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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer einteiligen Durchiaufstrang-
gieBkokille mit einer Verbundschichtmetallwand,
deren innere Schicht in einer Schichtdicke bis zu
35 % der gesamten Wandstidrke aus einem ver-
schieiBfesten Metall, wie Nickel, auf einem aus
Metall bestehenden Kern galvanoplastisch abge-
schieden wird, und deren &auBere, aus Kupfer
bestehende Schicht galvanisch aufgebracht wird.

Ein Verfahren dieser Art ist nach der DE-A 27 01
636 bekannt. Um hohe Spannungen aufnehmen
zu kdnnen, findet hierbei eine Einlage aus Fasern,
Matten oder Netzen zur Bewehrung Verwendung,
die zwischen der galvanoplastisch abgeschiede-
nen inneren Schicht und der auBeren Schicht
vorgesehen wird. Nach der auf dem Kern erfolgten
Abscheidung der inneren Schicht wird diese
durch Erwarmung gegeniiber dem Kern ausge-
dehnt und dadurch vom Kern entfernt, mit dem
Bewehrungsmaterial umwickelt und weiterhin im
spateren Badspiegelbereich mit einer Ver-
stdrkungseinlage versehen. Daraufhin wird die
duBere Metallschicht aus Kupfer gaivanisch mit
der bewehrien- inneren Schicht verbunden. An-
schlieBend wird die Kokille innen und aufBen
fertig bearbeitet.

Allgemein finden einteilige Durchlaufstrang-
gieBkokillen der vorgenannten Art fiir die Erzeu-
gung von Knilppelformaten bis 160 mm
Kanteniange sowie fir kieine Vorblockformate
Anwendung. Die aus Nickel bestehende innere
Schicht besitzt ein hohes MaB an Ver-
schieiBfestigkeit, so daB die Standzeiten der Ko-
killen verbessert und die Anfalligkeit des
Stranges beziiglich Langs- Quer- und Kreuzrissen
herabgesetzt werden. dedoch muB eine sehr auf-
wendige Innenbearbeitung durchgefiihrt werden,
weil die erforderliche MaBgenauigkeit bis 1/100
mm einzuhalten ist.

Vom einleitend behandelten Stand der Technik
ausgehend liegt der Erfindung die Aufgaben-
stellung zugrunde, den Vorteil einer ver-
schieiBmindernden Innenbeschichiung mit erheb-
lich weniger Aufwand derart erreichen, daB sich
gine erhohte Standzeit bei Herabsetzung von
RiBerscheinungen der hergesteliten Kniippel er-
gibt. Die innere Schicht soll nicht nur von gleich-
méBiger Dicke sein, sondern auch von einer
besonders giatten Innenwandung.

Die Erfindung Ii6st diese Aufgabensteliung
durch die in den Patentanspriichen gemachten
Vorschldge.

Die in der vorgeschlagenen Weise auf dem
Kern abgeschiedene Innenschicht I6st sich von
letzterem ohne Schwierigkeiten. Da der Kern die
geometrische Innenform exakt vorgibt und sehr
glatt ist, bedarf die innere Schicht keinerlei Nach-
bearbeitung, da sie die angenommene
Gestaltung und Glattheit des Kerns beibehélt.
Dariiberhinaus besteht zwischen der inneren
Schicht und der auBeren Schicht ein StoffschiuB,
der einerseits eine Loslésung der einen Schicht
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von der anderen Schicht mit Sicherheit vermeidet,
und der andererseits infolge des dichten, metalli-
schen Gefliges einen WarmefluB auch im Bereich
des Uberganges von der inneren Schicht in die
aduBere Schicht ungehindert ermdglicht, so dafB
die Kihlieistung einer derartigen Kokille sehr gut
ist.

Die Bearbeitung der Stirnseiten der Kokille
gewahrleistet die notwendige MaBgenauigkeit flr
den AnschluB eines Wasserkihikastens. Hierbei
sind die bei der mechanischen Bearbeitung un-
vermeidlichen Riefen nicht storend. Vielmehr 1aBt
sich bei der mechanischen Bearbeitung auch
ergdnzend den anzuwendenen Dichtungs mittein
Rechnung tragen. So 1aBt sich zum Beispiei eine
Nut fiir das Einlegen einer Dichtungsschnur vor-
sehen.

