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1.0BJET

La présente spécification précise les points clefs du processus qui doivent étre respectés pour garantir une
constance de la qualité des revétements par nickelage chimique sur acier ainsi que les caractéristiques a vérifier
sur les piéces finies.

Le dépobt est obtenu par réduction catalytique des ions nickel en solution aqueuse ; il est constitué d'un alliage de
nickel et de phosphore qui peut étre durci par un traitement thermique approprié.

L'application de cette spécification doit étre rendue officielle par un document qui s'intégre, chez le fournisseur,
dans la procédure "Assurance Qualité Fournisseur" (AQF).

2.EXPRESSION SUR DOCUMENTS

L'application des exigences de la présente spécification doit étre indiquée sur les documents par la désignation du
revétement suivie de l'indice du document.

Exemple :
NICKELAGE CHIMIQUE STL S84 4126.
OR : 01/03/1993 D: 21/06/2000 Dogctiarents
www.sepana.ir Document Sharing Hub

Full document details: PSA S84 4126 2000


http://www.avadocuments.com/doc/psa-s84-4126-2000
http://www.avadocuments.com/doc/psa-s84-4126-2000

PSA PEUGEOT - CITROEN
‘ NICKELAGE CHIMIQUE SUR ACIER S84 4126 | 2/6 |

3.PROCESSUS DE PRODUCTION

3.1.RECEPTION DES PIECES A REVETIR

Les pieces doivent étre exemptes de produits susceptibles d'altérer la qualité du dépdt (oxydes, produits d'usinage
ou de protection incompatibles).

3.2.PREPARATION

Elle comprend le dégraissage, le décapage et le ringage. La qualité de la gamme de préparation est la condition
principale pour garantir I'adhérence du dép6t. Elle doit étre adaptée au support (acier trempé par induction, acier
cémente, ...).
Elle comprend également le contrble de :

o ['acidité (totale et libre),

o ['activité de l'inhibiteur,

o Jalcalinité (totale et libre).

3.3.NICKELAGE

Les paramétres indiqués ci-dessous doivent étre consignés et archivés :

Suivi de la température et du pH.

Analyse quantitative du nickel, de I'hypophosphite et du phosphite.

Charge : disposition verticale des piéces (avec une éprouvette témoin par charge).
Filtration sur tamis < 15 um pour éviter l'incorporation de particules dans le dép6t.

3.4 TRAITEMENT THERMIQUE

Le dégazage et le durcissement doivent étre effectués aussitdt apres le nickelage avec les conditions suivantes :

e Température a = 10°C: sur I'ensemble des piéces de la charge et temps de passage sont a fixer pour obtenir
les duretés demandées.
e Durée entre le nickelage et le dégazage : 8 heures maximum.

4. RECUPERATION DES PIECES NON CONFORMES

Le dénickelage est admis sur les piéces présentant des anomalies telles que manques, mauvaise adhérence,
granulés, hors cote, etc.
Il doit étre réalisé selon une gamme appropriée garantissant aprés dénickelage les caractéristiques demandées.
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