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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3 elektro-
lityczne powloki metalowe i konwersyjne powtoki chro-
mianowe oraz anodowe powloki tlenkowe na wyrobach
metalowych przemystu wagowego.

1.2. Zakres stosowania normy. Postanowienia normy
stosuje si¢ w przypadku:

— elektrolitycznych powtok niklowych na stali lub
mosigdzu,

— elektrolitycznych powiok Ni-Cr lub CU-NI Cr na
stali,

— elektrolitycznych powlok Ni-Cr na mosiadzu,

— elektrolitycznych powlok cynkowych chromiano-
wych na stali, ‘

— anodowych powlok tlenkowych na aluminium
1 jego stopach. ‘

1.3. Terminologia — wg PN-72/H-01015 1 PN-69/
H-04609.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

) A
2.1. Podziat elektrolitycznych powlok metalowych

i powlok konwersyjnych — wg PN-73/H-04652. .

2.2. Sposéb budowy oznaczenia — wg PN-73/
H-04652.
2.3. Przyklad oznaczenia powloki dwuwarstwowej

nikiel-chrom na podtozu z miedzi lub jej stopow (Cu),
o grubosci 25 um niklu btyszczacego (Ni 25b) i chromu
mikrospg¢kanego (Cr mc):

" Cu/Ni25b Cr mc BN-84/5540-05

3. WARUNKI UZYTKOWANIA

Dobér warunkow uzytkowania (narazeni korozyjnych
B, L, U, Ci W) w zaleznoéci od rodzaju makrokli-

matu (N, TA, TH i MT) i mikroklimatu (1, 2,3 1 4)
oraz dodatkowo dzialajacych czynnikéw korozyjnych
dla elektrolitycznych powlok metalowych 1 powiok
konwersyjnych — wg tabl. 1.

Tablica 1
Rodzaje klimatéw wg ]Dodatkowo dziatajace czynniki
PN-68/H-04650 korozyjne wg PN-71/H-04651
i PN-71/H-04651 201 AP | Ak | AG | AE
makroklimat mikroklimat warunki uzZytkowania
N 1 U U U W W
2 L L U C w
3 B B L C w
4 B —— B — —
TA I U U U w w
2 L |'U C w
3 B B L C w
4 B — B — —
TH 1 C w w w w
2 U C C w w
3 U C C w w
4 B —_ U W w
MT" I Wl —|w]Ww]|w
2 & — C W '
3 L — C C W
4 B — U — w
1) PN-71/H-04651 nie okresla danych dla mikroklimatu tro-
pikalnego morskiego (MT) — dane wg PN-80/H-97030.

Dobér warunkéw uzytkowania w zaleznoséci od ro-
dzaju makroklimatu i mikroklimatu oraz dodatkowo
dzialajacych czynnikéw korozyjnych dla elektrolitycz-
nych powlok metalowych oraz powlok cynkowych
chromianowanych i anodowych powlok tlenkowych
w zaleznosci od elementéw (wyrobdow) wagowych — wg
tabl. 2.

Zgtoszona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Wag - :
Ustanowiona przez Dyrektora Osrodka Badawczo-Rozwojowego Podstaw Technologii i Konstrukcji Maszyn TEKOMA
dnia 12 maja 1984 .
jako norma obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1985 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 14/1984 poz. 28)
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Cena zt 24,00
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Tablica 2

Lp.

