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NORMA BRANZOWA
BN-68
— Powtoka aluminiowa 1078-04
| O REOR otrzymywana metodq zanurzeniowqg
OCHRONNE ymy q
na wyrobach zeliwnych
Wymagania i badania techniczne R T T
WSTEP 1.5, Normy zwigzane
1, Przedmiot Przedmiotem normy jest po- PN-75/H=-82163 Aluminium do przetopienia. Gatunki
wloka aluminiowa wykonana na odlewach 2eliwnych PN-63/H-83101 Zeliwo szare. Klasyfikacja
metiods saxirweniowd. PN-70/H-83111 Zeliwo stopowe krzemowe. Gatunki
PN-69/H=-83123 Zeliwo sferoidalne. Gatunki
1.2, Zakres stosowania normy, Norme naleiy 8to-  py gg/p_83929 Zeliwo ciggliwe. Gatunki
sowaé przy wykonywaniu i ocenie jakosci  powitoki BN-66/1078=01 Dyfuzyjne powloki aluminiowe otrzy-

aluminiowej nanoszonej na odlewy 2eliwne metods
zanurzeniowgq.

1.3, Okreslenia

1e3:1, Podloge -~ 2eliwo, na ktére nakladana jest
powloka aluminiowa.

1.3.2, Warstwa dyfuzyina - oz¢sé powloki, ktdra
powstata w wyniku dyfuzji sktadnikéw kgpieli i ma-

terialu podtoza.

1.3:.3, Warstwa zewnetrzna - oczesé powloki o
sktadzie chemicznym zblizonym do skladu kgpieli.

13,4, Grubosé powloki zewnetrznej -~ odleglosé
miedzy powlerzchnig zewnetrzng powioki aluminio-

wej 1 granicq mi¢dzy warstwg zewnetrzng i dyfu-
2y jng.

1:3:5, Grubodé warstwy dyfuzyjnej - odleglosé
miedzy granicqg podioza 1 zewnetrzng granicg war-

stwy dyfuzyjnej.

1.3:.6, Grubosé calkowita powloki - odleglosé po-
miedzy zewnetrzng granicg podloza 1 zewnetrzng

granicg powiloki,

1.4, Charakterystyka 1 zastosowanie powloki, Od-
porne na korozje¢ powloki z aluminium technicznego
otrzymywane sposobem zanurzenia indywidualnego cha-
rakteryzujg sie odpornoscig na dziatanies

- atmosferyczne,

- atmosfery nadmorskie],

- wody morskiej,

- kwaséw: azotowego, mlekowego, cytrynowego, O-
ctowego,

- ropy naftowej i produktéw jej rafinacji za-
wierajqcych zwigzki siarki,

Zaroodporne powloki aluminiowe wytwarzane na se-
liwie charakteryzujq si¢ odpornoscig na utlenia-

"nie w atmosferze powietrza w temperaturze 850 <
950° w zaleZnosci od gatunku zeliwa.

mywane metodg zanurzeniowg na wyrobach i pél-
wyrobach ze stopbéw zelaza. Klasyfikacja i wa-
runki techniczne

2, PODZ OZNACZEN IE

Powioki aluminiowe na odlewach Zeliwnych mogg
by¢ wykonywane Jjakos

-« odporne na korozje, otrzymywane sposobem za-
nurzenia indywidualnego (oggaczenie KAI wg BN-66/
1078-01),

- %aroodporne powloki z aluminium o czystosci
technicznej, otrzymywane sposobem zanurzenia indy-
widualnego (oznaczenie ZI wg BN-66/1078-01).

3. WYMAGANIA

3,1, W ania ogbélne
Stan erzchni odlewdw Zeliwnych prze-
znaczonych do aluminiowania zanurzeniowe Odle-
wy %eliwne przeznaczone do aluminiowania nie po-
winny wykazywaé peknieé i zadziorédw,.

