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NORMA BRANZOWA
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KOROZJA Ochrona przed korozja 1078-01
| POWLOKI Z : { k S——
OCHRONNE anurzenlo_w.e POWIOKI BN-66/1078-01
aluminiowe BN-68/1078-04
Grupa katalogowa 0306
1. WSTEP 2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg zanu-
rzeniowe powloki aluminiowe na wyrobach ze stopow
zelaza stosowane w celu ochrony przed korozjg lub
w celu zwigkszenia lub uzyskania zaroodpornosci.

1.2. Zakres stosowania normy. Postanowienia normy
dotycza:

— zanurzeniowych powlok ochronnych aluminio-
wych,

— zanurzeniowych powlok zaroodpornych alumi-
niowych,
uzyskanych sposobem indywidualnych zanurzen (meto-
da zanurzeniowa niecigglg) na wyrobach ze stali, ze-
liwa, i staliwa.

Postanowienia normy nie dotycza zanurzeniowych
powlok aluminiowych w strefie spajania (spawania
1 zgrzewania) wyrobow.

1.3. Okreslenia

1.3.1. powloka aluminiowa zanurzeniowa — powloka
uzyskana na wyrobie ze stopdéw zelaza przez zanurze-
nie go do kapieli aluminiowej, zwigzana dyfuzyjnie
z podlozem.

1.3.2. kapiel aluminiowa — ciekte aluminium lub jego
stopy o okreslonym sktadzie chemicznym i ustalone;j
temperaturze.

1.3.3. warstwa zewnetrzna — strefa powierzchniowa
powloki aluminiowej o sktadzie chemicznym zblizonym
do sktadu kapieli. ‘

1.3.4. warstwa dyfuzyjna — strefa wewngtrzna po-
wloki powstata w wyniku dyfuzji sktadnikow kapieli
1 materiatu podtoza.

1.3.5. grubos¢ warstwy dyfuzyjnej — odlegio$¢ mig-
dzy granicami podtoza 1 warstwy zewngtrznej.

1.3.6. grubos$¢ warstwy zewnetrznej — odlegto$¢ mig-
dzy powierzchnig powloki 1 granicg warstwy dyfuzyj-
nej z warstwa zewnetrzng.

1.3.7. grubos¢ catkowita powloki — odlegtos¢ mig-
dzy powierzchniag powloki 1 granicg podtoza (suma
grubo$ci warstwy zewngtrzne) 1 warstwy dyfuzyjnej).

1.3.8. Pozostale okreslenia — wg PN-69/H-04609
1 PN-72/H-01015.

2.1. Podzial. Rozr6znia si¢ nast¢pujace zanurzenio-
we powloki aluminiowe Al
o — powloka ochronna,
z — powloka dyfuzyjna zaroodporna.
2.2. Oznaczenie
2.2.1. Sposéb budowy oznaczenia — wg PN-73/
H-04652.
2.2.2. Przyktad oznaczenia
a) zanurzeniowej (Z) powloki aluminiowej (Al),
o grubosci catkowitej 50 um, odpornej na korozj¢ (k),
uzyskanej na podtozu ze stali (Fe):
I'e/7 Al 50-k  BN-83/1078-01
b) zanurzeniowej (Z) powloki aluminiowej (Al),
o grubosci 100 um, zaroodpornej (z), uzyskanej na
podlozu z zeliwa (ZI):
Z1/Z Al 100-2 BN-83/1078-01
¢) zanurzeniowej (Z) powloki aluminiowej (Al),
o grubo$ci 50 um, odpornej na korozj¢ (k), uzyskanej
na podiozu ze staliwa (S):

S/Z Al 50-k BN-83/1078-01

3. WYMAGANIA

3.1. Powloki aluminiowe odporne na korozj¢ (ochron-
ne)

3.1.1. Powierzchnie istotnie wazne dla pokrywanych
czeSci lub wyrobow nalezy okreslié w dokumentacji
techniczne;.

3.1.2. Powierzchnia czesci lub wyrobu (podtoza). Po-
wierzchnia wyrobu, na ktorej ma by¢ natozona powio-
ka aluminiowa nie powinna wykazywaé wad powierzch-
niowych, jak peknigcia, zadziory, zawalcowania itp.
$ladow produktow korozji oraz powierzchnia wyrobu
powinna by¢ metalicznie czysta.

