash

110
cuisson
VOIR vulcanisation (445)

111

rheometre

appareil de mesure de revolution
de la vulcanisation d la temperature
de vulcanisation

112

Vitesse de vulcanisation
Vitesse S laquelle un melange d
base de caoutchouc vulcanise
aprés avoir atteint le début de vul-
canisation

113

He o ¢ o
VOIR agent vulcanisant (447)

114

constante d'amortissement

c

composante de la force appliquée
en quadrature (d6phas6e de 90°)
avec la deformation, divis"e par la
Vitesse de la deformation

115

intervalie

distance entre les surfaces de
travail des plateaux adjacents d'une
presse d plateaux

116

mmn me

VOIR presse a plateaux (298)

117
ebarbage
procede d'eiiminatlon des bavures

111

KiopoMerp

npviéop MenbiTBHMY,  KOTophin
ay>KMI R\ M3MepeHMa CTeneHn
BynkaHVBauMvi  npM  reMneparype
ByriKaHM3auiiii

112

CKOpOCTb ByHKaHM SaifMH
CKOpOCTb, C KOTOPOM BynKaHM3yeTc«
pesMHOBag CMecb nocne ACCTIDKe-
HM TCHMHaMana eynKaHMatxm

113

CM. sy/ikaHH3yiou;MH areH T (447)

114

KOHCTaHTa ACMn<t»MpOBaHMII

c

OTHOUeHHe cocTaBDflioLMeM npMijio-
)KeHHOM CVinbi, CABMHyroM no 4>a3e
Ha 90° OTHOcurenbHo AB<I>opMauiiM
K CKOpOCTM Ae4)0pMaUMI1

115

116

117



118

delayed-action accelerator
accelerator that provides, at the
vulcanization temperature, a period
of no significant crosslinking, fol-
lowed by a period of rapid crosslink
formation

119

depolymerization

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

120

desiccant

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

121
dibutyl phthalate absorption
number

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

122

die

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

123

die line

longitudinally raised Identification
line fonmed deliberately on an
extrudate

124

diene rubber

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

118

accelerateur a action
retard”e

accelerateur qui assure, d la tem-

perature de vulcanisation, une

priode pratiquement sans reticula-

tion, suivie d'une periode de fornia-

tion rapide du r'seau

119

depolymerisation
decomposition d'un polymere d
retat de son (ses) monomere(s) ou
d retat dun polymere de masse
moieculaire relative inferieure

120

dess6chant

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

121

indice d'absorption de
phtalate 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

122

fiilere

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

123

trait de filiere

trait en salllie produit longitudinale-
ment sur un extmdat dans un but
d'identification

124

caoutchouc dienique

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

119

120

121

122

123

124



125

die swell

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

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

127

dispersing agent

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

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

129

dough

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

130
dry rubber content

(mbber latex) concentration of
rubber in a latex or cement
NOTE The dry rubber content is

usually expressed as a percentage by
mass.

125

gonflement a la filiere
difference entre les dimensions de
la section droite d'un extrudat et
les dimensions correspondantes de
I'orifice de la filibre, habituellement
exprim™e en pourcentage daug-
mentation de la surface de la sec-
tion droite

126

trempe

<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

127

agent dispersant

(latex de caoutchouc) substance
tensioactive utilisée pour faciliter la
dispersion d'ingrdients de me-
lange solides dans un syst"me
aqueux

128
dispersion
(action) repartition dun 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

129

pdte

(caoutchouc) masse pdteuse de
texture lisse, constltu® d'un me-
lange ~ base de caoutchouc et de
solvant, utilisee en enduction

130

teneur 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.

125

p336yxaHMe aKcrpyAara
pa3HocTb Me>KAy - pa3MepaMi4 no-
nepewHoro ceMe«M« SKCTpyflara m
COOTBeTCTSYK)U4MMI1 paSMCpaMIl Bbl-

X0AHoro  oTBepcTng  MyHAUJtyKa

9KCTpyAepa, 06bNHO eapa>KaeMan
KonvmecTseHHo k3k yeenMHeHkie
nnou”aAM nonepe”Horo ceneHvin b
npoueHTax

126

127

128

129

130



131

durometer

Instrument for measuring the in-
dentation hardness of rubber

132

dusting

chalking

(the act of) application of a powder
to a rubber surface, generally to

prevent adhesion to another
surface

133

dyestuff

soluble compounding ingredient

used to impart colour

134

dynamic vulcanization

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

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

note The hardness results from the
increase in glass transition temperature
'hat occurs when a diene rubber is

combined with a higher proportion of
Sulfur.

131

durometre

instrument pour mesurer la duret®
du caoutchouc par indentation

132

poudrage

talcage

application d'une poudre d la surfa-
ce dun caoutchouc, g6n6raiement
dans le but de privenir I'adh*rence
d une autre surface

133

colorant

ingredient de melange soluble uti-
lise pour conf6rer une coloration

134

vulcanisation dynamique
precede de fusion d chaud rappro-
ch” par lequel un polym”~re ther-
moplastigue est m?ang® d un
polym6re caoutchouteux convena-
blement r6actif pour fonner un
6lastomére thermoplastique avec
une phase gommeuse chimique-
ment r’ticul”®, resultant dans des
propri*t*s proches de celles d'un
caoutchouc thermodurci, lorsque
compart A la mSme composition
non réticul6e

135

ebonite

caoutchouc durci (déconseill6}
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.

131

TBOpAOMep

npMeop f\n?{ M3MepeHWHl TsepAOCTM
peSVH MG6TOAOM  BAsBHVBaHWVIY, KK
npasHno, no ujKa/ie UJopa

132

onyApMsaMMe

HaHeceHe nopoiuka Ha noaepx-
HOCIb KaynyKa o6biMHo ¢ genbK)
npeAynpe)KAeHWyi  npunnnaHMfl  k
flpyroii noBepxHocm

133

134

135

96ohmt

TBepAbiM MarepMan, nonyMeHHDbiili C
nOMou”bK) cepHOii eynKaHMsauHM
KayMyKa, TBepAoctb Koroporo, e
(I}[B'O\/l nony”~aercfl 3d oner

flOMCTBVIfl cepbt

NPMMEMAHUE  TBepflOCTb nenfleTcn
peayiibTaroM noebiujieHVR TevnepaTypht
CTeKnoogpa3Horo  nepexofla.  KOTgpoe
BO3HVKeeT B cnyHae KOVBiHVIOBaHMA
AVEHOBoro KaysyiKa ¢ 6onbUMM KOiMVE-
CIBQMcepbl.



136

efficient 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 tah, axnbined W a high
concentration of accelerator(s).

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

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

139

elasticity

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

140

elastomer

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

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

'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 Nlementaire ou les
deux, associes a une teneur eleve en
acceierateur(s).

137

module 6lastique de
cisaillement

module de conservation en
cisaillement

G

composante de la contrainte tan-

gentielle appliquSe en phase avec

la defomiation de cisaillement, divi-

s6e par la deformation

138

module 6lastique de Young

module de conservation de
Young

E'

composante de la contrainte nor-

male appliquée en phase avec la

deformation normale, divisee par la

deformation

139

Nlasticite

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

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

136
94>4>eKTMBHaSI
By/iKaHMsytou™aii CMcreMa

(AvieHOBbie KaywykKM) BynKaHM3y»o-
luan CMCTeMa. b kotopom b KanecTBe
BynKaHM3yK>u”ero areHTa  3<fx)}eK-
TMBHo Mcnonb3y6TC$i cepa; o6pa-
syioutaffcj* npM 3tom b onTMMyMe
BynKaHVBaLMM  npocTpaHCTBeHHan
cerxa coAep>KMT npewMymecTBeHHo
TSpMOCTOMKVie MOHOCynb<t>MAHDbie
nonepeMHbie csnaii

MPHVEVIEHVE  34)<t)eicTMBHbie
KBHMsyiomMe  cvicreMbi  cocroflT
AOHopa cepu mhm m3 coMeraKtiH He-
6onbiiioro  coAep)t(aHMfl aneMeHTHOM
Cepbl M CpaBHMTenbHO BbICOKOrO coAep-
>KaHMfl ycKopMTenn (ycKopMTeneii).

Byn-

137

MOAynb ynpyrocTH npH
CABHre

G
OTHOuieHMe cocTaB/intoutevi npM-
fio>KeHHoro  HanpH)KeHviH CABura,
HaxoA”u”erocfl b (fla3e ¢ A®4>op~
MauMefi cABura, k Ae4>opMauviM
cAB™a

138

MOAynb ynpyrocTM npM
paCTfIMCeHHM M/1M CNCaTMM

£

OTHomeHne cocraBnwwmeM  npwno-

>KeHHoro HopMaiibHoro Hanpn)KeHMn,

HaxoA™urerocfl a ct>a3e ¢ HOpMalib-

HM AecfKjpMauMefi, k Ae<j)opMauviM

paCTfI>K8HVin MilM D K anifl

139

140

anacTOMep

MaKpoMoneKy/inpHbiii MarepMan,
cnoco6HbiM 6wcTpo BOCcraHaBnM-

BSTb noHTM nepBOHananbHyK) cfwp-
My M pa3Mepbi nooie SHaMmenbH oii
Aed)opMauvivi nOA Ae~cTBueM hb*
SonbuiMX Harpy30K mnocne Harpy3KM



mt break
elongation
of a test piece

, surface-active sub-
to facilitate the
of an immiscible liquid

ingredient in an
,iMotyvnerlzation
one or more

n dispersed, with the

# «Mip* Kfxifot surfactants, to
« tMito colloidal, aqueous
ttc then reacted to yield

K conditioning
# + WO p*ece or material
J cor>dttions. such as
and humidity, for a

wvwicanlzing system

r iatex

concentration of
eteased by
of the water

Closed cells.
. rubber com-

141

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

142

agent emulsiriant

<latex de caoutchouc) substance
exerpant une action superficlelle
utilisSe pour faciliter la suspension
dans un systébme aqueux dun
ingredient de melange liquide non
miscible

143

polymerisation en emulsion
processus dans iequet un ou plu-
sieurs monomeres sont disperses d
l'alde de savons et/ou d'agents ten-
sioactifs pour former une dispersion
aqueuse colloTdale stable et ragir
ensulte pour donner un latex

144

conditionnement

sNour d'une “prouvette ou dun
produit dans des conditions d'am-
biance prescrites, comme la tempe-
rature et I'humidite, pendant une
dure donn™e

145

syst"me EV

VOIR systeme de vulcanisation
efficace (136)

146

latex concentre par
Evaporation

latex dont la concentration en

caoutchouc a ete augmente par

evaporation partielle de I'eau

147

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

141

OTMOctrrejm>*»0<» yYAAMHeHMe
npM

OTHOorre.'v»<>r ino MenbJTye-

uoro o6pf£3ua s iovewr paapbiea e
npoueHTcx

142

143

144

KOHAMI"MOHMpOBaHMe
(OKpy)KaK)mafl cpefla)  xpaneHHe

McnbiTarenbHoro oSpaaua mhh Mare-
pna/ia B TeneHVie onpeAeneHHoro
BpeMeHM npM cTaHflapiHbix

BMIix OKpy>KaiOmeM cpeAw

ycno-

145

CMcreMa 9B

CM. 3(t{(teiCTHBHan ay/iKaHMayK)-
uiancHCTeMa (136)

146

BMnapeHHUH jiareKc

naiew:, KOHueHrpauvh Koioporo "e -
HMseHa nyreM “acTM"“Ho"o Wchape-
HM BOAU

147
nopMCTaa pesMHa

flHencrafl (r*"M araji) pesMHa. nMeio-
uian sakpwThie nopw m MaroToaneH
HBH H3 cyxoii pe3BHKOBOH CMeoi



148

extender

organic materia) used as a replace-
ment for a portion of the rubber
required in a <x>mpound

149

extensometer

device for determining the sb'ain of
a test piece during tensile testing

150

extractable sulfur

sulfur in a rubber compound or vul-
cantzate that can be extracted by a
specified solvent under specified
conditions

151

extraction stain (by rubber)
stain which occurs on the surface
of an object in contact with a liquid
containing leached-out constituents
of rubber

152
extrudate
product of an extrusion process

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

154

extruder head

that part of an extruder which
houses the die and die holder

148

diiuant

produit organique utilise en rempla-
cement d'une partie du caoutchouc
n”cessaire * un melange

149

extensometre

dispositif destine d determiner la
défomfiatlon d'une eprouvette pen-
dant t'essai de traction

150

soufre extractible

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

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

152

extrudat

produit resultant d'un processus
d'extnjsion

153

extrudeuse

machine qui, grdce ~ une vis ou un
piston hydraulique, met en forme
d'une mani®re continue un matriau
par passage forc” d travers une ou
plusieurs fili*res

154

tete d'extrudeuse

partie d'une extrudeuse qui contient
la fili*re et le porte-filitre

148

paaCasMTenb

9KcreHAep

opraHMsecKMH npoAYKT. Mcnonbaye-
MbiM Ann saMeHbi Macrvi KaynyKa,

Heo6xoAMMoro Ann nonyneHHA peavi-
HBOMAVEQM

149

150

cepa, 3KCTparMpyeMaa

cepa, HaxoAnuancfl v pesMHoeoPi
CMecH nm  sy/ikaHMaare h xoTopa®
MOKET 6biTh 3KCTparMpOBaHa C Nno-
MOMX) onpeAeneHHoro pacTBOp™
renfi b onpeAeneHHbix ycnoBunx

151

152

3KCTpyAaT

Marepnan, nony*HBiuMMCIl b pesynb-
Tare npoxo>KAeHMn Mepea sKCipyAep

153

3KCTpyAep

MaujviHa, MMeiourafl ujhck hum m-
ApaBriviVieckkivi nopuieHb, Henpepbie-
HO npMAatOLugji 4>opMy Marepviany
npvi npoxolKAeHVM ero Mepes ronoexy
Mnd ronoBKM

154



155

extrusion

continuous shaping of a material by
passage through a die

156

factice

rubber substitute (deprecated)
solid compounding
duced by reacting unsaturated oils-
(vegetable. fISh Ol synthetic esters)
and

ingredient pro-

with sulfur Or sulfur chloride,
used as a
extender

processing aid or

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.

157

fatigue breakdown
deterioration of a test piece or
product resulting from cydic defor-
mation

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

158

fatigue life (dynamic)

number of deformations required to
produce a specified state of fatigue
breakdown in a
product that is deformed under a
prescribed set of conditions

test piece or

159

field latex

natural rubber latex with or without
a preservative and prior to concen-
tration or any other processing

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

155
extrusion
mise en fonme ~continue d'une

mati*re par passage d travers une
fili6re

156

factice

ingrfient de mdlange solide obte-
nu par reaction d'huiies non satu-
r"es (v~hg~tales, de poisson ou
esters synth”tiques) avec le soufre
ou le chlorure du soufre et utilise
comme agent de mise en ceuvre ou

d'extension

NOTE «Factice» est une marque
depos™e en Amerique du Nord par
rAmerican Cyanamid Co. pour les pro-
duits sp~fiques qui repondent d cette
d*Mftnition.

157

degradation par fatigue
degradation Aprouvette ou
d'un produit resultant d'une defor-

d'une

mation cyclique

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

158
duree de vie en fatigue
dynamique

nombre de deformations necessai-
res pour produire un niveau de de-
gradation par fatigue specifie sur un
echantillon ou un produit qui estde-
ensemble de

forme suivant un

conditions prescrites

159

latex des champs

latex de caoutchouc nature), avec
ou sans agent de preservation et
avant concentration ou tout autre

traitement

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

155

uinpMuesaHMe

HenpepbiBHoe 4>0pMOBaHMe Mare-
pMana npM nponycKe Mepes MyHA-
luryK

156

157

ycraiiocTHoe paapyuieHMe
paapyujeHMe o6pa3ua vinii M3AefiM?
noA BO3AeMCTBvieM  umKJivimeckOM
Aed>opMaidiiti

NPHVEMAHVIE  CKopocxb paapyuie-
HVl SaBMCMT OT MHOMX 0aKTOpOB,
HanpMMep, TeMneparypbi, KMcnopOAa,
030H3, arpeCCMBHbIX )KMAKOCTeM

158

ycranocTHaji awHOcnMBOCTDb
(AMHaMMHecKaff)

HHcno MMKnoB Ae4)<"PMauMM, npn

KOTCROM AOCThraeTCll onpeAe’ieH-
Han creneHb paspyiueHM;)
CTBMe ycral/iocTH o06pa3qa
»i3Ael/iMA, noABeprujerocfl MexaHM-
MecKOM Aect*opMaiiMM npM
AeneHHbix ycnoBMnx

bcl/ica-

onpe-

159

%



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

161

fines

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

162

first-order transition

change of state, usually synony-
mous with crystallization or melting
in a polymer

163

fissure

(cellular material) split or crack in a
cellular material

164

flash

spew

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

165
flash line
SEE spew line (371)

166
flat cure
SEE plateau cure (296)

160

charge

ingredient de melange d I'Mat pul-
verulent. pouvant etre ajoute d un
caoutchouc ou un latex de caout-
chouc en proportion relativement
6levbe, dans un but technique ou
economique

161

fines

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

162

transition du premier ordre
changement de structure, habituel-
lement associe d la cristallisation
ou d la fusion d'un polym”re

163

fissure

(produit alv”olaire) fente ou craque-
lure dans un produit afveolaire

164

bavure

matl*re en exc”s faisant saKlie sur
un produit mouie, au plan de joint
du moule

165
9 mmm -

VOIR ligne de bavure (371)

Véiﬁnvulcanisation avec plateau
(296)

160

Hano/iHMTenb

T8epAxdM nHrpeA”eHT cMecM b B
MenbseHHoii (fiopMe, BsoAMMbiii b
KaywyK mtivi nareKC b cpasHHTenbHo
6onbUIMX KonMHecTsax, rexHW-
MeCKMX Mnil 3KOHOMMMeCKMX npMIVIG-
HeHiili

161

MeJiKMM nopouioK

(TexHMHeckMM  yrfiepOA) arnoMe-
paTb), rpaHynbi mhm hx o06noMKM,

KOTopwe Moryr nNpoxoA*Tb Mepea
CMTO c OTBepCTkigMVI 125 mkm b
onpeAeneHHWX ycnoBii«x

162

nepexoA nepsoro poAa
H3MeH6H»ie  COCTO$1H11$?, 06 bIMHO
cMHOHMMMHecKoe ¢ KpMCTannnsa-
UM6M MHki nnaeneHHeM nonMMepa

163

Tpeim«Ha

ueiib HW TpemnHa e nopvicTOM Ma-
repMane

164

165

166
nnocKasi BynKaHMsaiAHfi
CM. nnaro BynKaHHsauMM (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

168

flexometer

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

note in some countries, the term
applies only to machines that measure
the effect of temperature rise and/or
heat build-up.

