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1., WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa warunki

wykonania | odbioru stosowane przy produkcji Zzaroodpor-

nych dyfuzyjnyéh powtok aluminiowych na stali, staliwie
niskoweglowym, zeliwie sferoidalnym, ciagliwym i mody-
fikowanym,

Norma dotyczy wytacznie zaroodpornych powtok dyfuzyj-
nych aluminiowych otrzymywanych za pomoca métalizacji

natryskowej.

1.2, Zakres stosowania normy, Dyfuzyjne powtoki alumi-

niowe na stali i staliwie nalezy stosowaé w zakresie tem-
peratur do 9500C, a ha zeliwach do 900°C, w przypadku
pracy przerywanej lub stosowaniu wielokrotnych podgrzewar
i ozigbien po#gczon'ych z doptywem czystego, Swiezego po-
wietrza.

Dopuszcza sie dla powtok dyfuzyjnych na stali i staliwie
krétkotrwaty wzrost temperatury do 105000 w przypadku
pracy statej z bardzo nielicznymi przerwami miedzyopera-
cyjnymi.

Przyktad zastosowania powtoki: w skrzynce do nawegla-
nia lub wyzarzania lub w tyglu hartowniczym nalezy pokryé
cate powierzchnie zewngtirzne i wewnetrzne

powioka dy-

fuzyjna.

1.3, Okreslenia

1.3,1, Podtoze - stal lub staliwo niskoweglowe, Zeliwo

sferoidalne, ciagliwe i modyfikowane, na ktére nakiadana

jest powtoka dyfuzyjna,

1.3,2, Warstwa natryskana - warstwa aluminium nanie-

siona na podioze za pomoca metalizacji natryskowe]j, nie

poddana obrébce cieplnej.

-

1.3.4, Powitoka dyfuzyjna - zaroodporna dyfuzyjna powlo-

ka aluminiowa na stali i staliwie niskowgglowym, zeliwie

sferoidalnym, ciagliwym i modyfikowanym otrzymana po

‘obrébce cieplnej (wyzarzaniu) warstwy natryskowej.,

1,4, Normy zwiazane

PN-75/H-82163 Aluminium do przetopienia. Gatunki

PN-76/H-83101 Zeliwo szare, Gatunki '

PN-?S/H-—83123 Zeliwo sferoidalne niestopowe, Gatunki

PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe i stopo-
we, Odlewy. Ogdlne wymagania i badania

PN-GB/H-B3221 Zeliwo ciagliwe, Gatunki

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej ja-
kosci ogdélnego przeznaczenia, éatunki

PN/N-03002 Statystyczna kontrola jakosci. Badanie towa-

réw wedtlug oceny alternatywnej za pomoca matych pré-

bek

2. WYMAGANIA

2.1. Materiat

2, 1.1, Podtoze, Na podtoze dyfuzyjnej powtoki aluminio-

wej nalezy stosowad:

- stale i staliwa o zawartoéci wegla nie przekraczajacej '
0,25%; dopuszcza sig w przypadkach tzasadnionych tech-
nicznie stosowanie stali o wyzszej zawartoéci wegla; stale
weglowe - wg PN-72/H-84020; staliwa marki 15L i 20L
wg PN-77/H-83151,

- zeliwa o strukturze ferrytycznej;

zeliwo sferoidalne ferrytyczne wg PN-76/H-83123,

zeliwo ciagliwe biate wg PN-76/H-83221,

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

2,1,2, Aluminium na powtoke, Na warstwe natryskana na-

1.3,3. Warstwa ochronna - warstwa ztozona ze szkta lezy stosowac aluminium o sumie zanieczyszczen, za wy-
wodnego i piasku lub grafitu, glinki kaolinowej i szkta jatkiem Zzelaza, nie przekraczajacej 0,5%., Powinno byé
wodnego, ktéra chroni warstwe natryskana przed utlenie- stosowane aluminium cechy A1 wg PN-75/H-82163. Dopu-
niem w czasie obrdébki cieplnej, szcza sig stosowanie aluminium cechy A2,
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2,1,3, Warstwa ochronna, Stosuje sig nastgpujace mate-

riaty:

a) szkto wodne - roztwér wodny techﬁicznie czystych

zwigzkéw krzemianu sodowego, krzemianu potasowego lub
ich mieszaniny; masa wtasciwa szkta wodnego powinna wy-
nosié 1,222 + 1,344 g/cm3 w temperaturze 15°C/4°C HO,
b) grafit - mokna stosowaé grafit odpadowy, np. drobno-
mielony grafit z zuzytych elektrod; ziarna grafitu powinny
.przechodzié przez sito o wymiarze oczek 0,06 mm,
technicznie

c) glinka kaolinowa powinna byé czysta;

ziarna glinki kaolinowej powinny przechodzié¢ przez sito

o wymiarze oczek 0,06 mm,

2,2, Warunki wykonania powtoki dyfuzyinej

2,2,1, Przygotowanie powierzchni do natryskiwania ma

na celu oczyszczenie z ttuszczu, zgorzeliny, rdzy, brudu
i innych zanieczyszczed oraz nadanie jej odpowiedniej chro-

powatoséci,

2,2,2, Odttuszczanie powinno by¢é wykonane za pomoca
jednego z podanych sposobdéw:;

a) wypalenia palnikiem gazowym - az do zaniku dymienia,

b) wypraZenia w piecu - w temperaturze 500°C w cza-
sie 0,5 h,

c) przemywanie $rodkami chemicznymi - tréjchloroety—

lenem |ub czterochlorkiem wegla,

2,2,3, Obrébka strumieniowa (piaskowanie) powinno byé

wykonane po uprzednim odttuszczeniu powierzchni, Piasko-
wanie wykonuje sig za pomoca piaskownic dowolnegd typu
w zaleznoéci od rodzaju i wielkosci przedmiotéw,

Do oczyszczania podtoZa za pomoca obrébki strumienio-
wej (piaskowanie lub zwirowanie) mozna stosowaé naste-

-

pujace materiaty Scierne w stanie czystyfn i suchym:

[ 4
a) piasek zwykty kwarcowy, ptukany o ostrych krawe-
oczka

dziach, ktéry przechodzi przez sito o wymiarze

1,25 mm i zatrzymuje sig na sicie o wymiarze oczek
0,5 mm, przy czym co najmniej 50% zatrzymuje sig na sicie
o wymiarze oczek 0,8 mm; nie nalezy stosowaé piasku rze-
cznego o zaokrgglorfych krawedziach,

b) zwir zeliwny - sa to drobne ostrokrawedziowe ziarna
2eliwa biatego; ziarna te przechodza przez sito o wymia-
rze oczka 1 mm, zatrzymuja sig na sicie o wymiarze oczek
0,5 mfn, przy czym co najmniej 40% zatrzymuje sie na si-
cie‘koymiar'ze oczek 0,8 mm; ziarna zwiru zeliwnego nie
moga by¢é skorodowane lub ze stgpionymi krawedziami, B

c) korund naturalny lub elektrokorund, ktérego ziarna
przechodza przez sito o wymiarach oczek 1,4 mm i  za-
trzymuja siena sicie o wymiarach oczek 0,8 mm, przy czym
co najmniej 40% tych ziarn pozostaje na sicie o wymiarze

oczek 1 mm,

Nalezy zwracaé uwage, aby cata powierzchnia przedmio-
tu zostata doktadnie opiaskowana., Po opiaskowaniu po-

wierzchnia nie moze ulec zanieczyszczeniu,

2.3, NgtryikiWanie aluminium

2.3, 1, Przerwa pomiedzy czyszczeniem powierzchni i

natryskiwaniem

Przy normalnym nawilgoceniu powietrza w temperaturze
otoczenia pawyzej 10°%¢ przerwa nie powinna wynosié wie-
cejniz 2+ 3 h,

Jezeli przerwa byta dltuzsza niz 2 + 3 h,przedmiot nalezy
piaskowaé ponownie, Bezposrednio przed wykonaniem war-
stwy natryskanej nalezy powierzchnig piaskowa oczysécié 'z
pytéw za pomoca sprezonego powietrza oczyszczonego wg

specjalnych wymagan dla metalizowania,

2,3,2, Grubosé _warsfwz natryskiwanego aluminium po-
winna wynosié 0,4 + 0,5 mm, W gr‘uboéci tej uwzgledniony
jest nadmiar aluminium przewidziany na straty powstajgée
w czasie wyzarzania dyfuzyjnego. Dopuszcza sie w uzgod-
nieniu z zamawiajacym najmniejsza grubo$¢ warstwy na-
tryskanej 0,3 mm,