W przypadku wyrobow ze stali powierzchnia powin-
na odpowiadac 1 stopniowi czysto$ci wg PN-70/H-97050.

W przypadku gdy nie zachodzi konieczno$é zacho-
wania okre$lonej gtadkosci powierzchni, nie nalezy sto-
sowaé dodatkowych obrébek wygtadzajacych, przyjmu-
jac powierzchni¢ o gladkosci wynikajacej ze sposobu
oczyszczania.

Zgtoszona przez Instytut Mechaniki Precyzyjnej
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3.1.3. Wyglad zewnetrzny powloki ochronnej. Powlo-
ka powinna by¢ ciagta, zwarta, szczelna oraz pola-
czona z poditozem dyfuzyjnie.

Powloka powinna by¢ bez porow, pegknigé 1 rozwar-
stwien oraz bez miejsc nie pokrytych.

Powierzchnia powloki powinna byé réwnomiernie
gtadka, bez wyraznych zgrubien w postaci naciekow
1 skupionych w grudki lub ktaczki (faldy) zanieczysz-
czen tlenkowych.

Na wyrobach nie wymagajgcych okreslonej gtadkosci
dopuszcza si¢ mato widoczne zgrubienia 1 drobng chro-
powatos¢ powierzchni powtoki.

Powierzchnia powtoki, bez dodatkowej obrobki po-
wierzchniowej, powinna by¢ czysta, barwy srebrzyste]
z charakterystycznym potyskiem i naskoérkiem tlenko-
wym wilasciwym dla swobodnie zakrzepnigtego alumi-
nium.

Na wyrobach podlegajacych odksztatceniom plastycz-
nym nie dopuszcza si¢ szarych plam powstatych w wy-
niku cz¢sciowego zaniku warstwy zewng¢trznej powloki.

3.1.4. Przyczepno$é. Powloka aluminiowa na calej
powierzchni powinna byc¢ S$ci§le zwigzana z metalem
podtoza.

Powloka powinna wykazywac takg przyczepnos¢, aby
w wyniku badania przyczepnos$ci nie wystepowaty ztusz-
czenia 1 odwarstwienia.

3.1.5. Grubosé. Warstwa zewng¢trzna powinna miec
grubos$¢ co najmniej 25 pm.

Podczas aluminiowania nalezy dazy¢ do wytworzenia
mozliwie grubej warstwy zewng¢trznej przy ograniczone;
grubosci warstwy dyfuzyjnej.

3.1.6. Masa powloki powinna wynosi¢ co najmniej
100 g/m? powierzchni wyrobu.

3.1.7. Budowa. Powloka powinna sktadac sie z dwédch
warstw, tj.:

— warstwy zewngtrzne) o skladzie chemicznym zbli-
zonym do sktadu kapieli,

— warstwy dyfuzyjnej zbudowanej ze zwigzkow 1 faz
(gtownie Fe,Als) wynikajacych z ukladu rownowagi
Fe-Al.

3.1.8. Pozostate wymagania. W celu uzyskania opty-
malnej jakosci powloki aluminiowej nalezy spetniaé
nast¢pujgce warunki: -

a) Skiad kapieli do aluminiowania. Kapiel do alumi-
niowania nalezy sporzadza¢ z aluminium hutniczego.

W zalezno$ci od wiasciwoséci powtoki i warunkéw
uzytkowania nalezy stosowa¢ aluminium o odpowied-
niej czysto$ci w zaleznosci od gatunkéw wg PN-79/
H-82163 oraz w zaleznosci od potrzeb nalezy stosowaé
dodatki stopowe i technologiczne, jak Si, Zn, Mn, Cr,
Ti, Mo 1 Be oraz inne w ilo$ciach w zaleznosci od
warunkow technologicznych.

Zawarto$¢ miedzi w kapieli nie powinna byé wigksza
niz 0,3%, a zanieczyszczenie zelazem wynikajace z pro-
cesu technologicznego nie moze przekraczaé 3,5%.

Elementy przeznaczone do pracy w warunkach prze-
mystu spozywczego, stykajace si¢ z artykulami zywnos-
ciowymi, nalezy aluminiowa¢ w kapieli z aluminium

hutniczego AOO wg PN-69/H-82163, z dodatkow sto-
powych 1 technologicznych nie nalezy stosowac berylu
do sktadu kapieli.

b) Obrébka wykanczajaca. Do usunigcia miejscowych
zgrubien, naciekéw i sopli mozna stosowa¢ obrobke,
jak pitowanie, szlifowanie, $cinanie, polerowanie itp.,
zachowujgc normalng grubo$¢ powtoki.