169

flocculant

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

170

flocculation

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

171

flow line

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

172
flow marks
marks or lines on a moulded

product, caused by imperfect fusion
of flowing fronts

167

resistance aux 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

168
flexometre
apparell d'essai soumettant une

6prouvette d une deformation cycli-
gue 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 uniqguement aux appareils
qui mesurent l'effet de la hausse de
temperature et/ou de I'“auffement
inteme.

169

fioculant

(latex de caoutchouc) substance
qui, ajout™ au latex, provoque la
floculation

170

flocutation

(latex de caoutchouc) formation
(parfois reversible) d'agglom”rats
de caoutchouc de faible cohesion,
rpartis dans la phase liquide du
fatex

171

ligne d'~coulement

Mgne de coulee

ligne visible sur un objet mould,
orientee dans )a direction de T6cou-
lement et provoqude par celui-ci

172
traces d*6coulement

marques ou lignes sur un produit
mouie, dues d une fusion imparfaite

des fronts d'dcoulement de matidre

167

BMHOCJIMBOCTb OpM
MHoroKpaxHOM M3rM6e

HVJ10 MWKoB p,o onpeAe/ieHHOM

creneHM paspyujeHMn McnbiryeMoro

o6pa3ua, noABepraeMoro (43rn6y

npeAnMcaHHbIM mbtoaom

168

4>/ieKcoMeTp

npnéop, o6ecneMMBaioa(iiM
Meckyto  Ae<t>opMVEi4MO  06pa3ua,
KOTopan MOKeT npeAcraenflTh cobom
OKante, pacrn)KeHiie, CABMr WAW
jio6oe MXcoMeTaH”"e, BxniOMafl m3tvié

nPMMEMAHME B HeKOTopwx Clpa
Hax 3T0T TeAVIVH npHVEHIETCR TCHKO
Asifl - 0603HAVEHMI  npHBopoB  Ann
VBVEpeHM BiMIHV n"CBIWeHM Telvk
nepaTypbi mmem noebiueHVR BHyrpeK-
Hero Karpeaa.

169

170

4inoKyjijmMii

(KaysyKOBbiM nareKC) 06pa30BaHMe
(MHOfAa 0GpaTMMoe) HenpOHHO cbh-
saHHbix arnoMepvipoBaHKbix nacTMg
KayMyxa, pacnpeAeneHHbix b >kma-
Koii ia3e naieKca

171

172



173

foam stabilizer

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

174

foaming agent

{rubber latex) compounding Ingre-
dient used to facilitate the formation
of air bubbles in latex during the
production of latex foam

175

former

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

176

formulation

list of compounding ingredients and
their proportions, used in the prepa-
ration of a compound

177

free sulfur

uncombined sulfur in a
compound or vulcanlzate

rubber

NOTE Practically, the methods for
detemiination of free sulfur indude
elemental sulfur and may also include
some coordinately bound reactive sul-
fur, such as ttiat in ttiiuram disulfide
and polysulfides.

178

friction coating

frictioning

(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

173

stabilisant de mousse

((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

174

agent moussant

(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

175

forme

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

176

formule

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

177

soufre libre

soufre non combine dans un melan-
ge d base de caoutchouc ou dans
un vulcanisat

NOTE Pratiquement, les m~thodes de
determination du soufre libre induent le
soufre eiementaire et peuvent aussi
indure du soufre reacbf lie par coordina-
tion, comme celui provenant des
disulfures et poiysultres de thiurames.

178

frictionnage

procede dapplication 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 revsS-
tement

173

cTa6MHM3aTop neHbi
(KayMyKOBbiM nareKC) nHrpeAweHT
pe3HHOBOEi CMecM, HcnonbayeMbiii
npvi npviroTOB/ieHMM neHOpesMHbi Ha
ocHOBe nareKca Ann coxpaHeHMn ee
craSnnbHocTvi bo epeMfl )KenaTiiHM-
poBaHHfl, cyujKki M BynKaHMsauMM

174

BcneHMBaioiHMM areHT
neHoo6paaoBaTenb
(Kay*yKOBbiM nareKC) HHrpeAvieHT
pesMHOBoIi  cMecM,  McnonbayeMbiM
AHfl  o6nerveHMP  06pd30BaHd»
nyabipbKOB Boaayxa b nareKce npM
nonyMeHvivi nareKCHOH neHu

175

(]J>opMa

npeAMer onpeAeneHHOM KOHcrpyx-
WH, Ha KOTOpOM M6TOAOM MaKaHMR
nonyMaiOT pesMHOBbie MSAenMn c¢
nocneAyK)u;iiM nx CHTVEM

176

177
CBo6oAHan cepa

HecBnsaHHan cepa b

CMecMnnn BynKaHnsare
PHVEVAHMVE  raicimeddM METow

no onpeAeneHMfO C8o6oahom cepu
BxnioHaiOT aneMeHTapHyio cepy m Moryr
TaioKe BKntosaTb HeaHaMKrenbHoe Konti-
neclBO  oolBeICIBEHHD  cgreaHOM
peaicTHBHOM cepbJ, HanpMMep, b am- m
nonMcynb4»iAax r»rypaMa.

peaviHOBOM

178
HaHeceHHe 4ipmki4dMOnhom
HaKfiaAKM

npogecc MaHeceHMw pesMHOBoro
noKpUTM$i Ha TeKciwibHbiM Mare-
pMan noA AeiicTBMeM CABMra na

KanaHApe ao oKOHMare/ibHOH npo-
HMTKM TeKCTMnn nOKpbITVieM



179
frictioning
SEE friction coating (178)

180

friction ratio

ratio of the surface speeds of two
adjacent rolls (mil), calender or
refiner)

181

frosting

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

182

furnace carbon black
oii-fumace carbon black

type of cartx)n black pn“duced by
the decomposition reaction of hydro-
carbons when injected into a high-
velocity stream of combustion gases

183

gauge length

known distance between bench
marks

184

gel

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

185

gelling

(njbber latex) process that forms a
gel

179

VOIR frictionnage (178)

180

rapport de friction

rapport des vitesses p”riph’riques
de deux cylindres adjacents (mdlan-
geur, calandre ou raffineur)

181

givrage

formation d'une surface velout®e
sur le caoutchouc expose d fair,
resultant de Taction de I'0zone

182

noir de carbone au four

type de noir de carbone produit par la
reaction de decomposition d'hydro-
carbures injects dans un courant de
gaz de combustton S vitesse 6levde

183

distance entre rep”~res
distance connue entre les traits de
repdre

184

gel

(latex de caoutchouc) matrice de
particules de caoutchouc, retenant
la phase liquide, form”e initiale-
ment lors de la coagulation provo-
gu6e du latex

185

g~/lification

(latex de caoutchouc) processus de
formation d'un gel

CM. HaH«ceHHe cfjpHKt4HOHHOH
HdKnaAKM (178)

180

OpMK14MOHHOe OTHOIUeHMe
C])pHKI4MA

oTHomeHHe noeepxHOCTHbix CKopo-
creii Asyx npMne>Kaii{»ix aanKoe
(eanbuee, KanaHApOB m/im pa4)MHM-
pOBOHHbIX Ba/lbUOB)

181

182

183

KaiiM6poBOHHaa A“MHa
onpeAeneHHan senvHVHa AnviHbi
MesKay yKaaarenbHbiMM OTVieiKalViV

184

185



186

gelling agent

(rubber latex) substance used to
cause gelling

187

gel rubber

that portion of oibber insoluble in a
chosen solvent

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".

189

Gough*Joule effect

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.

190

graft copolymer

graft polymer derived from more
than one species of monomer

cf. graft polymer(191)

186

agent gelifiant

(latex de caoutchouc) substance
utilis®e pour provoquer la g6lifica-
tion

187

caoutchouc gel
fraction de caoutchouc
dans un solvant donnd

insoluble

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”iane de linter*
valle dans leque) cette transition se
produit est appel*e commun”ment la
«temp6rature de transition vitreuse».

189

effet Joule-Gough

propriety reversible d*montr*e par
le caoutchouc vulcanise en ce qu'il
se retracte lorsque chauffe alors
gu'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.

190

copolymdre greffe

polymere greffe provenant de plus
d'une espece de monomeres

cf. polymere greffe (191)

187
KayMyKosasi renb
MBCTb KayWyKa, HepacTBopMMan b

Bbi6paHHOM pacTBopMTelie

188

cTeKJiosaHMe

4>a30BM” nepexoA eroporo poAa
(HeynoTpe6ri5ieMbiM repMMH)

npouecc o6paTMMoro (t>M3HMeCKoro

nepexo”a Marepiiana via enaKoro

M1M BbICOKOalJiaCTMMeCKOrO cocto-

nnvin B xpynKoe, CTeKnoo6pa3Hoe

PPHVEHAHLE  cpeatioio  reMnepa-

Typy AManaaoHa, b kotopom npoMcxo-
AMT 3TOT nepexoA. o6biMHo HaauBaioT

KTeMheparypoM creKnoBaHW.

189

190



191

graft polymer

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

192

grain

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

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
194

ground vulcanized rubber
scrap vulcanized rubber in particu-
late fonm used as an extender or
filler

195

guayule rubber

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

196

gum compound

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

191

potymere greffe

polym*re constitu® de moltules
dans lesquelles une ou plusieurs
esp”s de sequences sont fixées d
la chalne principale en formant des
chaines latrales, ces demidres
ayant des caractdres constitution-
nels ou configurationneis différents
de ceux des motifs constitutionnels
formant la chafne principale, d
I'exclusion des points de jonction

192

grain

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

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

194

poudrette

d*chets de caoutchouc vulcanisé
prSsent’s sous forme pulv*rulente,
utilises comme produit d'extension
ou comme charge

195

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

196

melange pure gomme

melange d base de caoutchouc,
contenant la quantity nScessaire
d'ingrrdients requis pour la vulca-
nisation et de faibles quantitSs
d'autres ingredients, pour la mise
en oeuvre, la coloration ou rams§-
lioration de (a resistance au vieittis-
sement du melange

192

crpyicTypHaii opMeHTai4Mn
HanpaBJieHHa"i opaeHjaum Kaynyxa
Wunvi MacTMH HanonHvrrena, npnao-
A”iMan KaHki30TpOniii4 Marepnana

193

194

peaM HOBaji KpouiKa

0Tx0Abt crapOM peavtHbt & MSMenb*
MeHHOM BM”e, McnonbsyeMbie b

KanecTBe MwrHMTenyi mhm Hano/iHM-
Tenfl

195

196

peaMHoeaii CMOCb

CMecb Ha ocHose KayMyKa, coAep>
)Kaudan Heo6xoAMMoe KonnMecTBo
VtHPeAeHTOB And( BynKaHVisalviM m
He6o/ibUJoe Ko/iMMecTBo ApyrMx mh-
rpeA"eHTOB Ann yl/iywuieHMfl o6pa-
6otkm, OKpacKM M A~fl npviAaHMfl
CTOMKOCTM K CTapeMMK)



197

gum dipping

process of impregnating textles
with rubber by immersion in a rub-
ber solution

198

gutta>percha

hard thenmoplastic substance, largely
of frans-polyisoprene, obtained from
trees ofthe Sapofaceae family

199
hardness
resistance to indentation

200
hard rubber (deprecated)
SEE ebonite (135)

201

heat build-up

accumulation of thermal energy
generated within a material as a
result of hysteresis that produces
an increase in temperature

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

203

heat sensitizer

(rubber latex) gelling agent effective
only at elevated temperatures

197

gommage au trempe

proc”6 dimpr*nation des textiles
par du caoutchouc par immersion
dans une solution de caoutchouc

198

gutta>perclia

substance thermoplastique dure,
essentiellement frans-polyisoprne,
obtenue " partir d'arbres de la
famine des Sapotaceae

199
duret”®
resistance d l'indentation

200
caoutchouc durci (déconseill6)
VOIR Ebonite (135)

201

echauffement interne
accumulation d”‘nergie thermique
causae par hysteresis dans un ma-
teriau, produisant une elevation de
temperature

202

tremp” thermosensible

(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

203

thermosensibilisateur

(latex de caoutchouc) agent de
geiification, actif seulement sous
linfluence d'une temperature eievee

198

199
TsepnocThb

conpOTMeneHVie MarepMana B Aaenii-
B3HWK)

200
TBepAan pesMHa

(HeynoTpe6nReMbiM repMviH)
CM. 360hmt(135)

201

Tenn006pa30saHMe
Hakon/ieHMe lennoBoii aHeprmi e
MarepHane, o6pa3yiomeviCfl BcneA-
cTBME niicTepMavica m npuBOAIMee k
noBbiLueHVK) TeMnepar”bi

202

203

TepMOceHCM6MnM3aTOp
(KaynyKOBbiIM  naieKc) areHT rene-
o6pa30BaHwg (GKerellVHd3aLMM),
34>4>eiCTMBHDIti TOnbKO npbl nOBbI-
LueHHOM TeMneparype



204
heating
percentage loss in mass
carbon btack is heated at a speci-
fied temperature to constant mass

loss
when

205
hole

SEE crater (99)

206

homopolymer

polymer derived from a single type
of monomer

207

hysteresis

phenomenon reflecting energy loss
in a complete cycle of deformation
and relaxation

208

hysteresis loss

loss of mechanical energy, usually
manifested as a rise in tem-
perature, in a complete cycle of de-
formation and relaxation

209

impactresistance

resistance to fracture under shock
force

210

individual pellet crush
resistance

(carbon black)

fracture or to crush a pellet under

force required to

specified conditions

211

inert filler
filler having no reinforcing effect

204

perte a la chaleur

poutrentage de perte en masse du
noir de carbone maintenu d une
temperature sp”ifite jusqu'd masse

constante

205
trou

VOIR craUre (99)

206
homopolymere
polymA~re issu d'un seui type de

monomb6re

207

hysteresis
phSnom”ne, reflet de la perte
d'6nergie dans un cycle complet de

d~fomiation et de relaxation

208

perte par hysteresis

perte d'6nergie m6canique se tra-
duisant habituellement par une
montfe en temperature dans un
cycle complet de deformation et de

relaxation

resistance au choc
resistance d la cassure sous un

choc

210

durete individuelle des
granules

<noir de carbone) force necessaire

pour fracturer ou ecraser un granule

dans des conditions specifiees

211
charge
charge n'ayant pas d'effet renfor-
9ant

inerte

205

206

207

208

209

yAapHan npoHHocTh
conpoTMsneHMe paapyujeHMio noA
AeMCTBueM yAapHOH cMibi

210

211

MHepTHWM HanonHM TOJIb

HanonHMTe/Tb, He o6/iaAaiou|MH yen-
AeMCTBMCM



212

inhibitor

substance used to prevent or
suppress a chemical reaction

213

injection moulding

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

214

internal mixer

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

215

international 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 IR-D 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
in1SO432L

216

iodine adsorption number
(carbon black) number of grams of
iodine adsort)ed per kilogram of

cartjon black under specified
conditions

217

IRHD

SEE international rubber haixl-

ness degrees (215)

212

inhibiteur

substance utilisée pour en”p”cher
ou arrSter une reaction chimique

213

moulage par injection

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

214

melangeur interne

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

215

degres internationaux 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 Lchelle DIDC est telle que le
degr™ O represente la durete dune
matiere n'opposant aucune resistance
apprat>}e d ia penetration, et le degre
100 la durete dune matiere dans
laquelle la penetration est negligeabe.
L'echelle est compietement decrite
dans nSO 4321

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

217

DIDC

VOIR degres internationaux de
durete du caoutchouc (215)

212

MHrM6MTOp

BeuiecTBo, npMMeHs*eMoe Ann non*
Horo vtnM MacTtiMHoro npeKpau*eHHA

xviMimecKOM peakKuuM

213

HMTbe noA AaMGHHeM

npouecc c{30pMOBaHvin, npM koto-
pOM pe3dHOBa$) CMeCb BblAaBHVI-
BaeTCn B 33Kpk>ITyK) ()>OpMy WVI3
oTAenbHOM KaMepbi noA Aaane*

HM6M, KOTOpoe He 3aBMCMT OT

aaKpwTMR npecc-<t)opMbi

214

BHyrpeHHMH CMecMTe/ib
MauiMHa, liMetoman oa”h Vim He-
CKONbKO pOTOpOB. BpaU*aKSUMMXC" 6
saKpbiToii KaMepe NPN TeMneparype,
KOTOpytO MO)KHO NDHTpOnVIpOBaTb;
ee OOHCBH3A — nnacTMV-
KaiiM KayyKa BHeceHVe m
AMcnepmpoBaHMe MHrpeA”eHTOB b

CMecu

215

M6)KAyHapOAHMe eAMHMUDi
TsepAOcrM peaMHM

METP

Mepa TBepAOCTM, ee/iHMviHbi koto-

poii onpeAenwercn rny6nHovi BAa>

BJiMBaH"n craHAapTHoro npecca b

o6pa3eq b ycnoB”nx Hent raHkifl

MPHVEVAHLE  MeskQyHap<VjHb»e efiw-
HVUbi TsepAocTvt peavtHbi M3MepfiK)Ten no
ujKane, Kyneeoe A™neHMe KOTopofi
cooTBeTCTByer MarepMany. He oCnafla-
toireMy  3BVETHIM  conpOTVEneHHEM
BAaenMBaHMto, a coToe AeneHMe —
MarepHany, He o6naAaiouieMy aaMeTHon
nof/iaT/iHBocTbto npu BAaBnviBaHHH. lliKa-
na noApo6HO onvicaHa e HCO 48("1.

