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1. WSTEP 

1.1. Pne".lot P01'I!Y. Przedmiotem. no1'lll;Y ~est po­
włoka al'.' nl owa w;ykonana na odlewach ie11wn;ych 
aetod, zanurzeniow,. 

1.2. Za!rres stosowania nom.y. NOl'llę naleą sto­
sować przy w;ykouywaniu i ocenie ~akości poWioki 
al1!1D1niowe~ nanoszone~ na odlewy hl1we metodą 
zanurzeniow,. 

1. 3. OkreUeDia 

1.3.1. Podło" - hliwo, na kt6re nakladana~e8t 
powłoka al'.' nl owa. 

1.3.2. Warstwa dlfUZyjna - część powłoki, kt6ra 
• 

powstała w wyniku dyfuz~i składnik6w kąpieli ima-
teriału podłota. 

1.3.3. Warstwa zewnętrzna - część powłoki o 
składzie chemicznym zbliionym do składu kąpieli. 

1.3.4. Grubość powłoki zewnętrznej - odleglość 

między powierzchnią zewnętrzną powloki aluminio­
wej i granicą między warstwą zewnętrzną i d;y1'u­
zy~ną. 

1.3.5. Grubość warstwy dyfuzyjnej odległość 

między granic, podłota i zewnętrzną granicą war­
stw;y ~y~nej. 

1.3.6. Grubość CAłkowita powloki - odleglośćpo­

między zewnętrzną granicą podloła i zewnętrzną 

granicą powloki. 

1.4. CharakterYstyka i zastosowanie powłoki. Od­

porne na korozję powlok1 z alumi ni um technicznego 
otrzoylll3wane sposobem zanurzenia ind;yw1dualnego cba­

rakter,yzują się odpornością na działanie. 
- atmosfer,yczne, 
- atmosfer,y nadmorskiej, 
- wod;y morskie j , 
- kwasów. azotowego, mlekowego, oytrynowego. o-

otOwtlgo, 
- ropy naftowe j i produktów jej rafinacji za-

:i • iiI" wiera~flC~h związki siarki. 
Ił II' o\. .. ~ ~aroodporne .powloki aluminiowe wytwar.zane na ie-
~~ 11wie charakter.rzQ~ą się odpornością na utlenia­
.!~ . nie w atmosfU'ze powietrza w temperaturze 850 -+ 
Il0l0 o !: '" 950 w za lei noś ci od gatunku iel1wa. · 
" .. ... 
-.:I 
~ 

1.5. Nomy Wazane 
PN-75/B-8216} lin.l ni um do przetopienia. Gatwid. 
PB-63/B-83101 Zel1wo ssare. Klasyfikacja 
PN-70/B-83111 Zel1wo stopowe krseaowe. GatuDk1 
P.R-69/B-83123 Ze11wo sferoidalne. Gatunki 
PN-68/B-83221 ' Zeliwo c1ągliwe. Gatunki 
BN-66/10?8-01 Dyfuzyjne powloki alum1n1o'M! otrzy-

mywane aetod, zanurzeniow, na wyrobach i p6l­
w;yrobach ze stopów !elua. Klasyfikacja 1 wa­
runki techniczne 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

Powlok1 aluminiowe na odlewaoh iel1wnyoh mogą 

~ć w;ykon;ywane jako. 
• odporne na korozj" . otrz31113 wane sposobem za­

nurzenia indywidualnego (oesczenie KAI wg BN-66/ 
1078-(1) , 

_ iaroodporne powłoki z al llll1 ni um O czystości 

technioznej, otrzymywane sposobea zanurzenia~­
widualnego (oznaczenie ZI wg BN-66/1078-(1). 

3. W!l4AGANll 

. 3.1. -Wzmagania og6lne 

3.1.1. Stan powierzchni odlewów tel1wp:ych prze­
znaczoqych do altm1n1owan1a zanurzeniowego. Odle­
wy teliwne przeznaczone do aluminiowania nie po­

winny wykazywać pęknięć i zadziorów. 