Dla powtok dyfuzyjnych chronigcych przedmioty obrabia-
ne plastycznie dopuszcza sig najmniejsza grubos$é warstwy
réwna 0,2 mm,

W celu uzyskania warstwy natryskanej o przecigtnej gru-
bosci 0,1 mm nalezy natryskaé okoto 0,275 kg drutu alumi-
niowego o Srednicy 3,2 mm na 1 m2 powierzchni'.- Podana
wielko$¢é obowiazuje przy natryskiwaniu duzych powierzch-

ni np. blach,

2,3,3, Parametry natryskiwania, Cisnienie gazéw dla

pistoletéw gazowych oraz warunki pradowe dla pistoletéw
elektrycznych nalezy stosowad zgodnie z instrukcja dla po-
siadanego typu pistoletu wg informacji dodatkowej, Odleg-
to$¢ pistoletu od podioZza, w czasie wykonywania warstwy
natryskiwanej, powinna by¢ mniejsza od podanej w instruk-
cji dla natryskiwania innymi metalami,

Przy stosowaniu pistoletu gazowego typu Metal 63A Ilub
Metal 63B odlegto$é ta wynosi:

- przy wykonaniu pierwszej warstwy 80 + 100 mm,

- przy wykonaniu warstw nastepnych 100 + 120 mm,

Przy stosowaniu pistoletu elektrycznego typu BMG-76
i BM=79 odlegto$é wynosi: .

- dla pierwszej warstwy 100 mm,

- dla warstw nastepnych 120 + 150 mm,

W celu uzyskania réwnomiernej grubosci warstwy pist9-
let nalezy przesuwaé ruchem jednostajnym, N

Dla uzyskania grubosci warstwy 0,4 + 0,5 mm nalezy na-
tryskiwaé kilka warstw, Warunkiem prawidiowego natryski-
wania jest, aby:

a) przy natryskiwaniu kolejnych warstw kierunek prowa-

dzenia pistoletu byt prostopadty do poprzedniego,
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b) przy natryskiwaniu warstwy kaZde nastepne pasmo

metalu zachodzito na potowg pasma poprzedniego,

2.4, Naktadanie warstwy ochronnej,

Warstwa ochronna
ma za zadanhie izolowanie aluminium od tlenu powietfza w
czasie wyzarzania przedmiotu | umozliwia dyfuzje alumi-
nium do podtoza, Poleca sig stosowaé na warstwy ochronne
dwa rodzaje mieszanin;

a) szkta wodnego i piasku,
b) 44% glinki kaolinowej, 47% grafitu mielonego, 9%

szkta wodnego,

2,4.1, Warstwy ochronne powinny byé naktadane naste-

pujaco:

a) szkto wodne nalezy nanosié pgedzlem lub na mniejsze
przedmioty przez zanurzenie; po naniesieniu szkta wodne-
go, wilgotna jego powierzchnig zaleca sig posypaé doktad-
nie suchym odsianym piaskiem, wysuszyé, powtérnie po-
kryé szktem wodnym oraz doktadnie wysuszyé,

b) mieszanine glinki kaolinowej, grafitu i szkta wodnego
nalezy nanosié na przedmiot za pomoca pedzla; cata po-
wierzchnia warstwy natryskanej musi byé doktadnie zabez-

pieczona warstwa ochronng,

2.4,2, Suszenie warstwy ochronnej ma na celu odprowa-

dzenie z niej nadmiernej wilgoci, Mozna suszyé na wol-
nym powietrzu, na stoficu, w suszarkach w temperaturze
okoto 50°C lub promienidmi podczerwonymi, Suszenia nie
nalezy prowadzié zbyt szybko, poniewaZ zawarta w szkle
woda parujac wytwarza gwattownie na powierzchni warstwy
ochronnej pecherze, Jezeli powstanie pgcherz, nalezy go
usunaé i odstonigte miejsce przedmiotu nalezy powtérnie

zabezpieczyé warstwa ochronﬁg i wysuszyé,

2,5, Obrébka cieplna, W celu przeprowadzenia dyfuzji
aluminium do podtoza nalezy przedmiot poddaé wyzZarzaniu
dyfuzyjnemu w temperaturze 800-;-90000.