216

MOAHOe SMCJ10

(TexHMMecKMM yfxiepoA) Macca
kioAa, B rpaMMax, aACOpGMpOBaH—
Horo TexHHsecKHM yrnepoAOM
Maccoii 1 KT B saAaHHbix ycnoBM;?x

217

METP

CM. MO}KAyHapoAHbie eAHHMagbi
TBepAOCTM pesMHbi (215)



218
knuckles (deprecated)
SEE wet spots (454)

219

KOH number

(rubber latex) rumber of grams of
potassium hydroxide equivalent to
the acid radicals combined with
ammonia in latex containing 100 g
of total solids

220

latex

colloidal aqueous dispersion of a
polymeric material

221
latex foam
foam made from rubber latex

222

leaching

(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

223

light fastness

SEE colour-fastness on expO'
sure to light (80)

224

limiting threshold strain
(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

VOIR taches d'humidit® (454)

219

indice de potasse

(latex de caoutchouc) nombre de
grammes d'hydroxyde de potassium
6quivalant aux radicaux acides com-
bines d I'ammoniaque dans 100g
de mati“res solides totales

220

latex

dispersion aqueuse colloidale d’'une
mati*re polym6rique

221

mousse de latex

mousse obtenue d partir de latex
de caoutchouc

222

lavage

(latex de caoutchouc) proc6d6 dans
lequel des produits en caoutchouc
sont nettoy”s S I'eau pour Miminer
les substances solubles dans I'eau,
afin d'am™iorer la clart®, d'emp6-
cher les efflorescences de matidres
hydrophiles. d'accroftre la résistlvit6
et de rduire I'absorption d'eau

223

solidity T la luml~re

VOIR solidity de la couleur k la
lumidre (80)

224
seuil de deformation 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 l'ozone augmente tr's
fortement et peut devenir pratique-
ment infini. dans des conditions
prescrites d'exposition

218

>KecTKMe y*acTKvi (HenpvieM/ieMbiM
repMMH)

CM. MOKpbie nnTHa (454)

219

220

221
nareKCHaii neHa
nena Ha ochobb iiareKca

222

BMU4e/iaHMBaHMe

(KaysyKOBbiii nareKC) npouecc, npvi
KOTOPOM nareKCHoe M3Ae/ine npoMbi-
eaioT B BOA6 Ann yAaneH”n
BOAOpacTBopi*Mbix BeudecTB, c uenbto
ynyMiueHMfl npospaMHocru, npeAOT-
BpaureHVl MVipaulVM mApo™HuibHbix
BemeCTB M CHK>KeHW» BOAONOTIK>

B roTCBOMVi3Aentivi

223

224



225

linear polymer

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

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-
tinuous vulcanization of a rubber
compound, usually following extru-
sion

NOTE Comnmonly used salts are
sodium nitrite and potassium nitrate.

227

logarithmic decrement

A

natural (Napierian) logarithm of ~e
ratio between successive ampli-
tudes of the same sign of a damped
oscillation

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

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

225

polymere lineaire

polym~re dans lequet ies motifs
monom”res sont reii’s les uns aux
autres dans une chalne sans rami-
fication

226

milieu liquide pour

" vulcanisation

LCM

bain de sel

melange eutectique de sets min6'
raux dont la phase fondue est
utilisbe 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 communment utilises
sont le nitaite de sodium et le nitrate de
potassium.

227

decrement logarithmique

A

logarithme n”p”rien du rapport
entre les amplitudes successives
de mdme signe d'une oscillation
amortie

228

module de perte de
cisaillement

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

229

module de perte de Young

£

composante de la contrainte nor-
male appliquée en quadrature (d6-
phas6e de 90®) avec la deformation
normale, divisée par la deformation

226

227

jiorapMfl>MMMecKM»xii

AeKpeMeHT

A

Harypa/TbHbiM noraptictiM oTHouie-
Me)KAy nocneAOBarenbHUMM

aunnviTYAaMii OAHoro Toro >Ke

3HaKa saryxaiouiero Kone6aHiin

228

MO~nb norepb npN cflSHre

G

OTHOLueHe  cocTaengiOLueM  npvi-
no)KeHHoro HanpHMeHtm cAS”ra,
CABMHyrofi no <Jia3e Ha 90° othocm-
TenbHO AecfopMauMiii  cAB™a, k
AedpMauMMi  pacTn)KeHvin - vinM
O<alvR

229

MOAynb norepb npM
paCTUJKeHMM MilM CXCaTVH

ET

OTHouieHe cocTaBnnioiueM nptino-

>KeMHoro HopManbHoro Hanpn>KeHMR,

cABMHyroM no (pase Ha 90° otho-

cmenbHO HopManbHoti Aec()opMa-

nm, K Aec}>opMauiivi pacrn)KeHMR

MnH OKaTMfl



230

marching cure

SEE marching modulus cure
(231)

231

marching modulus 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

232

masterbatch

mother stock

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 Meastert>atches may be used to
facilitate processing or enhance prop-
erties of the final product, or beth

233

mastication

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

234

maturation

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

230

e o o O e

VOIR vulcanisation avec module
ascendant (231)

231

vulcanisation avec module
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

232

melange>maitre

melange mere

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 dun
produit fini, ou les deux.

233

mastication

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 l'air, parfois assistee
par un peptisant et la chaleur

234

maturation

(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

230

ii3MeHfitou(a$htCil BynK3Hvi3auvi»

CM. By/1lKaHH3aUMA C H3MeHnK>-
U4HVien MOAyneM (231)

231
syjiKaHMsai™*Mii ¢
HSMeHJiiou*MMcii MOAyneM
BynK3Hvi3auM;i. npM KOTOPOM Mo/iynb
He AOCTviraeT MaKCMMauibHoji eenM-
MMHU, HO npoAOJPKaer MeAneHHo
pacTH nocne 6biciporo noBbiujeHdn,
npH TeMneparype By/iK3BHH3auMM

232

MaroMHan CMech

CMech xopomo AHcnepmpoBaHHbix b
KayMyKe oAHoro unw HecKonbKMx mh-
rpefiMeHTOB b onpefleneHHwWx coot-
HomeHMnx Hcnonb3oBaHHN npn
MROTCBeHVMpa6 0 M MCVECH

PHVEVAHLE  MaroMHbie amBommo
ryr MoonbeoeaToCi Ann - o6nervVBHWP

nepepaSoTKH mhh ynMLLeHHR caoskirB

roTOBoro npOA/Kra toto mApyroro.

233

234

BbiapesaHMe

(KakyMKOBHM  iiareKc) — kohtpo/im-
pyeMoe xpaneniie nareKca nepeA
AanbHenmeH nepepas0TKOM koto-
poe cnoco6cTByeT cTa6HNM3auM»i,
yAaneHVK)  nyabipbkOB  BO3Ayxa,
onrMa/ibHOMy pacnpeAeneHHio mh
rpeAneHTOB CMecu m “acTMHOM
npeABynKaHVisauMM  pesiVHOBhIX sa-
CTMU



235

mechanical conditioning
prescribed programme of defor-
mation of a test piece prior to
testing

236

mechanical fatigue limit

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

237

mechanical gasket

deformable material clamped be-
tween essentially stationary faces
to prevent the passage of matter
through an opening or joint

238
mechanical packing
deformable material used to

prevent or control the passage of
matter between surfaces which
move in relation to each other

239

mechanical stability

(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 35ML

conditionnement mecanique
programme present de d6formation
d'une “prouvette avant essai

236

limite de fatigue mecanique
deformation maximale r“pt’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 l'absence d'une
attaque chimique

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

238

joint d'6tancheite dynamique
materiau deformable utilise pour
empecher ou contrdler le passage
de matiere entre deux surfaces en
mouvement Il'une par rapport d
lautre

239

stabilite mecanique

<latex de caoutchouc) resistance d
la coagulation, sous leffet d'une
force de cisaillement appliquee
dans des conditions definies

NOTE La stabilite du latex de
caoutchouc naturel concentre fait I'objet
de nSO 3BvML.

KOHAHUMOHHpoBaHMe
(MexaHMHecKoe)
ycTBHOBneHHan nporpaMMa
gect*opMaLAMM McnbiTarenbHoro 06-
pasqa nepeA npoueccoM Mcnbtra-

236

npenen MexaHHMecKOM
ycTanocTM

MeKCMMVBanbHan  noBTOpneMan  p,e-

clJopMauMil WiKna, KOTopoii Momer

6biTb noABep>KeHo M3Aenne

McnbiTyeMbiii o6paaeu 6ea SHaHW

TelibHoro noHH)KeHJd ycranocTHovi

BbIHOCNMBOCTM B OTC/TCTBVie XMMM-

HecKoro BOSAe”~cTBvin

237

MexaHMMecKoe ynnoTHeHMe
Aed4>o0pMMpyeMb4M MaTepkian, aa)Ka-
Tod MKAy HenoABVBKHGVMM  nfio-
QOCTAW npeAOTBpaiueHkif
NPOHMKaHMfl BeuecTBa sepea
OTBepCTMe HflU CThiK

238

npoK/iaAKa (MexaHM Hecxan)
Aect)opMMpyeMbiii MarepMan, npM-
MenneMbiM  A™n  npeAOTBpaiueHM
MiiM KOHTpon$) npoxoAa BeiuecTsa
MeKady noBepxHocrnMM,  KOTopbie
ABM)KyTcn Apyr OTHocMienbHO Apyra

239

MexaHMHeCKaJl yCTOMHMSOCTh
(KayMyKOBbiM nareKC) conpOTMene-
Hvie nareKca CBeptbteaHUK) np”»
BO3AellCTB(IM MexaHMMeCKHX CABM-
roBux yci*nviii b craHAapTHbix
ycnoBMwx

NPMMEMAHUE  MexaHVVecKan yorovk
MBXICh KOHEHpVBEHHOO K3
MKCOBao nareKca nenneTen npeAVieroM

HCO 35(11



240

microhardness

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

note Microhardness refers to the
instrument and procedure used and is
not a property of the mbber. See
ISO 48121

241

migration stain

(rubber) stain caused by rubber on
any portion of the surface of an
object not In direct contact with the
rubber

242

mill

two-roll mill

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

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.

244
*Nismatch
SEE off-register (266)

240

microdurete

duret6 mesur6e avec un instrument
ayant un pén6trateur 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 r6f6ére 4
rinstrument et k la methode utilis"e et
non A une propriéte du caoutchouc.
Voir 1ISO 4812).

241
tachage par migration
(caoutchouc) tachage d"velopp”

sur toute partie de la surface d'un
objet qui n'est pas en contact direct
avec un caoutchouc

242

m~langeur a cylindres

machine poss”ant deux cylindres,
souvent chauffés ou refroidls, tour-
nant en sens inverse, habituellement
d des vitesses diff*rentes, leur dcar-
tement 6tant ajustable, et permettant
(e rrauffage, la mastication, le
mMangeage ou la mise en feuille

243

caoutchouc mineral

ingredient de melange d*rlvd d'as-
phalte p~rolier 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.

244

deport
VOIR deport par decalage (266)

241

242

243

py6paKC

MHrpeAMeHT  peaMHoeoM cMecvi,
nonyMaeMbiM MB He(]) TfiIHoro 6nTyMa
M McnonbsyeMbiM pj\f\ noBbiujeHH

Kne”KOcni, KaK MnrMMienb paa-
6aBHTerib

NPMMEMAHME ~ 3tot TepMVH  oudn-
SOMHIM 310 He IOMK

244



245

mix

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

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

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

248

monomeric unit

unit contributed by a single mono-
mer molecule in a polymerization
process

249

Mooney scorch

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

250

Mooney viscosity

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

251
mother stock
SEE masterbatch (232)

245

melange
melange ad6quat de caoutchouc,
sous quelque forme que ce
avec d'autres ingr”ients

soit,
de me-
lange

246

mefangeur

nachine qui, sous Taction dun tra-
vail m6canique (cisaillement), incor-
pore et disperse tes ingredients de
melange dans le ou les caoutchoucs
pour former un melange

247

monom”~re

substance de faible masse mol6-
culaire constitute de molecules
aptes d rtagir avec elles-mémes ou
avec dautres molecules pour for-
mer un polymtre

248

motif monomere

motif constitut d'une seule mole-
cule monomtre dans un proctdt
de polymerisation

249

grillage Mooney

mesure des caracteristiques de de-
but de vulcanisation d'un melange e
base de caoutchouc, d l'aide d'un
consistometre Mooney d disque de
cisaillement

250
consistance Mooney
mesure de la consistance d'un

caoutchouc brut ou d'un melange e
base de caoutchouc, determinee e
l'aide d'un consistometre Mooney d
disque de cisaitlement

251
melange mdre
VOIR meiange-maitre (232)

245

cMecb *

roMoreHHap CM&cb KaywyKa, b
nK>60M BMAe, C /v>yrviMii viHrpe-
AreHTaWvi

246

CMeCMTe/lb

MaiuHHa, npeAHaaHaMCHHan  Ann

BBeAeHVI h A’cnepr’poeaHMn e
KayWyKax MHrpeAvieHToe CMecM ao
06pa30BaHME  oahopoahom Macchi
npn  MexaHVIMecKOM  BosAeiicTBHii
(cABMre)

247

MOHOMep

BeukcTBO ¢ hh3kom MoneKy/inpHOM
MaccoM, cocTonmee Via MoneKyn,
cnoco6Hbix BerynaTb b peaKunio c
noAoGHHIMV)  cebe  Knii - ApyrtHVIV
MoneicynaMM ¢ 06pa30BaHMeM non”-
Mepa

248

249

noABynKaMM3ai4Mfi no MyHM
N3MepeHVEe xapatcrepMCTIVK npeAea-
pMTenbHoro OTBep>KAeHMA  peatiHO'
BOI AQvBOM Ha BMOKO3(IMETpe MyHM
QO CABVIafOLUMMICA ANCK(W

250

BSISKOCTb no MyHM

HSVepeHvie BfISKOcni peSVHO Hw
pe3HHOBOM CMeCM Ha SMCKOSMMeTpe
MyHM co CABMranU\MIVICB AHCKOM

CM. MBTOSHan cMecb (232)



252

moulding

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

253
moulding (product)
moulded product

254

moulding 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
255

mould lubricant
SEE release agent (327)

256

Mullins effect

reduction In the elastic modulus of
a vulcanized rubber as a result of
previous deformation and recovery

257

naphthenic oil

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

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.

252

moulage

procédé de mise en forme dune
matiére au moyen d'un moule par
application de pression et, habituel-
lement. de chaleur

253
objet moule
‘'objet obtenu par moulage

254

retrait au moulage

difference des dimensions entre
une pi*e moul*e et I'empreinte
correspondante du moule dans
laquelle elle a 6t6 moul*e, le moule
et la pi*ce moul*e 6tant tous deux
d une temperature ambiante nor-
male lors du mesurage

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

256

effet Mullins

diminution du module d"Mlasticite
d'un caoutchouc vulcanise resultant
de deformation suivie de retour
retat de repos

257

huile naphtenique

huile de mise en ceuvre hydrocar-
t)onee renfermant genéralement une
fraction massique de 30% d 45 %
d'hydrocail*ures naphteniques

258

vieiliissement naturel
vieiDissement dans )es conditions
de service

NOTE Le vieilissement naturel se
produit aussi bien en ext6rieur qu'cn
interieur. alors que le terme vieiilisse-
ment aux intemp”ries (451) s'applique
seulement aux effets de I'exposition en
ext/rieur.

