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1. JUSTEP

1.1. Przedmiot normy.Przedmiotem normy sg powzoki alu~

miniowe wytwarzane metoda zanurzeniowg na pdlwyrobach i
wyrobach stalowych, staliwnych i zZelivmych.

1.2. Zakres stosowania. Niniejsza normeg nalezy stoso-

walé przy wykonywaniu i ocenie l1akodgcl powick aluminio--
wych.

1.3. Zasady klasyfikacji powiok. Aluminicwe powioki
otrzymywane metodg zanurzeniowg dzieli sig gidéwnie pod
wzgledem:

a) metody wytwarzania na: wytwarzane sposobem cigglym,
i sposobem indywidualnego zanurzeniaj;

b) rodzaju materiaiu powloki na: wytwarzane przez na-

noszenie technicznego aluminium i wytwarzane przez nano-
szenie stopéw aluminium;

¢c) zastosowanie na: zaroodporne (przeznaczone do pracy
w temperaturach do 950°¢) 1 odporne na korozje (przezna-
czone do pracy w temperaturach ponizej 450 lub 550°C).

1.4. Rodzaje i oznaczanie powiok. Rozréznia sig nasgtg-

pujgce rodzaje powiok:
- Zaroodporne powloki z aluminium
techniczmego otrzymywane sposo-
bem ciggXym, oznaczenie ZC.

-~ Zaroodporne powloki z aluminium
technicznego otrzymywane sposo-
bem zanurzenia indywidualnego, oznaczenie ZI.

'Zgloszona przez
Instytut Mechaniki
Precyzyjnej

Ustanowiona przez Dyrektora Z Jedn.Przemysiu
Bud.Urzadz.Chemicznych "Chemak" dnia 22 mar-
ca 1966 r. jako norma obowigzujzca w zakre-
sie produkcji od dnia 1 stycznia 1967 r.
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- Odporne na korozje powioki z
aluminium technicznego otrzy-
mywane sposobem ciggitym, oznaczenie KAC.

~ Odporne na korozje¢ powloki z alu-
minium technicznego otrzymywane
sposobem zanurzenia iandywidualnego, oznaczenie KAI.

- Odporne na korozje powzoki stopo--
we otrzymywane spcsobem ciggiym, oznaczenie KSC.

— Odporne na korozje powzoki stopo-
we otrzymywane sposobem zanurzenia
indywidualnego, oznaczenie KSI.

1.5. Przyklad oznaczenia. Powzokg aluminiowg otrzyma-
na metods zanurzeniowg sposobem ciggiym wytworzong z alu-
minium technicznego odporng na korozje oznacza sig:

Powloka KAC BN-65/1078

1.6. QOkreslenie. Warstwg zewngtrzng powloki aluminio-
we} nazywa sig czgéé powloki o skzadzie chemicznym odpo-
wiadajgeym skiadowi kgpieli. Warstwg dyfuzyjng powzoki
aluminiowej nazywa sle c¢ze$é powioki powstalg w wyniku
dyfuzji skzadnikéw kgpieli w materia podioza. Przykiady
budowy powlok aluminiowych uwidaczniajgce warstwe ze-
wnetrzng 1 warstwe dyfuzyjng podano na rys.1 i 2.

1.7. Charakterystyka i zastosowanie powiok

1.7.1. Zaroodporne powoki 2z aluminium technicznego
otrzymywane sposobem ciggiym - ZC - charakteryzuja sie
odpornoscig na utlenianie w temperaturze do 850°C W wa-
runkach ciggiej pracy. Powoki te naklada siq na pélwyré—
by stalowe w postaci blach, taém 1 drutéw nie podlegajace
dalszej obrébce plastycznej.

“1.7.2. Zaroodporne powloki z aluminium techniczmego
otrzymywane sposobem zanurzenia indywidualnego - 2I -
charakteryzulg sie odpornoscig na utlenienie w temperatu-
rge do 950°C w warunkach ciggie] pracy. Powlokl te nakla-




BN-65/1078=01

Rys. 1. Wyglad mikrosturktury powloki zarood-
pornej /typ 21/ w stanie niewyzarzonym, 200x.
1 - warstwa zewnetrzna, 2 - warstwa dyfuzyjna
3 - podloze

Rys. 2. Wyglad mikrostruktury powloki odpornej
na korozjg /typ KS1/ 200x, 1 - warstwa zew-
netrzna, 2 - warstwa dyfuzyjna, , - podloze
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da sig na odlewy zeliwne i staliwne oraz na stilowe ele-
menty maszyn i urzadzei.

1.7.3. Odporne na korozjeg powioki 2z aluminium tech-
nicznego otrzymywene sposobem clgglym ~ KAC -~ charaktery-

zuja sie odpornos$ciy na dziatanie warunkéw atmosferycz-
nych i innych osrodkdéw korozyjnych w temperaturze otocze-
nia lub w temperaturze podwyzszonej do 450°C (bez zmiany
metalicznego wygladu powierzchni powzoki). Powzoki te na-
ktadane sz na blachy, tasmy i druty stalowe.

1.7.4. Odporne na korozje powloki 2z aluminium tech-

nicznego otrzymywane sposoben zanurzenia indywiduvalnego -
AT - wykazujg cechy podane w 1.1.7.3.FPow2oki te nakiada-
ne sg na odlewy zeliwne i staliwne oraz stalowe eleuenty
maszyn i urzgdzer.

