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Avant-propos 
L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation mondiale 
d'organismes nationaux de normalisation (comit6s membres de I'ISO). L'Blaboration 
des Normes internationales est confiBe aux comitBs techniques de I'ISO. Chaque 
comitd membre interesse par une etude a le droit de faire partie du comite technique 
crBB A cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne- 
mentales, en liaison avec I'ISO, participent Bgalement aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les cornites techniques sont soumis 
aux comites membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par le Conseil de I'ISO. Les Normes internationales sont approuvees confor- 
m6ment aux procedures de I'ISO qui requihrent l'approbation de 75 % au moins des 
comitds membres votants. 

La Norme internationale IS0  4522/2 a kt6 BlaborBe par le cornit6 technique 
ISOiTC 107, Revêtements m4talliques et autres revêtements non organiques. 

O Organisation internationale de normalisation, 1985 0 
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NORM E INTERN ATlON ALE I S 0  4522/2-1985 (FI 

Revêtements métalliques - Méthodes d’essai des dbpôts 
électrolytiques d‘argent et d’alliages d‘argent - 
Partie 2 : Essais d’adhérence 

1 Objet et domaine d’application 

La presente partie de I’ISO 4522 sphcifie des methodes permet- 
tant de verifier I’adhbrence des depôts Blectrolytiques d‘argent 
et d‘alliages d‘argent pour utilisation dans l‘industrie, la decora- 
tion et la protection. 

NOTE - D’autres methodes sont decrites dans I’ISO 2819, Revête- 
ments mdtalliques sur bases mdtalliques - Ddppbts dlectrolytiques et 
ddp8ts par voie chimique - Liste des diffdrentes mdthodes d‘essai 
d‘adhdrence. 

2 RBfBrence 

IS0 21 78, Revetements m6tallques non magnetiques sur m&al 
de base magnetique - Mesurage de I’epaisseur - Mhthode 
magne tique. 

3 Essai de brunissage 

Choisir une portion d’au plus 6 cm2 de la surface significative et 
frotter rapidement et 6nergiquement durant 15 s avec un outil 
adBquat. Appliquer une pression suffisante pour brunir le metal 
de revêtement a chaque passe, mais pas assez forte pour cou- 
per le d6pôt. Examiner 1‘6chantillon sous un grossissement de 
X 8, ou de X 4 si l‘objectif est BclairB, pour deceler les traces de 
cloquage du depôt. 

NOTES 

1 Cet essai met en evidence uniquement les adherences extrêmement 
faibles et n’est pas recommande pour contrôler les depôts Blectrolyti- 
ques destines aux ambiances industrielles severes. II n’est pas applica- 
ble aux depôts d‘epaisseur superieure B 40 vm. 

2 Une spatule en agate comportant un manche de 60 B 100 mm de 
longueur et une lame en agate, de 30 B 50 mm de longueur et de 5 B 
10 mm de largeur, effilee de façon A presenter une ar&e leghrement 
arrondie, s’est r6velee être un outil de brunissage trbs satisfaisant. 

4 Essai de brunissage au tonneau 

A moins qu‘un brunissage B sec soit sp6cifi6, traiter 1’6chantil- 
Ion par voie humide durant 40 min dans un brunissoir adequat, 
par exemple un brunissoir B tonneau, de forme hexagonale 
d‘environ 250 mm de surplats, double de caoutchouc et tour- 
nant B environ 25 tr/min. Examiner I’Bchantillon sous un gros- 
sissement de X 8, ou de X 4 si l‘objectif est eclair4 pour deceler 
les traces de cloquage ou d’bcaillage du dBpÔt. 

NOTE - Un avantage de cette methode reside dans le fait que, sous 
reserve qu‘un aspect ((bruni)) soit acceptable, l‘on peut vérifier I’adhé- 
rence de lots Complets de pieces revêtues, si un contrôle B 100 % de 
I‘adherence est demande, et que seules les pieces ne passant pas 
l’essai soient rebutees. 