252

npouecc c|i0pMO0BaHHJI
npouecc npMAaHMfl 4)opMbi Mare-
pHany ¢ noMouj,b(o npecc-4)opMbi ¢
npvveHeHVEM  AaeneHMl m k3k

npaBvino, HarpeBB

253

¢)»0pMOBaHHOe M3AonMe
MsAenMB. MB3r0TO8neHHOe b npecc-
4)opMe

254

ycBAKa npH 4>0pMOBaHMM
pa3/iMHMe B pa3Mepax Me>Kfly 0<"p-
MOBaHHbIM M3AenM6M M nO/IOCTbK)
CpOpMbl, B KOTOpOI* OHO ~OpMOBS-
nocb, npHMeM MSMepeHMe (}X)pMbi m
cpopMOBaHHoro npoMseo-
AHnocb npM 06 bmHoil) KOVHaTHai

TeMneparype

255

256

257

258



259

naturaMatex concentrate
natural rubber latex containing am-
monia and/or other preservatives
and which has been subjected to
some process of concentration

260

natural rubber
c/s-1,4-polyisoprene obtained from
the botanical source Hevea brasili-
ensis

261

necking

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

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.

263

network

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

264

nip

radial clearance between the roll
surfaces of a mill or calender on a
line of centres

NOTE Alternatively, the space te
tween the rolls used for milling or
calendering the material.

259

latex concentre

latex de caoutchouc nalurel renfer*
mant de [l'ammoniaque et/ou
d'autres agents de preservation et
qui a soumis d un proc6dd
guelconque de concenfa’ion

260

caoutchouc naturel
c/s-1,4-polyisopréne obtenu S partir
de la source v*g"tale Hevea brasili-
ensis

261

striction

reduction localis®e de la section
transversale, qui peut se produire
dans une matire soumise d un
effort de traction

262

nerf

resistance eiastigue 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.

263

réseau

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

264

dcartement 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 > materiau.

260

261

06pa30BaHMe lueiikKM
jiOKanwaoBaHHoe yMeHbiueHne none-
peMHoro ceneHMAl, KOTopoe MBKET
BO3HMKHyrb B MaTepnal/ie noA Aevi-
CTBueM pacTflmBaioiuero Hanpme-

mA\ (yosinvii)

262

263
npocTpaHCTBeHHan coTKa

TpexMepHafl cerMaraw crpyjcrypa,
06pa30BaHHa$ nyreM coeAMHeH'n
noniiViepHbix ueneii MeKAy coboii n
o6pa3oeaHvisi csft*evi b

oAHOI MToil >ke uenM

npeAeliax

264

3a30p

paccTOfiIHHe Me)KAy noBepxHocr"MM
BanKOB BanbueB mijivi KaxiaHApa.
MepneMoe Ha jimhmm MewrpoB
nPKIMEMAHME  MMHMManbHoe nepe-

MHe paccTonHVE MeKly aankavM
McnonbayeMoe npH aafibueaaHHH nim

KanaHApoBaHMM Marep”ana.



265

non-sulfur vulcanizing
system

vulcanizing system not requiring

free or donated sulfur for cross-

linking

266

off-register

mismatch

off-set

malformation of a moulded product
by a lateral stiift of one part of the
mould relative to another part

267
off-set
SEE off-register (266)

268

oil-extended rubber

grade of raw rubber containing a
relatively high proportion of process
ol

NOTE The proportion of oil usually

exceeds 15 parts per 100 parts by
mass of rubber polymer.

269
oil-fumace carbon black
SEE furnace carbon black (182)

270

open cell

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

271

open-cell cellular material
cellular material in which practically
all the cells are interconnecting

265

systeme de vulcanisation
exempt de soufre

systéme de vulcanisation ne n6-

cessitant pas de soufre libre ou

apporté par un donneur de soufre

pour la reticulation

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

267
deport
VOIR deport par decalage (266)

268

caoutchouc ~tendu ~ Thuile
quality de caoutchouc brut renfer-
mant de I'huile de mise en ceuvre
en proportion relativement 61lev6e

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

VOIR nofr de carbone au four
(182)

270

alveole ouvert

pore

alveole non totalement dos par ses
parois et, par suite, communiguant
avec les autres alvtles ou avec
rextérieur

271

produltii alveoles ouverts
produit poreux

produit spongieux

produit alv”olalre dans lequel, prati-
quement. tous les alveoles commu-
niquent entre eux

265

HecepHan BynKaHMsyioiuaii
cHcreMa

BynKaHMsyiomafl cucTewa, He rpe-

6y)omafl sneMeHTHOH achc® oh

cepbi Ann 06pa308aHHfl nonepesHbix

C3#3eM

266

267

268

269

270

OTKpMTan nopa

nopa, HenonHOCThK> sakphiTas) cTen-
KM/ M cooGigatouiancfl ¢ ApymMM
nopaMH MnM BHeujHeii cpeAOM

271

MaTepMan C OTKpMTbIMM
nopaMM

ry6Ka

nopMCTbiM MarepMan, b KOTopoM

npaKTvmeckKM Bce nopbi coo6oiak)TCn



272

optimum 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

273
O-ring seal
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

274

oscillating-disc curemeter
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

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 of vulcanization and/or
post cure, and/or a surplus of vui-
caniztng agents.

276
oxygen-bomb ageing
SEE oxygen-pressure
(277)

ageing

277

oxygen-pressure ageing
oxygen-bomb ageing

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

272

optimum 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™t6é donnto

273

joint torique

objet de dimensions precises moul6
d'une seule pi*ce, ayant la forme
dun tore de section circulaire,
destine d 6tre mont* dans une
gorge usine et convenant d une
utilisation statique ou dynamique

274

lileomMre ii disque oscillant

type de rtiGom”tre dans iequel la
force appligu*e au melange de
caoutchouc est produite par un dis-
que oscillant noy”® dans une 6prou-
vette maintenue sous pression
dans une chambre ~tanche

275

survulcanisation

6tat de vulcanisation au-deld de
I'optimum de vulcanisation

NOTE La survulcanisation est géne-
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
6levbe et/ou a un exces d'agents de
vulcanisation.

276

vieillissement ~ la bombe *
oxyg™ne

VOIR vieillissement dans Voxy-

gene sous pression (277)

277

vieillissement dans
Toxygene sous pression

vieillissement d la t>=ombe d
oxygdne

vieillissement dans I'oxyg"ne sous

pression et d temperature “leve, d

I'abti de la lumi“re

onTMManbHaR ByjiKaHHsauMii.
ycnoBUR BynKaHH3auMM, no3Bon$iK)-
iMVEe ACCTnrHyTb npvieMneMOro kom-
npoMncca  MeKAy  HeKOTopbiM
KOmMeCTBOM  XapaKTepiCTHK
onrviManbHai  eerviHVHa  AaHHOii
xapaiaepviCTiiKvi

273

ynnoTHCHMe

Konbt™o Kpyrnoro ceMeHHsi
M3Ae/iMe onpeAeneHHbix pasMepoe,
O0T(]}J0opMOBaHHOe B BMAe aaMKHy-
Toro Konbua ¢ KpymwM nonepe-
MHIM ceMeHHeM, ycTaHaenMsaeMoe
B KanaBKy ynnoTHHioiuero ycipoii-
CTB3 Ann paSoTbt b craTtmecKHX

AVHaMUHecKvix ycnoBMflx

274

275

nepeByiiKaHM3aiu<*i

Gor7biua» creneHb Bymanmaum
no ¢paBHeHUK) ¢ onTManbHOM eyn-
K3HVBaVIVEM

PPHVEVAHLE O0GONHO  rfVIMMHE
nepeByrikaHVBauHMI nenmiTen “nbman
Npo A0 rekMIertH CTb Hinnti 6onee bweo-
Kan TeMhepaTypa eynKaHisautiM rindim
eyrKaHVeeLVM

nocneAyKHUeM MurM n8
B0 TOK ByfikaHHsyKH era areHra.

276

277



278

ozone cracking

formation of fissures on the surface
of rubber under a tensile strain,
resulting from the action of ozone

NOTE Ozone wadts are perpendicu-
lar to the direction of the tensile strain,
and usually occur in rubt>ers havirtg
main-chain unsaturation.

279

paraffinic oil

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

280

particle

{carton black) smallest discernible
spherical or nearly spherical unit
which can exist separately

NOTE Groups of particles are gener-
ally coalesced.

281
peaky cure
SEE reverting cure (336)

282

pellet

(carbon black) agglomerate manu-
factured to facilitate handling and
processing

283

pellet size distribution
percentage of carbon black pellets
retained on each of a specified
series of sieves arranged with
progressively smaller openings

284

penetration stain

(rubber) stain which occurs on the
outer or opposite surface of a
material in contact with a rubber
surface

278

craquelage par I*ozone
formation de fissures d la surface
du caoutchouc sous tension, due d
Taction de I'ozone

NOTE Les craquelures par l'ozone
sont perpendtculaires k la direction de
la deformation e( se produisent habi-
tuellement dans les caoutchoucs d
chaine prindpale insaturee.

279

huile paraffinlque

huile de mise en oeuvre hydrocar-
bon6e, princlpalement ou totale-
ment compos6e d'alcanes

280

particule

(nolr de catt>one) la plus petite
unit4 sph®nque ou sph™roi'dale
pouvant ~tre isol*e

NOTE Les partlcules sont gdndrale-
ment soud”s entre elles par groupes.

281

vulcanisation polntue

VOIR vulcanisation avec rever-
sion (336)

282

granule

(noir de carbone) agglomérat fabri-
qu” pour faclliter la manipulation et
la mise en oeuvre

283

distribution granulometrique
pourcentage de noir de cartone
retenu dans une s6rie spdcifi*e de
tamis d'ouverture de maille d*crois-
sante

284

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

278

279

280

HacTMua

(TexHMMeckKMM  yrnepofl) HaMMCHb-
inafi A"cnepcHafl eA™Hnua cOepM-
MeCKOti MHM 6nW3KOM K CCt>epMMeCKOM
C™DpMbl, KOTOpan MO)KeT CyU"eCTBO-
aarb M30nMpOBaHHO

NPktt"EMAHUE MecTumwos bNHb cnna-
BneHb) Me)Kfly co6oh b rpynnbi.

281

282

rpaHyna

(TeHVBECKMK  yrnepofl) arnoMepar,
naroToBneHHbiM o6nerMeHH flo-
3VpoBaHbin MnpoueccoB cMeuieHhsfl

283

284



285

peptizer

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

286

per cent elongation

elongation of a test piece or
specified portion thereof having a
uniform cross-section, expressed
as a percentage of the original
lengtfi

287

pigment

insoluble compounding ingredient
used to impart colour

NOTE The use of pigment as a sub-
stitute for compounding ingredient
(87) is discouraged.

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.

289
pit
SEE crater (99)

290

plasticity

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.

285

peptisant

ingredient de melange, utilise en
faible proportion pour accél6rer, par
action chimique, le ramollissement
des caoutchoucs sous l'influence
d'une action m”canique, de la cha-
leur ou des deux ensemble

n286

aitongement pour cent
allongement d'une 6prouvette ou
d’'une partie spé6cifi6e de celle-ci, de
section transversale  uniforme,
exprimé en pourcentage de sa lon-
gueur initiale

287

pigment

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™.

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.

289
creux
VOIR cratere (99)

290

plasticite

caracteristigue 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.

285

nenTHaarop

MHpeflweHT cMecM, npMVEHAeMAM b
He6oribUiV(X KontmecTBax Ann ycKo-
peHVA X(MMiMecktiM nyreM npouecca
nmecTMt>SVKalviM - KayyKa noA  AeC*
crBveM MaaHVMBcKIVX cun.  Tenna
wnn Toro mflpyroro BMecre

286

yAHMHeHMe

VAnMHeHne McnwryeMoro o6pa3ua
Mfivi ero OTAeribHoro pa”“nero
yMacTKa, viMeK>u\ero nocTO”HHyio
HasanbHyio n/iouiaAb nbnepeMHoro

ceHBHVD), Bhipa>KeHHoe 8 npoueHTax

OT MCXOAHOM A/7TMHW

287

NMrMOHT

HepacTBOpviMbivi npoAyKT. bxgaauimili
a cocras cMecM Anfi ee oKpaLiMBa-

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

288

289

290



291

plasticity number

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

292

plasticity retention 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
1SO 2930151.

293

plasticizer

compounding ingredient used to
enhance the flexibility of a rubber or
product, especially at low tempera-
ture

294

plastimeter

plastometer

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.

295
plastometer
SEE plastimeter (294)

296

plateau 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

291

indice de plasticite

mesure de plasticity bas”e sur la;
hauteur d'une “prouvette qui a 6t6,
dorm”e dans des conditions
prescrites de force de compression,,
temps et temperature ,

292

indice de retention de ,
plasticite

PRI

(caoutchouc naturel) rapport de
l'indice de plasticity, d*terminy

apr’s vieillissement en 6tuve d air
dans les conditions prescrites de
30 mind 140  d l'indice de plasti-.
city avant vieillissement en ytuve

NOTE La determination de l'indice de '
retention de plasticity est prescrite
dans rise 2930(51.

293

plastifiant

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

294

plastimdtre

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 l'inden-
tation d'un produit sous une charge
dytemiinee.

295
plastomytre
VOIR plastimetre (294)

296

vulcanisation avec plateau
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

292

293

294

295

296

nnaTo sy/iKaHMaaiAMM

nepMOA BynKaHVsaukiM, e reMCHvie
KOToporo MOAyrib AocTMraeT MeKOwt
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

298

platen press

daylight press

press having two or more super-
imposed heated platens between
which moulds are pressed

299

plucking

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

300
polyaddition
SEE addition polymerization (8)

301

polymer

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

[IUPACI

302

polymerization

cf. emulsion polymerization (143)
and solution polymerization (368)

297

plateau

plague ou plateau métallique plat
destine d transmettre chaleur et
pression d un ou ptusieurs moules
dans une presse

298

presse a plateaux

'‘presse comportant deux ou plu*
sieurs plateaux superposes chauf-
fAs entre lesquels les moules sont
presses

299

arrachement

d6échirement de fragments isol6s
d'une surface de caoutchouc lors-
gu'on ta s"pare d'une seconde sur-
face

300

polyaddition

VOIR polymerisation par addi-
tion (8)

301

polymdre

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 dune
maniere notable par addition ou
retrait d'une ou quelques unites
constitutives

IUPAC]

302

polymerisation

cf. polymerisation en emulsion
(143) et polymerisation en solu>
tion (368)

298

299

300

301

302



303

poromeric material

synthetic leatherlike material that is
permeable to air and water vapour
and usually resistant to water
penetration and abrasion

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

305

pot life

period of time during which a
reacting liquid thermosetting com-
position remains suitable for its
intended application

306

pour density

apparent mass per unit volume of
bulk powder, pellets or other dis-
continuous solid material

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

308

precoagulum

rubber latex) coagulum resulting
from partial inadvertent coagulation
of a rubber latex

303

materiau poromere

mat“riau synth™tique ressemblant
au cuir, permeable d l'air et d la
vapeur d'eau et résistant habituelle-
ment d la penetration de I'eau ainsi
qu'd I'abrasion

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

305

vie en pot

temps pendant lequel une composi-
tion reactive liquide thermo-

durcissable reste utiiisable, apr’s
melange, pour son application
privue

306

masse volumique apparente
masse apparente par unite de
volume de poudre en vrac, de gra-
nules ou de toute autre matiere
solide discontinue

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 1mm, avec ou sans rev6te-
ment pour 6viter l'agglomeration
pendant la fabrication, le transport
et le stockage

308

precoaguiat

{latex de caoutchouc) produit de la
coagulation partielle accidentelle du
caoutchouc d'un latex

303
nopoMepHMM MarepMa/1

QVHTETMVECKWM MaTepMa®, noxa>KMi
Ha KO)Ky, Mepes kotopbim MOKer
NPoXoAMTb B03flyx M BOflgHOM hap.
06bIMHO CTOHKMM kK RpOHMKHOBeHHK)

BOAW MMCTVBHVK)

304
AOBYy/iKaHMsauMfi

o6pa6oTKa HarpeBaHMeM m/im o6ny-
MeHMOM, KOTOpa« npoBOAMTcn Bcnefl
3a nepBMHHOM BynKaHMsauiievi Ann
yonids®  oAHoro kM HecKonbKIMIX

cBoiicTB KaynyKa

305
MCM3HeCn0OCOBHOCTD

nepnoA BpeMSHM b TeneHVE koto-
poro )khakoo TennoaaTBepABBatomee
coeAMHeHne ocraercfl  npwoAHLIM
fIHH npeAycMOTpeHHoro npHVEHeHWDI

306

307

308 _
npeABapMTenbHMM KoarymiT
{Kay~yKOBbifi naxeKc) npoAytcr
MacTMMHOvi npOM3BOnbHOM Koary-

nfluuM nareKca



309

preservative

<rubber latex) substance added to
uncompounded latex t>efore or after
concentration to inhibit putrefaction
and accompanying coagulation

310

preserved rubber latex

latex treated to inhibit putrefaction
and accompanying coagulation

311

press

cf. daylight press (116) and pla<
ten press (298)

312

prevulcanization Inhibitor
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.

