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La présente norme concerne les traitements de surface sur des matériaux métalliques ferreux au moyen de
solutions à base de phosphates.
Ces traitements peuvent être effectués pour :

• améliorer les caractéristiques de frottement,
• assurer une protection contre la corrosion,
• faciliter, sur des ébauches, la déformation du métal lors de l'étirage ou du filage.

La présente norme ne s'applique pas aux tôles de carrosseries et aux éléments phosphatés avant peinture.
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Le revêtement est désigné par le symbole (voir § Définition des divers types de revêtements) suivi de l'indice de la
présente norme entre parenthèses.
Quand un dégazage est nécessaire, la mention "dégazé" doit être portée à la suite du symbole.
Si nécessaire, les zones devant être phosphatées et les zones où la phosphatation est admise doivent être
précisées au plan.
�*+,-.+�)

P2a (norme B15 3100).
P2b dégazé (norme B15 3100).
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<+�3+CD5+,+;5
��2 Phosphatation

antigrippante
���

Mn - Fe
ou

Mn - Ni - Fe

3 < e < 6 μm
Perte < 3 μm

���

Anti-
grippant

Pièces à
surfaces
frottantes
visserie

��0 5 < e < 10 μm
Perte < 4 μm

���
��2 Phosphatation

sèche ou huilée
Zn - Fe 24 heures pas

de rouille
Anti-

corrosion
Protection pour

stockage
��0 Phosphatation

+ vernis noir
72 heures pas

de rouille
Pièces

intérieures
vernies à la

teinte désirée
��4 Phosphatation

+ vernis teinte à
préciser

��
Phosphatation

pour
étirage - filage

Zn - Fe 10 à 30 g/m2
Réduc.
coef.
frott.

Ebauche pour
étirage - filage
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La couche de phosphates doit être uniformément répartie. La texture de la couche peut être examinée au
microscope électronique à balayage (MEB) ; ce mode d'examen permet de caractériser l'homogénéité et le type de
phosphatation.
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Le contrôle doit être exécuté par l'une des méthodes suivantes :
• méthode de mesure directe par dissolution du revêtement : D25 1161,
• méthode magnétique : ISO 2178, celle-ci ne peut être utilisée qu'en valeur relative (le revêtement est un

mélange d'oxydes et de phosphates).
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