3.1.2. Skład kapieli. Do sporz,dzenia kąpieli 

aluminiowej naleiy stosować aluminium hutnicze -
znsk Al 99. 7H (cecha .lO wg PN-75/B-82163) lub z 
aluminium o wyiszej czystości. Kąpiel naleły ~ 
nić przed zanieczyszczeniami metalicznymi, a w 
szczeg6lności przed miedzią. Dopuszczalna zawar­
tość Cu w kąpieli O,O~ 1 krzemu Si - 0,5%. 

3.1.3. Wzglad powierzOhn1 powłoki al.m1 n1owej. 
Powierzchnia powłoki po aluminiowaniu powinna być 

ci,gla, czysta i równomierna, z polyski~m aeta­
licznym. 

Na powierZChni powloki nie powinno być zac:l8l1ów, 
zgrupowań tlenków. pozost.ałości topnik6w, pęche­

rzy, o.dwarstw1eń i miejsc nie pokr.rt~h.. przy­
padkU powlok taroodpo~h dopuszcza Bię .tej wy­
mienione wady powierzchniowe z wyjątkiem nieciąg­
lcś4l1 pok:r:ycia. 
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Dopuszoza się usuwanie wad powierzchni przez 0-

bróbkę mecwUu.czną wykańczającą, a mianowicie u­
suwanie sopli zalewek, szczotkowanie, polerowanie 
i inQych ~ 8posobÓW zapewniających zachowanie mini­
malnej grubości powłoki i jej ciągłośoi. 

3.1.4. Przyczepność powłoki. Powłoka powinnaw,y-
kazywać przyczepność do podłota. 

3.2. Wymagenia fizyczne i chemiczne 

3.2,1. Powłoki odporne na korozję 

3.2.1.1; Stan powierzchni odlew6w przeznaczo~ 
do aluminiowania. Dopuszcza się chropowatość po­
wierzchni wynikającą z technologii odlewania, 
zgrubneJ obróbki mechanicznej lub strumieniowo­
-ściernej. 

Powierzchnia przeznaczona do aluminiowania po­
winna być metalicznie czysta bez śladów zgorzeli­
~ produktÓW korozji oraz śladów innych powłok o­
chro~ch. 

3.2.1.2. Kapiel do aluminiowania. Zanieczysz- . 
czenie te·lazem kąpieli do alumi ni owania nie powiI:P 

no przekraczać 5%. 
W przypadku aluminiowania odlew6w przeznaczo~h 

do urządzeń przemysłu spotywczego oraz przedmio-... 
tÓW teliwnych stosowan~h w gospodarstwie domowym 
zaleca się do sporządzenia kąpieli stosować alu­
minium o czystości większej od. Al 99,5H wg PN-75/ . 
H-82163. 

3.2.1.3. Obr6bka wykańczająca. Dopuszcza się 

stosowanie powierZChniowej obróbki Chemicznej lub 
elektrochemicznej powłok, tj. np. alodynowania i 
anodowania. 

3.2.1.4. Grubość powłoki. Minimalna grubość ze­
wnętrznej warstwy powłoki powinna wynosić 25 fm. 
Zaleca się aby grubość warstwy dyfuzyjnej była 

mniejsza od grubości warstwy zewnętrznej. 

3.2.2. Powłoki taroodporne 

3.2.2.1. Żeliwa stosowane do aluminiowania. Za-
leca się stosować następujące teliwal 

- teliwo sferoidalne - wg PN-69/H-83123, 
- teliwo ciągliwe białe - wg PN-66/H-83221, 
- teliwo szare - wg PN-63/H-83101, 
- teliwo stopowe krzemowe - wg PN-70/H-83111. 