Wykonanie wyzarzania dyfuzyjnego:

a) przedmiot wstawia sig¢ do pieca podgrzanege do tem-
peratury 600 + 700°C,

b) podgrzewa si¢ do temperatury 800 + 900°C,

c) wygrzewa sig w temperaturze 800°C przez 2 + 3 h,

d) studzi si¢ w piecu do temperatury okoto 300°C,

e) wyjmuje sie z pieca i studzi na wolnym powietrzu,

Warstwa ochronna nie moze byé uszkodzona przy wsta-
wianiu przedmiotu do pieca i w czasie wyzarzania dyfuzyj-
nego, Po wyjeciu przedmiotu z pieca i w czasie eksploata-
cji nalezy unikaé silnych uderzeA, poniewa: warstwa dy-
fuzyjna bezpodrednio po wyzarzeniu sktada sig z twardych
i kruchych zwiazkéw 2elaza z aluminium, matoodpornych na .
dziatanie mechaniczne, Dopiero po kilkudziesigciu godzi-
nach pracy w temperaturze 800°C kruche zwiazki chemicz-

ne przechodza w bardziej plastyczne roztwory state alumi-

nium w 2elazie,

Pozostate na powierzchni przedmiotu resztki warstwy

ochronnej w zasadzie nie przeszkadzaja w eksploatacji i

mozna je pozostawid,

2, 6, Usuwanie punktowych nieciagtoSci powitoki, Jezeli

w czasie ‘kontroli wykonania powtoki dyfuzyjnej zostanga wy-
kryte przedmioty z wadami powtoki, usterki te nalezy usu-
naé w nastepujacy sposéb:

O ile miejsce z wadami powtoki jest mate, nalety je o-
piaskowaé przez szablon, odstaniajac takze warstwe na
obrzezach uszkodzenia o szerokoéci okoto 2 cm wg 2,2,
nastgpnie natryskaé warstwe aluminium wg 2,3, pokryé ca-
ty przedmiot warstwa ochronna wg 2.4 i wyzarzyé dyfuzyj-
nie wg 2,5,

Dopuszczalne jest wyZarzanie dyfuzyjne w miejscu uszko-
dzenia do temperatury czerwonego zaru przeprowadzone
ptomieniem redukcyjnym palnika acetylenowego, po uprzed.-
nim opiaskowaniu i natryskaniu warstwy aluminium bez na-
ktadania warstwy ochronnej,

Jezeli miejsca z wadami powtoki stanowia okoto 15% o-
gblnej powierzchni lub podany wyzej sposéb usuwania bra-
kéw bytby nieekonomiczny, nalezy caty przedmiot ponownie
pokryé powtoka dyfuzyjna,

3, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

W czasie przechowywania i transportu przedmiotéw z a-
roodporna powtoka dyfuzyjna nie nalezy uderzaé Ilub gwat-
townie przesuwad, ab.y nie uszkodzié powtoki, Powtoka dy-
fuzyjna ma w stosunku do podtoza zwigkszona odpornos$¢ na
korozje atmosferyczng, lecz mimo to przedmioty z powtoka
dyfuzyjna nalezy przechowywaé w pomieszczeniach suchych
i przewiewnych, Nalezy unikaé przechowywania przedmio-

téw z powtoka w atmosferze oparéw kwasdéw,

4, EKSPLOATACJA

W czasie e‘csploatacji nalezy unikaé:
- zbyt gwattownego operowania przedmiotem w czasie
transportu przez ;::ierwsze 50 h,

- silnych uderzeni szczegdlnie w czasie stygnigecia, w za-
kresie temperatur 600 + 300°C,

- uderzern w powierzchnie pokryte powtoka dyfuzyjna.