¢) Obrébka powierzchniowa. Dopuszcza si¢ stosowa-
nie obrobki chemicznej lub elektrochemicznej oraz bar-
wienie utlenionej warstwy na powierzchni powtoki w ce-
lu zwiekszenia wiasno$ci ochronnych i dekoracyjnych.

3.2. Powloki aluminiowe zaroodporne

3.2.1. Powierzchnie istotnie wazne — wg 3.1.

3.2.2. Powierzchnia czesci lub wyrobu (podioza).
Powierzchnia wyrobu, na ktoérej ma by¢ wytworzona
powloka aluminiowa powinna odpowiada¢ wymaga-
niom wg 3.1.2.

3.2.3. Wyglad zewnetrzny powloki zaroodpornej

a) powierzchnia powtoki aluminiowej przed wyza-
rzaniem moze wykazywacé zalewki, zgrubienia i plamy
szaromatowe wynikajgce z przegrzania w kapieli,

b) powierzchnia powloki aluminiowej po wyzarzaniu
moze by¢ szara z odcieniem lekko rézowym lub sinym
zaleznie od gatunku materiatu podloza 1 warunkéw
wyzarzania.

Narostow zgorzeliny podtoza nie dopuszcza sig.

3.2.4. Przyczepnos¢. Powloka aluminiowa przed
wyzarzaniem powinna na calej powierzchni Sci$le by¢
zwigzana z metalem podioza oraz nie powinna si¢
ztuszcza¢ 1 odwarstwiac.

3.2.5. Grubo$¢. Warstwa dyfuzyjna powinna wyka-
zywaé grubo$é co najmniej 80 um. Grubosci warstwy
zewng¢trznej nie okresla sig.

3.2.6. Budowa powloki przed wyzarzaniem dyfuzyj-
nym wg 3.1.7.

3.2.7. Pozostale wymagania. W celu wuzyskania
optymalnej jakosci powloki aluminiowej nalezy spetnia¢
nast¢pujgce warunki:

a) Skiad kapieli do aluminiowania — wg 3.1.8a), przy
czym stopnia zanieczyszczenia zelazem wynikajacego
z procesu technologicznego nie ogranicza sig.

b) Wyzarzanie dyfuzyjne. Wyréb z powloka alumi-
niowag nalezy zarzy¢ w temperaturze o 50°C wyzszej
od przewidywanej .temperatury, w ktorej wyréb bedzie
uzytkowany.

Czas wyzarzania wynosi od 3 do | h, stosujac chlo-
dzenie wolne w piecu. Przy wyzszych temperaturach
nalezy stosowal krotszy czas wyzarzania.

Zaleca si¢ stosowal wyzarzanie w prozni
w atmosferze ochronnej beztlenowe;j.

lub

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Wyroby jednego rodzaju nalezy
pakowaé w drewniane skrzynie lub pojemniki metalowe
albo wigzki.

Masa skrzynki lub pojemnika wraz z wyrobami nie
powinna przekracza¢ 150 kg, a masa wigzki 50 kg.



PN-83/1078-01 3

W przypadku wyrobow o duzej masie sposéb pako-
wania powinien by¢ uzgodniony mi¢dzy zamawiajagcym
1 wytworcg.

Na kazdym opakowaniu powinna by¢ umieszczona
w sposOb trwaly przywieszka zawierajagca co najmnie;j:

a) nazwe¢ producenta,

b) nazwg¢ 1 oznaczenie wyrobu powloki,

c) znak gatunku materialu podioza,

d) mas¢ brutto i netto,

e) atest sktadu chemicznego kagpieli w przypadku
wyrobow aluminiowanych dla potrzeb przemystu spo-
Zywczego,

f) znak kontroli jakosci.

4.2. Przechowywanie. W czasie przechowywania wy-
roby powinny by¢ zabezpieczone przed dziataniem czyn-
nikéw korodujacych.

4.3. Transport. Wyroby aluminiowane powinny by¢
przewozone Kkrytymi Srodkami transportu. W czasie
transportu wyroby powinny by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniami  mechanicznymi, przemieszczaniem
1 dzialaniem czynnikéw powodujacych korozjg.