Materiat
podtoza

Nazwa wyrobow

Elementy wag

Rodzaje powtok, w zaleznosci od warunkow

uzytkowania

U ¢

2

3

4

wn

7 8

stal

wagi réwnoramienne odwaz-
nikowe

elementy zlgczne

Ni lub Zn

Ni-Cr
4ub Zn E

stal

miedz lub
stopy miedzi

aluminium
lub stopy
aluminium

wagi wlacznikowo-uchylne
wagl odwaznikowo-uchylne
wagi liczace uchylne

wagi lekarskie

wagi handlowe dokiadniejsze
wagi uchylne pomostowe

elementy zigczne niewidoczne

Ni lub Zn

Ni-Cr lub Zn

elementy zlgczne widoczne

-, Ni-Cr

inne elementy wewnetrzne nie-
widoczne

Ni lub Zn

Ni-Cr

inne elementy” wewnetrzne
i zewnetrzne widoczne

Ni-Cr

N

lub Zn

Cu-Ni-Cr

elementy urzadzenia uchylne-

o ~
g0

Cu-Ni=Cr

wszystkie elementy niemalo-
wane, a wykonane z tych ma-
tertalow

stal

~ wagi dziesigtne

wagi przesuwnikowe

elementy zlaczne i inne niema-
lowane

Ni lub Zn

Ni-Cr
lub "Zn

urzadzenia przesuwnikowe,
jezelt sa zabezpieczane galwa-
nicznie

Ni-Cr

Cu-Ni-Cr

stal

wagi pomostowe przesuwni-
kowe

elementy zlgczne i inne niema-
lowane

Ni-Cr lub Zn

urzgdzenia przesuwnikowe,
jezeli sa zabezpieczane galwa-
nicznie’

Ni-Cr Cu-Ni-Cr

stal

miedz lub
stopy miedzi

wagi pomostowe _uchylne

elementy zigczne i inne niema-
lowane

Ni-Cr lub Zn

elementy urzadzenia uchylne-
go widoczne

Cu-Ni-Cr

elementy urzadzenia uchylne-
go, wszystkie wykonane z mie-
dzi lub stopow miedzi

Ni-Cr

stal

10

miedZ lub
stopy miedzi

dozowniki 1 wagi przemystowe

elementy ztaczne i inne niema-
lowane

Ni-Cr lub Zn

elementy urzadzenia uchylne-
go widoczne

Cu-Ni-Cr

elementy urzgdzenia uchylne-
go widoczne wykonane z mie-
dzi lub stopow miedzi

Ni-Cr

stal

wagi dZwigniowe

elementy ztaczne 1 inne niema-
lowane

Ni-Cr lub Zn

stal

-

wagi automatyczne workujgce

elementy zigczne 1 inne niema-
lowane

Ni-Cr lub Zn

urzadzenia przesuwnikowe,
jezeli sg zabezpieczane galwa-
nicznie

Ni-Cr

Cu-Ni-Cr

stal

mied7 lub
stopy miedzi

aluminium
lub stopy
aluminium

wagi laboratoryjno-techniczne

elementy zlgczne 1 niewidocz-
ne

Ni-Cr

elementy - dekoracyjne 1 wi-

doczne

Cu-Ni-Cr

wszystkie elementy wykonane
z tego materiatlu

Ni-Cr

wszystkie elementy niemalo-
wane wykonane z tych mate-
riatow

stal

wagi osobowe 1 niemowlgce
wagi domowe (niclegalizowane)

wszystkie elementy niemalo-
wane

Ni-Cr, Zn
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. 4. WYMAGANIA Tablica 3
\ . B voe Powtoki
4.1. Powierzchnia wyrobu, na ktérej ma by¢ nalozona : ot
elektrolityczna powloka metalowa nie powinna wyka- : il ] o g S L
zywaé peknieé, porow, Sladéw tluszezu, oleju i korozji Dopuszczalne wad fiklor ] kel 4 e | RERE Jribecl:
s pe f;_ : p_ . d o ] J P Y we | -chrom .~ _|na alu-{-chrom
oraz mechanicznie przyczepionych cial obcych. (Niy |(Cu-Ni-| ™2 | minium}(Ni-Cr)
= u ; r . i nowe .
- Powierzchnia wyrobu z powloka cynku, na ktérej ma -Cr) Zn o (Al)
by¢ wytworzona powloka chromianowa nie powinna -
L . . . Tl Nieznaczna chropo-
wykazywac Sladéw oleju, thuszczu 1 korozji, tj. biatego b i,
nalotu cynku oraz przyczepionych mechanicznie cial sieiscach ot
obcych. Ponadto powloka cynkowa powinna by¢ glad- waznych, jezeli nie + + + -

ka 1 nie wykazywa¢ wad wg PN-82/H-97018.

- Powierzchnia wyrobu, na ktérej ma by¢ wytworzona
powloka anodowa tlenkowa (na aluminium 1 jego sto-
pach) nie powinna wykazywac¢ pgknigc, porow, rys oraz
$ladéw tluszczu, olejéow 1 korozji.

