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KOROZJA Żaroodporne dyfuzyjne powłoki aluminiowe 1076-01 

I POWŁOKI na stali, staliwie i · ieliwie 
OCHRONNE otrzymywane przy zastosowaniu 

metalizacji natryskowej 
Warunki wykonania i odbioru 

1. WSTĘP , 

1. 1. Przedmiot normy . Przedmiotem normy sę warunki 

wykonania i odbioru stosowane przy produkcji żaroodpor-

ny c h dyfuzyjnych powłok aluminiowych na stali, 

niskowęglowym , żeliwie sferoidalnym, cięgliwym 

fikowanym. 

sta liwie 

mody-

Norma dotyc z y wyłęczn ie żar oodpor:nych powłok dyfuzy j-

n ych alumin i owy ch otrzymywan y ch za pomocę 

natryskowe j. 

m e tal izacj i 

1.2. Zakres stosowania normy, Dyfuzyjne powłoki alumi

niowe na stali i staliwie należy' stosować w zakresie tem-

peratur do 9500C, a na żeliwach do 900°C, w przypadku 

pracy przerywanej lub stosowaniu wielokrotnych podgrzewań 

i oziębień pOłęczonych z dopływem czYstego, świeżego po-

w i e tr z a . 

Dopuszcza się dla powłok dyfuzyjnych na stali i staliwie 
o 

krótkotrwały wzrost temperatury do 1050 C w przypadku 

pra cy stałej z bardzo niel i cznym i przerwami międzyopera 

cyjnymi. 

Przykład zastosowania powł óki: w skrzynce do nawęgla

nia lub wyżarzania lub w tyglu hartowniczym należy pOkryć 

całe powierzchnie zewnętrzne i wewnętrzne powlokę dy

fuzyjnę, 

1,3, Określenia 

1,3,1, Podłoże - stal lub staliwo niskowęglowe, żeliwo 

sferoidalne, c ięgi iwe i modyf ikowane, na które na kł a da na 

jest powłoka ·dyfuzyjna, 

f ,3,2, Warstwa na tryskana - warstwa aluminium nanie

siona na podłoże za pomocę metalizacji natryskowej, nie 

poddana obróbce cieplnej, 

1,3,3, Warstwa ochronna - warstwa złożona ze szkła 

wodnego i piasku lub grafitu, glinki kaolinowej szkła 

wodnego, która chroni warstwę na tryskanę przed utlenie-, 

niem w czasie obróbki cieplnej, 

Grupa ka/alogowa III 06 

.. 
1.3,4, Powłoka dyfuzyjna - żaroodporna dyfuzyjna po\l\/ło- . 

k a aluminiowa na stali i staliwie niskowęglowym, żeliwie 

sferoidalnym, c ięgi iwym i modyfikowanym otrzymana po 

·obróbce cieplnej. (wyżarzaniu) warstwy natryskowej, 

1,4, Normy związane 

PN-75jH-B2163 . Aluminium do przetopienia, Gatunki 

PN-76jH-B3101 Żel iwo szare, Gatunki 

PN-76jH- B3123 Żeliwo s f eroidalne niestopowe, Gatunki 

PN-77/H-B3151 Stal iwo konstrukcyjne węglowe 

we, . Odlewy, Ogólne wymagania i badania 

PN-68jH-83221 Żel iwo dęgl iwe. Gatunki 

st~o-

PN-72jH-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej ja-

kości ogólnego przeznaczeni·a, Gatunki 

PN/N-03002 Statystyczna kontrola jakości , Badanie towa

rów wedł~g oceny alternatywnEj za pomocę małych pr6-

b ek 

2. WYMAGANIA 

2,1, Materiał 

2, 1,1, Podłoże, Na podłoże dyfuzy.jnej powłoki aluminio-. 

wej należy stosować: 

- ~tale i staliwa o zawartości węgla nie przekraczajęcej " 

0,25%; dopuszcza się ~ przypadkach Uzasadnionych tech

niczn ie stosowanie stali o wYższej zawartości węgla; stal'e 

węglowe - wg PN-72jH-84020; staliwa marki 15L 20L 

wg PN-77/H-B3151. 