3:1s2. Sk2ad kgpiell, Do sporzgdzenia  kgpieli
aluminiowej naleiy stosowaé¢ aluminium hutnicze -

znak Al 99,7H (cecha A0 wg PN-75/H~-82163) 1lub 2z
aluminium o wyzszej czystosci. Kgpiel naleiy chro-
nié przed zanieczyszczeniami metalicznymi, a w
szczegdlnosci przed miedzig. Dopuszczalna zawar-
tosé¢ Cu w kgpieli 0,03% i krzemu Si - 0,5%.

3.1.3, Wyglgd powierzchni powloki aluminjiowej,
Powierzchnia powtoki po aluminiowaniu powinna byé

ciggta, czysta i réwnomierna, z polyskism meta=-
licznym.,

Na powierzchni powioki nie powinno byé zaciekdw,
zgrupowan tlenkéw, pozostalosci topnikéw, peche-
rzy, odwarstwien i miejsc nie pokrytych. W przy-
padku powlok 2aroodpornych dopuszcza sie¢ wyzej wy-
mienione wady‘powierzchniowo 2z wyjatkiem niecigg-
Tosecl pokrycis.

wprovadzone do dnia 30,06,1975 r, (Wyd, III)

Naklad wznowiony, uwzglednia zmian

Instytut Mechaniki Precyzyjnej
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Urzqdzen Technologicznych TECHMA dnia 25 czerwca 1968 r.
joko norma obowigzujaca w zakresie produkciji i metod badaf od dnia 1 potdziernika 1968 r.
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Dopuszcza si¢ usuwanie wad powlerzchnli przez o-
brébke mechaniczng wykahczajacq, a mianowicie u-
suwanie sopli zalewek, szczotkowanie, polerowanie
i innych sposobéw zapewniajgcych zachowanie mini-
malnej grubosci powioki i Je]j cigglosci.

3214, Przyczepnosé powioki, Powloka powinna wy-
kazywaé przyczepnosé¢ do podioza,

322, Wymagania fizyczne i chemiczne
3,221, Powlokil odporne na korozje '

3.2:1.,1, Stan powierzchni odlewdédw przeznaczonydh
do aluminiowania, Dopuszcza sie¢ chropowatos¢ po-

wierzchni wynikajgcq 2z technologii odlewania,
zgrubnej obrébki mechanicznej lub strumieniowo-

-8ciernej. )
Powierzchnia przeznaczona do aluminiowania po-

winna byé metalicznie czysta bez sladéw zgorzeli-
ny produktéw korozji oraz sladéw innych powiok o-
chronnych, ‘

3:291,2, Kgpiel do aluminiowania, Zanieczysz-
czenle Zelazem kgpieli do aluminiowania nie powin-
no przekraczaé 5%.

W przypadku aluminiowania odlewéw przeznaczonych
do urzgdzen przemysiu spozywczego oraz przedmio-
téw zeliwnych stosowanych w gospodarstwie domowym
zaleca si¢ do sporzgdzenia kgpieli stosowaé alu-
minium o czystoéci wiekszej od Al 99,5H wg PN-75/
H-82163. .

3.2,1.3, Obrébka wykanczajaca. Dopuszcza sig
stosowanie powierzchniowe] obrébki chemicznej lub
elektrochemicznej powtok, tj. np. alodynowania 1
anodowania,

322104, Grubosé powloki, Minimalna grubosé ze-
wnetrznej warstwy powioki powinna wynosié¢ 25 um,

Zaleca sie aby grubosé¢ warstwy dyfuzyjne] byla
mniejsza od grubosci warstwy zewne¢trznej.

3.,2.2, Powloki zaroodporne
3,2.2+1, Zeliwa stosowane do aluminiowania, Za-

leca s8i¢ stosowaé nastepujgce zeliwas
- 2eliwo sferoidalne - wg PN-69/H~83123,
- 3eliwo ciggliwe biale - wg PN-63/H-83221,
- %eliwo szare - wg PN-63/H-83101,
- zeliwo stopowe krzemowe - wg PN-70/H-83111.