- 4.2. Wygiad Pod wzgledem wygladu zewngtrznego
powloka:

. — niklowa na stali lub mosiadzu,

— chromowa na warstwie niklu 1 podlozu ze stali
lub mosiadzu,”

— chromowa na warstwie niklu i podwarstwne mie-
dzi oraz podtozu ze stali,
nie powinna wykazywac¢ odpryskéw, wzerdw, pittingu,
chropowatosci, przypalen, zadrapan, narostOw i miejsc
~niepokrytych. g

Potysk powinien byé Jednohtv bez zmiany barwy

i nalotow.
- Pod wzgledem wygladu zewngtrznego powloka cyn-
kowa na stali nie powinna wykazywad zluszczen, na-
rostow, przypalen, pecherzy oraz plam wynikajacych
z niedokladnego pokrycia powierzchni podioza.

Powloka cynkowa powinna by¢ ciagta i dobrze zwia-
zana z powierzchnig wyrobu (podtoza).

 Dopuszczalne rozmiary odpryskéw i innych wad na
powierzchniach nie zaliczanych do istotnie waznych
- powinny by¢ uzgodnione pomigdzy zamawiajacym
1 producentem. ,

W przypadkach technicznie uzasadmonych nalezy
stosowaé wzorce wygladu powloki w wyniku uzgodnie-
nia pomigdzy zamawiajacym i1 producentem.

Na powierzchniach istotnie waznych nie dopuszcza
si¢ wystgpowania $ladow zetknigcia pokrywanego wy-
robu z uchwytem do zawieszenia.

Powierzchnia po chromianowaniu cynku (na wyro-
bie) ' nie powinna wykazywac miejsc nie pokrytych po-
“wloka chromianowa. '

‘Barwy powlok chromianowanych- w zaleznosci od
sposobu chromianowania — wg PN-82/H-97018.

Pod wzgledem wygladu zewngtrznego powloka ano-

dowa tlenkowa na aluminium i jego stopach powinna

odpowiada¢ wymaganiom wg PN-80/H-97023. Wystg-
powanie wad na powierzchniach nie zaliczanych do
istotnie waznych nie moze powodowac zmniejszenia od-
pornosci korozyjnej przewidzianej dla danego wyrobu

w czasie eksploatacji.

Dopuszczalne wady elektrolifycznych powlok meta-
- lowych 1 powlok konwersyjnych — wg tabl. 3.

wplywajg one na po-
tgczenia czgscl w zes- o
pole i

Brak pokrycia chro-
mem przy otworach
w odleglosci 2 mm
od krawedzi oraz we
welebieniach mocno
profilowanych czgici " e ¢ +
na powierzchniach
wewngetrznych lub
innych miejscach za-
znaczonych na ry-
sunku

Nieréwnomierna bar-

wa powlok chromia- & 4
nowych
Barwa zielona lub

niebieskozielona, gdy
ma stanowi¢ pod-
kiad pod lakier dla
powiok tlenkowych
na aluminium

Brak powlok w otwo- N
rach przelotowych + + + + +
1 zamknigtych

Znak + oznacza dopuszczalne wady powlok.

4

4.3. Grubos¢

a) Minimalne grubosci elektrolitycznych powlok me-
talowych wyrazone w mikrometrach na powierzchniach
istotnie waznych w zalezno$ci od warunkow uzytkowa-
nia — wg tabl. 4.

b) Minimalne grubosm elektrolitycznych powtok me-
talowych wyrazone w-mikrometrach na powierzchniach
istotni; waznych dla mikroklimatu TA, TH 1 MT, w za-
leznosci od warunkow uzytkowania — wg tabl. 5.

Minimalna -grubo$¢ powloki dopuszczalna na po-
wierzchniach istotnie waznych, ktérej nie mozna
dotknaé kulka o Srednicy 20 mm, nalezy uzgodmc po-
migdzy zamawiajgcym i producentem.

c) Masa jednostkowa powloki chromianowej na cyn-
ku, w zaleznosci od typu A, B, Ci D, powinna wynosic:

— typ A — do 5 g/m?,

— typ B — do71 g/m?,

— typ C — od 0,5 do 1,5 g/m?,
— typ D — powyzej 1;5 g/m?.

d) Minimalne grubosci powlok tlenkowych anodo-
wych uszczelnionych na aluminium i jego stopach, wy-
razone w mikrometrach, dotyczace powierzchni istotnie
waznych, ktorych nie da si¢ dotknaé kulka o $rednicy
20 mm — wg tabl. 4