- żel iwa o strukturze ferrytycznej; 

' żeliwo sferoidalne ferrytyczne wg PN-76jH-83 l 23, 

żeliwo cięgliwe .białe wg PN-76jH-B322I, 

żeliwo szare modyfikowane wg PN-76/H-83101, 

2,1 , 2, Alum inium na powłokę, Na .warstINę natryskanęna-

leży stosować aluminium o sumie zanieczyszczeń, za wy-

jętkiem żelaza, nie przekraczajęcej 0,5%, .Powinno być 

stosowane aluminium cechy A l wg PN-75jH-B2163, Dopu

szcza się stosowanie aluminium cechy A2, 

Instytut Mechaniki Precyzyjnej 

Wydani. V 

Ustanowiona przez Ministra Przemysłu Ciężkiego dnia 24 kwietnia 1964 r. 
jako norma . obowiązująca w zakresie wykonania i odbioru od dnia 30 lipca 1968 r. 

(Mon. Pol. nr 32/1968 poz, 22.0) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE D,.k. Wyd. No,m. W-wo, A,k. wyd. 0,70 NokI. 400+23 Zomo ~67/79 C_., 5,40 



2 BN-64/1076-0I 

2, 1,3, Warstwa ochronna, Stosuje się nast,puj{!ce mate": 

rlały: 

a) szkło wodne - roztw6r wodny technicznie czystych 

zwl{!zk6w krzemianu sodowego, krzemianu potasowego lub 

ich mieszaniny; masa właściwa szkła wodnego powinna wy-
3 o o 

nosić 1,222 + 1,344 g/cm w temperaturze 15 Cf4C H
2
0, 

b) grafit - moina stosować grafit Odpadowy, np, drobno

mielony grafit z zulytych elektrod; ziarna grafitu powinny 

przechodzić przez sito o wymiarze oczek 0,06 mm, 

c) gl inka kaolinowa powinna być technicznie czysta; 

ziarna glinki kaolinowej powinny przechodzić przez sito 

o wymiar'ze oczek 0,06 mm, 

2,2, Warunki wykonania powłoki dyfuzyjnej 

--2,2,1, Przygotowanie powierzchni do natryskiwania ma 

na celu oczyszczenie z tłuszczu, zgorzeliny, rdzy, brudu 

i innych zanieczyszczeń oraz nadanie jej odpowiedniej chro-

powatości, 

2,2,2, Odtłuszczanie powinno być wykonane za pomOC{! 

jednego z podanych sposob6w: 

a) wypalenia palnikiem gazowym - aż do zaniku dymienia, 

b) ... . Oc wypraLenla w piecu - w temperaturze 500 w cza-

sie 0,5 h, 

c) przemywanie środkami chemicznymi _ tr6jchloroety

lenem lub czterochlorkiem węgla, 

2,2,3, Obr6bka strumieniowa (piaskowanie) powinno być 

wykonane po uprzednim odtłuszczeniu powierzchni, Piasko~ 

wanie wykonuje się za' pomocę piaskownic dowolneg() typu 

w zależności od rodzaju i wielkości przedmiot6w, 

Do oczyszczania podłoża za pomocę obr6bki strumienio

wej (piaskowanie lub żwirowanie) można stosować nas tę

pUjęce materiały ścierne w stanie czystym i suchym: . ' 

a) piasek zwykły kwarcowy, płukany o ostrych krawę-

dziach, kt6ry przechodzi przez sito o wymiarze oczka 

1,25 mm I zatrzymuje się na sicie o wymiarze oczek 

0,5 mm, przy czym co najmniej 50'11 zatrzymuje się na sicie 

o wymiarze oczek 0,8 mm; nie należy stosować piasku rze-
, .. 

