DK 621.793.3 : 669.14 : 669.248.7 : 629.7 DEUTSCHE NORM Dezember 1987

Luft- und Raumfahrt D N
Vernickeln von Stahl 09 743
Kenn-Nummern 3302 und 3303
Aerospace; nickel plating of steel; code numbers 3302 and 3303 Ersatz fur
LN 29 743 T 1/03.66,
Aéronautique et espace; nickelage de 1'acier; numéros d'identification LN 29 743 T 2/03.66 und
3302 et 3303 LN 29 743 T 3/03.66

Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fur Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.
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1 Anwendungsbereich
Diese Norm wird fiir das galvanische Vernickelin von Stahl angewandt.

Sie enthalt die Fertigungsrichtlinien und Qualitdtsanforderungen fiir das galvanische Vernickeln von Stahil
mittels Gleichstrom.

Sie erfaBt die Kenn-Nummern 3302 und 3303 nach LN 9368 Teil 5.

2 Allgemeines

Beim galvanischen Vernickeln wird mit Hilfe eines elektrischen Gleichstroms aus einem Elektrolyten, der
Nickelionen enthilt, metallisches Nickel (aus dem die Anode besteht) an der Kathode (Bauteil) abgeschie-
den.

3 Materialien, Fertigungseinrichtungen

Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V, Berlin, gestattet.

Die fiir die Bearbeitung notwendigen Fertigungseinrichtungen fir den chemisch-galvanischen Bereich missen
aus Materialien bestehen und/oder mit entsprechenden Beschichtungen versehen sein, die gegen die jeweils
verwendeten Chemikalien bestdndig sind.

Bader, in denen mit erhdhten Temperaturen gearbeitet wird, sowie Ofen, sind mit einer Temperaturregelung

und entsprechender Anzeige zu versehen, bei elektrolytischen Bearbeitungen sind entsprechende Strom- und
SpannungsmeBgerédte (Anzeige) notwendig.
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4 Anforderungen
4.1 Anforderungen an die Bauteile/Bauteilgruppen vor der Behandlung
4.1.1 Bearbeitung

samtliche Lot-, SchweiB- und mechanische Arbeiten sowie alle Warmebehandlungen, ausgenommen Wasserstoffent-
zug, missen abgeschlossen sein.

4.1.2 Oberflachenqualitdt
Alle Teile miissen frei von Fremdschichten (z. B. metallische und organische Beschichtungen) und Oberfléachen-
fehlern, insbesondere Poren und Rissen, sein. Die RiBfreiheit ist durch eine RiBpriifung nachzuweisen.

4.1.3 Spannungsarmgliihen

Die Teile miissen vor dem Vernickeln spannungsarm gegliiht werden. Es sind die Bedingungen nach Tabelle 1 an-
zuwenden, jedoch sind andere Bedingungen zuldssig, wenn diese sich als wirksam erwiesen haben.

Tabelle 1.
Ry o
Spannungsarmglihen
MPa 1)
< 1100 Nicht erforderlich
1100 < Ry € 1450 1 h bei 190 bis 230 °C
1450 < Ry < 1800 18 h bei 190 bis 230 °C oder kirzere Zeit bei einer hdheren
Temperatur 2)
> 1800 23 h bei 190 bis 230 °C oder kiirzere Zeit bei einer hoheren
Temperatur 2)
') 1 MPa = 1 N/mm2
2) Die Temperatur muB mindestens 30 °C unter der AnlaBtemperatur liegen.

Wenn das Spannungsarmglihen nach dem Kugelstrahlen durchgefiihrt wird, darf die Temperatur 230 °C nicht iber-
schreiten.

Oberflachengehdrtete Teile missen mindestens 5 h lang bei 130 bis 150 °C spannungsarm gegliiht werden. Das

Spannungsarmglilhen darf in kiirzeren Zeiten bei hoherer Temperatur durchgefiihrt werden, jedoch unterhalb der
AnlaBtemperatur, wenn der sich daraus ergebende Verlust an Oberfldchenhdrte des Bauteiles zulédssig ist.

4.2 Anforderungen an die behandelten Bauteile/Bauteilgruppen
4.2.1 Wasserstoffentzug

Innerhalb einer Stunde nach dem Vernickeln muB mit dem Wasserstoffentzug nach Tabelle 2 begonnen werden.

Tabelle 2.
Rm Wasserstoffentzug
MPa 1)
< 1100 3 h/190 °C ¢ 10 °C
1100 < Ry € 1450 8 h/190 °C + 10 °C
> 1450 23 h/190 °C = 10 °C
') 1 MPa = 1 N/mm?

Das Einhalten der Temperatur und der Zeit ist durch Registriergerate nachzuweisen.
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4.2.2 Anforderungen an die Qualitét der Nickel-Schicht

4.2.2.1 Aussehen

Die Nickel-Schicht muB glatt und gleichmdBig sein. Sie darf keine Blasen, Poren oder Risse aufweisen.

4.2,2.2 Dicke der Schicht

Die Dicke der Schicht muB den Angaben in den Bauunterlagen entsprechen.

Dient die Schicht als Haftvermittler fiir chemische oder galvanische Beschichtungen, betridgt die Schichtdicke
ca. 2 bis 3 pm (Anschlagnickel).

4.2.2.3 Haftung

Die Nickel-Schicht muB auf dem Untergrund fest haften.

Die Prifung muB nach Abschnitt 6.1.4 durchgefilhrt werden. Danach darf sich die Nickel-Schicht an der Bruch-
linie nicht von dem Grundmaterial l1osen.

4.2.2.4 Korrosionsschutzverhalten

Das Korrosionsschutzverhalten ist nach Abschnitt 6.1.5 zu priifen.

Danach diirfen keine Korrosionsstellen vorhanden sein. Bei der Beurteilung sind die Kantenbereiche bis 5 mm
auszuschlieBen.

5 Hinweise zu den Arbeitsgidngen

Die Reihenfolge der fiir die Vorbehandlung und fir das Vernickeln erforderlichen Arbeitsgénge ist unter Ab-
schnitt 9.1 und 9.2 beschrieben.

5.1 Vorbehandlungsverfahren

5.1.1 Dampfentfetten

Nach LN 29 740 (Kenn-Nummer 000t nach LN 9368 Teil 2)

5.1.2 Abdecken
Flschen, die nicht vernickelt werden sollen, sind mit geeigneten Abdeckmitteln abzudecken.

Bei Anstrichen oder @hnlichen Schichten ist darauf zu achten, daB die Abdeckschicht optimal trocken ist.

5.1.3 Reinigen
5.1.3.1 Reinigen, alkalisch

Nach DIN 65 079 (Kenn-Nummer 0020 nach LN 9368 Teil 2)

5.1.3.2 Reinigen, neutral

Kenn-Nummer 0022 nach LN 9368 Teil 2

5.1.4 Kaltspiilen

Die Teile sind unter ausreichendem Zulauf von Frisch- oder Kreislaufwasser grindlich zu spiilen.

5.1.5 Beizen und Entzundern von unlegiertem und niedriglegiertem Stahl

Nach LN 29 751 Teil 1 und Teil 2 (Kenn-Nummer 0103 nach LN 9368 Teil 2)

5.1.6 Strahlen abtragend, reinigend

Ein Strahlen abtragend, reinigend, Kenn-Nummer 0215 nach LN 9368 Teil 2, kann durchgefiihrt werden.