1.7.5. Qdporne na korozje powioki stopowe otrzymywane
sposobem ciggtym - KSC - charakteryzujg sig odpornoscisg
na dzialanie warunkéw atmosferycznych i innych osrodkéw
korozy jnych w temperaturze otoczenia 1 podwyzszonych tem-
peraturach do 55000 (bez zmiany metalicznego wygladu po-
wierzchni powloki). Powioki te nakladane sg na pdIwyroby
w postaci blach, tadém i drutédw przewidzianych do ewentu-
alnej dalszej obrébki plastycznej.

1.7.6. Odporne na korozje powloki stopowe otrzymywane

sg sposobem zanurzenia indywidualnego - KSI - wykazujg ce~
chy podane w p.1.7.5. Powioki te nakiadane sg na odlewy
2eliwne 1 staliwne oraz stalowe elementy maszyn i urzg—
dzen. .

1.8. Normy zwigzane

PN-64/H-82160 Aluminium. Gatunki.

PN-61/H-88027 - Odlewnicze stopy aluminium. Gatunki.
PN-62/H~-04310 - Prbéba statyczna rozciggania metali.
PN-57/H-80004 - Préba nawijania drutu.

PN-62/H~-04835 - Analiza chemiczna stopdéw aluminiowych.
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2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1. Wymagania ogélne

2.1.1. Stan powlerzochni pdélwyrobéw i wyrobdw przezna-
czonych do aluminiowania zanurzeniowego.Pélwyroby i wyro-
by przeznaczone do aluminiowania nie powinny wykazywad
obecnoscl pekmigé,zawalcowan,zakué, zadziordéw. Powierzch-
nia przewidziana do aluminiowania powinna by¢ metalicznie
czysta,bez przypaled masy formierskiej,$laddw zgorzeliny,
produktdédw korozJi oraz $ladéw innych powiok ochronnych.
W tym celu nalezy stosowaé odtiuszczenie, trawienie che-
miczne lub elektrochemiczne,obrébkeg strumieniowg-4cierng,
oczyszczanie w atmosferach redukujgcych 1lub w stopionych
solach w zaleznosci od ksztaltu pdiwyrobu 1lub wyrobu i
stopnia zanieczyszczenia powilerzchni.

2.1.2, SkXad kgpieli do aluminiowania. \W przypadku po-
wiok wykonanych z aluminium technicznego naleszy stosowaé
kgpiel sporzgdzong z aluminium hutniczego znak: A1 99,5
(cecha Al wg PN~-64/H-82160) 1lub 3z aluminium o wyzsze]
czystosci. Kgpiel nalesy chronié przed zanieczyszczeniami
metalicznymi, a w szczegblnosci miedzig (dopuszczalna za-
warto$é Cu w kgpieli 0,03%) 1 krzemem (dopuszczalna za-
wartosé S1-0,5%) 1 ozowiem (dopuszczalna zawartosé Pb-
1,5%). Ograniczenie zawartodci zelaza szwigkstajjcej sie
w miareg przediuzenia czasu pracy kapieli zawierajg wyma-
gania szozegdlowe dla poszczegblnych rodzajbéw pow2ok (p.2.
2.1.y 2.2.2,2.5 2.2.3.1., 2.2.4,2.)., W przypadku powlok
stopowyoh zaleca sig stosowaé kgpiel sporzgdzong ge stopu
znak: A1Si11 (cecha AK411) lub A1Si9 (cecha AK9) wg PN-61/
H-8807 uzupeilniong przez aluminium hutnicze znak: Al 99
(cecha A2) wg PN-64/H-82160. Zawartosé krzemu w kgpieli
powinna wynosié od 2% do 8%. Zakres zawartofol dodatko-
wych skitadnikdéw stopowych oraz ograniczenia zawartosoi
telaza podane sg w wymaganiach szczegétowyoch (2.2.5.1.,
2.,2,6.2.).
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2.1.3. Wyglad powierzchni powiok aluminiowych. Fo-
wierzchnia powioki aluminiowej powinna byé ciggta, réwno-
mierna i czysta o charakterystycznym polysku metalicznym.
Na powierzchni powioki niedopuszczalne sg znaczne zacle-
ki,zgrupowania tlenkdw,pozostatosci topnikéw, odwarstwie-
nia, pecherze 1 miejsca nie pokryte (ciemne plamy). Dla
poszczegblnych rodzajéw powiok niektdére z powyzszych za-
strzezen mogg byé =ztagodzone - zgodnie 2z wymaganlami
szczegdzowymi (De2.2.1.24, 2.2.2.3., 2.2.4.3., 2.2.6.3.),
Dopuszcza sig usuwanie wymienionych wad powlerzchni przed
'obrdbke wykanczajgca w postaci mechanicznego usuwanila
sopli i zalewek oraz czyszczenia szczotkaml stalowymi,po-
lerowania i innych sposobdéw zapewniajgcych zachowanie mi-

nimalnej wymagane] grubodci powloki i jeJ szczelnoseci.

2.1.4. Szczelnosé powlok aluminiowych. Powzoka alumi-
niowa powinna byé szczelna,tj. speiniaé warunkil prdéby po-
dane w p.4.5.2. Powioki aluminiowe otrzymywane sposobem
zanurzenia indywidualnego nie podlegajg prdébie szczelnod-
ci.