Die Verwendung eines Kerns von groBerer
Lange als die Kokille flihrt dazu, daB die abge-
schiedenen Schichten an den Stirnseiten mit
einem gewissen UbermaB8 vorliegen. Dies
gestattet eine prazise Einstellung der mechani-
schen Bearbeitung auf das genaue KokillenmaB.

Durch die oberfidchliche Druckbeaufschiagung
gelingt es, die wahrend der galvanoplastischen
Abscheidung sich aufbauenden Zugspannungen
zum Verschwinden zu bringen. Darlberhinaus
fuhrt die Druckbeaufschiagung zu einer Verfesti-
gung an der KokillenauBenfiache und erleichtert
weiterhin das Losen der fertigen Kokille vom
Kern.

Die Gestalt und Oberflache des Kerns (ibertra-
gen sich besonders zuverlassig auf die Innenwand
der inneren Schicht, wenn die Trennschicht in
Form einer etwa 1 um dicken Schicht aus Chrom
abgeschieden wird, bei der nach der Abscheidung
nach Behandlung in heiBem Wasser Mikro-Risse
erzeugt werden, woraufhin dann als Leitschicht
ein leichter Kupferbelag abgeschieden wird, auf
dem die innere Schicht aus Nickel in einer Dicke
von etwa 2 mm aufgebracht wird, der schlieBlich
die duBere Schicht aus Kupfer in doppelter Dicke
wie die Nickelschicht folgt. Bei einem derartigen
Aufbau lassen sich die Zug-Eigenspannungen in
der Nickelschicht begrenzen, fiir die sonst bei
zunehmender Dicke mit wesentlich héheren Wer-
ten gerechnet werden muB. Durch Zusatz bei-
spielsweise organischer Schwefelverbindungen
lassen sich die Zug-Eigenspannungen sogar bis
auf Null herabsetzen, jedoch verdndern dann die
entsprechenden organischen Verbindungen in
der Schicht die {ibrigen Eigenschaftswerte nach-
teilig. Deshalb werden vorteilhaft die elektrolyti-
schen Losungen ohne derartige Zusatze ver-
wendet. Als Anhait der elektrolytischen Lésungen
kénnen sowoh! diejenigen fiir die elektrolytische
ails auch fur die stromlose Nickelabscheidung
dienen, wie sie nach der DE-A 30 38 289 bekannt
sind. Somit 4Bt sich die etwa 2 mm betragende
Innenschicht nicht nur hinreichend spannungs-
frei, sondern zugieich auch hinreichend frei von
stérenden Beimengungen herstellen.
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Grundsétziich kann man die neue Kokille aus
galvanoplastisch  abgeschiedenen  Schichten
auch nur eines einzigen Werkstoffes, wie nur
Kupfer oder nur Nickel, herstelien. Die Verbund-
schichtmetaliwand gestattet jedoch die optimale
Anpassung der Eigenschaftswerte, wobei eine
besonders gute Streuféhigkeit durch die bei der
stromiosen oder stromfiihrenden Abscheidung
der inneren Schicht durch Herabsetzung der
Temperatur und/oder des pH-Gehaltes der Lo-
sung erzielt wird.

Die Druckbeaufschiagung kann in unterschied-
licher Weise aufgebracht werden. Sie fuhrt zu
einer geringfiigigen Umformung der abgeschie-
denen Kokille, was jedoch vor allem bei Ver-
wendung eines Kern gréBerer Lange als die vorge-
sehen Kokille nicht stért, weil sich die Stirnseiten
nach spéterer Loslosung vom Kern durch eine
mechanische Bearbeitung auf das genaue MaB
einstellen lassen. Zum Zwecke der weiteren Gefli-
geverbesserung 1Bt sich die Druckbeaufschla-
gung in der genannten Weise auch mit einer
gezielten Verformung verbinden.

