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Fremgangsmdde ved nikkelplettering af dels af aluminiumholdige og dels
af jernholdige materialer sammensatte formdele.

Opfindelsen angar en fremgangsmdde ved nikkelplettering af dels af alu-
miniumholdige og dels af jernholdige materlaler sammensatte formdele,
s&som modeller og kernekasser, til brug under slibende forhold ved
form- og kernefremstillingsprocesser, ved hvilken fremgangsméde der ef-
ter forudgéende rensning udfgres en ved anvendelse af en nikkeloplgs-
ning fremkaldt strgmlgs nikkelafsatning p& i det mindste de partier af
formdelenes overflader, som er udsat for slid pad grund af gentagende
kontakt med form- og kernedannende materialer, s8ledes at der pa de
navnte overfladepartier dannes en ensartet fordelt nikkelplettering

med en tykkelse pd i det mindste ca. 0,006 mm , og hvor rensningen af
de nzvnte overfladepartier fgr plettering indbefatter iblgdsatning 09
neddypning i et syrebad, hvorhos formdelene underkastes en zinkatbe-
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handling for den stremlese nikkelafssztning.

Ved fremstilling af modeller og kernekasser til trykstebeapparater,
der arbejder med hsjt tryk, fremstilles disse dele szdvanligvis af
stebt aluminium eller stgbejern. Aluminium kan stegbes gkonomisk og
i vanskelige former, og det kraver en minimal overfladebehandling

efter steobning. Aluminiumsdele er ogsd lette og derfor bekvemme at

handtere under stsbeprocesserne.

Aluminiummodeller og -kernekasser er imidlertid begrensede til anven-
delser, som ikke krzver stor masseproduktion af forme og kerner. Alu-
minium er sdledes udsat for et relativt hurtigt slid, og ved hgjtryks-
processer har det f.eks. vist sig, at aluminium ikke er tilfredsstil-
lende, nir der skal fremstilles mere end ca. 5.000 forme. Forseg pd

at bruge aluminium lengere vil medfere tab af dimensionsngjagtigheden
i de fremstillede forme og kan ogséd medfere utilfredsstillende form-
flader p& grund af aluminiums tendens til at blive for porest efter
udstrakt anvendelse,

I stoberier er man derfor tyet til anvendelse af stebejern, hvor der
kreves en stor masseproduktion af forme og kerner. Stebejernet er
hdrdere og giver en rimelig god levetid for modellerne og kernekas-
serne, der anvendes ved hsjt tryk. Stebejernsmodeller og -kernekasser
er imidlertid dyrere pd grund af sterre udgifter i forbindelse med
stebeprocesserne, og fordi der smdvanligvis krzves en temmelig ud-
strakt bearbejdning for at opnd ngjagtighed og for at kunne fremstil-
le indviklede former. Stebejernet er ogsd tungere, og héndteringen

er derfor noget mere vanskelig,

Som fplge af de foran nmvnte forhold er det ofte gnskeligt at anvende
formdele, som er opbygget dels af aluminiumholdige dele og dels af
stobejernsholdige dele. F.eks. kan et antal smrskilte aluminiummodeller
ofte vere monteret pd en fzlles steobejernsbund.

Til at forege slidstyrken pd& overfladen af modeller og kernekasser er
det kendt at anvende en ved neddypning i en nikkeloplesning fremkaldt
stremles nikkelafsamtning pd i det mindste de partier af formdelenes
overflade, som er udsat for slid pa grund af gentagende kontakt med
form- og kernedannende materialer, og det har vist sig, at man ved
denne fremgangsmdde kan opnd en lmngere levetid af formdelene, en mere
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ensartet nikkelafsatning for at forbedre slipegenskaber over for formene
og kernerne og en lettere bestemmelse af graden af slid p& formdele,
end nidr der anvendes elektrolytisk plettering.

Modeller og kernekasser prgves i reglen fg¢r pletteringen, ved at de an-
vendes til fremstilling af forme, hvori der stgbes emner, hvis ngjagtig-
hed kontrolleres, sdledes at det kan fastslds, om de fardige, pletterede
formdele bliver tilfredsstillende. Stgbesandet i de til disse prgver frem-
stillede forme fgrer til forurening af modellernes og kernekassernes over=-
flader, idet sand og andre fremmedlegemer kan blive indlejret i porerne

og revnerne pd grund af det hgje stgbetryk. Andre former for forurening,
sdsom fedtpletter, kan fremkomme ved ha&ndtering af formdelene.