3.2.2.2. Stan powierzchni wyrobów przeznacZ9ll'lch 
. do ąlumi ni owania. Dopuszcza się chropowatość po­
wierzchni wynikającą z technOlogii odlewania, 
zgrubnej obróbki mechanicznej lub strumieniowo­
-ściernej. 

Powierzchnia przeznaczona do aluminiowania po­
winna być metalicznie czysta bez przypaleń masy 
fornierskiej, ślad6w zgorzeliny, produktÓW korozji 
oraz śladów innych powłok ~chronoych. 

3.2.2.3. Kapiel do aluminiowania. Zanieczyszcze­
nia telazem kąpieli do aluminiowania nie ograni­
cza się. 

3.2,2,4, Grubość powłoki. Minimalna grubośćwav­
stwy dyfuzyjnej powinna wynosić 60 ~m. Zaleca się 
aby grubość warstwy dyfuzyjnej była większa od 
grubości warstwy zewnętrznej • . 

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4,1. Pakowanie 

4.1.1. Opakowanie. Przedmioty aluminiowane po­
winny być zabezpieczone przed mechanicznymi usz­
kodzeniami powłoki. Sposób opakowania powinienb,yć 
uzgodniony pomiędzy zamawiającym i wykonawcą. 

4,1.2. Znakowanie. Paczki lub pojedyncze wyroby 
znakuje się trwałymi przywieszkami, zawierającymi 
co najmniejl 

a) znak wytw6rcy powłoki, 
b) numer partii, 
c) gatunek materiału podłata, 
d) oznaczenie rodzaju powłoki, 
e) masa brutto i netto, 
f) znak kontroli technioznej. 

4.2. Przychowywanie. Odlewy aluminiowe zaleca 
się przeohow.ywać w pomieszczeniach krytych. su­
chych, z dala od czynników działających korodu­
jąco. 

4.3. Transport powinien odbywać się środkami 

krytymi. Za uszkodzenie wynikłe w czasie tr~r­
tu z powodu niewłaściwego opakowania lub znakowa­
nia odpowiada wytw6rca powłok • 

5. BADANIA 

5.1. Skład partii. Partię stanowią odlewy jed­
nego asortymentu wymiarowego 'z nałotoną powłoką 

jednego rodzaju, wykonaną według tej samej ~ech­

nologii i jednocześnie zgłoszoną do odbioru. 
Wytwórca przedstawia do odbioru partię uprzed­

nio sprawdzoną przez dział kontroli technicznej 
wytw6rni, załąozając wyniki przeprowadzo~ch pr6b 
jakości powłok, atestu materiał6w utytych do spo­
rządzenia kąpieli, wyniki kontrolnej analizy che­
micznej próbki kąpieli pobranej po zakończeniu 

aluminiowania partii. 
Analizę chemiczną przeprowadza się na zawartość 

miedzi, krzemu i telaza. Analizę na zawartość do­
mieszek technologicznych przeprowadza się na tą­

danie zamawiającego. W przypadku stosowania wy­
tarzania powłok partia powinna być przedstawiona 
do odbioru przed operacją wytarzania. 

5.2. Rodzaje odbioru. Odbiorca przeprowadzapeł­
ny odbi6r lub opierając się na przedstawionych 'U­
nikach badań działu kontroli technicznej wytw6rni 
mate przeprowadzić odbiór częśc1.owy albo zrezy­
gnować z badań odbiorczych. 

5.3. Rodzaje badań. Odlewy z powłokami · aluminio-
wymi poddaje się następującym badaniom: 

a) sprawdzenie wyglądu powłoki, 
b) sprawdzenie grubOŚCi, 
c) sprawdzenie przyczepności powłoki. 

5.4. Pobieranie próbek 

5.4.1. PobierAnie pr6bek do sprawdzenia wygladu 
powłoki. Wygląd powierzchni powłok wyrobów teliw­
~ch aluminiowanych zanurzeniowo sprawdza się na 
wszystkich sztukach partii, 
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5.4.2. Pobieranie próbek do badania grubości 

powłoki. Do badania grubości powłoki pobiera się 

losowo po 3 sztuki z każdego tysiąca sztuk detali, 
nie mniej jednak niż 3 sztuki. .. 