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.

314

PRI

SEE plasticity
(292)

retention index

309

agent de preservation

(latex de caoutchouc) substance
ajoutée d un latex brut avant ou
apr&s concentration pour inhiber la
putrefaction et la coagulation qui
i'accompagne

310

latex preserve

"tex additionn™ d'agents de pro-
tection en vue d'emp6cher sa fer-
mentation et/ou sa coagulation

311
presse
cf. presse a plateaux (298)

312
inliibiteur de

privulcanisation
ingredient de melange qui accrott le
temps pendant lequel il n'y a pas de
retkhjlation 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.

313

latex pr~vulcanis”®

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.

314

PRI

VOIR indice de
plasticite (292)

retention de

310

KOHCepBMpOSaHMbIM fiaTOKC

nareKc, opatoTaHHbiM cneuMa/ibHbj-

MM sewecTBalVH, npeAOTBpaiuatoiulii-
rHVEHe ii conpo By>Kiak)Uay)o ero

KoarynnuMfO

311

312

313
nOABynKaHM30BaHHUM
nareKc
NlareKC, b KOTopoM Macnmu Kaynyxa
noABeprH/Thi sacTviHHoti eynKaHnsa-

NPHMEHAHUE  fineHKM m roroBbie k
KomyatauvMv MeAertM Moryr 6wrb no-
nyneHu TonbKo cyyKCMaroro nareKca.

314



315

primary accelerator

principal accelerator used in a vul-
canizing system

316

processibility

relative ease with which raw or com-
pounded rubbers can t)e handled in
rubber-processing machinery

317

processing aid

compounding ingredient  which
improves the processibility of a
rubber compound or mix

318

process oil

hydrocarbon oil derived from pet-
roleum or other sources and used
as an extender or processing aid

319

proofing

(the act 0O process of coating a
fabric with a suitable rubber
compound to impede penetration
by a fluid, or to provide other
special protective characteristics

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)].

315

accel”rateur primaire
accMrateur principal dans un sys-
téme de vulcanisation

316

facilite de mise en oeuvre
facility relative avec laquelle un
caoutchouc brut ou un melange
peut 6tre travaill6 S l'aide des
machines ou outils pour caout-
chouc

317

agent de mise en ceuvre
ingredient de melange qui facilite la
mise en oeuvre d'un melange d
base de caoutchouc

318

huile de mise en oeuvre

huile hydrocartx)ne 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

319

impermeabilisation

prochd” de revdtement d'un tissu
avec un melange appropri® de
caoutchouc pour emp6cher la pene-
tration d'un fluide ou pour conférer
d'autres caracteristiques de protec-
tion particulieres

320

caoutchouc brut

caoutchouc naturel ou synthetique.
habituellement en battes ou sous
embatlage, constituant le materiau
de base pour la fabrication darti-
cles en caoutchouc

NPTE Il 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)].

315

OCHOBHOH yCKOpHTeHb
masHbiM ycKopviTenb. npHMeHneiwibiii
B BynKaH\vi3ytoiuevi o"CTeMe

316

TeXHONOrMMHOCTD
oTHocmenbHafl nerkocTb, c¢ koto-
poM chipan MM coAep>Kausafl
AobBaeiui pe3viHOBan CMechb o6pa-
6aTWBaerc« Ha cooTBercTByfooieM
060 pyflo BaHVWM

317

318

nnacTM<|>MKaTop
yr/ieBOACpoAHoe (MVHepalibHoe) Ma-
cno, nonynaeMoe HASTM vl
Apyrux MCTOMHMCB M McnonbsyeMoe
KaK paaSaBMTenb h/im rexHonorM-
vecKai Ao6aBKa

319

320



321
reclaim
SEE reclaimed rubber (322)

322

reclaimed rubber

reclaim

vulcanized rubber that has been
thermally, mechanically and/or

chemically plasticized mainly for
use as a rubber diluent, extender or
processing aid

323
reference marks
SEE bench marks (40)

324

refiner

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

325

reinforcing agent
compounding ingredient used in
rubber to increase Its resistance to
mechanical forces

326

reinforcing filler

reinforcing agent not basically invol-
ved in the vulcanization process

327

release agent

mould lubricant

substance applied to the inside
surfaces of a mould, or added to a
material to foe moulded, to facilitate
removal of the product from the
mould

321
regén6re
VOIR caoutchouc regenerd (322)

322
caoutchouc reg”nere

caoutchouc vulcanise qui a *t6 plas-
tifié thermiquement, m6caniquement
etfou chimiqguement pour 6tre utiJisé
principalement comme diluant du
caoutchouc, produit d'extension ou
agent de mise en oeuvre

323
We #Heoo
VOIR traits de repdre (40)

324

raffineur

m7angeur d deux cylindres avec
un rapport de friction 6lev6, utilise
pour des operations telles que la
mise en oeuvre du caoutchouc
régénéré, la mise en ceuvre des
melanges [*g~rement grilles et pour
~craserdes impuretSs

325

agent renfor™ant

ingredient de melange utilise dans
le caoutchouc pour accroitre sa
resistance aux contraintes mecani-
gues

326

charge renfor™ante

agent renforgant non directement
implique dans le processus de vul-
canisation

327

agent de d"moulage

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

322

323

324

325

326

327



328

re-odorant

substance added to rubber to impart
a special odour

329
residue after drying
SEE total solids (427)

330

resilience

ratio of energy output to energy
input in a rapid (or instantaneous)
full recovery of a deformed test
piece

331

resin

organic material of indefinite and
relatively high molecular mass,
having a specific melting range

NOTE Resins may be wused as
softeners, tackifiers. processing aids,
reinforcing agents and vulcanizing
agents.

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

333

retarder

compounding ingredient used to
reduce the tendency of a rubber
compound to vulcanize prematurely

334
retracted spew
SEE back-rind (33)

328

odorant

substance ajoute au caoutchouc
pour lui conf6rer une odeur particu-
lirre

329

residu apres sechage

VOIR matieres soiides totafes
427)

330

resilience

rapport de I'6nergie restitute d I'6ner-
gie foumie, apr*s un retour rapide
(ou instantan™) et complet d la forme
initiale d'une 6prouvette déformée

331

resine

mat™rau organique de masse
mol6culaire non d6finie et relative-
ment 6levée, dont la fusion a lieu
sur une plage de temperatures sp”-
cifique

NOTE Les r"sines peuvent 8tre uti-
lis"es comme plastifiants, agents don-
nant du collant, agents de mise en
ceuvre, agents renfor*ants et/ou agents
vulcanisants.

332

caoutchouc r*sine

melange d base de caoutchouc
additionn6 d’'une r6sine destine 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

333

retardateur

ingredient de melange, utilise pour
reduire la tendance d'un melange
de caoutchouc ™ 6tre vulcanise pr6-
maturément

334

VOIR croquage (33)

329

330

anaCTMMHOCTb

OTHoujeHVie BO3BpatideHHOI4 sHeprtii®
K  3HerVM  salpaneHHOM  npM
6hicTpOM  (htim  MrHoeeHHOM)  non-
HOM 80CCTaH08/7eHMM Ae<"pMH -
pOBaHHoro o6pa3ua

331

CMolia

ogoraHmeckMM Mareptian ¢ Heonpe-
fleneHHbIM W OTHOCIITenbHO SbICOKUM
MoneKynSipHbiM  bbcom, Koropbivi a
TBepflOM QOCTAAHW /TOVEeTCHE He-
paBHOMEPHO

NPHVEMAHUE CMonu mgjkho no
nONb30B3Th 8 KasecTBe MdTereii.
TexHonoruHeckMX "0SaBOK,  BynKaHi*
syiomnx MycviniiBatoiuiix areHTCB

332

333

3aMeAnMrelib

MHPeAVEHT CMVecM  npMMeHneMuii
¢ uelibK) saMeAneHMn npe>KAeBpe-
MBHHOM aymaHnsamin CMecu

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.

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

337

roil

cylinder forming a major, rotating
member of a calender or mill

338

root-mean-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.

339

root-mean-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.

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.

336

vulcanisation 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

337

cylindre

element rotatif essentiel d'une calan-
dre ou d'un meiangeur

338

deformation quadratique
moyenne

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-
tigue moyenne est egale au quotient de
I'amplitude de la deformation par 2.

339

contrainte quadratique
moyenne

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

335

pesepcMM

nepeByjiKaHHsai"HH
aHaapoSHoe yxyAiueHvie MOAM
BynKaHHsara mcbomctb, csnaaHHDbix
c 3MWM MOAYEM  ecneACTSVE
nepeeyriKaHvisauiiii, BoisBaHHoiii no-
CTOIHHIM BO3AeMCTBKieM TeMHepa-
Typbi BynK3HM3auviM

DPHMEMAHUE  PeBepcMfl npOMcxo-
AVII BoneACTBMVE noH' D KeHVh moTHOCIM

nonepesHbix cenaeii.

336

337

338

cpeAHe-KBanpaTMMHan
Aec|>opMaidMsi

KopeHo KBaApaTHOM MB  cpeAHeH

BenVHdHbi KBaAparoB AedlopMawviM

3a MMKn AectlopMauMM

NPHMEMAHME An«  flect>opMamiM.
H3MeHRK)iMe(icfl CMMMerpMMHO no CMHy-
coMflanbHOMy saKOHy, cpeAHe-KBalipa*
TviMHan Aec})opMauMn paBHa aMnnnryAe
Ae<{>opMauMM, AeneHHOM Ha -J2.

339

cpenHe-KBaApaTMHHoe
HanpiiMceHMe

KopeHb KBaApaiHbivi MB cpeAHet"

BenVHVHO  KBaAparoB  HanpcpkeHVM

3a UVKH Aed)opMai;kivi

rﬂ\/lVEI—lAH\/E flnn HanpflwveHMq.

M3MeHRK)U4erocfl cviMMeTpHMHO no CHHy-
cotiAB/ibHOMy saKOHy, cpeAHe-KBaapa-
TMHe HarpreKeHVe pesHO avimiTyAe
Harpn)KeHVA, AeneHHoii Ha »32.



340

rotortess curemeter

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

341

rubber

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.

342

rubber hydrocarbon

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.

543

rubberize

impregnate and/or coat a substrate
wi” rubber

344
rubber latex
colloidal aqueous dispersion of

rubber particles

340

rheometre sans rotor

type de rh”*m~tre dans lequel (a
force appliguse au melange est
produite par roscillation d'une des
deux demi-chambres fomant la
chambre qui contient s prouvette

341

caoutchouc

Nastom”re qui est d*jd ou peut
Stre amen” k un 6tat tel qu'it soit
essentiellement insoluble, bien que
susceptible de gonfler, dans un
solvant poft® d Ebullition tel que
benzene, methyleéthylcetone et
azeotrope 6thanol-toludne, et qui,
dans son §tat modifie, ne peut 6tre
aiss ment remoulé par chauffage et
presslon modSr"s

NOTE En son 6tat modifie, un caout-
chouc ne contenarrt pas de diluants
revient, en 1min, ~ 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.

342

caoutchouc hydrocart>on”
polymére composs uniquement de
carbone et d’hydrogfene

NOTE |l s'agit d'un polymdre chimi-
quement pur et exempt de prottines
dans le caoutchouc naturel, d‘antioxy-
dants, d'addes steariques, dhuile de
dilution, etc.

343

caoutchouter

impr~ner ou revdtir de caoutchouc
un support

344

latex de caoutchouc
dispersion collofdaie aqueuse de
particules de caoutchouc

341

KaysyK

anacTOMep, KOTOpt>iM MO)KeT 6uTb
MAM y>Ke nepepaSoTaw b xaKoe
cocTonHvie, Kor*a oh npaiatiHecKM

HepacTBopMM (ho Mo”er naSyxaTb)
B T3KVIX paCTBopviTens$ix,
KaK 6eH30/1, MeTMJT3TM/1KeTOH M
aaeorponHafl CMecb araHo/i-Tonyon;
MOAVKtHiUMpoBaHHbiii KayMyK  He
MO)KeT  6bIThb nOBTOpHO HerKO
ornpeccoBaH ro nocTonnHOM cfK>p-
MU npM HarpeBaHMM m “epeHHOM
AaBl/ieHMM

NPI"MEHAHME  MoAt>"UHpOBaHHOtM
KaynyK. ne coaep)KamMM pad~SMTenn,
BoaepautaeTCA b leseHMe 1 mmh k
1,5 nepeOHaant>HO() AnHHW nocne
pacTA)KeKHfl npM KOMnaTHoi® reMne-
patype (ot 18 “c ao 29 *c) ao yabo
eHVil AHVINS o6pa3ua mBoiAepiKVeaHVA

8 T3KOM COCTOfIKHtlI B TeseHMe 1 MMH.

342

343

npOpe3HHMB3HMe

nponMTKa noKpbiTMe Seme-

CTBa peSMHOM

344

KaysyKoBbiM nareKc
Ko/inoi"Han aoAHa A”cnepcitfl
Kaynyxa



345
rubber substitute (deprecated)
SEE factice (156)

346
salt bath
SEE liquid curing medium (226)

347

sample

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).

348

Schwartz value

measure of the modulus of rubber
latex thread after specified mecha-
nical conditioning

NOTE The -conditions for extension
and retraction are spedfted In
ISO 232117).

349

scorch

premature vulcanization of a rubber
compound

350
screw
rotating member, with one or more

helical grooves, used to propel
rubber along the barrel of an
exU\jder

351

secondary accelerator
accelerator used in low concentra-
tions with the primary accelerator to
optimize cure rate and vuicanizate
properties

345

VOIR factice (156)

346

bain de sel

VOIR milieu iiquide pour vulca>
nisation (226)

347

echantlllon

un ou plusteurs individus pritevs
dans un lot et destinés h fournir
des informations sur le lot, ces
informations pouvant 6ventuelle-
ment servir de base d une decision
concemant le lot ou Je proceds qui
I'a produit

NOTE Adapt6e de riSO 3534-2(81.

348

valeur Schwartz

indice de Schwartz

mesure dans des conditions m”~ca-
niques spéciflees 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.

349

grillage

vulcanisation prematurée d'un me-
lange d base de caoutchouc

350

vis

pi*ce toumante, comportant une
ou plusleurs rainures hMlicoTdaies,
permettant de fatre avancer le
caoutchouc d l'int*rieur du corps de
I'extrudeuse

351

accb6l6rateur secondaire
acc6lrateur utilise d “ibie dose
avec un acc6l6rateur primaire pour
optimiser la vitesse de vulcanisa-
tion et tes propristés des vulcani-
sats

346

347

npo6a

oflIHO HHM 6onee MSflenMM. sanrbix
MB napTMM, KOTOpbie HCnorib3yK) TCAl
Ann  nony”eHii® MHCopMaunH o
BoeM napTvVM m KOTOphie Moryr cny-
>KMTb  OCHOSaHMeM  A~5| BblAaHM
3ak/1K)MeHMM O BC6M napTMM M3Ae>

nPMVEMAHUE
MCO 3534-2{8).