Zur weitergehenden Veranschaulichung der Er-
findung sei auf die sich auf ein schematisches
Austuhrungsbeispiel beziehende Zeichnung Be-
zug genommen,

Die DurchlaufstranggieBkokille besteht aus der
inneren Schicht 1, die auf dem durch gestrichelte
Linien angedeuteten, leicht konischen Kern 6
abgeschieden wurde. Zuvor wurde der konische
Kern 6, der aus einem Nichtmetall, wie beispiels-
weise Kunststoff, sowie in besonderen Fallen, wie
sie vorstehend beschrieben wurden, auch aus
Metall, wie Stahl, bestehen kann, mit einer Trenn-
schicht versehen. Hierflr eigenen sich vom galva-
noplastischen Verfahren her bekannte Trenn-
schichtmittel. Als solche eigenen sich nicht nur
isolierende organische Stoffe, wie Ol oder Wachs,
sondern ‘unter dem Gesichtspunkt einer be-
sonders guten MaBhaltigkeit, die erfindungsge-
maB angestrebt wird, auch dinnste Metallsalz-
schichten, wie bei aus Metail bestehendem Kern
in der Behandiung desselben in Borat-, Chromat-,
Oxalat-, Sulfid- und Jodit-Lésungen erzielt
werden. Auch aufgeblirstetergraphit-Staub
eignet sich nicht nur als Leitschicht, sondern
gleichfalls als Trennschicht. In bekannter Weise
kann der Kern a‘uch eine chemische Versilberung
tragen, um leicht vom gaivanoplastisch aui-
gebrachten Erzeugnis getrennt zu werden. Bei
einigen, dinne Oxydschichten ausbiidenden Me-
tallen, wie bei Chrom-Nickelstdhlen, ist eine
Trennschicht oft sogar entbehrlich. Die Leit-
schicht wird anschlieBend in bekannter Weise
aufgebracht. Auf Kunststoffkernen kann dies
durch die chemische Versilberung geschehen.
Das Einblirsten von Graphit zahlt zu den bekann-
testen Mitteln, eine leitende Schicht zu verwir-
klichen.

Auf dem in der vorbeschriebenen Weise be-
handelten Kern 6 wird zunachst die aus Nickel
bestehende Schicht 1 abgeschieden, im AnschiuB
an welche die erhebiich dickere, aus Kupfer
bestehende Schicht 2 foigt. Wenngleich die Streu-
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fahigkeit der Nickelabscheidung sehr gut ist, ist
die Oberflache der abgeschiedenen Schicht noch
unebener als eine mechanisch bearbeitete
Schicht. Gerade diese Umebenheit fihrt zu einer
besonders festen Verbindung mit der Kupfer-
schicht. Es kommt, insbesondere bei langerer
Benutzung, noch in der Randzone der beiden
Schichten zu Diffusionsvorgéangen, die einen
engen stoffschilissigen Verbund begunstigen.

Die oben und unten befindlichen Stirnseiten 3
und 4 sind mechanisch bearbeitet, so daB sie sich
fiir eine dichtende Verbindung mit dem
Wasserkiihikasten 5 eignen. In letzteren fihren
Zuflussrohre 7, so daB das Wasser im Gegenstrom
den Wassermantel durchstrémt und aus den Ab-
flussrohren 8 austritt. Die Behandlung des Kerns
beginnt erfindungsgemaB mit der Aufbringung
einer mikro-rissigen Chromschicht in einer Dicke
von etwa 1 p. Die Abscheidung erfoigt hierbei aus
einer Losung, bei welcher 240 bis 320 Gramm
Chromséaure-Anhydrid (CrO;) je Liter Wasser ge-
16st wird. Zu dieser Ldsung wird noch 0,1 %
Schwefelsdure (H,S0,) zugesetzt. Danach wird
die Chromschicht mit einer verhaitnisméaBig ho-
hen Stromdichte von 15 bis 24 A/dm? abgeschie-
den. Diese Schicht erfahrt anschlieBend eine
Behandlung mit heiBem Wasser. Es kommt da-
durch zum AufreiBen und zur Entstehung der
Mikro-Risse. Zugleich wird die Chromschicht
durch die Behandlung mit heilem Wasser be-
sonders zuverldssig passiviert, so daB sie eine
gute Voraussetzung fur eine Trennung bietet.