5. BADANIA
S.1. Program badan — wg tablicy.

c) w celu sprawdzenia grubosci, badania masy, bu-
dowy i szczelnosci nalezy z partii wyroboéw pobrac prob-
ki losowo o liczno$ci uzgodnionej mi¢gdzy producentem
1 zamawiajacym,

d) w celu badania na zgodno$¢ z pozostatymi wyma-
ganiami nalezy pobra¢ probki losowo o licznosci uzgod-
nionej miedzy zamawiajacym i1 producentem, a W przy-
padku skladu kapieli nalezy pobra¢ prébki, uwzgled-
niajgc badanie skladnikéw kapieli migdzy zamawiajg-
cym 1 producentem.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzanie wygladu zewne¢trznego podioza wy-
robu i powloki aluminiowej. Ogledziny nalezy wykona¢
nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucz-
nym z odlegto$ci nie mniejszej niz 250 mm przy pra-
widlowym widzeniu.

Ogledziny nalezy przeprowadza¢ bezposrednio po
aluminiowaniu, a takze po wyzarzaniu w przypadku
powlok zaroodpornych. -

5.4.2. Sprawdzanie przyczepnosci. W czasie kontroli
nalezy:

a) pobra¢ probke w postaci wyrobu,

b) znalezé wystepowanie jasnych plam blyszczacych
na powloce,

Badania Wymagania Badania Wymagania
Lp. Rodzaje badan . . w Opis badan
P “aje BR petne niepetne petne niepetne & B Wi
Powtoki ochronne Powloki zaroodporne
1 Sprawdzenie wygladu ze- + : 3.1.2 + + 3.2.2 54.1
wnetrznego podloza wy- 3.1.3 3.23
robu i powloki
2 Sprawdzanie przyczepnosci + + 3.1.4 + + 324 54.2
3 Badanie grubosci = - 3. L5 + - 3.2.5 54.3
4 Badanie masy + - 3.1.6 + - - 544
5 Badanie budowy + - 3.1.7 + - 3.2.6 5.4.5
6 Badanie na zgodnos¢ z po-
zostalymi wymaganiami: 3.1.8 3.2.7 5.4.6
— sktad kgpieli + - 3.1.8a) + = 3.2.7a)
— obrobka wykancza-
jaca + + 3.1.8b) - - -
— obrébka powierzch-
niowa + = ° 3.1.8¢) - - -
— wyzarzanie dyfuzyjne - - - + + 3.2.7b)
Badanie petne nalezy przeprowadzaé przed rozpuszczeniem wyrobéw aluminiowanych zanurzeniowo do eksploatacji oraz w przypadku wprowadzenia
zmian konstrukcyjnych, technologicznych oraz skladu kapieli do aluminiowania.
Badanie niepetne nalezy stosowaé jako badania odbiorcze, przy czym zamawiajacy ma prawo rozszerzy¢ zakres badan niepetnych w przypadkach tech-
nicznic uzasadnionych.

5.2. Skfad i liczno$¢ partii. Przed przystgpieniem do
badan wyroby poaluminiowane nalezy podzieli¢ na od-
dzielne partie skladajgce si¢ z wyrobow jednego rodzaju,
tej samej wielko$ci 1 wykonywanych z tego samego
materiatu podloza i powtoki.

5.3. Sposéb pobierania prébek do badan

a) w celu sprawdzenia wygladu — ogl¢dzinom pod-
lega kazdy wyrob,

b) w celu sprawdzenia przyczepnosci — ogl¢dzinom
podlega kazdy wyrob, w przypadkach watpliwych nalezy
podda¢ badaniom przyczepnos¢,

c) wykonaé zarysowanie ostrym rylcem traserskim
na wystepujacej blyszczacej plamie wg PN-79/H-04607
(metoda rys),

d) przyczepno$é powtoki do podtoza nalezy uznac
za dobra, jezeli po badaniach powloka nie wykazuje
ztuszczen miedzy liniami rys.