2.1.5. Przyczepnos¢ powiok aluminiowych.Powloka alumi-
niowa powinna wykazywaé przyczepnoéé do podiloza.

¥/ przypadku powilok zarocodpornych otrzymywanych zardwno
sposobem ciggiym jak i zanurzenia indywidualnego powinny
byé spelnione warunki przyczepnosci podane w punkcie
4.5.5. Szczegbiowe wymagania dotyczgoe powiok odpornych
na korozje z aluminium technicznego i stopowych otrzymy-
wane gsposobem ciggiym podane s3 w punktach 2.2.3.5.
i 2,2.5.5.

2.1.6.W2asnosdci wytrzymarosciowe wyrobdéw aluminiowenych,
Obnizenie wytrzymaz2osci na rczcigganie materiazu péiwyro-
bdw pokrytych powlokg odporng na korozje otrzymanych spo-
gobem cigglym nie powinno by¢ wieksze niz podane w punk-
oie 2.2.3.6 1 2.2.5.6.Wymaganie niniejsze dotyczy wyigcz-
nie pdélwyrobéw, ktére w stanie aluminiowanym podlegajg
sprawdzeniu wytrzymalosci na rozocigganle. Wiasmosci wy-
trzymalosciowe pdiwyrobdw 1 wyrobdw pokrytych odporng
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na korozje powokowg otrzymang sposobem zanurzenia indy-
widualnego ustala sie migdzy zamawiajacym 1 wytworcg.

2.2, Wymagania szczegllowe

2.2.1.2arocodporne powzoki otrzymywane sposobem cigglym

2.2.1.1. Zanieczyszczenia zelazem kgpieli do aluminio-
wania. Dopuszczalne zanleczyszczenie zelazem Lkgpieli do
aluminiowania nie powinno przekraczaé 4,0%.

2.2,1.2., Wyglagd powierzchni powzok. Dopuszczalne sa:
chropowatos¢ powierzchni, mniewielkie zacieki i pogrubie~
nia powioki.

2.2.1.3. Grubosé powlok. Minimalna grubo$é warstwy dy-
fuzyjne] przed wyzarzaniem, powinna wynosié:

~ 60 mikronéw w przypadku stali weglowych o zawartosci
do 0,3% C,

- 40 mikrondéw w przypadku stall weglowych o zawartosci
powyzej 0,3% C,

grubosé warstwy zewnegtrzne] nie powinna przekraczaé poio-
wy grubosci warstwy dyfuzyjne}.

2.2.1.4. Wyzarzanie powlok. W celu zwlgkszenia zZarood-
pornosci zaleca sig stosowanie wyzarzenia wyrobdéw po ich
aluminiowaniu. Temperatura wyzarzania powinna wynosié 800
t 20°C w przypadku wyzarzania w atmosferze powletrza lub
moze byé podwyzszona do 900°Cc w przypadku wyzarzania w
atmosferze oboJetne].Czas wyzarzania w plerwszym przypad-
ku powinien wynosié 2 godziny, w drugim 1 godz.

2.2.2, Zaroodporne pow2oki otrzymywane sposobem zanu-
rzenla indywidualnego

2.2.2.1. Stan powierzchni wyrobdéw przeznaczonych do
aluminiowania. Dopuszcza sie chropowato$¢ powlerzchni wy-
nikajgcg z technologii odlewania, zgrubne) obrébki mecha-
niczneJ ludb piaskowania.
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2.2,2.2. Zanileczyszozenie zelazem kgpieli do aluminio-
wania nie ogranicza sig.

2.2.2.3. Wyglad powierzchni powiok. Dopuszcza sig wady
powierzchniowe w postaci naciekéw,zgrubier, chropowatosci
i barwnych nalotéw.

2.2.2.4. Grubogé pow2oki.lMinimalna gruboéé warstwy dy-
fuzyjnej (przed wyzarzaniem) powinna wynosié:

- 200 mikronéw w przypadku stall wegglowych o gawartosel
¢i do 0,2% C,

- 150 mikronéw w przypadku stali weglowe] o zawartosol
powyzej 0,3% C, '

- 80 mikronéw w przypadku zeliwa,
- 40 mikrondéw w przypadku stali stopowych,
- gruboscl warstwy zewngtrznej nie okres$la sig.

2.2.2.5. \yzarzanie powiok. i/ celu zwigkszenia 2aro-
odpornodci powzok zaleca sig¢ stosowal wyzarzanie wyrobdw
ro aluminiowaniu. Temperatura wyzarzania powinna wynosidé
850 20°C w przypadku wyzarzania w atmosferze powietrza
lub moze by¢ podwyzszona 4o 900°C w przypadku wyzargania
w atmosferze obojgtnej. Czas wyzarzania w pierwszym pray-
padku powinien wynosié 2 godz., w drugim 1 godz.

2.2.3.0dporne na korozje pow2oki z aluminium technicz-
nego otrzymywane sposobem ciggiynm

2.2.3.1. Kgpiel do aluminiowania, Zanieczyszczenie zZe-
lazem kgpieli do aluminiowania nie powinno przekraczaé 3%.

Zaleca sie w celu zwigkszenia polysku powierzchni po-
wlokl wprowadzenie do kgpiell dodatku tytanu w ilodel do
0,1%; w celu 2zwigkszenia 2zwilzalnodci dodatku sodu w
iloéci do 0,05%.