3.,2.2.2, Stan powierzchni wyrobéw przeznaczonych
do aluminiowania, Dopuszcza si¢ chropowatosé po-
wierzchni wynikajgqcqg 2z technologii odlewania,
zgrubnej obrébki mechanicznej lub strumieniowo-
-8ciernej.

Powierzchnia przeznaczona do aluminiowania po-
winna byé metalicznie czysta bez przypalen masy
fornierskiej, $ladéw zgorzeliny, produktdw korozji
oraz $ladéw innych powiok uchronnych.

3.2.2: 3., Kgpiel do aluminiowanis, Zanieczyszcze-
nia 2elazem kgpieli do aluminiowania nie ograni-

cza sie.
3,2.2.4, Grubo$é powloki, Minimalna grubosé war-

stwy dyfuzyjnej powinna wynosié¢ 60 um. Zaleca sig
aby grubosé warstwy dyfuzyjnej byta wigksza od
grubosci warstwy zewnetrznej.

4, PAKOWANTIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT
4,1, Pakowanie

4,1.1. Opskowsnie, Przedmioty aluminiowane po-
winny by¢ zabezpleczone przed mechanicznymi usz-

kodzeniami powloki. Sposéb opaskowania powinien byé
uzgodniony pomiedzy zamawiajacym i wykonawcg.

4.1,2. Znakowanie, Paczki lub pojedyncze wyroby
znakuje si¢ trwalymi przywieszkami, zawierajgcymi

co najmniej:
a) znak wytwdércy powkoki,
b) numer partii,
c) gatunek materialu podioza,
d) oznaczenie rodzaju powioki,
e) masa brutto i netto,
f) znak kontroli technicznej.

4,2, Przychowywanie, Odlewy aluminiowe zaleca
si¢ przechowywaé¢ w pomieszczeniach krytych, su-
chych, z dala od czynnikéw dzialajgcych  korodu-

j&co-

4,%, Transport powinien odbywa¢ sle¢ sSrodkami
krytymi, Za uszkodzenie wynikle w czasie transpor-
tu z powodu niewZzasciwego opakowania lub znakowa-
nia odpowiada wytwérca powiok.

5, BADANIA

5.1, Sktad partii, Partie¢ stanowig odlewy jed-
nego asortymentu wymiarowego z nalozong powloksg

jednego rodzaju, wykonang wediug tej samej tech-
nologii i jednoczesnie zgloszong do odbioru.

Wytwérca przedstawia do odbioru partie uprzed-
nio sprawdzong przez dziaz kontroli +technicznej
wytwérni, zalgczajac wyniki przeprowadzonych préb
jakosci powlok, atestu materiatdéw uzytych do spo-
rzgdzenia kgpieli, wyniki kontrolnej analizy che-
micznej prébki kgpieli pobranej po zakonczeniu
aluminiowania partii. i

Analize¢ chemiczng przeprowadza sie na zawartosé
miedzi, krzemu i Zelaza. Analize¢ na zawartosé do-
mieszek technologicznych przeprowadza sie¢ na 2g-
danie zamawiajgcego. W przypadku stosowania wy-
zarzania powilok partia powinna byé przedstawiona
do odbioru przed operacja wyzarzania,

5.2, Rodzaje odbioru, Odbiorca przeprowadza pel-
ny odbidér lub opierajac si¢ na przedstawionych wy—

nikach badan dziatu kontroli technicznej wytwérni
mo%e przeprowadzi¢ odbidér czeéciowy albo zrezy-
gnowa¢ z badan odbiorczych.