5.4.3. Badanie grubosci

5.4.3.1. Metoda mikroskopowa. Sposéb badania:

a) pobraé¢ probke z wyrobu o dlugosci co najmniej
20 mm, wycinajac jg prostopadle do powierzchni
wyrobu,
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b) wykonaé zgtad wg BN-77/1071-02,

c) okresli¢ grubos¢ powloki (zewnetrznej 1 dyfuzyj-
nej) pod mikroskopem metalograficznym, stosujac oku-
lar  z podziatka, co najmniej w trzech miejscach
probki o najmniejszej 1 najwigkszej grubosci,

d) przyja¢ Srednig warto$¢ grubosci powtoki w strefie
pomiaru.

Dopuszcza si¢ stosowanie metody mikroskopowej —
wg PN-80/H-04605. )

5.4.3.2. Metoda elektromagnetyczna nieniszczaca —
wg PN-76/H-04623.

Metode¢ nieniszczaca nalezy stosowaé w przypadku,
gdy nie zachodzi konieczno$¢ okreslenia grubosci po-
szczegllnych warstw powloki (zewngtrznej i dyfuzyjnej);
w wyniku powyzszego btad w okreéleniu grubosci w sto-
sunku do metody metalograficznej zaniza si¢ okoto 20%.

5.4.4. Badanie masy

5.4.4.1. Metoda catkowitego rozpuszczania (metoda
posrednia). Sposob badania:

a) przygotowac¢ roztwor: rozpusci¢ 120 g wodoro-
tlenku sodowego (NaOH) cz. w 1 dm® wody,

b) przygotowaé¢ probke do badan:

— o wymiarach 100 X 50 X grubo$¢ mm; grubosé
powinna odpowiadaé gtéwnej czegsci wyrobu (ksztattow-
niki, prety, profile giete, skrzynki, pojemniki itp.),

— o dlugosci 50 mm z rury wodociggowej, rury
instalacyjnej do wody, gazu 1 pary, pobierajgc probki
z obu koncow wyrobu,

— o wymiarach dowolnych z elementow zlgcznych
nie uwzgl¢dniajac powierzchni gwintowanych,

¢) wykonac¢ probk¢ z identycznego materiatu co
wyrob, obrobi¢ wstgpnie 1 aluminiowac zanurzeniowo
jednocze$nie z wyrobem — w przvpadku, gdy prébka
nie jest wyrobem,

d) przemy¢ prébke czystym rozpuszczalnikiem (ben-
zen, trojchloroetylen, czterochlorek wegla, alkohol ety-
lowy) 1 osuszyd,

¢) zwazy¢ probke z dokiadnoscig do 0,005 g,

f) zanurzy¢ do roztworu wodnego wodorotlenku so-
dowego wg a) pojedynczo probki; czas przetrzymywa-
nia probki w roztworze po zakonczeniu reakcji roz-
puszczania nie powinien przekracza¢ 10 min,

g) wyjaé z roztworu probke po ustaniu reakcji roz-
puszczania powtoki aluminiowej, wyptukaé woda,

h) oczysci¢ delikatnie powierzchni¢ probki ze szlamu
szczotka lub szmatkg 1 wysuszy¢ doktadnie,

1) zwazy¢ ponownie probke z doktadnoscig 0,005 g,

j) okresli¢ ubytek masy aluminium na jednostke po-
wierzchni, ktory odpowiada masie jednostkowej po-
wloki.

W przypadku stwierdzenia wolno zachodzgcej reakc;ji
rozpuszczania, roztwOr nalezy wymienié na S$wiezy.

5.4.4.2. Metoda bezposrednia (metoda wazenia). Spo-
s6b badania:

a) pobra¢ wyréb lub wycinek prébki z wyrobu, ktory
bedzie najbardziej reprezentatywny,

b) oczysci¢ probke sposobem analogicznym jak
oczyszcza si¢ wyroby przed aluminiowaniem zanurze-
niowym,

c) osuszyC probke i1 zwazy¢ ja z doktadnoscia 0,005 g,

d) aluminiowaé¢ ogniowo probke w analogicznych
warunkach jak wyroby,

e) ostudzi¢ probk¢ po aluminiowaniu 1 zwazy¢ po-
nownie z dokladnoscig 0,005 g,

f) okresli¢c z r6éznicy masy przed i po aluminiowa-
niu mas¢ powloki, ktéra przypada na jednostk¢ po-
wierzchni w g/m?,