Aluminiowanie péiwyrobdéw przeznaczonyeh do produke]i
urggdgzen prgemysiu spozywczego; opakowan &rodkéw spozyw—
ogyoh oraz artykuidw gospodarstwa domowego powinno ocdby-
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waé sie w kgpleli sporzgdzoneJ 2z aluminium hutnioczego
znak: Al 99,5 (cecha A1) wg PN-64/H-82160.

2.2.3.2. Obrébka wykarczajgca. Dopuszcza sig stosowa-
nie powierzchniowej obrébki chemiczne] lub elektrochemicz~
reJ powiok, tj. alodynuvwania i anodowania.

2.2.3.3. Grubolé powloki.Minimalna grubo$é zewnetrzne}]
warstwy powioki (warstwy aluminiowe]) powinna wynosié:

- 25 mikrondw w przypadku blach i tadm,

- 15 mikrondéw w przypadku drutéw.

Maksymnalna gruboéé warstwy dyfuzyjnej (wewngtrznej) po-~
winna wynosié 35 mikrondw dla wszystkich rodzajéw pdéiwy-
robdw.

2.2+3.4, Ciezar powitokili. Cigzar powitoki na blachach i

tasmach z obu stron 1lgcznie powinien wynosié minimum 150
G/m? niezaleznie od grubodci pédiwyrobdw.

Ciezar powroki na drutach powinien cdpowiada¢ wymaga-
niom podanym w tablicy 1.

Tablica 1

Najmniejszy dopuszczalny cigzar powizoki aluminiowe]
na drutach

Srednica znamionowa Minimalny c%anr powloki
(mm ) (G/m<)
do 2,0 45
powyze] 2,0 do 2,5 50
L 2,5 " 3,0 55
" 3,0" 4,0 60
" 4,0 n 5’0 65
" 5,0 70

2.2.3.5, Przyczepnofd powloki., lowloka aluminlowa na

blachach i taémach powinna wytrzymaé¢ »prébe zaglgecia na
trzpieniu o Srednicy rdéwnej 10 grubodciom nominalaym bla-

S —— —_— . S e e
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chy lub tasmy bez pgknigé 1 odwarstwieri widccznym okiem
nieuzbrojonym.Dopuszcza sig stosowanie przekiadki o gru-
bosci $rednicy trzpienia.

Powloka aluminiowa na drutach nie powinna wykazywaé
peknieé i odwarstwien przy Scisiym nawinieciu przynaj-
mniej 6 zwoi na cylindryczny trzpier stalowy o srednicy
réwme]j 15-krotnej Srednicy nominalnej drutu.

2.2.3.6. W2asnodci wytrzymalosciowe péiwyrobdw.¥ przy-
radku, gdy szczegdlowe warunki techniczne nie przewidujg
inaczej nazozenie powioki nie powinno wpiyngé na obnize-
.1e wytrzymalodci na rozcigganie pdiwyrobdr wigcej niz o
(%, przy nieobnizonym wydiuzeniu wzglednym. Do obliczen
wytrzymalosciowych przyjmuje sig nominalne wymiary po-
rrzeczne péiwyrobdw.

2.2.4.0dporne na korozje powxoki z aluminium technicz-
nego otrzymywane sposobem zanurzenia indywidualnego.

2.2.4.1. Stan powierzchni wyrobdw przeznaczonych do
aluminiowania. Dopuszcza sig chropowatosé powierzechni wy-
nikajgcych z technologii odlewania, zgrubnej obrdébki me-
chanicznej lub piaskowania.

2.2.4.2, Kgpiel do aluminiowania powinna odpowiadad

Wymaganiom pkto 2. 2. 301 5

2.2.4.3. Wyglad powierzchni powXok. Dopuszcza sig wady
powierzchniowe w postacl nileznacznych naciekéw, zgrubien
powloki oragz barwnych nalotéw.

2.2.4.4. Obrdébka wykanoczajgca.Dopuszoza sig stosowanie
powlerzchniowej obrdébki chemicznej 1lub elektrochemiczne]
powzoki, tj. a2lodynowania 1 anodowania.

2.2.4.5. Grubosé powioki.Minimalna grubo$é zewngtrene]
warstwy powloki powinna wynosi¢ 20 mikrondw.

Zaleoa slg aby grubosé warstwy dyfuzyjne] byla mniej-
8za nlz polowa grubosci warstwy zewnetrznej.

2.2.5. Odporne na korozje powloki stopowe otrzymywane
sposobem cigglym
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2.2.5.1. Kgpiel do aluminiowania. Dopuszczalne zanie-

czyszczenlie zelazem kgpieli do aluminiowania nie powinno
przekraczadé 2,5%.

Ze wzgleddw technologicznych dopuszcza sig ponadto
ovecnos$é¢ w kgpieli nastepujacych domieszek:

tytanu do 0;1%,

berylu i sodu do 0,05% (kazdej z domieszek),

boru, chromu, molibdenu, cyrkonu, manganu do 0,2% (kaz-
dej z domieszek),

cynku, magnezu do 2% (kazdej z domieszek),
otowiu dc 1,5%.

2.2.5.2. Obrébka wykanczajgca.Dopuszcza sig stosowanie
powierzchniowej obrdébki plastyczne] (walcowania, przecis-

gania, dogtadzania) oraz obrdbki chemicznej lub elektro-
chemicznej, to jJest alodynowania lub anodowania.