5 Essai d’dcaillage kpaisseurs de dt5p6t de 10 vrn 
ou plus) 

Souder un ruban d‘acier etam6 ou de laiton, dont les dimen- 
sions approximatives sont 10 mm x 75 mm x 0,5 mm, a une 
temperature ne depassant pas la temperature normale de sou- 
dage, B plat sur la surface revêtue d’argent et de façon qu’une 
longueur d’environ 15 mm soit comprise dans le joint. La sou- 
dure doit contenir environ 60 % d’etain, 38 % de plomb et 2 % 
d’argent; utiliser un flux B base de colophane non corrosive. La 
chaleur de soudage ne doit pas provoquer de cloquage du 
d6pÔt. Appliquer ensuite au ruban soude, une force perpendi- 
culaire B la piece et suffisante pour dBtacher le ruban. Examiner 
I’bchantillon sous un grossissement de X 8, ou de X 4 si I’objec- 
tif est eclair& pour deceler les traces de detachement du d6pôt. 

6 Essai de pliage 

Placer 1’6chantillon dans une machine de pliage, donnant un 
rayon de pliage de 4 mm (ou dans les mdchoires d’un &au 
approprie). Plier 1‘6chantillon B 90° et le ramener B sa position 
initiale. Effectuer cette operation trois fois. Examiner 1’6chantil- 
Ion sous un grossissement de X 8, ou de X 4 si l’objectif est 
6clair6, pour deceler les traces de d6tachement du dBpôt. 

7 Essai de sciage 

Scier I‘Bchantillon, en utilisant une scie B metaux comportant 
1 1/4 dent/mm, en plaçant la lame de façon qu‘elle coupe 
quand le coup de scie est donne vers I’extbrieur. Placer 1’6chan- 
tillon de façon que le coup de scie tende B separer le depôt du 
metal de base. Limer doucement la rive sciee, a l‘aide d‘une 
lime, en deplaçant celle-ci dans le sens metal de base vers le 
revatement. Examiner le d6pôt sous un grossissement de X 8, 
ou de X 4 si l’objectif est Bclairb, pour deceler les separations 
du metal de base et les traces de cloquage, Bcaillage ou deta- 
chement. 
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8 Essai de martelage B la grenaille ronde 

< 10 
> 85 
> 97 

8.1 Gdneralités 

Cette methode est utilide pour évaluer I'adhBrence des dBpÔts 
d'argent sur de l'acier, d'Bpaisseur comprise entre 100 et 
600 pm. Les resultats sont uniquement qualitatifs. La methode 
ne detruit pas les pieces sur lesquelles I'adhbrence du depôt est 
satisfaisante. 

8.2 Materiel d'essai 

8.2.1 Appareillage de martelage 

Appareillage habituel de grenaillage, 8 l'air comprime ou du 
type par centrifugation. 

8.2.2 Grenaille 

De la grenaille d'acier sphbrique, de 0,4 mm de diamètre moyen 
et de duret6 au moins Bgale B 350 HV 30 doit être utilisbe. Les 
dimensions sont déterminees par tamisage et doivent être con- 
formes aux indications donnees dans le tableau. 

Tableau 

I Maille du tamis I Grenaille refusbe I 
I urn I % I 

Le contrôle des dimensions de grenaille doit être effectué par 
tamisage au moins une fois la semaine, sur un 6chantillon de 
100 g de grenaille prelevé aux buses de projection. 

8.3 Rbglage de I'intensite du martelage 

Utiliser un Bchantillon provenant d'une feuille d'acier au car- 
bone, de durete comprise entre 400 HV 30 et 500 HV 30 et de 
1,6 mm d'bpaisseur, qui a 6tB d6coupee aux dimensions de 
76 k 0,2 mm x 19 k 0,l mm et meulee pour obtenir une 
Bpaisseur de 1,30 k 0,02 mm (6chantillon Almen A). 

L'Bcart de planeit& mesur6 comme sp6cifié ci-apres, ne doit 
pas depasser une fleche de 38 pm. 