Onpe”elieHMe no

348

349

noABy”~KaHM3auMii
npeABapkirenbHai eynKaHMsauMfl
peSMHOBOM CMeClI

350

351

BTOpMMHMM yCKOpMTel/lb
ycKOpMTejib, npHMBHfleMbiii b He-
6onbliJHX KOnMHeCTBaX C OCHOBHbIM
ycKopMTeneM ¢ uenbK) onTViMMsauMM

CKOpocm BynKaHMsaudfti m csomctb
BynKaHMaara



352

second-order transition
(deprecated)

SEE glass transition (168)

353

semi-efficient vulcanizing
system

semi-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

354

semi-EV system

SEE semi-efficient vulcanizing
system (353)

355

serum

(rubber latex) dispersion medium
for a latex

356

set

deformation remaining after com-
plete release of the force producing
the deformation

357

set after break

set of a test piece after stretching it
to rupture

cf. set (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

352
transition du second ordre
(de conseills )
VOIR transition vitreuse (188)

353

systeme de vulcanisation
semi-efficace

systeme semi-EV

(caoutchoucs di*niques) systeme

de wvulcanisation dont les teneurs

en soufre, avec ou sans donneur

de soufre, et en accM rateur sont

comprises entre celles d'un sys-

teme de vulcanisation convention-

nel au soufre et d'un syste me EV

354

systeme semi-EV

VOIR systeme de vulcanisation
semi-efficace (353)

355

sdrum

(latex de caoutchouc) milieu de dis-
persion des particules de caout-
chouc d’un latex

356

remanence

deformation residuelle apré6s sup-
pression complete de I'effort ayant
provoqué une d*fonnation

357
deformation remanente

aprds rupture
deformation ré manente d'une 6prcu
vette apr*s ailongement jdsqu'd
rupture

cf. remanence (356)

358

mise en feullle

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 I'6 paisseur
est faible par rapport d la longueur

352
(Ha30BbiM nepexofl eioporo poAa
(HeynoTpes nneVbiM repMMH)

CM. creKnoBaHHe (188)

353
nony9<f}ct)eKTMBHaii
By/iK3HH3yioii(aii CMcreMa
npkiMeHviTenbHo k AMHOBbM  Kay-
MKBMV — 3T0 BynKaHM3yioudafl cm
cTeua. MvEKCITES  colAep>KaHVe
cepu (c AOHOPOM 6ea AOHopa
cepbi) H yCKopHTenn cpeAHee
MesKay oadHHOM cepHOM BynKaHW-
KIVeM QVICTAVOM U 3<tj0eKTKIBHOV
BynKaHMByiOLueM cucreMOM

354

cMCTeMa nol/iy-3B

CM. nonyd4)4>eKTiiBHan synKaHvi-
syiouafl cMcreMa (353)

355

cepyM

(KayHwoBoiM  jiareKc) AMcnepcHan
cpeAa nareKca

356

ocTaroMHan A®4>opMai4Mii
Ae4>0pMauMd, ocTaiouianc™i  nhocne
nCHHOO CGHMn HarpySKV, - BolSht-
BaK)u"eM Ae4)0pMaukiK)

357

ocTaTOHHaM Aecf)opMai4Msi
nocne paapMsa

ocTaroMHafl Ae“opMauHA oSpasga

nocne ero pacTASKeHvin ao paspuBa

CM. TaOKke ocTaTOHHafi Ae4)opMa-
UVH (356)

358

nMCToeaHMe

(npouecc) npMAaHVe Kaynyicy. pesn-
HOBoii CViecM, pesVHOBOM nacre Mnn
CKoarynnpoBaHHOMYy nareKcy c|3op-
Mt SaOTCBKH TonuHHa KOTOGi
HeaenVKa no OTHOUeHMio k ahmmb



359

shelf ageing

ageing during the period of storage
between production and ultimate
use

360
shelf life
SEE storage life (385)

361
shot
amount of material delivered to the
mould assembly In one moulding
cycle

362

skim coating

topping

(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

363

skim rubber

rubber obtained from the dilute
latex separated during the concen-
tration of natural rubber latex

364

skin

relatively dense layer at the surface
of a cellular material

365

sludge

(rubber latex) sediment in uncom-
pounded rubber latex

359

vieillissement au stockage
vieillissement pendant la p”riode de
stockage entre la fabrication et l'uti-
lisation

360

VOIR duree limite de stockage
(385)

361

charge

quantity de mati*re utllis®e pour
alimenter un moule en un cycle de
moulage

362

gommage

processus  d'application  d'une
mince couche de caoutchouc ou de
melange sur un mat*riau en feuille
au moyen dune calandre sans
exercer de force de cisaillement
importante entre le caoutchouc et la
feuille

363

caoutchouc de skim
caoutchouc obtenu d partir de latex
dilué, s6par™ pendant la concentra-
tion du latex de caoutchouc naturel

364

peau

croOte

couche relativement dense ” la sur-
face d'un produit alv"*olaire

365
sediment
(latex de caoutchouc)

NOTE Ce terme fran™ais ne n“cesslte
pas de definition particuli*re.

360

CM. cpok xpaHCHHN (385)

361

362

HaHeceHMe noKpMTMn
<npou€cc) HaHeceHMe tohkoto cnofl
KaynyKa W peaMHOBoii CMecvi na
nuCTOBOM MarepMan nyrew ncnonb-
30BaHvin 6e3 npMno>KeHiifl anaViv
Te/lbHbIX CM1  CflBMra ' M6)Kaqy
KayMyKOM m /imctom

363

364

o6onosKa

cpaBHMTenbHo nnoTHUM noaepxHOCT-
Hbiiii cnoM nopHCToro MaTeptiana

365

uinaM

(KayMyKOBbiM nareKC) HeKaynyKOBue
sew'ecTBa, coAep*Kamnecn a ce-
pyMe HarypanbHoro nareKca



366

softener

compounding ingredient used in
small proportions to reduce the
stiffness of a rubber mix or the
hardness of the vulcanizate

367

sol rubber

that portion of rubber soluble in a
chosen solvent

368

solution polymerization
process in which one or more
monomers are dissolved in a com-
mon solvent system and reacted to
yield a polymer

369

solvent discoloration
transmittance, at a specified wave-
length, of the filtrate obtained from
the extract of carbon black, com-
pared to that of the pure solvent

370
spew
SEE flash (164)

371
spew line
flash line

line on the surface of a moulded
product at the junction of the mould
parts

372

spider line

radial line on a cross-section of an
extrudate corresponding to the
spokes of a spider or bridge

366

emollient

ingredient de melange utilise en
petites proportions pour reéduire la
raideur dun melange d base de
caoutchouc ou la dureté d'un vul-
canisat

NOTE — Le terme Emollient est peu
utilise en frangais et cette definition se
confond souvent avec celle de plastt*
fiant (293),

367

caoutchouc sot

fraction de caoutchouc soluble
dans un solvant donné

368

polymerisation 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

369

coloration d'un solvant
transmittance, pour une longueur
d'onde donnee, du filtrat obtenu
aprSs extraction du nolr de carbone
par un solvant, comparse d celle du
solvant pur

370

VOIR bavure (164)

371

ligne de bavure

sailie 4 la surface dun article
mouie au niveau du plan de joint
des parties du moule

372

marque d*etoile

marque radiale sur la section trans-
versale d'un extrudat correspondant
aux branches d'une 6toile porte-
poin“on

367
KayMyKOBan aolib

MecTb KaywyKa, pacTBopMMan b Bhi*

6paHHOM pacTBopwTene

368

369

370

371

372



373

sponge rubber

cellular rubber consisting predomi-
nantly of open cells and made from
a dry rubber compound

374

spreader

machine for distributing a rubber
dough or latex on the surface of
sheet material by means of a blade

375

spring constant

K

that component of an applied force
which is in phase with the deforma-
tion, divided by the deformation

376

stabilized rubber latex

latex treated to inhibit premature
coagulation

377

stabilizer

(mbber) substance present in or
added to raw mbber to maintain the
properties at or near their initial
values during drying, processing
and storage

378

stabilizer

(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.

373

caoutchouc spongieux
caoutchouc alv”olaire comportant
principalement des alveoles ouverts
et obtenu d partir d'un melange de
caoutchouc sec

374

m etier a enduire

machine pour répartir une pate de
caoutchouc ou un latex ” la surface
d'un mat*riau en feuiite au moyen
d'une lame

375

constante de ressort

K

composante de la force appliqgu™e
qui est en phase avec la deforma-
tion, dlvisee par ia deformation

376

latex stabilise

latex additionné d'agents de protec*
tion en vue d'empscher une coagu-
lation pré mature e

377

stabillsant

(caoutchouc) substance prisente
ou incorpor*e d un caoutchouc
pour en maintenir les propriétés
leurs valeurs initiales ou " des
valeurs proches pendant le proceéde
par voie séche, la mise en oeuvre et
le stockage

378

stabilisant

(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"langeage
et )es operations u)t6é rieures

NOTE Des stabilisants peuvent 8tre
presents natureltement dans un latex.

373

ry6Harafi pesHHa

«MencTa« pesMHa, cocToniuan b
OCHOBHOM M3 OTKpWTWX HOp M Cfl6-
naHHan Ha ocHoee cyxoii peai®HO-
BOM CM6CM

374

375

KOHCraHTa MCeCTKOCTH

K

OTHouieHne cocraenfltomeM npn/io-
KeHb Mcvribi. HaxoAMiueiicn e ¢()a3e
CO cMeu”eHvieM, k Ae4>opMauiiM

376

CTa6MnM3MpoBaHHbIM jiareKc
jiareKC, o6pa6éoTaHHbIiM C ue/ibK)
npeAOTBpau®eHun npe>KAeBpeMeH-
HOPt Koarynfium

377

CTa6MnM3aTop

(KayMyK) BemecTso, npucyrcTByio-
Luee B noHMMepe vinvi BBOAviMoe b
pe3HHOBYK> CMecb Ann coxpaHeHM”
ochobhwx cbomctb b npouecce
cyuikM, nepepadoixM h xpanenm

378

CTa6MJIM3aTOp

(KaywyKOBWM  /lareKc)  aeu™ecTBo,

BBOAHMoe B naieKC, Ann npe-

Aoi™paudeHvifl  arjiOMepauki*Koary-
MacTim KaynyKa, ocoSeHHo

npM cMeuieHHn mnocneAytou”nx one-

pauMflx

nPMMEMAHUE CxaSMnMaaTopbi mo-
ryr, ecrecTaeHHo, 6brrb npucyTCTBytomn-
B nareKce.



379

stain

cf. contact stain (91), extraction
stain (151), migration stain (241)
and penetration stain (284)

380

standard compound

compound prepared according to a
prescribed formulation using stan-
dard reference ingredients and mix-
ing procedures

381
steam pan
SEE autoclave (31)

382

stereospecific
polymerization

polymerization in which a tactic

polymer is formed

cf. tactic polymer (404)

383

stiffener

compounding ingredient used to
increase the viscosity of an unvul-
canized rubber mix

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.

385

storage life

shelf life

period of time after production
during which a material or product
kept under specified conditions
retains Its specified properties

379

tachage

cf. tachage par contact (91),
tachage par lessivage (151),

tachage par migration (241) et
tachage par penetration (284)

380

melange standard

melange préparé selon une formuie
prescrite avec des ingredients de
réference et des procedures de
mise en oeuvre normalises

381
autoclave
VOIR autoclave (31)

382

polymerisation
strrrospecifique

polymerisation au cours de laquelle

se forme un polymere tactique

cf. polymdre tactique (404)

383

raidisseur

ingredient de melange utilise pour
augmenter la viscosite d'un melange
e base de caoutchouc non vulcanise

384

durcissement 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-
guement reversible.

385

duree limite de stockage
duree pendant iaquetle un materiau
ou un produit, stocke dans des
conditions definies, conserve ses
proprietes specifiees e dater de sa
fabrication

380

381

382

383

384

oTBepMcfleHMe npM xpaHeHHM
yBenvineHMe b;i3koctm KayMyKa nnti
HeBynKaHMaoeaHHOii pesHHOBOki CMe-

w npMxpaHeHVM

NPMMEMAHME  OreepJKAeHMe npM
XpaH6HMH 0T/1M<HaeTCfl OT KpMCTannM-
aauMM npM hmskom TeMnepa-type. He
nennflcb repMMIMiecxki 06paTHVIbIVI.

385

epoK xpaHeHMM

nepMOA BpeMeHM nocne mscotob-
neHMfl, B TeMeHMe KOToporo €eU‘e-
CTBo “nvt \AZfxerMe, HaxoA”u;eecn b
onpeAeneHHwx ycnoenflx, coxpaHHei
C80H OCHOBHbie CBOI*CTBa



386
storage shear modulus
SEE elastic shear modulus (137)

387

storage Young's modulus
SEE elastic Young's modulus
(138)

388

strain

change, due to force, In the dimen-
sions of a body, refen-ed to its origi-
nal dimensions

389

strain amplitude

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)

390

strainer

extnjder-type machine designed to
force a rubber or rubt>er mix through
a sieve or sieves to remove solid
extraneous material

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 of the test piece.

386

module de conservation en
cisaillement

VOIR module elastique de cisail-

lement (137)

387

module de conservation de
Young

VOIR module diastique de Young

(138)

388

deformation

changement, provoqu® par une
force, des dimensions d'un corps
par rapport d ses dimensions ini-
tiales

389

amplitude de la deformation
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)

390

extrudeuse filtreuse
extrudeuse congue pour forcer un
caoutchouc ou un melange d travers
un ou plusleurs tamis. afin d'eéllminer
les corps strangers solides

391

contrainte

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 utlisant les dimensions
initiales de la section transversals ap-
propriee de l'eprouvette.

387

388

Aed>opMairHfi

MSMeHeHMe pasMepoB re/ia no ot-
HoiueHMio K ero nepBOHananbHbtM
pasMepaM, BbiseaMHoe Ae"CTBMeM
CMnbl

389

aMniiMTyAa A«4>o0pMai4MM
OTHomeHVEe  cpeAHero  3HaHeHW»
MeKQiManbHOH Aect>opMaLviM k cbo-
60AHb(M paaMepaM  HeAec()opMii-
pOBaHHoro ncnbiTyeMoro oQpa3ua
(cpeAHee 3HaMeHne nonynepnoAa)

390

CTpeMHep

3KCTpyAep, npoeKTMpoBaHHili ¢
ue/ibK) nponycKaHMn peanHbi nnvi
peSMHOBOM CMeCM Mep63 OfIHO MIM

HecKonbKo c;iT An$i yAaneHM$i mho-
pOAHbix TBepAbix MdTepHanoB

391

ycl/iosHoe HanpnuceHMe
VHTeHCHBHOCTh  BHyTpeHHdX QwH
(inM MX cocTaenniouivix) b tohkb
Tejia, AfIHCTByiou"Mx e anocKOCTM,
npoxoA«meM Mepea 3Ty TOSKy

nPMMEMAHME ycnoBHoe Hanpflxe”®
Hve Bbipaskaerci e MMWHIM  cnnbi,
AHCIBoMEf Ha eAVHViLY  mmouiaAML
npM  MCOnbiTBHVM  H3  paCTA)KeH(ie,
Ckamve HiVI cABur yenoBHoe Harpfivioe-
HVe paccMMTweajoT ncxofl« H3 nepeo-
HaManbHbix  pasMepoB  nonepeMHoro
ceMeHMn oGpasua.



392
stress relaxation

time-dependent decrease in stress
at a constant strain

393
strike-through

penetration of rubber from a coated
to an uncoated surface

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

395
sulfide sulfur

sulfur present in the rubber
inorganic or organic sulfide

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".

397

sun checking (deprecated)
sunlight checking (398)

398
sunlight checking
sunlight cracking

sun checking (deprecated)

ruhhTAI™ cracking of the surface of
t>er due to exposure to sunlight

relaxation de contrainte
diminution, en fonction du temps, de
la contrainte d de6formalion cons-
tante

393
traversee

p6nétration du caoutchouc de (a
surface enduite vers la surface non
enduite

394
structure

{noir de carbone) proprieté ou
caracté ristique d'un agrégat de noir
de carbone qui se manifeste par le
nombre de particules par agrégat.
cette notion recouvrant les dimen-
sions et la forme des agré gats ainsi
gue la density des enchevétre-

ments de particules

395

soufre sous forme de sulfure
soufre present dans le caoutchouc
sous forme de sulfure organique ou

inorganique

396
systdme de vulcanisation
avec donneur de soufre
systeme de vulcanisation dans
lequel Il n'y a pas de soufre 616 men-
taire present. tout le soufre utilise
pour la vulcanisation 6tant fourni par
des mats6riaux contenant du soufre

NOTE Dans certains pays, ceci est
appele «systéme de vulcanisation sans
soufrex.

397

He H° B

VOIR craquelage par la lumiere
solaire (398)

398

craquelage par la lumiere
solaire

formation d la surface du caout-

chouc de craquelures dues a one
exposition d la lumiere solaire

393

394
CTpyicrypHocThb

(TexHMMeckMM  yr/iepofl) 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

396

397

398



399
sunlight cracking
SEE sunlight checking <398)

400

swelling

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 de”ibed
in English as “blowing".

401

synthetic rubber

rubber produced by polymerizing
ohe or more monomers

402
tack
<unvulcani2ed rubber) property that
causes contracting surfaces of
unvulcanized rubber or rubber
compounds to adhere to each other

403

tackifier

compounding ingredient used to
increase the tack of unvulcanized
rubtjer

404

tactic polymer

regular polymer, the molecules of
which can be described in terms of
only one species of configurational
repeating unit in a single sequential
arrangement

405

tear

(rubber) mechanical rupture in a
rubber caused by a high stress
concentration at a cut, sharp angle
or localized deformation

399

L KKK K

voir craquelage par ia lumiere
solaire (398)

400

gonflement

accrolssement en volume d'une
6prouvette ou dun objet immer-
g (e) dans un liquide ou exposé (€)
d une vapeur

NOTE Le terme fran<pais «gonfle-
ment» comprend aussi ce qu’exprime le
terme anglais «blowing».

401

caoutchouc synthetique
caoutchouc produit par polymerisa-
tion d'un ou de piusieurs mono-
mferes

402

collant de confection
(caoutchouc cru> propriste d'un
caoutchouc, ou dun melange d
base de caoutchouc, qui permet d
deux couches press”es ensemble
d’'adherer d leur surface de contact

403

agent donnant du collant
ingredient de melange utilise pour
accro?tre le collant d'un melange d
base de caoutchouc non vulcanise

404

polymere 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

405

d~chlrement

(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

400

Ha6yxaHMe

yeen*weHMe o6beMa o6pasua Ma-
TepMana, noMeuj,eHHoro b >KktAKOCTb
mvi nap

NPHMEMAHME  OpaHuyxKMii lepVHH
«gonflement» BicnioMeeT Tax«e noHHTIVE,

0603HanaeMoe dHI/IMKMM  repMVHOM
«b(owing.