2.2,5.3. Grubogd¢ powioki, Minimalna grubod!l zewngtrz-
nej warstwy powloki powinna wynosid:
- 20 mikrondéw w przypadku blach i tasdm,

- 15 mikrondéw w przypadku drutdw.

Maksymalna grubosé warstwy dyfuzyjnej powlokl powinna
wynosgicd:

- 15 mikrondéw w przypadku blach i tasém,

- 10 mikrondéw w prazypadku drutdw.

2.2.5.4. Ciezar powioki. Cigzar powioki na blachach 1

tagmach z obu stron *gcznie powinien wyrosié minimum 75
2

G/m“ niezaleznie od grubodcl péiwyrobdw.Ciezar powioki na

‘drutaoh‘powinien odpowiadaé wymaganiom podanym w tabl.q.

2.2.5.5, Przyczepnoéé powloki., Powioka na blachach 1
tasmach powinna wytrzymaé prébe zagiecia na trzpieniu o
srednicy réwnej 3 grubodciom nominalnym blachy 1lub tadmy
bez pgknigé¢ 1 odwarstwiern widocznych okiem nieuzbrojonym.

Dopuszcza sie stosowanie przekiadki rdéwnej drednioy
trzplenia.

Powloka na drutach nie powinna wykonywaé peknigé 1 od-
warstwienl przy &cisltym nawijaniu przynajmniej 6 zwoi na
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oylindrycznym trzpieniu stalowym o Srednicy dobranej do
S$rednicy drutu wg norm przedmiotowych.

2.2.5.6., Wiasnoécl wytrzymatosciowe pSiwyrobdw.W przy-
padku gdy szczegdiowe warunki techniczne nie przewidujg
inaczej, nalozenie powioki nie powinno wpiywaé na obnize-
nie wytrzymazosci na rozcigganie pdéiwyrobdéw wigeej, niz o
15% przy nie obnizonym wydluzeniu wzglgdnym. Do obliczen
przyjonuje sie nominalne wymlary poprzeczne péiwyrobdw.

2.2.6. Odporne na korozje powioki stopowe otrzymywane
sposobem zanurzenia indywidualnego

2.2.6.1. Stan powierzchni wyrdébéw przeznaczonveh do
aluminiowania, Dopuszcza sig chropowatosdé powierzchni wy-
nikajgca z technologii odlewania, zgrubnej obrébki mecha-

nicznej lub piaskowania.

2.2.6.2. Kapiel do aluminiowania. Zanieczyszczenia ze-—
lazem kapieli do aluminiowania nie powinno przekraczaé
3,0%., Ze wzgleddw technologicznych dopuszcza sie ponadto
obecnosé w kapieli nastgpujgeych domieszek:

tytanu do 0,2%,

berylu i sodu do 0,1% (kazde]j z domieszek),

boru, chromu, molibdenu, cyrkonu,manganu do 0,3% (kaz—
dej z domieszek),

cynku do 5%,

magnezu do 2%,

metali ziem rzadkich do 1%.

2.2.6.3. Wyglad powierzchni powlok. Dopuszecza sie wady
powierzchni w postacl niewielkich zaciekéw zgrubien po-
wlokl oraz barwnych nalotéw.

2.2.6.4. Obrébka wykancgajgca.Dopuszcza sie stosowanie
powierzchniowej obrdbki chemicznej 1lub elektrochemiczne]
powiok, tj. alodynowaniz lub anodowania.

2.2.6.5, Gruboéé powlicki.Minimalna gruboidé zewnetrzne]

warstwy powtokl powinnn wynosié 20 mikronéw. Zaleca sie
Aby grubo$¢ warstwy dyfuzyjine] nie byla wigksza niz pozo-
wa zewngtrznej.

~

e —— S — - - i i



BN-65/1078-01

13

3. OPAKOWANIE,ZNAKOWANIE,TRANSPORT I PRZECHOWYWANLE

3.1. Opakowanie

3.1.1. Cel. W celu zabezpieczenia powlok aluminiowych

natozonych metods zanurzeniowg, pbéiwyroby 1 wyroby nalezy
chronié na okres transportu i magazynowania.

3.1.2. Opakowanie blach. Arkusze blach ukiada sig w
paczki o oigzarze nie przekraczajgcym 80 kG brutto. Boki
paczek naleizy zabezpleozyé tekturg parafinowang,a nastgp-
nie kazdg paczke przewigzal poprzecznie dwoma paskami i
pod2uznie jednym paskiem 2z blachy aluminiowanej.

Cigzar blachy w kregach powinien zawieral sig w grani-
cach od 90 do 130 kG brutto. Kazdy krgg nalezy przewigzad
dwoma paskami z blachy aluminiowane}.

Dopuszcza sig¢ inne clezary paczek 1 krggéw oraz inne
sposoby opakowania uzgodnione miedzy wytwérog a zamawiaja-
cym.

3.1.3. Opakowanie taémy.EKrqgi tasmy powinny by¢ zabez-
prleczone przed odwijaniem sig oraz owinigte w papier para-
finowany. Kregi opakowuje sig w skrzynie drevmiane o cig-
zarze nie przekraczajacym 80 kG brutto.