5.4.5. Badanie budowy. Spos6b badania:

a) przygotowaé probke (wyrob) do badan: wycigé
prostopadle do powierzchni wyrobu préobke o dlugosci
powloki co najmniej 20 mm, wykona¢ zglad metalo-
graficzny wg BN-77/1071-02, szlifujac zgltad do gte-
bokosci co najmniej 1 mm,

b) wytrawi¢ zgtad odczynnikiem ujawniajgcym struk-
tur¢ podioza wg PN-61/H-04503,

c) dobra¢ powigkszenie mikroskopu w zaleznosci od
grubosci powtoki,

d) obserwowaé¢ pod mikroskopem metalograficznym
budowe¢ dyfuzyjnej powtoki aluminiowej w co najmnie]
trzech miejscach probki badanej, przy czym granica
warstwy dyfuzyjnej z podtozem tworzy krzywa w ksztat-
cie nieregularnego we¢zyka. obserwacjg obja¢ maksy-
malne 1 minimalne wgl¢bienia warstwy w podtozu.

5.4.6. Badanie na zgodno$¢ z pozostalymi wymaga-
niami

— skitad kapieli okresli¢ dostgpnymi metodami ana-
litycznymi,

— obrobke wykanczajaca okreslic wg 5.4.1,

— badanie obrobki powierzchniowej 1 wyzarzanie
dyfuzyjne nalezy kontrolowa¢ wg sposobu uzgodnio-
nego mi¢dzy zamawiajgcym 1 producentem.

5.5. Ocena wynikéw badan

5.5.1. Ocena wyrobu. Badany wyrob nalezy uznad za
niedobry, jezeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim
chociaz przez jedno z badan wymienionych w 5.1.

5.5.2. Ocena partii. Badang parti¢ wyrobéw nalezy
uzna¢ za dobra, jezeli przejdzie badania biezgce wg
5.1 Ip. 1 1 2 z wynikiem dodatnim, wyniki okreso-
wych badan wg 5.1 Ip. 1 = 6 lub 5.1 Ip. 3 = 6 s3
pozytywne.

W przypadkach technicznie uzasadnionych dopusz-
cza si¢ badania biezgce wg 5.1 Ip. 1 = 6 w wyniku
uzgodnienia mi¢dzy zamawiajgcym i producentem.

KONTIEZC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Instytut Mechaniki Precyzyj-
nej, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-66/1078-01 i BN-68/1078-04

a) wyeliminowano powloki aluminiowane wytworzone metoda
ciagla,

b) scalono obie normy ze wzgledu na podloze ze stopow zelaza,

¢) wyeliminowano wymagania 1 badania odnos$nie wlasciwosci
wytrzymatosciowych,

d) uogoélniono licznoé¢ partii i liczno$¢ probek do badan,

¢) wprowadzono metod¢ bezposrednia okreslenia masy alumi-
nium,

f) wprowadzono metodg elektromagnetyczng badania grubosci.

3. Normy zwigzane

PN-72/H-01015 Ochrona przed korozja. Galwanotechnika. Nazwy
i okreslenia

PN-61/H-04503 Odczynnniki do badania mikrostruktury stopow ze-
laza

PN-80/H-04605 Ochrona przed korozja. Okre$lenie grubosci powlok
metalowych metodami niszczacymi

PN-79/H-04607 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne powltoki me-
talowe. Okre§lenie przyczepnosci metodami jakosciowymi

PN-69/H-04609 Korozja metali. Technologia

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci powlok
metalowych i konwersyjnych metodami nieniszczacymi

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozja. Powloki metalowe 1 kon-
wersyjne. Podziatl i oznaczenie

PN-79/H-82163 Aluminium do przetopienia. Gatunki

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozja. Wzorcowe jakoSci przygoto-
wania powierzchni stali do malowania

BN-77/1071-02 Przygotowanie zgtadéw metalograficznych do badan
metodg mikroskopowa
4. Normy zagraniczne

Japonia JIS H 8672 — 1970 Method of test for aluminium coating
(hotdipped) on iron or steel

USA ANSI/ASTM A 459-71 Zinc coated flat steel armoring tape
5. Autorzy projektu normy — mgr inz. Jerzy Kwiecien, inz.

Witold Pasiak — Instytut Mechaniki Precyzyjnej, Warszawa, mgr

inz Jerzy Kassube, PKNMiJ — Zespo6t Budowy Maszyn i1 Transportu,

Warszawa.