Tablica 4

Wyrdznik oznaczenia wg\
(obejmuje rodzaj podloza (wyrobu) oraz rodzaje, grubosci i stan powloki)

i Warunki .
uzytkowania
PN-83/ H-97006 PN-83/H-97009 N aan-o70% | PN-8o/H97023
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1| W (wyjatkowo Fe/Ni4Ob Fe/Ni4Ob Cr mc~ Fe/Cu20 Ni30b Cr mc ICu/Ni30b Cr mc Fe/Zn25 c Al/An25 u
Cigzhie) Fe/Ni4Ob Cr mp Fe/Cu20 Ni30b Cr mp ICw/Ni30b Cr mp
Fe/Ni4Op Cr r Fe/Cu20 Ni30p Cr r Cu/Ni30p Cr r
Fe/Ni30p Cr mc K T:;e/Cu20 Ni25p Cr mc ) ICu/Ni25p Cr mc o
= |Fe/Ni30p Cr mp E | Fe/Cu20 Ni25p Cr mp |CuNi25p Cr mp g
¢ % |Fe/Ni40d Crr g Fe/Cu20 Ni30d Cr r Cw/Ni30d Cyr r § %
E Fe/Ni30d Cr me 1 o F'e/Ci.n?O Ni25d Cr mc & Cu/Ni25d Cr mc ? )
ﬁ 8 Fe/Ni30d Cr mp U,t Fe/Cu20 Ni25d Cr mp 3 % Cu/Ni25d Cr mp E :%
@ k] < < 9 = g
o “ = 3 E : o b=
2 | C (cigzkie) i Fe/Ni30b :; Fe/Ni4Ob Cr r O | Fe/Cu20 Ni35bCrr 2 | Cu/Ni20b 8@ |CuNi25bCrr g Fe/Znl2 c £ | Al/An20u
: é E Fe/Ni30b Cr mc % Fe/Cu20 Ni25b Cr mc ; 8 § -g
% £ |Fe/Ni30bCr mp 5 Fe/Cu20 Ni25b Cr mp 2 2 g g
= ‘*‘g Fe/Ni30p Crr 'f-‘-l) Fe/Cul5 Ni25pCr r = o jj E
; 5 Fe/Ni25p Cr mc g Fe/Cul5 Ni20p Cr mc E E = :
”§' ’E Fe/Ni25p Cr mp g Fe/Cul5 Ni20p Cr mp "5 E ol 2
2 % |Fe/Ni30d Crr % | Fe/Cul5 Ni2sd Crr % 7 :a: E
% [Fe/Ni25d Cr me 2 | Fe/Cul5 Ni20d Crme| 3 g E e
™. Freimizsd Cr mp % | Fe/cuis'Ni20d crmp| E ; 2
| E— : : ]
3| U (umiarkowane) Fe/Ni20b Fe/Ni20b Crr § Fe/Cu20 NilOb Cr r Cu/NilOb % Cu/NilOb Crr 2 Fe/Zn8 ¢ % Al/Anl5 u
4| L (lekkie) Fe/NilOb Fe/NilObCrr Fé/CulO NilOb Cr r Cu/Ni5b Cu/Ni5bCrr Fe/Zn5 ¢ A}/ Anl10 u
5| B (najlzejsze) Fe/Nib Fe/Ni5b Cr r Fe/CuS Ni5b Cr r . Cu/Ni3b - B Al/AnS u

SO-0vSS/¥8-Nd



BN-84/5540-05 5

“ > Tablica 5 7,050 .

L * Warunki Wyroznik oznaczenia wg PN-80/H-97030
p- uzytkowania {obejmuje rodzaj podloza wyrobu oraz rodzaj, grubos¢ i1 stan powioki)
1 2 3 4 5 6
T g < Bunolatko: 3 v Cu/Ni30b Cr me
wo cigzkie) :
, | A Fe/Nid0b Fe/Cu20 Fe/Ni3 Cu20 .
; s : S s
ol ome) ] weki}. G g powloki | Ni3sb Cr r | powloki | Ni30b Cr r posiloks | LG L
3 | U (umiarko- nI:P«(t;r Fe/Ni20b Cn‘;r‘ili‘ Fe/Cu20 N;ll((“r Fe/Ni3 Cu20 nZIIﬁ; M
wane) Wl er s S Niob or ¢ | Nilob Cr r ‘ ; R
na stal sigdzu
Fe/NilOb Fe/Cul0 Fe/Ni3 Culo :
sy . 5
&) BAlekkie) Crr NiSb Cr r NiSb Cr r ChzNiSh, - ¢
Powk:ki elektrolitvezne cvnkowe nd stali dla warunkéw L, U, C i W — wg tabl. )