5.4.3. Pobieranie pr6bek do badania przyczep­
ności. Do badania przyczepności powłoki pobiera 
się losowo możliwie r6wnomiernie następujące li­
czby wyrob6w, 

Llc~DOŚĆ partU Liczność pl'6bki 

IIztuk 

25 2 

26+ 64 4 

65i 110 7 

11H 250 10 

251-i 400 U 

401+1000 2' 

1001+2500 4' 

5.5. Opis badań 

5.5.1. Sprawdzenie wyglądu ' powłoki. Sprawdzenie 
stanu powierzchni powłoki przeprowadza się nie­
uzbrojonym okiem poddając oględzinom óałą powierz­
chnię powłoki. 

W przypadku powłok żaroodpornych sprawdzenie wy­
glądu powłoki należy wykonać dodatkowo po operacji 
wyżarzania powłoki (wykonuje się na żądanie zama­
wiającego) • 

5.5.2. Sprawdzenie grubości powłoki. Grubośćpo­
włoki mierzy się na szlifie wykonanym prostopadle 
do powierzchni powłoki. Pr6bkę należy wycinać w 
miejscu o największej powierzchni płaskiej, kt6ra 
w trakcie wyjmowania z kąpieli jest prostopadła 

do jej lustra. Długość szlifu powinna wynosić co 

najmniej 20 mm. Próbka powinna być za1nk1udowana 
w dowolnym tworzywie s ztucznym (polistyren, tyri­
ce epoksydowe i 1nD.e). W celu unikn1tcia zaokrąg­
lenia krawędzi powłoki należy ją zabezpieczyć 

wkładkami żeliwnymi, stalowymi lub polerować ~ 

polerce wibracyjnej bez obciątenia. Powierzchnia 
przygotowana do obserwacji powinna być zeszlifo­
wana na głębokości co najmniej 2 mm. 

W celu uzyskania dokładnie'jszego kontrastu po­

między podłotem i warstwą powłoki naleły próbki 
poddać trawieniu odczynnikiem ujawniającym strI.k­

turę podłota. 

Wyniki pomiarów powinD;y być zgodne z 3.2.1.4 1 
3.2.2.4. 

5.5.3. Sprawdzeni' przyczepnoŚci powłok *arood­
pornyąh 1 odporąrch na korozję przeprowadza się 

przez zarysowanie ostr;ym rylcem na głębokość qk­
szą nit grubość warstwy zewnętrznej. Powłoka o do­
bre j przyczepności nie powinna odpryskiwać i 0d.­

warstwiać się od podłota. Pr6bę przeprowadza się 

szczeg6lniew miejscach występowania jasnych bly­
szczących plam. 

5.6. Ocena w;ynik6w badań 

.5.6.1. Ocena sprawdzenia w:ygladu'powłoki.W~ 
padku niezadowalającego wyniku sprawdzenia wyglą­
du powłok należy partię zwr6cić WJtwórcy do prze­
sortowania. Partię dopuszcza się do ponownego 
przesortowania. 

5.6.2. Oceną przyczepności. W przypadku nieza- ' 
dowalającego wyniku przyczepności partię n81~od_ 
rzuoić. Po poWt6rnym alumi ni owaniu partię należy 

przedstawić do ponownego odbioru. 

5.6.3. Ocena partU. W przypadku poz" t;ywnych,.,.. 
nik6w wszystkioh badań partię nalety przyjąć. 

Przyjętą partię odbiorca cechuje znski em odbioru. 

KOIlEC 

IIFORMACJE DODATKOWI do BI-68/1078-04 

lin1ejasa DOI''' zut,puje n01'1q BI-66/1078-01 w zakl'ede powloki Da odlewaoh teliwnych. 