401

402

npHXsaTKa

<HeBy/ TKaHH30BaHHIM KayyK) xapax-
TepMCTviKa KaysyKa “nvi cMecM Ha
6ale KayMyKa, KOTopap no3BonsieT
npMiiHnhaHtie Asyx KOHTailOMUX no-
BepxHOcrew

403

404

405

pasAHp

(Kaynyx) MexaHUMecKoe paapyuieHne
Kay?yxa b Mecre KOHgeHTpauMM
BwcoKoro Hanpfl>KeHMfl, oSycno-
BneHHoro nopeaoM, ocTpUM yrnOM
nnn fiOKanyi30BanHQii /je(popMaiiiie{i



406

tear strength

maximum force required to tear a
specified test piece, the force
acting substantially parallel to the
major axis of the test piece

407

tensile modulus

SEE tensile stress at a given
elongation (410)

408

tensile strength

maximum tensile stress applied
dunng stretching a test piece to
rupture

409

tensile stress

stress applied to stretch a test
piece

NOTE Tensile stress is calculated by

dividing the applied force by the original
cross-sectional area.

410

tensile stress at 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)

411
tension fatigue
process whereby fracture s

induced, through crack growth, in a
test piece or product subjected to
repeated tensile stresses

406

resistance au dechirement
force maximale n”cessaire pour
dtohirer une 6prouvette d"ftnie, la
force agissant dans une direction
principale paralle au plus grand
axe de I'6 prouvette

407

module

VOIR contrainte de traction pour
un atlongement donn” (410)

408

resistance a la rupture par
traction

contrainte de traction maximale,

exercte sur une éprouvette dtir'e

jusqu'd la rupture

409

contrainte de traction
<entrainte subie par une “prouvette
soumise ” un Mirement

NOTE La contrainte de traction est
exprimee comme te quotient de la force
applique par ia surface de la section
initiate.

410

contrainte de traction pour
un allongement donn”

module

contrainte de traction necessalre

pour communiquer un allongement

donne * la partie significative d'une

6 prouvette

cf. contrainte de traction (409)

411

fatigue en traction

processus dans iequel la propaga-
tion de craquelures entraine la
rupture d'une 6prouvette ou dun
produit soumis d des deformations
16 p6t6 es en traction

406

conpoTMBneHMe paaA~py
MeKOMViribHajf HarpysKa. Heos xoAvi-
Mafl Ann paapbiea McnuTyeMoro
oSpasga m AeMCTByK>u4a» b ochob-
HOM napannenbHo 6onbUjeM ocvi
o6pa3(4a

407

ycnoBHoe HanpRNceHMe

CM. HanpR)KeHHe npM a”hhom
VANHHeHVIM (410)

408

npenen npoMHocTM npM
paapuse

MBKCtIMa/lbHOe Hanpfl>KeHMe. BbISbl-

Bafou”ee paspyuieHMe MarepMa/ia

npfti pacTfl)KeHMvi

409

HanpJiMceHMe npM
paCTIUKeMMM

HanpjDKeHne. npnno)KeHHoe Arm pac-

TftMBHM oGpaaqa

NPWVEMAHUE  Hanpfi>t(eHVe npw
pacrm)KeHvisi  paccMMThbieaeTen  nyreM
aenenna  BenHSHHw  npunaraeMoro
ycHhMi Ha nepsoHasalThHyio nnoujaAb

nonepe<HHoro ceeHVIl o6pa3ida.

410

HanpMMCeHMe npM a”hhom
yAUHHeHMM

ycnoBHoe wanpfDKeHMe

Hanpfl>KeHtie, Heo6x0A"Moe Ann pac-

TPRKeHMfl 06pa3ua ao saAaHHoro

yATIMVEHVh

CM. TatoKe Hanp5i}KeHMe npM pacTn-
)KeHMH (409)

411

ycTanocTb npH
MHOrOKpaTHOM
paCTJIMCeHMM

paapyujeHMe M3Aennn nm/im Mcnbirye-

Moro o6pa3i;a, noABepruiMxcn Aeti-

CIBMK)  UHKNUMeCKMX  HanpfIXBHMM

nocpeACTBOM paspacraHMn Ae4>eK-

TOB



412

tension set

extension remaining after a test
piece has been stretched and
allowed to retract freely

413

terpolymer

polymer derived from three different
monomers

414

test piece

piece of material of appropriate
shape and size, prepared so that it
is ready for use in a test

NOTE In the USA, the word ‘speci-
men” is generally used to denote lest
piece".

415
T-head

SEE cross-head (105)

416

thermal carbon black

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

417

thermal degradation
degradation due to increase in tem-
perature resulting from external
appiication, or internal generation,
of heat

416

thermoelasticity

rubt>er-lil(e elasticity resulting from
an increase in temperature

412
deformation r*manente

apr”s allongement
allongement residue! d'une 6 prou-
vette ~tir*e puis reldch™e

413

terpolymere

polymfere dérive de trois monomsé-
'res diffé rents

414

~prouvette

p i® de forme et de dimensions
appropri®es, préte d 6tre utilisée
pour un essali

415
t"te en T
VOIR tele d*querre (105)

416

noir de carbone thermlque
type de noir de carbone produit
dans des conditions contrdi®es par
d*mposition thermique dhydro-
carbures liquides ou gazeux, ou
d'une combinaison des deux, en
(‘absence d'air ou de flammes

417

degradation thermique
d”radation due d une 6l vation de
temperature par suite de l'applica-
tion dune soufx* de chaleur
externe ou par geneération interne
de chaieur

418

thermoelastfcite

elasticity analogue d celle du
caoutchouc resultant d'une aug-
mentation de la temperature

412

ocTaTOSHoe ynnMHeHMe
yAX"MHeHne, ocTaBujeec$) b odpaai”e
nocne ero pacr)KeHMfl w nocne-
AyiouAero soccTaHoeneHiifl

413

414

o6paseH Ann McnMTaHMH
MacTb Marepvtana cooTBeTCTBytouieii
(™o3Mai n pasMepa, noAroToeneHHan
Ann MCfjbiTaHWVDi

415

416

417

Tenl/iosaii AerpaAaUMji
AerpaAa’Hfi, ewaeaHHafl noebitue-

HMeM TeMneparypbi BcneACTBMe bo 3~
Aei4CTBVh BHeuJHero rennoncTOMHViKa
WIM co3AaHiifl BHyrpeHHero renna

418



419

thermoplastic elastomer
(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.

420

thermoplastic vulcanizate
thermoplastic elastomer with a
chemically crosslinked  rubbery
phase, produced by dynamic vul-
canization

421

thermoset

polymer that, when cured by heat
or other means, changes into a
substantially infusible and insoluble
product

422

thermosetting, adj

capable of being irreversibly chang-
ed into a substantially insoluble ma-
terial or product

423

thickener

compounding ingredient used in
small quantities to increase the vis-
cosity of latex or a latex mix

424
threshold strain
(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

419

elastomere thermoplastique
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 ultérieurement au mfeme titre
gue les composes thermoplastiques

NOTE Le temie «caout<*ouc them”o-
plastique» est communement utilise
pour designer un elastomere thermo-
piastique.

420

vulcanisat thermoplastique
dlastom”re thermoplastique com-
portant une phase caoutchouc chi-
miquement réticulée, produite par
vulcanisation dynamique

421

thermodurcissable

polym”re qui est transform”™ en un
produit pratiquement infusible et
insoluble lorsqu'il est traits par la
chaleur ou par d'autres moyens

422

thermodurcissable, ad
susceptible d'etre transform™ d'une
mani”re irreversible en un materiau
ou produit essentiellement insoluble

423

epaisslssant

ingredient de melange utilise en
petite quantite pour augmenter la
viscosite du latex ou d'un melange
d base de latex

424

seuil de deformation

(essai statique d l'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 gqu'll s'y déve-
loppent des craquelures aprds une
duree d'exposition donnee

420

421

422

423

aarycTMTe/ib

HHrpeAHeHT pesMHOBOM CMecM, npM-
MeHrieMbIM B He60/bLUOM  KOHM-
MecTBe pixn noBbiuieKMp b”*okoctu
naTOKca unw naTeKCHoSi CMecvi

424

noporosaii Ae”’OpMaMMn
(CTarvmecKoe McnwraHMe a 030ho-
coAepxaoieii cpeA”) MaKCMMa/ibHoe
3HaMeHMe  cTaibiMecKOwvt ~ Ae<t>opMa-
UM paCT$)KeHVIf, npvt KOTOpOM
oTcyrcTByiOT rpemwHbi Ha noeep-
XHOCTH pe3MHbl, ByAepMCMBaeMoii
AHMTenbHoe speMn b 030HOcoAep-
)KauieM cpeAe



425

tinting strength

(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
of a standard paste to that of a sample
paste, both pastes being prepared and
tested under specified conditions.

426

topping

<the act 0O

SEE skim coating (362)

427

total solids

residue afterdrying

proportion, expressed as a per-
centage by mass, of material not
volatile under the conditions of test

428

total sulfur

all the sulfur present in a material,
irrespective of its chemical form or
origin

429
TPE
SEE thermoplastic elastomer (419)

430

transfer 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

425

pouvoir coiorant

(noir de cart>one) capacity de
rruire la reflectance d'une pdte
blanche, comparge h celle d'un noir
de carbone de rf*rence. dans des
conditions définies

NOTE Il 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.

426
o m A .
VOIR gommage (362)

427

m atieres solides totales
r"sidu apr®s s”~chage

taux, exprim™ en pourcentage en
masse, de matieres non volatiles
dans les conditions de Tessai

428

soufre total

tout te soufre present dans un
mat”riau, quelle qu‘en soit sa forme
chimigue ou son origine

429

ETP

VOIR elastomdre thermoplasti-
que(419)

430

moulage partransfer!

proc6dé de moulage dans lequel un
melange de caoutchouc, plac®
dans une chambre int*gr*e dans le
moule, est force dans une ou plu-
sieurs empreintes sous une pres-
sion qui depend de la force de
fermeture du moule

425

Kpacsiu®asi cn0OC0O6HOCTDb
(TedHVHeckMM  ymepoA)  €nocoé -
HocTb yMeHbujaTb orpa)KeHVie ceera
6enoM nacTbi b (“aBHeHim ¢ orpa-
YeHVEM cB6Ta O KOHTpOnbHOTO
o6 paaua rexHMMieckoro yrnepOAa b
3aAaHHDb(x ycnoBA X

NPVIMEMAHI/IE OHa 0SbisHO Bupa-
>KaeTcn ksk oTHomeHne, e e/;HNHuax,
oTpa>KeHMfl cBeTa cTaHaapTHOvi nacru k
0Tpa)KeHMK) ceera o6pasua nacTbi; npH
3TOM o06e nacTht visroToeneHbi m Mcnu*
TaHbi B aaAaHHbix ycjiOBMfix.

426
npoMasKa

CM. HdHeceHMe noKpbiTMH (362)

427

428

cepa, o6udasi

Bcn cepa, HaxoAMuaflc$i b npoAyKre,
HesagvidVMO or ee xVkimecKOM 4 >0p-

Mbi nponcxo>KAeHiiq

429

430

njiyHNcepHoe <tiopMOBaHMe
npouecc "OpMOBBHMfl, npM KOTO-
poM pe3i4HOBa$i cMecb BbiAaanM-

aaercfl OopMy m/jm
4>0pMbl M3 KBMepbl, COCTaBnnK)IMeil
eAMHoe wuenoe c¢ npecc-<t>opMoi;i.
noA AaeneHMeM. Koropoe aaBiicuT
OT ycMHMP 3aKpb»TMfl npeccH”jopMbi

b aaxpwryK)



431

twist

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

432
two-roll mill
SEE mil! (242)
433

ultimate elongation
SEE elongation at break (141)

434

ultra-accelerator

highly active accelerator for fast
vulcanization, which is often used
for low-temperature vulcanization

435

undercure

state of vulcanization less than the
optimum cure

NOTE Undercajre is generally caused
by too short a time and/or too low a
temperature of vulcanization and/or
post cure, and/or a deficiency of vul-
canizing agents.

436

urethane foam

cellular material in vttiic the matrix
is a polyurethane

431

torsion

nombre de tours autour de son axe
par unite de longueur d'un fil, d'un
toron textile ou d'un produit tel que
cdble ou tuyau

432

o Ko o0

VOIR melangeur cyiindres (242)

NOTE Remarque concernant (a
traduction de «two-roll mills; Il 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

o We o o

VOIR aitongement ~ la rupture
(141)

434

ultra-accé6lerateur

accMrateur tr”  actif pour vulca-
nisations rapides et souvent utilise
pour des vulcanisations d basse
temperature

435

sous-vulcanisation

“at de vulcanisation en depd de
I'optimum de vulcanisation

NOTE La sous-vulcanisation est
ralement due a une dur”® 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.

436

mousse de polyurethane
mat*hau cellulaire dont la matrice
est un polyurethane

431

KpyTKa

MMcno noBopOTOB (bmtkob) BOKpyr
ceoevi ocm Ha eaiiHviuy a/iHHbi hmtm
vinM npflflu TOKCTvinfl vmn usaenwi?,
T3KMX K3K Kabenb pyxae

432

433

npeAenbHoe yAnMHOHHe

CM. OTHocHTel/ibHoe yA/iMHeHHe
npH paspbiee (141)

434

ynbTpaycKopHTenb
BbICOKOaKTVIBHbm yCKOpVITenb
6biCTpoii By/iKaHM3auMM, Macro npM~
MeHflIk>U4Mticn  ATifl HM3KOTeMnepa-
TypHOM BynKaHMsauMM

435

HeAOBynKaHMsaHMn

MCHbUja"T creneHb BynxaHMsautiM no
cpaBHeHHfo ¢ oHTMMaribHOM ey/iKaHvi'
sauviev®

nPHMEMAHUE 06biMHO npMMMHOI?i
HeAoeynKaH "aauMi RBnneTen HeAOCTa
TOMHoe BpeMA MAinvi HH3Kafl TeMnepa-
Typa eynKdHMaauMM HNnM  nocne-
fiyk>U(ei* BynKaHMsauMM  n/nnn  orcyr-
cTBMe BynKaHMdyKMKHX arewTOB.

436



437

UV 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

438

VFA number

SEE volatile fatty acid number
(443)

439
virgin rubber (deprecated)
SEE wet spots (454)

NOTE For commercial usage of this
term, see [9J.

440
virgins (deprecated)
SEE wet spots (454)

441

viscoelasticity

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

442

void

(cellular material) cavity uninten-
tionally formed in a cellular material
and substantially larger than the
characteristic individual cells

443

volatile fatty acid number
VFA number

(rubber latex) number of grams of
potassium hydroxide equivalent to
the volatile fatty acids in 100 g of
total solids

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
AGV
VOIR indice d*acide gras volatil
(443)

439

VOIR taches d'humidlte (454)

NOTE Pour les usages commerciaux
du terme «virgin rubl)er», voir [9].

440
e Mo o

VOIR taches d'humidit”® (454)

441

visco/lasticite

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

442

poche

(produit alveolaire) cavite non pro-
voqguee intentionnellement dans un
produit alveolaire et beaucoup plus
grande que les alveoles normaux
du produit

443

Indice d'acide gras volatil
AGV

(latex de caoutchouc) nombre de
grammes d'hydroxyde de potas-
sium equivalent aux acides gras
volatils dans 100Og de matieres
solides totales

438

439

cbipoM KaysyK (HenpneMneMbivi
TepMMH)

CM. MOKpbie nnTHa (454)

NPMVEMAHVE  finn npnMeNeHMS 3to~
ro TepMMHa b Toproel/ie cm. (9].

440

chipbie ynacTKM
(HenpMeM/7eMbtM repMMH)

CM. MOKpbie nnTHa (454)

441

442

nonocTh

<«HencToe eemecTBO) nonocib,
06pa30BaBUiancn caMonpon3BonbHo
B oTAenbHbix MecTax nopMCToro
M arep”™ana m cyiMecTseHHo Npeeoc-
xoflfunaa no pa3Mepy OTAenbHbie
nopbj

443



444

vulcanizate

vulcanized rubber

product of the vulcanization of a
rubber compound

NOTE Vulcanized rubberis a generic
term describing the type of rubber
produced by vutcanization, and is used
for classification purposes.

445

vulcanization

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 “"ere the sut>-
stance becomes rigid.

NOTE2 The term ‘cure* may be
considered to be artisan's slang.

446
vulcanized rubber
SEE vulcanizate

447

vulcanizing agent

curative

curing agent

compounding ingredient that pro-
duces cfosslinking in rubber

448

vulcanizing system
combination of vulcanizing agent
and, as required, accelerators, acti-
vators, retarders, etc.,, used to
produce the desired vutcanization
characteristics and vulcanizate pro-
perties

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.

445

vulcanisation

cuisson

traitement qui. par un changement
de stnjcture chimique (par exemple,
reticulation) conffere, r"tabllt, amse-
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 l'argot de
metier.

446
caoutchouc vulcanise
VOIR vulcanisat (444)

447

agent vulcanisant

ingredient de melange responsable
de la reticulation du caoutchouc

448

systme de vulcanisation
combinaison d'un agent vulcanisant
et, le cas echeant, d'acceierateurs,
activateurs, retardateurs, etc., uti-
lisee pour conferer les caracte-
ristigues de vulcanisation et tes
proprietes des vulcanlsats desirees

444

445

BynKaHH3ai*Msi

npogecc, MSMeHAioukiM xMMMsecKyio
CTpyjcrypy Kaysyxa (HanpMMep, o6pa-
3oeaHMe nonepeMHbix cenaet®) w
cOnp0BO)ig:*at0iMvii®  eoccraHOBJie'
HH6M, ynyMUjeHMeM nim  pacuivipe'
HH6M  3fiaCntMeCKMX CSO~TB B
uMpoKOM MHTepeane reMneparyp

NPHMEMAHUE 8 HatcOTgpax crysaHx

npouecc npoflon)KaeTCn ao oGpasoaa-
HvViR TBepAoro npoAyKra.