cznego o zaokręglonych krawędziach, 

b) żwir żel iwny - sę to drobne ostrokrawędziowe ziarna 

leliwa białego; ziarna te przechodzę przez sito ? wymia

rze oczka 1 mm, zatrzymuję ' się na sicie o wymiarze oczek 

0,5 mm, przy czym co najmniej 40'11 zatrzymuje się na si

cie o wymiarze oczek 0,8 mm; ziarna żwiru żeliwnego nie 

mogę być skorodowane lub ze stępionymi krawędziami, 

c), korund naturalny lub elektrokorund, kt6rego ziarna 

przechodz{! przez si to o wymi,arach oczek 1,4 mm 'i za-

trzymuję się 'na sicie o wymiarach oczek 0,8 mm, przy czYm 

co najmniej 40'11 tych ziarn pozostaje na sicie o wymiarze 

oczek 1 mm, 

Należy zwracać uwagę, aby cała powierzchnia przedmio-

tu została dokładnie opiaskowana, Po opiaskowaniu po-

wierzchnia nie może ulec zanieczyszczeniu, 

2,3, NatrYskiwanie aluminium 

2,3, l, Przerwa pomiędzy czyszczeniem powierzchni 

natrYskiwaniem 

Przy normalnym nawilgoceniu powietrza w temperaturze 

otoczenia pQwyżej 10
0

C przerwa nie powinna wynosić wię

cej niż 2 + 3 h, 

Jeżeli przerwa była dłuższa niż 2 + 3 h,przedmiot należy 

piaskować ponownie, Bezpośrednio przed wykonaniem war

stwy natryskanej należy powi,erzchnię plaskowę oczyścić ' z 

pył6w za pomocę sprężonego powietrza oczyszczonego wg 

specjalnych wymagań dla metalizowania, 

2,3,2, Grubość warstwy natryskiwanego aluminium po

winna wynosić 0,4 + 0,5 mm, W grubości tej uwzględniony 

jest nadmiar aluminium przewidziany na siraty powstajęce 

w czasie wyżarzania dyfuzyjnego, Dopuszcza się w uzgod

nieniu z zamawiajęcym najmniejszę grubość warstwy na

tryskanej 0,3 mm, 

Dla powłok dyfuzyjnych chroni~cych przedmioty obrabia

ne plastycznie dopuszcza się najmniejszę grubość warstwy 

r6wnę 0,2 mm, 

W celu uzyskania warstwy natryskanej o przeciętnej gru

bości O, l mm należy na tryskać około 0,275 kg drutu alumi-

niowego o średnicy 3,2 mm na 1 m
2 

powierzchni. Podana 

wielkość obowięzuje przy natryskiwaniu dużych powierzch

ni np. blach. 

2.3.3. Parametry natryskiwania. Ciśnienie gaz6w dla 

pistol et6w gazowych oraz warunki prędowe dla pistol et6w 

elektrycznych naleźY stosować zgodnie z instrukcję dla po_ 

siadanego typu pistoletu wg informacji dodatkowej. Odleg

łość pistoletu od podłoża, w czasie wykonywania warstwy 

natryskiwanej, powinna być mniejsza od podanej w instruk

cji dla natryskiwania innymi metalami. 

Przy stosowaniu pistoletu gazowego typu Metal 63A lub 

Metal 63B odległość ta wynosi: 

- przy wykonaniu pierwszej warstwy 80 + 100 mm, 

- przy wykonaniu warstw następnych 100 + 120 mm. 

Przy stosowaniu pistoletu elektrycznego typu BMG-76 

BM-79 odległość wynosi: 

- dla pierwszej warstwy 100 mm, 

- dla warstw następnych 120 + 150 mm. 

W celu uzyskania r6wnomiernej grubości warstwy pisto
~ 

,Iet należy przesuwać ruchem jednostajnym. 