Eksploatowaé przedmioty w temperaturze wg 1,2,

5, BADANIA

5,1, Rodzaje badarh, Kazdy przedmiot, na ktérym wyko-

nuje sig zaroodporna powtoke dyfuzyjna podiega nastgpu-
jacym badaniom przy kontroli wstepnej i migdzyoperacyjnej
a) sprawdzenie-materiatéw (2.1.1, 2.1.2, 2.1.3, 2,2.3),
b) sprawdzenie przygotowania podtoza (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 kontroli.gotowego wyrobu:
a) sprawdzenie powierzchhi,

b) sprawdzenie mikrograficzne,

5,2..Kontrola wstepna i miedzyoperacyjna

5,2.1. Sprawdzenie materiatéw, Za podstawe kontroli

nalezy przyjaé atest hutniczy, w ktérym podano ceche ma- *

teriatu oraz jego sktad chemiczny, Stal uzyta do spaw.\ania
czesci podtoza powinna odpowiadaé warunkom podanym w
2.1.1,

Drut éluminiowy z atestem wg 2.1, 2,

materiaty $cierne wg 2,2,3,

materiaty na ‘warstwe ochronna wg 2, 1.3,

5.2,2, Sprawdzenie przvgotowania podftoza przeprowa-

dza sig nieuzbrojonym okiem w celu stwierdzenia:

- wtasciwego opiaskow.ania catej powierzchni przedmiotu,
przeznaczonej do natozenia warstwy zaroodpornej. Czysta
powierzchnia posiada réwnomierne matowo-szare zabar-
wienie,

- nieobecnoéci plam ttuszczu wydobywajacych sig z po-
réw,

- hieobecnoéci zanieczyszcze powstatych w czasie

transportu,

Nalezy réwniez ustali¢ czy przerwa pomigdzy czynnoscig

piaskowania i natryskiwania nie byta dtuzsza niz 3 h,

Jezeli kontrola wykryje obecnoéé ttustych plam, zanie-
czyszczeh, miejsc nieopiaskowanych lub Zle opiaskowanych,
powtérnie

przerwe diuzsza niz 3 h, przedmiot nalezy-

opiaskowad,

5,2,3, Sprawdzenie warstwy natryskanej przeprowadza

sig w celu stwierdzenia:

- réwnomiernoéci warstwy na catej powierzchni przed-

(

miotu przeznaczonego do natryskiwania,

_ odstawania natryskanej warstwy aluminium od podtoza,

Nalezy réwniez stwierdzié, czy w czasie natryskiwania
przestrzegano parametry i odlegtosci.

S'r'echig gruboéé warstwy w granicach 0,3 + 0,5 mm  lub
najmniejsza dopuszczalna grubosé 0,2 mm nalezy ustalaé w
oparciu o wyliczenie zuzycia drutu na jednostke powierzch-
ni wg 2, 3,2, lub za pomoca grubosciomierzy magnetycznych
i elektromagnetycznych,

Gruboéciomierze nalezy stosowaé tylko do pomiaru gru-
bosci warstwy na zewnetrznych powierzchniach przedmio-
téw, przy czym odlegtoéé punktéw pomiaru nie.powinna byé

wigeksza niz 200 mm,

5.2.4, Sprawdzenie warstwy ochronnej przeprowadza sie

nieuzbrojonym okiem w celu stwierdzenia:
- natozenia warstwy ochronnej na cata powierzchnig

warstwy natryskanej,

~ - odpowiedniego zwiazania warstwy ochronnej z warstwa
natryskana bez pgcherzy lub peknigé,

- dobrego zwigzania piasku ze szkfem wodnym.

Za kryterium 6ceny wystarczajace jest stwierdzenie, czy
przy pocieraniu powtoki r_gka piasek nie odpada od szkta
wodnego.

Wykryte usterki nalezy usunaé przez ponowne nafozenie

warstwy ochronnej na uszkodzone miejsca,

Przed wyzarzaniem dyfuzyjnym nalezy sprawdzic:
- wysuszenie warstwy ochronnej,
- temperature w komorze pieca, ktéra powinna by¢é zgod-

na z2.,5a).

5.3. Kontrola gotowego wyrobu

5.3.1. Sprawdzenie powierzchni przeprowadza sie nie-

uzbrojonym okiem, przy czym ocenia sig¢ jako$sé powtoki na
podstawie jej barwy i wygladu zewnegtrznego:

Barwy wtasciwe] nieoczyszczonej powioki dyfuzyjnej sa
nastepujace: |

- biata (nalot w postaci pytu), szarobiata, szara, wis-
niowa lub wisniowo-szara,

Zle wykonana powtoka ma zwykle zabarwienie czarne,
Przy stosowaniu powfok ochronnych z grafitem nalezy miej-
sca czarne oczys$cié migkka szmatka, szczotkg druciang i
ustalié¢ wtasciwa barwe powioki,

Na dobrze wykonanej powtoce nie powinny wystgpowad
sptynigcia aluminium w kierunku dolnych czesci przedmio-
tu, Nie powinno byé plam pokrytych zgorzelina.