Det ville vare meget ugkonomisk at forsgge plettering inden den foran navn-
te prgvestgbning, idet modeller og kernekasser ofte m& @ndres, f¢r man nar
frem til de dimensioner og former, som er ngdvendige i produktionen. Den
eneste gkonomiske metode til overfladebelagning, som man derfor vil kunne
ty til, er en arbejdsoperation, som stadig kan fungere, efter af modeller-

ne og kernekasserne har vaeret udsat for prgvningen.

Ved kendte fremgangsmdder til stremles nikkelafsmtning pé& formdele, der
enten er opbygget af aluminiumholdige eller af jermholdige materialer,
foretages for neddypning i nikkeloplesningen en rensning, der i reglén
indbefatter bdde en rent mekanisk behandling og ofte en dampbehandling
og behandling med et syrebad. Nir man imidlertid ensker at anvende o
formdele, der er opbygget af sével aluminium som stebejern, opstér den
vanskelighed, at de hidtil kendte rensemetoder for henholdsvis aluminium
og stebejern omfatter anvendelsen af syrebade af forskellige typer, idet
f.eks. et salpetersyrebad, som normalt anvendes til rensning af alumi-~
niumdele, ville angribe stebejern. Dette betyder, at en efter prevning
forurenet sammensat formdel ved de hidtil kendte metoder kun vil kunne
renses ved omhyggelig afdekning af stebejernsdele, ndr formdele neddyp-
pes i syrebadet til rensning af aluminiumdele og omvendt, eller at
formdelene md adskilles for rensning og gensamling, hvilket i mange
tilfzlde antagelig vil medfere unejagtigheder, s8ledes at den gensam-
lede form ikke svarer tilstrmkkelig nejagtigt til den fer nikkelafsst-
ningen prevede.

Disse ulemper er overvundet ved fremgangsmiden ifplge opfindelsen, som
er ejendommelig ved, at syrebadet er et over for jern inhiberet salpeter-
syrebad, og at nikkelafsztningen udfgres samtidig og pad samme mé&de pa
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overfladepartier bestdende af de forskellige metaller.

Det inhiberede syrebad angriber ikke stgbejernsdelene og har vist sig
at give en fuldt tilfredsstillende rensning af alle formdelene, og det
har overraskende vist sig, at den angivne metode bevirker en ensartet
nikkelafs@tning p& de forskellige materialer, hvoraf den sammensatte

formdel er fremstillet, og at nikkelafsatningen ogsa foregdr updklage-
ligt p& sammensatte materialer, ogsd i tilfelde, hvor loddemetaller af
forskellige metalliske sammensatninger anvendes til genopbygning eller

repa:ation af en modeloverflade.

Opfindelsen forklares narmere i det fglgende. Forinden nikkelplette-
ringen af overfladerne pd& modellerne og kernekasserne mé& der udfgres

en rensning. De sarlige rensningsprocesser kan fgrst indbefatte et
dampaffedtningstrin. I dette trin fjernes relativt lgst fastholdte
forureninger. Isar pa grund af de fgr navnte modelprgvninger vil af-
fedtningen imidlertid ikke fjerne indlejrede forureninger. Dampaffedt-
ningen efterfglges derfor af en rensningsproces, som indbefatter en ud-
blgdning. Udblgdningen foretages fortrinsvis i et ikke-silikatholdigt,
ikke-ztsende aluminiumrensemiddel. Rensestoffet anvendes i en koncen-
tration p& 48-75 g pr. liter oplgsning, som holdes p& en temperatur
mellem 82 og 93°C. En alkalisk oplgsning som den, der under betegnel-
sen "470" fremstilles af McDermid Incorporated, giver en passende

blanding til denne rensning ved udblgdning.

Udblgdningen er ikke i stand til at frembringe fuldstaendig rensning,
idet nogle af de svart indlejrede partikler af sand og andre forure-
ningsprodukter vil modstd fjernelse pé dette sted. Rensningstrinet
efterfplges derfor af neddypning af genstandene i et syrebad i form af

et over for jern inhiberet salpetersyrebad, som ikke angriber jernet.

Genstandene underkastes skylningsoperationer efter rensningen Qg syre-
badbehandlingen. Desuden kan der anvendes mekanisk skrubning, f.eks.
med bgrster. Endelig kan det i nogle tilfazlde vere gnskeligt at gen-

tage rensningen og neddypningen 1 syre med eller uden mekanisk skrubning.