Die erwahnte Chromschicht erfahrt an-
schlieBend eine Behandlung mit eine schwe-
felsauren Kupfersulfat-L.dosung, bei welcher etwa
240 Gramm CuS0, und 60 Gramm H,SO,, jeweils
je Liter geldst sind. Zusétzlich werden noch 90 bis
100 mg Ci— je Liter zugesetzt. Bei einer
Stromdichte von 4 bis 6 A/dm? kommt es zur
Abscheidung eines sehr dinnen Kupferbelages,
der die Mikro-Risse auffilt und eine dunne
Schicht etwa von 1,5 u ausbildet.

Die Aufbringung der eigentlichen Innenschicht
findet aus einem Nickel-Suifamat-Bad statt, bei
welchem etwa 80 Gramm Nickel-Sulfamat/L, 3
Gramm Cl—/Liter und 40 Gramm H;BOg4/Liter
vorliegen.

Die Stromdichte betragt hierbei 1 bis 2 A/dm?,
um eine feine Abscheidung zu erzieien. Nachdem
die Schicht etwa 2 mm stark ist, wird die Kupfer-
schicht aus dem vorerwéhnten, sauren Kupferbad
abgeschieden, jedoch in diesem Falle nur mit
einer Stromdichte von 1 bis 1,5 A/dm2,

Die Kokille befindet sich dann noch auf dem
zweckmaBig aus Stahl bestehenden Kern. Sie
erfédhrt auf dem Kern eine Behandiung mittels
einer dudnnen, durch eine stérkere Rolle ab-
gestiitzten Rolle, deren Dicke kleiner als die
Wanddicke der Kokille ist. Dadurch wird erreicht,
daB bei der Rolibehandiung eine Gesamtreduzie-
rung der Wanddicke von etwa 0,5 % vornehmiich
in Ndhe der unmittelbar mit der Rolle behandelten
auBeren Kupferschicht stattfindet. Dies flihrt in
besonderem MaBe zu einer Verfestigung der
auBeren Kupferschicht, so daB letztere nicht nur
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nach der Behandiung weitgehend glatt ist,
sondern dariiber hinaus auch von erhdhter Wider-
standsfahigkeit gegeniiber mechanischer Be-
lastung ist. Die Druckbehandlung der galva-
noplastisch erzeugten Kokille 1aBt sich erfolgreich
auch noch durch eine Kaltverfestigung der
kupfernen AuBenschicht im Bereich ihrer Randzo-
ne derart vornehmen, daB die AuBenflache der
Kokille einer Kugelstrahbehandlung unterzogen
wird. Hierdurch tritt eine dem Hammern oder
Oberflachenwalzen &hnliche Wirkung ein. Man
kann damit die Festigkeitseigenschaften der
Oberflache und ihrer Randzone in betréachtlichem
MaBe steigern, ohne daB nennenswert groBe Ver-
formungskréfte aufgebracht werden missen. Fir
gine derartige Kugeistrahibehandlung finden
zweckméBig kleine Glas- oder Stahlkugeln An-
wendung, deren Durchmesser bei etwa 1 mm
liegen, und die die zu bearbeitenden Oberflachen
im freien Fall beaufschlagen. Es ist ausreichend,
sie aus einer Hohe von 1 bis 4 m auf die Flache
fallen zu lassen, welch letztere vorteilhaft zuvor
mit einer flissigen Substanz bedeckt wird, wie Ol
oder Wasser. Da bei diesem Verfahren nur sehr
geringe Kréfte auf die Kokilie einwirken, ist es
hierbei nicht zwingend, dafB sie sich auf dem aus
Stahi bestehenden Kern wahrend der Behandlung
befindet. Die Technologie der Kugelstrahlung ist
im Ubrigen bekannt, so zum Beispiel aus der
Veroffentlichung von R. Kopp « Ein analytischer
Beitrag zum Kugelstrahl-Umformen » in der Zeit-
schrift « Bander, Bleche, Rohre », 1974, Seiten
512 bis 514.