Obecnoéé czarnych piam $wiadczy o zbyt matej dyfuzji
aluminium do podfoza, braku w tym miejscu warstwy ochron-
nej, zbyt matej grubosci warstwy aluminium lub zbyt wy-
sokiej temperatury wyzarzania, -

Plama zgorzeliny §wiadczy o braku powtoki dyfuzyjnej w

tym miejscu,

5,.3.2, Sprawdzenie mikrograficzne

5.3,2,1, Wybdr prébek do badania, Przy produkcji ma-

sowej, na zadanie zamawiajacego podane w zaméwieniu, do-
puszcza sie przeprowadzenie kontroli budowy warstwy dy-
fuzyjnej, w kazdej partii przedmiotéw, Wybér prébek dec
badan nalezy dokonaé metoda losowa na Slepo zgodnie z
PN/N-03002, wzglednie w inny sposéb, uzgodniony migdzy

dostawca i odbiorca,

5,3, 2,2, Wykonanie prébek, Nalezy uciaé po dwie préb-

L}
ki o dtugoéci co najmniej 20 mm, Pprébki nalezy wycinaé z
gérnej czeéci przedmiotu, bez wykruszenia  warstwy na

brzegu prébki,

5,3,2,3, Szlifowanie i trawienie prébki, Po zainkludo-

waniu prébke nalezy szlifowaé, polerowaé a nastepnie tra- -
wié, Nalezy trawié najpierw 3-procentowym roztworem

wodnym lub alkoholowym kwasu azotowego (HNOa), albo
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wodnym lub alkoholowym roztworem kwasu pikrynowego, a

nastepnie trawié¢ 0, 5-procentowym wodnym roztworem fluo-
d S
rowodoru (Hz 2)

Obserwacje mikroskopowe powinny byé prowadzone przy

powiekszeniu 100 lub 200-krotnym,

5.4, Ocena wynikéw

5.4.1, Powtoka dobra, Warunkiem koniecznym dobrze

wykonanej powtoki dyfuzyjnej jest jej ciagtoscé na catej
dfugos$ci badanej prébki, Czeéciowe wykruszenia warstwy
dyfuzyjnej powstate w czasie przygotowania prébki, widocz-

ne pod mikroskopem w postaci czarnych plam, nie dyskwa-

lifikuja powtoki dyfuzyjnej.

5,4,2, Powtoka zta wykazuje nastepujace wady:

- nieciagto$é w warstwie dyfuzyjnej (przerywany front
dyfuzji zwiazkéw Fe-Al w podtoze),

- $lady korozji w miejscach nieciagtosci warstwy dyfu-
zyjnej,

Przyczyny powstawania wad sa hastepujace:

a) niew*aéciwylmateriaf podtoza,

b) Zle przygotowana powierzchnia przedmiotu,

c) uszkodzenie warstwy ochronnej,

Jezeli w _‘czasie odbioru metalograficznego zostana stwier-
dzone wyzej podane wady wykonania powitoki dyfuzyjnej, od-
biorca ma prawo odrzucié¢ partie przedmiotéw, w ktérych

znajdowata sig badana proébka,

KONIEC :

INFORMACJE DODATKOWE

1. Uzupetnienia do normy znajduja si¢ w nastgpujacych
wydawnictwach:; .

- Poradnik Metalizacji Natryskowej PWT 1959,

- Instrukcja Obstugi i Konserwacji Pistoletéw: gazowego
typ Metal 63A i Metal 63B i elektrycznego typ BMG-76 i
BM-79,

- W. Milewski, Elektrometalizacja WNT 1968,

- J. Brennek, W, Milewski, Natryskiwania cieplne pow-
tok ochronnych IW CRZZ 1978 r,,

- Zbiér Przepiséw Bezpieczenstwa i Higieny Pracy W,Z,
1960 r,

2, Uwagi do wydania V

a) uaktualniono normy zwiazane,

b) poprawiono oczywiste btedy,