5,3, Rodzaje badan, Odlewy z powiokami aluminio-
wyml poddaje si¢ nastepujacym badaniom:

a) sprawdzenie wygladu powloki,

b) sprawdzenie grubosci,

¢) sprawdzenie przyczepnosci powloki,

5.4, Pobieranie prébek

S5.4,1, Pobieranie prébek do sprawdzenias wyglgdu
powlokl, Wyglad powierzchni powlok wyrobdw zeliw-

nych aluminiowanych zanurzeniowo sprawdza sie¢ na
wszystkich sztukach partii.
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Sel#s2, Pobieranie prébek do badania grubosci
powtoki, Do badania grubosci powtoki pobiera sig

losowo po 3 sztuki z kazdego tysigca sztuk detali,
nie mniej jednakx niz % sztuki, -

S.4.3, Pobieranie prohek do badania przyczep-
nosci, Do badania przyczepnoscli powiokli  pobiera
si¢ losowo mozliwie rdéwnomiernie nastepujgce 1i-~

czby wyrobdws

Licznoéé partii Licznosé prébki
sztuk

25 2
26+ 64 4
65% 110 7
111+ 250 10
251+ 400 _ 13
40121000 23
1001+2500 43

5.5, Opis badan
5:5.1. Sprawdzenie wyglgdu powloki. Sprawdzenie

stanu powierzchni powloki przeprowadza si¢ nie-
uzbrojonym okiem poddajac ogledzinom ¢atg powierz-—
chnie powtoki, '

W przypadku powlok zaroodpornych sprawdzenie wy-
gladu powloki nalezy wykonaé dodatkowo po operacji
wyzarzania powltoki (wykonuje sig¢ na zgdanie zama-
wiajgcego).

5,5,2. Sprawdzenie grubosci powloki, Grubos¢ po-
wtoki mierzy sie na szlifie wykonanym prostopadle
do powierzchni powioki. Prébke nalezy wycinaé w
miejscu o najwigkszej powierzchni piaskiej, ktéra
w trakcie wyjmowania z kgpiell jest prostopadia
do jeJj lustra. Dlugosé¢ szlifu powinna wynosié¢ co

najmniej 20 mm. Prébka powinna byé zainkludowana
w dowolnym tworzywie sztucznym (polistyren, zywi-
ce epoksydowe i inne), W celu unikniecia zaokrgg-
lenia krawedzi powloki . nalezy Jjg zabezpieczyé
wktadkami Zeliwnymi, stalowymi lub polerowaé na
polerce wibracyjnej bez obcigzenia. Powierzchnia
przygotowana do obserwacji powinna byé zeszlifo-
wana na giebokoscl co najmniej 2 mm,

W celu uzyskania doktadniejszego kontrastu po-
migdzy podlozem i warstwa powioki naleiy prébki
podda¢ trawieniu odczynnikiem ujawniajgcym struk-
ture podioza.

Wyniki pomiaréw powinny byé zgodne z 3.2.1.4 1
Je2e2elhs

Sprawd rzZycze c ok 2aroQd-—
pornych i odpornych na korozje przeprowadza sig¢
przez zarysowanie ostrym rylcem na giebokosé wigk-~
szg niz grubos¢ warstwy zewnetrznej. Powlokao do-
brej przyczepnosci nie powlnna odpryskiwaé i od-
warstwiaé sie od podioza. Prébe przeprowadza sie
szczegdlnie w miejscach wystepowania jasnych bly-
szczgcych plam.

5.6, Ocena wynikéw badan

5.6,1, Ocena sprawdzenis wygladu powloki, Wprzy-
padku niezadowalajgcego wyniku sprawdzenia wygla-

du powlok nalezy partie zwrécié wytwdrcy do prze-
sortowania., Partie dopuszcza sie¢ do ponownego
przesortowania,

5.,6.2, Ocena przyczepnosci, W przypadku nieza-
dowalajgcego wyniku przyczepnoscli partie naleZy od-
rzucié, Po powtérnym aluminiowaniu partie nalesy
przedstawié do ponownego odbioru.

5,6.3, Ocena partii, W przypadku pozytywnych wy-
nikéw wszystkich badan parti¢ naleiZy przyjace.
Przyjeta partie odbiorca cechuje znakiem odbioru,

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN~-68/1078-04

Niniejsza norma zastgpuje normg BN=66/1078=01 w zakresie powloki na odlewach zeliwnych,