Paténtansprﬁche

1. Verfahren zur Herstellung einer einteiligen
DurchiaufstranggieBkokille mit einer Verbund-
schichtmetailwand (1, 2), deren innere Schicht (1)
in einer Schichtdicke bis zu 35 % der gesamten
Wandstarke aus einem verschieiBfesten Metall,
wie Nickel, auf einem aus Metali bestehenden
Kern (6) galvanoplastisch abgeschieden wird,
und deren &uBere, aus Kupfer bestehende
Schicht galvanisch aufgebracht wird, dadurch
gekennzeichnet, daB der die geometrische Form
exakt vorgebende, glatte Kern (6) zundchst mit
einer Trennschicht und einer Leitschicht versehen
wird, und daB daraufhin die innere Schicht (1) bei
einer gegenlber der duBeren Schicht (2) herabge-
setzten Stromdichte von etwa 1 A/dm?2, herabge-
setztem Metaligehalt und herabgesetzter Tempe-
ratur des Elektrolyten und/oder hdherem pH-Ge-
halt desselben abgeschieden wird, und dafB nach
Abscheidung der aufleren Schicht (2) die beiden
Stirnseiten (3, 4) der Kokille durch mechanische
Bearbeitung auf Lage- und MafBgenauigkeit fir
den AnschiuB eines Wasserkihlkastens (5)
gebracht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dafB die Schichten (1, 2) der Kokille
auf einem Kern (6) von gréBerer Lange als die
Kokille abgeschieden werden.

3. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 2,
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dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenflache
der Kokille durch Druckbeaufschlagung verfestigt
wird.

4. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennschicht
auf dem Kern (6) in Form einer etwa 1 um dicken
Schicht aus Chrom abgeschieden wird, bei wel-
cher nach der Abscheidung durch Behandiung in
heiBem Wasser Mikro-Risse erzeugt werden, und
daB dann als Leitschicht ein die Mikro-Risse
schlieBender, leichter Kupferbelag abgeschieden
wird, auf dem dann Nickel in etwa 2 mm Dicke als
innere Schicht (1) abgeschieden wird, auf der
dann anschlieBend die &uBere Schicht (2) aus
Kupfer in etwa doppelter Dicke wie die Nickel-
schicht abgeschieden wird.

5. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die auf dem Kern
(6) befindliche Kokille nach Abscheidung der
Schichten (1, 2) der Einwirkung von Druckrollen
auf ihre AuBenfldchen ausgesetzt wird, mittels
welcher die Dicke der Kokillenwand reduziert
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rollen von kieinerem
Durchmesser als die Dicke der Kokillenwénde
sind und bei der Druckbeaufschlagung durch
wesentlich dickere Stltzrollen unterstiitzt sind,
und daB die Dicke der Kokillenwande um etwa
0.5% bei der Druckbeaufschlagung reduziert
wird.

7. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kokille nach
Abscheidung der galvanoplastischen Schichten
(1, 2) der Einwirkung einer Kugelstrahlbehand-
lung auf ihre AuBenflache ausgesetzt wird.

8. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die innere Schicht
(1) mit Feststoffpartikein abgeschieden wird.

Claims

1. Method of manufacturing a one-piece con-
tinuous casting mould said mould comprising a
composite metall wall (1, 2) the inner layer (1) of
which with 35 % thickness of the total thickness
being made of a wear-resistant metal, as Nickel,
precipitated galvanoplastically to a metal core,
and the outer layer of which being precipitated
galvanically of copper, characterized by the
feature, that the core (8) reproducing the geomet-
ric shape exactly first is provided within insulating
layer and then with a conductive layer, and that
the inner layer (1) is precipitated with a current
density of about 1 A/dm? reduced relative to that
one of the outer layer (2), further reduced metal
concentration and/or rised pH-value of the elec- -
trolyte, and that after precipitation of the outer
layer (2) both end sides (3, 4) of the mould are
machined as to the positions and to the measures
for fitting a water cooling jacket (5).

2. A method according to claim 1, charac-
terized by the feature, that the layers (1, 2) of the
mould are precipitated to the core (6) that is of
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greater length than the mouid.

3. A method according to the claims 1 and 2,
characterized by the feature, that the outer sur-
face of the mould is solidified by means of
pressure.