Dla uzyskania grubości warstwy 0,4 + 0,5 mm naleźy na

tryskiwać kilka warstw, Warunkiem prawidłowego natryski-

wania jest, aby: 

a) przy natryskiwaniu kolejnych warstw kierunek prowa

dzenia pistOletu był prostopadły do poprzedniego, 
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b) przy natrysklwanlu warstwy ka:!:de następne pasmo 

metalu zachodziło na połowę pasma poprzedniego. 

2.4. Nakładanie warstwy ochronnej. Warstwa ochronna 

ma za zadanie izolowanie aluminium od tlenu powietrza w 

czasie wy:!:arzania przedmiotu I um o:!: I lwia dyfuzję alumi

nium do podło:!:a. Polece się stosować na warstwy ochronne 

dwa rodzaje mieszanin: 

a) szkła wodnego i piasku, 

b) 44"4 glinki kaOlinowej, 47Cf. grafitu 

szkła wodnego. 

mielonego, 9Cf. 

2.4. 1. Warstwy ochronne powinny być nakładane nas tę

pUjęco: 

a) szkło wodne nale:!:y nanosić pędzlem lub na mniejsze 

przedmioty przez zanurzenie; po naniesieniu szkła wodne

go, wilgotnę jego powierzchnię zaleca się posypać dokład

nie suchym odsianym piaskiem, wysuszyć, powt6rnie po

kryć szkłem wodnym oraz dokładnie wysuszyć, 

b) mieszaninę glinki kaolinowej, grafitu i szkła wodnego. 

nale:!:y nanosić na przedmiot za pomocę pędzla; cała po

wierzchnia warstwy natryskanej musi być dokładnie zabez

pieczona warstwę ochronnę. 

2,4,2, Suszenie warstwy ochronnej ma na celu odprowa-

dzenie z niej nadmiernej wilgoci, Można suszyć na wol-

nym powietrzu, na słońcu, w suszarkach w temperaturze 

około 50
0

C lub promleni~mi podczerwonymi, ' Suszenia nie 

należy prowadzić zbyt szybko, poniewa:!: zawarta w szkle 

woda parujęc wytwarza gwałtownie na powierzchni warstwy 

ochronnej pęcherze. Jeżeli powstanie pęcherz, należy go 

usunęć i odsłonięte miejsce przedmiotu nale:!:y powt6rnie 

zabezpieczyć warstwę ochronnę i wysuszyć, 

2, S, Obr6bka cieplna, W celu przeprowadzenia dyfuzji 

aluminium do podłoża należy przedmiot poddać wyżarzaniu 

. o 
dyfuzyjnemu w temperaturze 800+900 C, 

, 
wykonanie wyżarzania dyfuzyjnego: 

a) przedmiot wstawia się do pieca podgrzanego do tem
o 

peratury 600 + 700 C, 

b) podgrzewa się do temperatury 800 + 900
0
C, 

c) wygrzewa się w temperaturze 800
0

C przez 2 + 3 h, 

d) studzi się 
. o 

w piecu do tempera tury około 300 C, 

e) wyjmuje się z,pieca i studzi na wolnym powietr.1u, 

Warlitwa ochronna nie może być uszkodzona przy wsta

wianiu przedmiotu do pieca i w czasie wyżarzania dyfUZYj

nego. Po wyjęciu przedmiotu z pieca i w czasie eksploata'; 

cji nale:!:y unikać silnych uderzeń, ponieważ warstwa dy

fuzyjna bezpośrednio po wyżarzeniu składa się z twardych 

i kruchych zwi~zk6w :!:elaza z aluminium, małoodpornych na .· 

działanie mechaniczne, Dopiero po kilkudziesięCiu godzi

nach pracy w temperaturze 800°C kruche zwięzkl chemicz

ne przechodzę w bardziej plastyczne roztwory stałe alumi

nium w żelazie, 

Pozostałe na powierzchni przedmiotu resztki warstwy 

ochronnej w zasadzie nie pr'zeszkadzaj~ w eksploatacji 

można je pozostawić. 