L'Bchantillon &ant maintenu de façon rigide dans le systeme 
reprBsent6 

Aprbs martelage, dBtacher 1'6chantillon et mesurer la courbure 
de la surface non martelBe avec une jauge de profondeur, 
I'Bchantillon &ant pose sur quatre billes de 5 mm de diambtre 
formant un rectangle de 32 mm x 16 mm. Aligner la jauge 
symetriquement par rapport B I'bchantillon, sa pointe centrale 
&ant placBe au centre de 1'6chantillon. Mesurer la flbche au 
centre de I'échantillon, sur la longueur entre rephres de 32 mm, 
B 25 vm pres. Les conditions de martelage sont alors adaptBes, 
si n6cessaire. 8 la fleche requise. 

ta figure 1, le marteler sur la face exposbe. 

8.4 M o d e  operatoire 

Avant martelage, soumettre les pieces 8 un traitement de 
relaxation des contraintes par chauffage 8 190 k 10 O C  durant 
2 h. 

Masquer toutes les surfaces qui ne doivent pas être martelBeS. 

Mesurer I'Bpaisseur du dBpôt d'argent par une methode non 
destructive (par exemple conformement B I'ISO 2178). Écarter 
les pieces sur lesquelles le dep6t d'argent est infBrieur 8 100 vm 
ou superieur B 600 pm, ainsi que celles qui prbsentent entre 
I'Bpaisseur minimale et I'Bpaisseur maximale une difference de 
125 pm ou plus. Marquer toutes les pieces acceptables de leur 
Bpaisseur maximale et les grouper en lots dans lesquels la diffe- 
rence maximale entre les 6paisseurs est au plus 125 pm. 

Marteler les surfaces revGtues d'argent, sous I'intensit6 mini- 
male de martelage compatible avec I'Bpaisseur maximale mesu- 
r6e (voir figure 2). 

L'intensitB du martelage doit être Btablie par des essais sur un 
Bchantillon Almen A (voir 8.3) avant de commencer le traite- 
ment de chaque lot. 

Le contrôle de l'intensité du martelage doit être effectue au 
moins une fois par heure sur un Bchantillon Almen A (voir 8.3). 

I 

Enlever la protection des surfaces qui n'ont pas eté martelees. 

Examiner visuellement la surface martelee; elle doit être totale- 
ment martelBe. Le traitement doit être recommencB s'il s'avbre 
que certaines surfaces n'ont pas BtB martelkes. 

Vérifier qu'aucune grenaille d'acier ne s'est incrustee dans le 
dbpôt. Enlever toutes les grenailles restantes par soufflage 
d'air. 

8.5 Évaluation 

Examiner soigneusement B l'œil nu la surface revêtue d'argent. 
En cas de mauvaise adhbrence, des cloques ou des bulles se 
forment au cours de l'essai sur le d6pôt d'argent, ou bien le 
depôt lui-même se detache. 

9 Essai de choc thermique 

Chauffer I'échantillon dans une Btuve durant environ 30 min B 
une temperature comprise entre 200 et 300 O C  et le tremper 
dans de l'eau B temperature ambiante. Examiner I'bchantillon 
sous un grossissement de X 8, ou de X 4 si l'objectif est BclairB, 
pour deceler les traces de cloquage ou de detachement du 
depôt. 

10 Proces-verbal d'essai 

Le prochs-verbal d'essai doit contenir au moins les indications 
suivantes : 

a) 
pris l'identification de la methode particuliere utilis6e; 

la rBf6rence de la présente partie de I'ISO 4522, y com- 
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b) le (ou les) résultat(s) de l’essai (ou des essais) d) toute opération non prévue dans la prbsente partie de 
effectué(s), ainsi que la forme sous laquelle il est (ou ils I’ISO 4522 ou dans la Norme internationale A laquelle il est 
sont) exprimé(s); fait référence; 

c) tout fait anormal noté au cours de la détermination; e) toute autre information demandée par le client. 

Dimensions en millimbtres 

Corps en acier B outils I- Vis de positionnement en acier, I$ 4 B 5 

75 

Figure 1 - Dispositif de fixation de IYchantillon pour l’essai de martelage $I la grenaille ronde 
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IS0 4522/2-1985 (F) 

Epaisseur d‘argent (rnrn) 

Figure 2 - Intensit6 de martelage en fonction de 1’6paisseur du d6p6t 

______ 
1 )  Pour des détalls complémentaires, voir la norme SAE J 442 a, Test strip, holder and gage for shot peening, Society of Automotive Engineers 
(USA). 
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