Dopuszeza sig inny rodzaj opakowania uzgodniony miedzy
wytwérecg i zamawiajgoym.

3.1.4. Opakowanie drutu. Drut powinien by¢ zwinigty w
kregi. Kazdy krgg powinien byé zwinigty z Jednego odcinka
drutu. Zewnetrzny koniec drutu nalezy zagigé i przewigzad
w czterech miejscach drutem aluminiowanym na przekladkach
z tektury parafinowanej. Na 2gdanie zamawlajgcego kregi
moga byé catkowicie owijane w karbowang tadéme papierowg.

3.1.5. Opakowanie wyrobéw aluminiowanych sposobem za-

nurzenia indywidualnego.Opakowanie aluminiowanych odlewdéw
oraz czgscl maszyn 1 urzgdzen wytwdédrca uzgadnia 2z zama-
wiajgcymi.
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3.2. Znakowanie

3.2.1. Znakowanie péiwyrobéw alumuiniowanych sposobem

ciaglym

Paczki i kregi blach, krggi tasm i drutéw znakuje sig
trwatymi przywieszkami zawierajgcymi:

a) znak wytwércy powzioki,

b) numer partii,

¢) gatunek i wymiary materiaiu,

d) oznaczenie rodzaju powioki,

e) ciezar brutto i netto w kG,

£) znak kontrolil fabrycznej.

3.2.2. Znakowanie wyrobdw aluminiowanych sposobem zanu-

rzenia indywidualnego. Opakowanie drobnych odlewdw oraz
czesci maszyn 1 urzadzed powinno byé zaopatrzone w trwaie
przywieszki zawierajgce dane wyszczegdlnione w p.3.2.1.

W przypadku wyrobdéw bez opakowania przywieszke nalezy
w sposdéb trwaly przymocowaé do jednej sztuki. W tym prazy-
padku oprébez danych wyszczegdlnionych w p.3.2.1. nalesy
podaé 11o04é sztuk w partii oraz iloéé sztuk w przesylce.

3.3. Transport. Transport péiwyrobdw i wyrobdéw alumi-
niowanych powinien odbywaé sie¢ krytymi sSrodkami przewczu.
Za uszkodzenie wynikle w czasie transportu 2z powodu nie-
wtasciwego opakowania 1lub znakowania odpowiada wytwérea
powiok.

3.4. Przechowywanie, Péiwyroby i wyroby aluminiowane
zaleca sie przechowywaé¢ w krytych i suchych pomieszcze-
niach, zdala od czynnikéw dziaXajgeych korodujgco.

4, BADANTA TECHNICZNE

4.1. Okreslenie partii. Partie stanowia pdiwyroby lub
wyroby Jednego asortymentu wymiarowego z natozong powiloksg
Jednego rodzaju wykonang wg te] samej technologii i Jedno-
ozednle zgtoszone do odbioru. Wielkosé partil ogranicza
sle do 2500 Jednostek(arkuszy, krggbédw 1 wyrobdw indywidu-
alnych). Wytwérca przedstawia do odbioru partie uprzednio
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gprawdzong przez dzial kontroli technicznej wytwérni za-
tgezajac wyniki przeprowadzonych préb Jjakosci powtoki,
atest materiatrédw zuzytych do sporzgdzenia kgpieli, wyniki
kontrolnej analizy chemicznej prdébki kgpieli pobranej po
zakoificzeniu aluminiowania partii. Analize chemiczng prze-
prowadza sie na zawartosé miedzi,krzemu, olowiu i zelaza.
Analize chemiczng na zawartos¢ domieszek technologicznych
przeprowadza sie na zgdanie 2zamawiajgcego. W przypadku
stosowania wyzarzania powlok (zaroodpornych) partia po-
winna by¢ przedstawiona do odbioru przed operacjg wyza-—
rzania,

4,2, Rodzaj odbioru.0dbiorca przeprowadza peiny odbidr
lub opierajgc sie na przedstawionych wynikach badan dzia-
Tu kontroli technicznej wytwérni moze przeprowadzié od-
bior czgsécinmy albo zrezygnowaé 2z przeprowadzania badan
odbioreczych.

4.3. Rodzaj badan.Péiwyroby i wyroby aluminiowane pod-
daje sie¢ nastegpujgcym badaniom:

a) sprawdzeniu wygladu powtoki (w przypadku stosowa-
nia wyzarzania powZok zaroodpornych sprawdzenia wygladu
powzoki naleszy przeprcwadzic¢ dodatkowo ©vo operacii wyza-
rzania),

b) sprawdzeniu szczelnodci powroki (powloki otrzymywa-
ne sposobem ciggiym),

c¢) sprawdzeniu cigzaru powzoki,

d) sprawdzeniu wytrzymaioéci na rozcigganie,

e) sprawdzeniu przyczepnosci powloki - powloki otrzy-
mywane sposobem ciggiym,

f£) sprawdzeniu grubodcil powzoki.

Wyroby aluminiowane sposobem zanurzenia indywidualnego
poddaje sie prdbie przyczepnoéci na zgdanie zamawiajacego
w przypadkach technicznie uzasadnionych.