2.6, Usuwanie punktowych nlecla9łoścl powłoki. Jeżeli 

w czasie kontroli wykonania pOwłoki dyfuzyjnej zostan{l wy

kryte przedmioty z wadami powłoki, usterki te fł8leży usu

nęć w następuj{lcy spos6b: 

o Ile miejsce z wadami powłoki jest małe, należy je 0-

piaskować przez szablon, odsłaniaj{lc także warstwę na 

obrzeżach uszkodzet'łia o szerokości około 2 cm wg · 2, 2, 

następnie natl'yskać warstwę aluminium wg 2,3, pokryć ca

ły przedmiot warstwę ochronn~ wg 2,4 i wY:!:arzyć dyfuzyj

nie wg 2,5. 

Dopuszczalne jest wyżarzanie dyfuzyjne w miejscu uszko-

dzenia do temperatury czerwonego żaru przeprowadzone ' 

płomieniem redukcyjnym palnika acetylenowego, po uprzed_ 

nim oplaskowaniu i natryskaniu warstwy aluminium bez na-

kładania warstwy ochronnej, 

Jeżeli miejsca z wadami powłoki stanowię około 15"4 o

gólnej powierzchni lub podany wyżej spos6b usuwania bra

k6w byłby nieekoriomiczny, należy cały przedmiot ponownie 

pokryć powłokę dyfuzyjnę. 

3. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

W czasie przechowywania i transportu przedmiot6w 'z ża.,. 

roodpornę powłokę dyfuzyjnę nie należy uderzać lub gwał

townie przesuwać, aby nie uszkodzić powłoki, Powłoka dy

fuzyjna ma w stosunku do podłoża zwiększonę odporność na 

korozję atmosferycznę, lecz mimo to przedmioty z powłok(! 

dyfuzyjn{l należy przechowywać w pomieszczeniach suchych 

i przewiewnych. Nal e:!:y unikać przechowywania przedmlo-, 

tów z powłokę w atmosferze opar6w kwasów. 

4, EKSPLOATACJA 

W czasie eksploatacji należy unikać: 

- zbyt gwałtownego operowania przedmiotem w czasie 

transportu przez pierwsze 50 h, 

- silnych uderzeń szczególnie w czasie stygnięcia, 

kresie temperatur 600 + 300
0
C, 

w za-

- uderzeń w powierzchnie pokryte powłok{l dyfuzyjn{l. 

Eksploatować przedm ioty w temperaturze wg 1,2, . 

5. BADANIA 

5,1. Rodzaje badań. Każdy przedmiot, na kt6rym wyko

nuje się żaroodpornę powłokę dyfuzyjn{l podlega następu

jęcym badaniom przy kontroli wstępnej i międzyoperacyjnej: 

a) sprawdzenie·materiał6w (2.1,1, 2, 1,2, 2,1.3, 2.2,3), , 

b) sprawdzenie przygotowania podłoża (2,2.3, 2,3.1), 

c) sprawdzenie warstwy natryskowej (2,3,2), 

d) sprawdzenie warstwy ochronnej (2,4, 2.5), 
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Przy kontroi i _gotowego wyrobu: 

a) sprawdzenie powierzchni, 

b) sprawdzenie mikrograficzne. 

5.2 •. Kontrola wsiępna i międzyoperacyjna 

5.2.1. Sprawdzenie materiałów. Za podstawę kontroi i 

należy przyjęć atest hutniczy, w którym podano cechę ma

teriału oraz jego skład chemiczny. Stal użyta do spawania , 
części podłoża powinna odpowiadać warunkom podanym w 

2. 1. 1. 

Drut aluminiowy z atestem wg 2.1.2, 

ma teriały ścierne wg 2.2.3, 

materiały na warstwę ochronnę wg 2; I. 3. 

