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La présente norme concerne les revêtements électrolytiques :
• de cuivre, de nickel, de nickel-chrome et de cuivre-nickel-chrome destinés à la présentation et à la protection

des pièces métalliques (acier et alliages de zinc),
• de chrome dur destiné à améliorer la résistance à l'usure des pièces de frottement en acier à usage

mécanique, et -../00123/4/56 de les protéger de la corrosion.
Les revêtements décoratifs de chrome peuvent être demandés brillant, semi-brillant ou mat.
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2.1.1.PIECES EXTERIEURES
(revêtements Cu - Ni - Cr et Ni-Cr).

�74819/
:�;136/3

-<�=/0025

�>6-9
3/.1<?/36

�14;1026215�3/.144-5=>/
=<�3/?@6/4/56�A�B

�00-20 	80/3?-62150

�-6<3/
=<

.C314/
A�B

�-6<3/
=<�52.D/9

�;-200/<30
42524-9/0

=/0
.1<.C/0

A/5
42.3150B

�-00�6/06
A(B

�����(�����

�1331=�D16/

�����(��(��

Cr E - 1 Acier Régulier Duplex Ni 40 32 heures,
pas

de rouille

2 cycles,
pas

de rouille
Micro-
fissuré
ou
micro-
poreux

Duplex Ni 30

Duplex
ou

brillant

Cu 15
Ni 15

Cr E - 1 Alliages
de zinc

(Zamak)

Régulier Duplex Cu 8
Ni 40

32 heures,
pas de
cloques

ni de traces
de corrosion

2 cycles,
pas de
cloques

ni de traces
de corrosion

Surveiller
l'emplacement

des joints
de moulage
qui peuvent
amener des
difficultés

de polissage
Micro-
fissuré
ou
micro-
poreux

Duplex Cu 8
Ni 30

ou
Cu 20
Ni 20

Brillant Cu 8
Ni 35

ou
Cu 20
Ni 20
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2.1.2.PIECES INTERIEURES
(revêtements Cu - Ni - Cr et Ni-Cr).

�74819/
:�;136/3

-<�=/0025

�>6-9
3/.1<?/36

�14;1026215�3/.144-5=>/
=<�3/?@6/4/56�A�B

�00-2
�-00�6/06

�����(�����

	80/3?-62150

�>02E5-6215 �;-200/<30
425!�=/0
.1<.C/0

A/5�μ4B�A�B
Cr I-1 Acier Classique Ni 15 16 heures,

pas de rouille
Cr 0,2

Cr I-1 Alliage
de zinc

(Zamak)

Classique Cu 8 16 heures,
pas de cloques
ni de traces de

corrosion

Surveiller
l'emplacement des
joints qui peuvent

amener des difficultés
de polissage

Ni 15
Cr 0,2

���������	
��
�
�

���	
�������
����������	���	������
�
���
�������	
��
�
�

����
�����������
���
�����������������
���������������������������
���
���	���������������
�
�
������ �������������!������	
�������
�"�����������������������
	+����������������
��
������������

������
	+���%�
�����(��

������
	+��������!�
����
��
�
	+���
���	��
������������������������������

��.�����
��.��

��.�
	�
�
�����.�

2.1.3.PIECES NICKELEES

�74819/
:�;136/3

-<�=/0025

�>6-9
3/.1<?/36

�;-200/<3
=/�9-�.1<.C/

�00-20 �F/4;9/�= /4;912

Ni 4 Acier 4 à 8 μm Porosité Bougie de préchauffage
ME D20 1253 Diesel

2.1.4.PIECES CUIVREES

�74819/�:�;136/3
-<�=/0025

�>6-9
3/.1<?/36

�;-200/<3
=/�9-�.1<.C/

�F/4;9/
= /4;912

Cu 4 Acier 4 à 8 μm Ecrou sur échappement

2.1.5.AVIVAGE

Le polissage préparatoire doit être exécuté suivant les règles de l'art ; en particulier, il ne devra laisser subsister ni
piqûres, ni traits, et il devra présenter un aspect uniforme.
Dans le cas de pièces en alliage de zinc, le polissage ne devra pas enlever la couche superficielle non poreuse.
Si la surface visible de la pièce permet d'accepter l'état de surface brut de fonderie, il est alors inutile de faire un
polissage, et on peut cuivrer directement la pièce de fonderie.
Au point de vue résistance à la corrosion, cette solution est excellente et doit toujours être recherchée.
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