4.4, Pobieranie prébek
4.,4,1. Pobleranie prébek do sprawdzenia wyglgdu powlo-

i. Sprawdzeniu wyglaﬁu powlerzchni powloki podlega kazdy
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arkusz lub krgg blachy. Do sprawdzenia wyglgdu powioki na
taémach i drutach pobiera sj¢ losowo, mozliwie rdéwnomier-

nie nastepujgce ilodci kregdw:

2 przy licznos$ci partii do 25 kregdw

4 " " " " 25_63 "
7 n " " " 64160 ™
10 " noon 164-250 "
13 v " " " 254-400 "
23 0 ] " " 401-1000"
L3 0 " n " do 2500%

7yglad powierzchni powloki wyrobdéw aluminiowanych spo-
sobem zanurzenia indywidualnego sprawdza sig na wszyst-

kich sztukach partii.

4.4.2. DPobieranie prébek do pozostalych badad. Do
sprawdzenia szczelnosci, cigzaru powkoki, wytrzymaloéci
na rozcigganie, przyczepno$cl powloki oraz badarn grubosdci
i mikrostruktury powioki pobiera sig¢ losowo mozliwie réw-
nomiernie nastgpujgce ilosei arkuszy,krggdbw blach lub dru-—
tu:

2 przy licznoéel partii do 25 sztuk

4 n " ] 1" 25 - 63 "

7 o " " " 64 - 160 "
10 n " il " 161 = 250 "
13 " ] ] 251 — 400 1
23 m " " n 401 - 1000 "
43 v n " " 2500 "

Do badan odecina sig 2z pobranych arkuszy 1lub kreggdw
blach odeinkl o powierzochni okolo 0,5 m2 z kazdego arku-
sza lub krggu. W przypadku tadém i drutdéw nalezy odcigé po
3 m biezgce =z kazdego pobranego do badad kregu. Warunki
1 sposéb pobierania prébek do badan jakoSci powloki na
odlewach, czgéciach maszyn 1 urzgdzer aluminiowanych spo-
sobem zanurze: indywidualnych powinny byé uzgodnione mie-
dsy wytwérca powiok a zamawiajacym.
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4.5. Opis tadan

41.5.1. Sprawdzenie wygladu powioki. Sprawdzenie stanu
powierzchni powizoki przeprowadza sig okiem nieuzbrojonym.
W przypadku blach w kregach oraz tasm badaniu nalezy pod-

daé pierwsze 4 metry biezgce czegsSclowo rozwinigtego kreggu.
Drut poddaje sie sprawdzeniu powioki Dbez rozwijania kre-

soéw.

4,5.2. Sprawdzenie szczelnosci powloki. Do sprawdzenia

szczelnodci powloki nalezy przygotowadé rozitwédr wodny w
skiadzie:

25 G Cuso, » 5Hp0

80 ml HyS0, o© stezeniu 95%

62,5 ml IF o stezeniu 48%
uzupeiniajgc wodg do objgtoseci 1 litr.

Prébke blachy, tadmy lub drutu o okreslonej wielkosci
powierzchni powizoki nalezy odtiuseié przez wymycie w al-
koholu etylowym lub w innym rozpuszczalniku i osuszyé.

Odkryte krawgdzie prébek zabezpieczy! lakierami i na-
stepnie prébki zwazyé z dokiadnodcig do 0,001 G.

Prébke zanurzyé calkowicie do roztworu o temperaturze
20°C na przecigg 1 minuty,nastepnie wyjal,wypiukal w bie-
2gce) wodzie, osuszyé w strumieniu powietrza i ponownie
zwazy¢.Ré2nice cigzaru przed i po prébie odniesé do1 dem®
powierzchni powzoki. Wynik przeliczenia powinien byé
mniejszy niz 0,20 G/dcm2 w przypadku powilok z aluminium
technicznego 1lub mniejszy niz 0,15 G/dcm2 w przypadku
powlok stopowych.

4,5.3. Sprawdzenie ciezaru powlok.Ciezar powloki ozna-
cza sie przez poréwnanie ciezaru prébki przed rozpuszcze-

niem powioki 2z ciezarem prébki po rozpuszczeniu powioki.

Do sprawdzenia ciesaru powloki nalesy przygotowaé:

a) 20% roztwér wodny NaOH o temperaturze 70 = 80°c,

b) stezony HCl o ciezarze wiasciwym 1,19 G/cm3 i tem-
peraturze 15 = 20°c.

Prébki blachy o wymiarach 150 x 10 mm,odcinki taémy lud
drutu o diugosci 150 mm nalezy odtiusci{ w alkoholu, ben-
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zynie lub eterze, zwazy¢ z dokladnoscig do 0,005 i zanu-
rzyé do roztworu NaOH. Po zakonczeniu gwaltowne] reakecji
rozpuszczania powloki, prébki wyjaé z roztworu, usungé z
ich powierzchni pozostaly osad za pomocg waty w strumie-
niu wody i osuszy¢ bibulg.Osuszone probki nalezy zanurzyd
pojedynczo na przecigg 3 sekund do kwasu solnego, nastep-
nie wypiukalé w biezgcej wodzie i zanurzy¢ ponownie do roz-
tworu NaOH i HC1 na przecigg 3 minut. Cykl kolejnego roz-
puszczania w NaOH i HCl powtarza sie trzykrotnie. Po
ostatnim zanurzeniu w HCl, wypiukaniu i oczyszczeniu po-
wierzchni prébek ggbkg, szczotkg wiosiang 1lub z tworzyw
sztucznych prébki nalezy starannie wysuszy¢é, a nastgpnie
zwazy¢é z dokadnoécig do 0,005 G.