446

447
BynKaHMsyiou"MM areHT
MHrpeAHeHT CMeCH, KOTOpUVI BbIShl-

eaer oSpasoaaHMe nonepesHbJx
C8n3ei>i a KaywyKe
448

ayjiKaHMsyiouiaa CHcxeMa
KOM6MHai4(in BynKaHM3yioudero areH-
ra M, ecHM TpeQyercji, ycKOpHTenen,
aKTMBaropoe, saMeAnvireneM m ta-,
Mcnonb3yeMa« Ann nonyMeHMw Tpe-
6yeMMX  By/iKaHM3auHOHHbix xapaK-
repMCTMK M CBOMCTB BynKaHM33T0B



449

warm-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.

450

water vapour transmission
rate

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

451

weathering

(the effect of) combined debimental
influences of the outdoor environ-
ment (for example sunlight, ozone,
oxygen, humidity, temperature) on
a material

452

webbing

(rubber latex) thin, wet film formed
between a dipping former and the
surface of a latex compound while
the former is being withdrawn

453

weighted average particle
diameter

<cart)on biack) the sum, raised to

the third power, of individual parti-

cle diameters, divided by e sum

of their squares

449

rechauffage

reduction de la consistance dun
caoutchouc ou dun melange de
caoutchouc par travail mdcanique
(cisaillement) et application de la
chaleur pour le rendre plus apte d
sa mise en oeuvre ultrieure

NOTE Cette action est effectu6e de
maniere d entrafner un minimum de
changement dans la masse mol*laire.

450
Vitesse de transmission de
la vapeur d'eau

masse de vapeur d'eau passant par
unite d'aire d'une face d la face
opposée dune “prouvette en un
temps donné, sous une diff*rentielle
de pression de vapeur constante

4S1
vieiilissement aux
intemp”ries

<effet du) influences d*gradantes
combing €™ de I'environnement exts-
rieur sur un mat”riau (par exemple,
lumi“re solaire, ozone, oxyg"ne,
humidity, tempeé rature)

452

formation de palme

(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

453

diametre moyen ponder” des
particules

<noir de carbone) quotient de la

somme des cubes des diam”tres

IrKiividuels des partlcules par la

somme de leurs carr's

450

451

aTMOc<f}epHoe BoaAeMcraMe
coMeraHVie spe/v*bix eosAeficTBIIM
BHeuiHeM cpeflbf Ha BeiMecTBO (con-
HeHHbiH CeeT, 030H, KVIC/IOpOA,
B/ra®KHocTfo, reMneparypa)

452

453



454

wet spots

knuckles (deprecated)
white spots (depecated)

local patches of high moisture
content in raw rubber
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.

455

wetting agent

(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

456
white spots (deprecated)
SEE wet spots (454)

457

wicking

transmission of a gas or other fluid
along fibres due to a pressure
differenUal or to capillary action

458

wicking

(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

454

taches d’humiditd

portions locaiis®es dans le caout-
chouc cru prisentant une humidity
ANevhe

NOTE Les taches d’humidit6 rfesistent
au d*nervage ks de la mastication et
n'absorbent pas le noir de cart>one au
m~langeage aussi facilement que (a
matrice de caoutchouc sec.

455

agent mouillant

<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 rimpregnation dune
surface par le melange de latex

456
e He Mo

VOIR taches d'humidit™ (454)

457

effet 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

458

effet de m~che

(support textile revétu) 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

454

MOKpbie nsiTHa

6efibie nflTHa (HenpneMneMbiM
TepMMH)

nOKanbHbie BKntOSeHHn C ShiICOKMM

coAepMaHMeM enar” b KayMyKe

NPWMEHAHWE  Kaysyx ¢ MOxpbiMM
nflTHaM> MMeeT leHAeHUMK) He paspy-
luaThc™i npM nnacTMKauMii m He CMe-
IlUMBaTbcn ¢ TexHkiMeckvtM  yrnepoAOM
TaK)Ke nerKO, xaK cyxoA xayMyK.

455
CMaHMBaioiMMi) areHT
(Kay"yKOBbiM nareKc) MHrpeAneHT

peskHCBOR QviecM  MenofibsyeVbiM
AHfl  noHMJKeHun noBepxHociHoro
Har«)KeHMn  nareKCHOM cmbcm m
o6/ierMeHnd 6iiaroAapn aroMy npo-
ueccoB HaHeceHVH ee Ha KaKne-nii6 o
noeepxHocTM wee nponnrw

456

6 enbje nfirna (Henp~eMneMuii
repMMH)

CM. MOKpbfe nnTHa (454)

457

cfiHnbrpoBaHMe

nepeAa™a rasa mlim>kmakoctm BAonb
eoJioKOH TKaHVI BcjieACTBME  nepe-
naAa ABBneHin mim ao”ictbhji
KantinnnpHoro p.aBr\eHtAf

458

BnHTMSaeMOCTb

(TKaHb ¢ noKpbJTvieM) nepeAsha
rasa h/ih *kmakoctm BAoNnb bol/iokoh
TeKCTHOHOM MCIM - TK3HM  C
noKpuTMeM B peaynbrare pasHnubi
B aaBnenm Kanvi/iiippHoro
c{}ct}eKTa



Classification of defined terms in
some special categories

This annex Hsts terms defined In this International
Standard that are of interest to specialists, possibly in
fields broader than just the rubber industry.

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.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

Classification de termes definis
dans quelques categories
particulieres

La prisente 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 lindustrie du caoutchouc.

A.1 Noir de carbone

agglom”rat

agrégat

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 Produits alveolaires

affaissement

alveole

alveole ferme

alv”~le ouvert
caoutchouc expanse
caoutchouc spongieux
cellule

croOte

fissure

mousse de latex

mousse de polyurethane
peau

peau rapporte

poche

pore

pn:>duit d alveéoles fermes
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

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

A.3 Latex de caoutchouc

agent antimousse
agent coagulant
agent de crmage
agent de preservation
agent dispersant
agent “mulsifiant
agent ghlifiant

agent mouillant
agent moussant
agglomeration

AGV

anticoagulant
coagulant
coagulation

cré mage

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

t1]

(2]

[3

(4

[5]

(61

oL

180 35:1995, Latex rubber, natural, concen-
trate — Determination of mechanical stability

180 48:1994. Rubber, wvulcanized or thermo-
plastic — Determination of hardness (hardness
between 10IRHD and 100IRHD)

180 472:1999, Plastics— Vocabulary

ISO 2321:1983, Rubber threads — Methods of
test

180 2930:1995, Rubber, raw natural — Deter-
mination ofplasticity retention index (PR!)

ISO 3261:1975, Fire tests— Vocabulary

180 3534-1:1993, Statistics — Vocabulary and
symbols — Part1: Probability and general
statistical terms

180 3534-2:1993, Statistics — Vocabulary and
symbols — Part 2: Statistical quality control

International Standard of Quality and Packing for
Natural Rubber Grades (the "Green Book'), RMA
Publication, 1 January 1979

B.2 Vocabularies for finished rubber
products

[101 180 4223-1:1989, Definitions of some terms

used in the tyre industry — Part 1 Pneumatic
tyres

B.1 Pubtications citees en reference
dans la presente Norme Internationale

(1]

[2]

eV

e

(5]

6L

[8]

180 35:1995, Latex de caoutchouc naturel con-
centre — Ddtermination de la stability mé6ca-
nique

180 48:1994, Caoutchouc vulcanise ou thermo-
plastigue — Determination de la duret6 (duret6
comprise entre 10 DIDC et 100 DIDC)

(SO 472:1999, Plastiques — Vocabufaire

130 2321:1983, Fils Plastigues — M6thodes
d'essai

brut —
retention de

180 2930:1995, Caoutchouc naturel
Determination de Hndice de
plasticite (PRI)

(SO 3261.:1975, Essais au feu— Vocabulaire

180 3534-1:1993, Statistique — Vocabulaire et
symbdes — Partie 1. ProbabiHte et termes sta-
tistiques generaux

180 3534-2:1993, Statistique — Vocabulaire et
symboles — Partie 2. Maitrise statistique de la
quafite

International Standard of Quality and Packing for
Natural Rubber Grades (the "Green Book"), RMA
Publication, 1«f]anvier 1979

B.2 Vocabulaires pour produits finis a
base de caoutchouc

[101 180 4223-1:1989, Definitions de certains termes

utlises dans lindustrie du pneumatique —
Partie 1: Pneus



[11) 130 4223-2:1991. Definitions of some terms
used in the tym industry — Part 2: Solid tyres

[12] 180 6194-2:1991, Rotary sftaft lip type seals —
Part 2: Vocabulary

(13J ISO 8330:1998, Rubber and plastics hoses and
hose assemblies — Vocabulary

[14] I150/TR 8517:1988. Rubber- or plastics-covered
rollers — Glossary

[15] 1SO 10335:1990, Rubber and plastics foot-
wear— Nomenclature

(11) 150 4223-2:1991, Definitions de certains termes
utilises dans lindusthe du pneumatigue —
Partie 2: Bandages pieins

[12] 1506194-2:1991, Bagues d'6tanch€it4 A I*vre
pour arbres toumants — Partie 2; Vocabufaire

(13] 1508330:1998, Tuyaux et flexibles en
caoutchouc et en plastique — Vocabulaire

{14} ISO/TR 8517:1988. Cylindres (rouleaux) rev4tus
de caoutchouc ou de plastique — Glossaire

[15] ISO 10335:1990, Articles chaussants en caout-
chouc et en plastigue — Nomenclature



Index alphabetique frangais et termes anglais equivalents

Frangais

abrasion
absorbeur UV
acc/M rateur

accéldrateur a action retard”

acc/l“rateur primaire
acc/Ml*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
agentdonnant du coliant
agent “mulsifiant

agent g<&lifiant

agent mouillant

agent moussant

agent protecteur
agentrenfor"nt

agent vulcanisant
agglom”rat
agglomeration

agrhgat

AGV

allongementd la rupture
allongement pour cent
alveole

alveole ferm6

alveole ouvert
amplitude de deformation
anticoagulant
antioxyg”ne

antiozone

arrachement

autoclave

bain de sel
balata
bavure
blocage

Anglais

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

liquid curing medium; LCM; salt bath
t>alata

flash; spew

blocking



bourrelet
broyeur a boulets
broyeur d cylindres

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 Ii*

caoutchouc mineral
caoutchouc nature)
caoutchouc régenfer6
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, ¢
constante de ressort, K
contrainte

contrainte de traction

contrainte de traction pour un allongement donne

contrainte quadratique moyenne
copolymére

copolymdre greff?
copotym”risation

coul6e

craquelage par la (umiere
craquelage par la lumi~re solaire
craquelage par l'ozone

cratére

bank
bait mill
cracker

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 creaming

creux crater; pit; ho)e

croquage back-rind; retracted spew
croute skin

cuisson vulcanization; cjre

cylindre roll

dechirement tear

decrement logarithmique, A logarithmic decrement, A
deformation strain

deformation quadratique moyenne root-mean-square strain
deformation remanente apr6és aliongement tension set

defomriation remanente apr*s compression compression set

deformation remanente aprds rupture set after break

degazage bumping; breathing
degradation par fatigue Atigue breakdown
degradation thermique thermal degradation

degr”s intemationaux de durete du caoutchouc international rubt>er hardness degrees; IRHD
densite du r*seau crosslink density
depolymerisation depolymerization

deport off-register mismatch; off-set
deport par decalage off-register; mismatch; off-set
desammoniation physique contrdiee blowing down

dessechant desiccant

diametre moyen des particules average particle diameter
diametre moyen pond”rS des particules weighted average particle diameter
DIDC international rubber hardness degrees; IRHD
diluant extender

dispersion dispersion

distance entre reperes gauge length

distribution granulometrique pellet size distribution
durcissement au stockage storage hardening

duree de vie en “tigue dyriamique fatigue life (dynamic)

duree limite de stockage storage life; shelf life

durete hardness

durete individuelle des granules individual pellet crush resistance
durometre durometer

ebarbage deflashing

ebauche blank

ebonite ebonite; hard rubber
ecartement des cylindres nip

echantillon sample

echauffement interne heat build-up

ecoulement e froid cold flow

effet de meche wicking

effet Joule-Gough Gough-Joule effect

effet Mullins Mutlins effect

eiasticite elasticity

eiastomdre elastomer

eiastomere thermoplastique thermoplastic elastomer (TPE)

emollient softener



empreinte
paississant
eprouvette

ETP

extensometre
extrudat
extrudeuse
extrudeuse filtreuse
extrusion

facility de mise en oeuvre
factice

farinage

fatigue en traction
filirre

fines

fissure

flexomfetre
flocutant
flocutation

fluage

force d'adherence
formation de palme
forme

formule
frictionnage

gel

gelification

givrage

gommage

gommage au tremp”
gonflant

gonflement
gonflement d la fili*re
grain

granule

grillage

grillage Mooney
gutta-percha

homopolym”re

huile aromatique

huile de mise en oeuvre
huile napht*nique

huile paraffinique
hysteresis

cavity

thickener

test piece

thermoplastic elastomer (TPE)
extensometer

extrudate

extruder

strainer

extrusion

processibility

factice; rubber substitute
chalking

tension fatigue

die

fines

fissure

flexometer

floccuiant

flocculation

creep

adhesion strength
webbing

former

formulation

friction coating; frictloning

gel

gelling

frosting

skim coating; topping
gum dipping
blowing agent
swelling

die swell

grain

pellet

scorch
Mooney scorch
gutta-percha

homopolymer
aromatic oil
process oil
naphthenic oil
paraffinic oil
hysteresis



impermeabilisation proofing
indice d'absorption de phtalate de dibutyle dibutyf phthalate absorption number’
indice d'adde gras volatil volatile fatty acid number VFA number

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

jointd'6tancheité dynamique
jointd'~tancheit” statique
joint torique

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'6coulement

ligne de bavure

ligne de coulee

limite de fatigue mecanique
lubrifiant de demouiage

marque d'etoile
marque de tissu

masse volumique apparente
mastication

materiau poromere
matiere colorante
matieres solides totales
maturation

melange
meiange-maftre
melange mere

iodine adsorption number
plasticity number

KOH number

abrasion resistance index
plasticity retention index; PRt
Schwartz value
compounding ingredient
inhibitor

prevulcanization inhibitor
daylight

mechanical packing
mechanical gasket
Q-ring seal

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

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 gum compound

melange standard standard compound
mdlangeur mixer
melangeur d cylindres mill; two-roll mill
m~langeur interne internal mixer
mMier ~ enduire spreader
microduret” microtiardness
milieu liquide pour vulcanisation liquid curing medium; LCM; salt bath
mise en feuille sheetir\g
module tensile stress at a given elongation; tensile modulus
module complexe de glissement, G* complex shear modulus, G*
module complexe de Young, £¢ complex Young's modulus, E*
module de conservation de Young. £*' elastic Young's modulus; storage Young's modulus, £
module de conservation en cisaillement, G elastic shear modulus; storage shear modulus, G'
module de perte de dsaillement. G" loss shear modulus, G*
module de perte de Young, E" loss Young's modulus, E"
module *asttque de cisaillement, G elastic shear modulus; storage shear modulus, G
module 6lasttque de Young, £* elastic Young's modulus: storage Young's modulus, £*
monomere monomer
monomé6re 6 bound monomer
motif monomere monomeric unit
mouiage moulding
moulage par compression compression moulding
mouiage par injection injection moulding
moulage par transfer! transfer moulding
mousse de latex latex foam
mousse de polyurethane urethane foam
nerf nerve
noir de carbone carbon black
noir de carbone au four furnace carbon black; oil-fumace carbon black
noir de carbone thermlque thermal cahx)n black
O
objet mould moulding (product)
odorant re-odorant
optimum de vulcanisation optimum cure
oxyde de zinc actif active zinc oxide
particuie particle
pdte dough
peau skin
peau rapportee applied skin
peptisant peptizer
perte i la chaleur heating (oss
perte par hysteresis hysteresis loss
pigment pigment
piqure pinhole
plastidte plasticity
plastiflant plasticizer

plastimetre 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

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

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

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
Crosslinking
moulding shrinkage
reversion



revetement de balle
rheometre

rheometre a disque oscillant
rh6ometre sans rotor

s6diment

serum

seuil de deformation

seuil de deformation critique

solidity d 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

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

t8te d'*uerre

tete d'extrudeuse

tSteen T
thermodurdssable
thermo”lasticit®
thermosensibilisateur
torsion

traces d'ecoulement

trait de fili*re

bale coaling

curemeter
osdllating-disc curemeter
rotoriess curemeter

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

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

ultra-accelerateur

valeur Schwartz

vie en pot

vieillissement

vieillissement acc’ierd

vieillissement d la bombe ~ oxygene
vieillissement arti®el

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

bendi marks; reference marks
first-order t'anslition

glass transition; second*order transition
glass transition; second-order transition
strike-through

dipping

coagulant dipping

heat-sensitive dipping

crater; pit; hole

pinhole

ultra-accelerator

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

oire 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