4. A method to the claims 1 to 3, characterized
by the feature, that the insulating layer on the
core (6) is precipitated of Chromium in a thickness
of about 1 um, and that after precipitation microc-
racks are produced by a treatment in hot water,
there upon a conductive layer ciosing the microc-
racks is precipitated in a fine layer of copper onto
which nickel is precipitated as the inner layer (1)
in a thickness of about 2 mm, and that the outer
layer (2) of copper is precipitated with about the
double thickness of the layer of nickel.

5. A method according to the claims 1 to 4,
characterized by the feature, that the mouid
position end to the core {(6) after precipitation of
the layers (1, 2) is treated by pressure roles acting
to the surface thereof thus reducing the thickness
of the wall of the mould.

6. A method according to claim 5, charac-
terized by the feature, that the rolls are of smalier
diameter than the thickness of the waliis of the
mould and are supported during the pressure
treatment by essentially thicker supporing rolls
and that the thickness of the walls of the mould
being reduced by the pressure treatment for
about 0,5 %.

7. A method according to claims 1 to 6, charac-
terized by the feature, that the mould after precipi-
tation of the galvanoplastic layers (1, 2) in treated
by a ball peeningprocess acting to the surface of
the mouid.

8. A method according to the claims 1 to 7,
characterized by the feature, that the inner layer
(1) is precipitated together with solid particies.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'une busette de
coulée continue monopiéce avec une paroi
métallique en pseudoalliage (1, 2) dont la couche
intérieure (1) est séparée par gaivanoplastie, pour
une épaisseur de couche allant jusqu'a 35 % de
I'épaisseur de paroi totale en un métal résistant a
I'usure tel que nickel, sur un noyau (6) en métal,
et dont la couche extérieure en cuivre, est dépo-
sée galvaniquement, caractérisée en ce que le
noyau (6) lisse fournissant la forme géométrique
exacte est d’abord muni d’'une couche de sépara-
tion et d'une couche conductrice, que la couche
intérieure (1) est séparée par une densité de
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courant plus faible, par rapport & la couche
extérieure (2), d'environ 1 A/dm?2, par une teneur
en métal inférieure et une température diminuée
de I'électrolyte et/ou une teneur en pH supérieure
de ladite, et que, aprés séparation de la couche
extérieure (2), les deux faces d'extrémité (3, 4) de
la coquille peuvent étre mises exactement aux
positions et dimensions nécessaires au raccorde-
ment d'un caisson d'eau de refroidissement (5).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les couches (1, 2) de la busette sont
déposées sur un noyau (6) d'une longueur supé-
rieure a celle de la busette.

3. Procédé seion les revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que la surface extérieure de la
busette est consolidée par application de pres-
sion.

4, Procédé seion 'une des revendications 1 &
3, caractérisé en ce que la couche de séparation
sur le noyau est séparée sous la forme d'une
couche de chrome d'environ 1 um d’épaisseur,
couche pour lagueile des microfissures sont pro-
voquées par traitement en eau chaude aprés
séparation, et en ce qu'ensuite un revétement en
cuivre bouchant les microfissures est déposé en
tant que couche conductrice, revétement sur
lequel est déposé du nickel en une épaisseur
d’environ 2 mm en tant que couche intérieure (1),
sur laquelle est ensuite déposée une couche de
cuivre d'une épaisseur double de celle de la
couche de nickel formant la couche extérieure
{2).

5. Procédé selon I'une des revendications 1 a
4, caractérisé en ce que les surfaces extérieures
de la busette située sur le noyau (6) sont soumi-
ses, aprés séparation des couches (1, 2), &
I'influence de galets de pression au moyen des-
guels |'épaisseur de la paroi de la busette est
réduite.

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que les galets présentent un diamétre
inférieur a celui des parois de la busette et sont
soutenues, lors de la mise sous pression, par des
galets de support beaucoup pilus épaisses, et en
ce que I'épaisseur de paroi de la busette est
réduite, lors de la mise sous pression, d'environ
0,5 %.

7. Procédé selon I'une des revendications 1 a
8, caractérisé en ce que la surface extérieure de la
busette est soumise, apres séparation des cou-
ches galvanoplastiques (1, 2), a I'influence d'un
traitement de grenaillage.

8. Procédé selon I'une des revendications 1237
caractérisé en ce que la couche intérieure (1) est
séparée avec des particules de matiére solide.
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