Ubytek cigzaru prébki odniesiony do 1 m
powioki nie powinien by¢ mniejszy niz podany w p.2.2.3.4.
1 2¢2.5u8

W przypadku Dbadania drutéw za wynik préby uwaza sieg
$rednia pomiardw przeprowadzonych na 3 odecinkach drutu.

= powierzchni

4e5.4. Sprawdzenie wytrzymaiosci na rozcigganie.Spraw-—
dzenie wytrzymazoéci na rozcigganie prdbek nalezy prze-—
prowadzaé zgodnie z PN-62/H-04310.

Obnizenie wytrzymaloéci na rozcigganie nie powinnec byd
wieksze niz podano w p.2.2.3.6. i 2.2.5.6.

4.5.5, Sprawdzenie przyczepnosci powloki

4.5.5.1. Sprewdzenie przyczepno$ci powzok odpornych na
korozjg otrzymywanych sposobem ciggiym. Prébki do badan

przyczepno$ci powloki na blachach i tadmach o szerokosci
powyzeJ 50 mm powinny miel wymiary 150x50 mm.DXugoéé pré-
bek tasm o szerokodéci do 50 mm powinna wynosié 150 mm.
Prébkg 2zagina si¢ na trzpieniu o $rednicy podanej w p.
PedeIsBs lub 2.2.5:5+ 0 kgt 180° .Dopuszeza sig¢ stosowanie
zamiast trzplenia przeklalki o grubodéci odpowiedniej $red-
nicy trzpienia, przy czym prcmierl zaokregglenia przekiadki
powinien byé¢ réwny polowie jej grubosci.
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Sprawdzenie przyczepnosci powzoki na drutach przepro-
wadza sie zgodnie z warunkami podanymi w p.2.2.3.5. Spo-
séb przeprowadzenia préby wg PN-57/H-80004.

4.5.5.2. Sprawdzenie przyczepnosci powiok zaroodpor-
nych i odpornych na korozjJe otrzymywanych sposobem zanu-

rzenia indywidualnego. Sprawdzenie przyczepnosci powiloki
przeprowadza sig przez zarysowanle ostrym rylcem na gig-
bokoéé wiekszg niz grubosé warstwy zewngtrznej. Powloka
o dobrej przyczepnosci nie odpryskuje 1 nie odwarstwia
sie od podzoza. Prébe przeprowadza sig w miejscach wystg-
powania jasnych bilyszczgcych plam.,

4.5.6. Sprawdzenie grubosci powloki. Sprawdzenie gru-
boéci powloki przeprowadza sig¢ na szlifach metalograficc-

nych wykonanych na przekrojach prostopadiych do powierzch-
ni powzoki.

Z blach i tasm wycina sig¢ powioki o diugodci minimum
20 mm w ilogci co najmniej 3 sztuki, ukiada Scifle ook
siebie i inkluduje w dowolnym tworzywie sztucznym (poli-
styren, zywica epoksydowa i inne).Z drutu odcina sig mi-
nimum 5 odcinkéw o drugosci po okoio 10 mm. W celu unik-
niecia zaokrgglenia krawedzi przy wykonywaniu szliféw,
prébki umieszocza sig w plytce stalowej 2z otworami odpo-
wiadajgcymi Srednicy drutu.

Powierzchnia przygotowana do obserwacji mikroskopowych
powinna by¢é szlifowana na giebokosé o©o0 najmniej 2 mm.
Obserwac je mikrostruktury i ocene grubosci warstw powiloki
nalezy przeprowadzadé po wytrawieniu odczynnikiem ujawnia-
Jacym strukture podioza.

4.6. Ocena wynikéw badan

4.6,1. Ocena partii. W prazypadku pozytywnych wynikéw
wszystkich badan partie nalezy przyja¢ (uznal za zgodng
z wymaganiami normy).

L.6.2. Ocena sprawdzenia wygladu powloki. W praypadiu
nie.adawalajgcych wynikdéw sprawdzenia wyglgdu powlok,par-
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tie nalezy zwrdecié wytwérey do przesortowania.Do ponovne-
go odbioru partie¢ dopuszcza sig¢ po przesortowaniu.

4.6.3. Ocena sprawdzenia szczelnosci, przyczepnosci i
grubodci powkioki. Przy negatywnym wyniku badan szczelnos—
ci, przyczepno$éel 1lub grubosgci i mikrostruktury powioki
partieg nalezy odrzucié. Dopuszcza sie przedstawienie par-
tii do ponownego odbioru po powtdrnym aluminiowaniu, przy
czym partie teg traktuje Jako nowsg partie.

4.6.4. Ocena sprawdzenia cieszaru powloki. W prazypedin
negatywnego wyniku sprawdzeniz2 cigzaru powloki lub prdby

wytrzymaloscl na rozcigganie nalezy przeprowadzidé povtdr-
nie ten rodzaj badania,ktérego wynik byi negatywny. Bada-
nie nalezy przeprowadzié na podwdjnej ilosei prébekx. Tar-
tig nalezy przyjaé w przypadku pozytywnych wynikdw ponow-—
negc badania. « przeciwnym przypadku partig nalezy ocdrzu-—
eics.

4.7. Cechowanie. Przyjqta partig odbiorca cechuje zna-

¥iem ocdbhbioru.

KONTIEC