5.2. 2. Sp~awdzenie przygotowania podłoża przeprowa

dza się nieuzbrojonym okiem w celu stwierdzenia: 

_ właściwego opiasko~ania całej powierzchni przedmiotu, 

przeznaczonej do nałożenia warstwy żaroodpornej. CzYsta 

powierzchnia posiada równomierne matowo-szare zabar-

wienie. 

_ nieobecności plam tłuszczu wydobywajęcych się z po

rów, 

_ nieobecności zanieczyszczeń powstałych w 

transportu. 

Nal eży również ustal ić czy prżerwa pom iędzy czynnościę 

piaskowania i natryskiwania nie była dłuższa niż 3 h. 

Jeżel i kontrola wYkryie obecność tłustych plam, zanie

cZYęzczeń, miejsc nieop !~skowanych lub źle opiaskowanych , 

przerwę dłuższę niż 3 h, przedmiot należy· powtórnie 

op iaskować. 

'5.2.3. Sprawdzenie warstwy na tryskanej , przeprowadza 

się w celu stwierdzenia: 

_ równomierności warstwy na całej powierzchni przed-

miotu przeznaczonego do natryskiwania, 

_ odstawania natryskanej warstwy aluminium od podłoża. 

Należy również stwierdzić, czy w czasie natryskiwania 

przestrzegano parametry i odległości. 

Śreci1ię grubość wars·twy w granicach 0,3 + 0,5 mm lub 

najmniejszę dopuszczalnę grubość 0,2 mm należy ustalaĆ w 

oparciu o wyliczenie zużycia drutu na jednostkę powierzch

ni wg 2.3.'2; lub za pomocę grubościomierzy magnetycznych 

el ektromagnetycznych. 

Grubościomierze należy stosować tylko do pomiaru gru

bości warstwy na zewnętrznych powierzchniach przedmio

tów, przy czym odległość punktów 'pomiaru nie.powinna być 

większa niż 200 mm. 

5.2.4. Sprawdzenie warstwy ochronnej przeprowadza się 

nieuzbrojonym okiem w celu stwierdzęnia: 

- nałożenia warstwy ochronnej na 

warstwy natryskanej, 

całę powierzchnię 

_ odpowiedniego zwięzania warstwy ochronnej z warstwę 

natryskanę bez pęcherzy lub pęknięć, 

- dobrego zwięzania piasku ze szkłem wodnym. 

Za kryterium oceny wystarczajęce jest stwierdzenie, czy 

przy pocieraniu powłoki rękp piasek nie odpada od szkła 

wodnego. 

Wykryte usterki należy usunęć przez ponowne nałoż.enie 

warstwy ochronnej na uszkodzone miejsca. 

Przed wyżarzaniem dyfuzyjnym należy sprawdzić: 

- wysuszen ie warstwy ochronnej, 

_ temperaturę w komorze pieca, która' powinna być zgod

na z' 2~5 a). 

5.3. Kontrola gotowego wyrobu 

5.3.1. Sprawdzenie powierzchni przeprowadza się nie

uzbrojonym okiem, przy czym ocenia się jakość powłoki na 

p<;>dstawie jej barwy i wyględu zewnętrznego: 

Barwy właściwej nieoczyszczonej powłoki dyfuzyjnej sę 

następujpce: 

- bi ·ała (nalot w postaci PYłu), szarobiała, szara, wiś

niowa lub wiśniowo-szara. , 
, 
Zle wykonana powłoka ma zwykle zabarwi en i e czarne. 

Przy stosowaniu powłok ochronnych z grafitem należy miej-

sca czarne oczyścić miękkę szmatkę, szczotkę drucianę i 

ustalić właściwę barwę powłoki. 

Na dobrze wykonanej powłoce nie powinny występować 

spłynięcia aluminium w kierunku dolnych części przedmio

tu. Nie powinno być plam pokrytych zgorzel inę. 