Rensningsfasen efterfglges dernast af en zinkatbehandling af genstande-
ne, der skal pletteres. Den herved opndede forbehandling af aluminium-
overfladerne har vist sig at vere glimrende egnet til modeller besta-

ende delvis af aluminium og delvis af jern. Aflejring af nikkel fra
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oplgsningen kan kun gennemfgres tilfredsstillende med hensyn til ens-
artethed og vedhangning, ndr overfladen, der skal pletteres, har den
rette receptivitet. Zinkatbehandlingen har vist sig‘at give en pas-
sende modtagelig overflade for aluminium. Den s&rlige zinkatoplgsning
indbefatter en kombination af kaustisk soda og zinkoxid og anvendes
ved rumtemperatur. C

Zinkatbehandlingen fg@lges af en skylning og derpd neddypning af gen-
standene i en nikkeloplgsning, hvor strgmlgs nikkelafsatning p& over-
fladerne finder sted. Modellerne og kernekasserne gives fortrinsvis

en plettering med en tykkelse pd ca. 0,025 mm. Der kan imidlertid ten-
kes anvendt pletteringsstykkelser mellem 0,006 mm og 0,25 mm, idet

den valgte tykkelse afhanger af, i hvor hgj grad den padgeldende gen-
stand vil blive udsat for slid. I tilfelde, hvor modellerne og kerne-
kasserne ikke vil blive udsat for stor masségroduktion, eller héor ovef—
fladeformerne er s&danne, at der ikke vil oétrede nogen stegrre nedslidQ
ning, kraves der ikke sarlig tykke belagninger. Hvor der kan forekommé
kraftigt slid, m& der anvendes en tykkere aflejring, idet man dog m& sik~
re sig, at tykkelsen ikke bliver s& stor, at nikkelafsatningen ikke haf-
ter tilfredsstillende, men skaller af eller danner spdner. De anvend-
te nikkeloplgsninger kan vare af standardsammensetning, f.eks. en op-
1g¢sning, der til at begynde med indeholder ca. 5 g pr. liter nikkel

og 4% natriumhypofosfit. I overensstemmelse med sedvanlig praksis kan
koncentrationen af nikkel og natriumhypofosfit forgges gradvis med ba-
dets levetid. De oprindelige arbejdstemperaturer er fortrinsvis af
st@drrelsesordenen 76—80°C, og temperaturen for¢ges til ca. 93°C, nar
badet &ldes.

Foruden til nikkelplettering af i forvejen upletterede genstande kan
fremgangsm&den ifglge opfindelsen benyttes til genplettering af gen-
stande, som er blevet brugt s& meget, at et for kraftigt slid er frem-
kommet p& et eller flere steder, eller i tilfalde, hvor der er sket
fejltagelser ved tidligere pletteringsoperationer. F¢r genpletterings-
processen udfgres en afskrabnings- eller rensningsproces tilﬁfjernelse‘
af alle dele af den forud pdfgrte nikkelplettering. Denne proces er
gnskelig, for at nikkelen skal kunne aflejre sig ensartet over hele
overfladen, uden at nogle omrdder bliver p&fgrt en for tyk opbygning af
nikkel.
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I betragtning af udgifterne til strgmlgse nikkeloplgsninger er det
gnskeligt at undgé pléttering pa arealer, som ikke vil komme i berg-
ring med de stgbeform- og kernedannende materialer. Fg¢lgelig kan
disse omrider p& modellerne og kernekasserne dekkes, og det er atter
her ngdvendigt at benytte materialer, som ikke medfgrer forurening af
pletteringsbadet. Plastisoltape og malinger pd plastisolbasis samt
polyethylenposer eller folier er ceksempler p& materialer, som kan be-
nyttes til at beskytte omrader, som skal holdes ude af bergring med

nikkeloplgsningen.

P é t é ntkrav.

Fremgangsmade ved nikkelplettering af dels af aluminiumholdige og dels
af jernholdige materialer sammensatte formdele, sisom modeller og kerne-
kaéser, til brug under slibende forhold ved form- og kernefremstillings-
processér, ved hvilken fremgangsmdde der efter forudgdende rensning ud-
f¢res.en ved anvendelse af en nikkeloplgsning fremkaldt strgmlgs nik-
kelafseztning pd i det mindste de partier af formdelenes overflader,
somref udsat for slid p& grund af gentagende kontakt med form- og ker-
nedannende materialer, siledes at der pd de navnte overfladepartier
dannes en ensartet fordelt nikkelplettering med en tykkelse pa i det
mindste ca. 0,006 mm, og hvor rensningen af de navnte overfladepar-

tier f¢r plettering indbefatter iblgdsatning og neddypning i et syre-
bad, hvorhos formdelene underkastes en zinkatbehandling fg¢r den strgm-
lgse nikkelafsetning, kendetegnet ved, at syrebadet er et
over for jern inhiberet salpetersyrebad, og at nikkelafsatningen ud-
fgres samtidig og p& samme m3de pd overfladepartier bestdende af de
forskellige metaller.
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