Ob .. cność czarnych plam świadczy o zbyt małej dyfuzji 

aluminium do podłoża, bra.ku w tym miejscu _rstwy ochro!>

nej, zbyt małej grubości warstwy aluminium lub zbyt wy

sokiej temperatury wyżarzania. 

Plama zgorzeliny świadczy o braku powłoki dyfuzYjnej w 

tym miejscu • . 

5.3.2. Sprawdzenie mikrograficzne 

5.3.2.1. Wybór próbek do badania, Pr~y produkcji ma

sowej, na żędanie zamawiajęcego podane w zamówieniu, do

puszcza się prz~prowadzenie kontroi i budowy warstwy dy

fuzyjnej', w każdej partii przedmiotów. Wybór próbek do 

badań należy dokonać metodę losowę na ślepo zgodnie z 

PNjN-03002, względnie w inny spo~ób, uzgodniony ' międiy 

dostawcę i odbiorcę. 

. S. 3. 2. 2. Wykonanie próbek; Nal eży ucipć po dwie prób-
, 

ki o długości co najmniej 20 mm. Próbki na, leży wycinać z 

górnej cżęści przedmiotu, bez wykruszenia 

brzegu próbki. 

warstwy na 

5.3.2.3. Szl ifowanie i trawienie próbki •. Po zainkludo

waniu próbkę należy szlifować, polerować a nootępnie tra-

wić. Należy trawić najpierw 3-procentowym roztworem 

wodnym' lub alkOholowym kwasu azotowego (HN0
3
), albo 
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wodnym lub alkoholowym roztworem kwasu pikrynowego, a 

następnie trawić 0, S-procentowym wodnym roztworem fluo

rowodoru (HZF Z). 

Obserwac je mikroskopowe powinny być prowadzone przy 

powiększeniu 100 lub ZOO-kro tnym. 

S.4. Ocena wyników 

S. 4.1. Powłoka dobra . Warunkiem koniecznym dobrze 

wykonanej powłoki dyfuzYjnej jest jej cię.głoŚć na całej 

długośc i badanej próbki. Częściowe wykruszenia warstwy 

d y fuz yjn ej powstałe w czasie przygotowania próbki, widocz

ne pod mikroskopem w postaci czarnych plam, nie dyskwa-

I ifikuję pOwłokI dyfuzyjnej. 

5,4. Z. Powłoka zła wykazuje następuję.ce wady: 

- niecię.głość w warstwi e dyfuzyjnej (przerywany front 

dyfuzji zwięzków Fe-Al w podłoże), 

- ślady korozji w miejscach niecię.głości warstwy dyfu

Zy jnej. 

Przyczyny powstawania wa d sę. następuję.ce: 

a) ni ewłaśc iwy mat eriał podłoża, 

b) źle przygotowana powier zchnia przedmiotu, 

c) uszkodzenie warstwy ochronnej. 

Jeżeli w czasie odbioru metalograficznego zostanę. stwier-
\ 

dzone wyżej podane wady wykonania powłoki 'dyfuzyjnej, od-

biorca ma prawo odrzuc)ć partię przedmiotów, w których' 

znajdowała się badana próbka. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Uzupełnienia do normy znajduję. się w następuj,ę.cych 

w ydawn ictwach: 

- Poradnik Metalizacji Natryskowej PWT 1959, 

_ Instrukcja Obsługi i Konserwacji Pis~toletów: gazowego 

typ Metal 63A i Metal 63B i elektrycznego typ BMG-76 

BM-79, 

_ W. Milewski, Elektrometalizacja WNT 1966, 

, 
_ J. Brennek, W, Milewski, Natryskiwania cieplne pow -

łok ochronnych IW CRZZ 1976 r., 

_ Zbiór Przepisów Bezpieczeństwa Higieny Pracy W.Z, 

1960 r. 

Z. U wa gi do wydania V 

a) uaktualniono norm y zwię.zane, 

b) poprawiono oczywiste błędy. 