' Ze wzgledu na niewystarczajaca odporno$é korozying i niemozliwosé natozenia grubszvch powlok nalezy stosowac inne rodzaje
powiok lub tworzyw i odpornych na korozj¢ w postaci gotowych wyrobdw.

4.4. Przyczepnos¢.” Powloka powinna na calej po-
wierzchni $cisle przylega¢ do metalu poditoza, jak row-
niez migdzy warstwami.

Powloka powinna wykazywad taka przyczepnos¢ do
warstw, podwarstw i metalu podioza, aby w wyniku
badania przyczepnosci nie wystgpowaly odwarstw1ema
ztuszczenia 1 inne uszkodzenia.

4.5. Odpornos¢ na Scieranie

a).Barwne powloki chromianowe typu C 1 D oraz
czarne powinny wykazywac taka odporno$c, aby w wy-
niku badania nie wystepowaty slady starcia:

b) Powloka tlenkowa anodowa powinna wykazywac
taka odpornos$¢, aby w wyniku scierania nie wykazy-
wala nizszej wartosci (w gramach) zuzytego materiatu
_Sciernego (wegglik krzemu) na milimetr grubo$ci niz
uwzgledniono pomigdzy zamawnajacym 1 producentem.

4.6. Odporno$é¢ korozyjna

a) Powtoka Ni-Cr 1 Cu-Ni-Cr na stali powinna wy-
kazywac taka odporno$é, aby w wyniku badania meto-
dag CASS lub Corrodkote albo w kwasne) mgle solnej
nie wykazywata wzerdw, spgkan, odpryskow, pecherzy
1tp., przy czym stopien skorodowania nie powinien byc¢
nizszy niz 8 wg PN-67/H-04633, w zaleznosci od okresu
“ trwania badan 1 warunkéw uzytkowania (tabl. 8).
b) Powtoka Ni-Cr na stopach miedzi powinna _wy-
. kazywaé taka odpornos¢, aby w wyniku badania me-

toda CASS lub w kwasnej mgle solnej nie wykazywata

sladéw korozji w wigkszym stopniu niz 8 wg PN-67/
"H-04633. :

¢) Powloka chromianowa .powinna wykazywac taka
odporno$¢ na dzialanie obojetne; mgly solnej, aby
w wyniku badania nie wyst¢powaly $lady korozji po-
wloki cynku. Na krawegdziach 1 w otworach wyrobu
dopuszcza si¢ wystgpowanie bialego nalotu.

d) Powloka tlenkowa anodowa powinna wykazywac
-takga odpornos¢ na korozjg, aby w wyniku badania:

— w kwasne] mgle solnej nie wykazywata wzerow,
wykwitow oraz plam korozyjnych badania, w przypad-
ku powlok o grubosci ponizej 10 pm po 10 cyklach
10-godzinnych badan,

— metoda zanurzeniowg w okre§lonym roztworze
chlorku sodowego z dodatkiem nadtlenku wodoru oraz
kwa}suw octowego nie wykazywala produktow korozji
w postaci biatych wykwitdw i plam oraz zadnych zmian

korozyjnych przez okres zanurzenia 6 dni dla powlok
powyze] 15 pm. _ :
4.7. Pozostale ‘'wymagania. W zaleznosci od rodzaju

“metalu podioza i rodzaju powtok metalowych elektroli-

tycznych, pozostate wymagania — wg PN-83/H-97006,
PN-83/H-97009 oraz PN-82/H-97005.

* W zaleznosci od rodzaju metalu podioza i rodzaju
powloki konwersyjnej, pozostale wymagania — wg
PN-82/H-97018 i PN-80/H-97023.

4.8. Obrobka cieplna. W _celu usunigcia naprgzen
przed natozeniem lub po nalozeniu powloki, w zalei-
nosci od rodzaju podtoza metalu — wg PN-82/H-97005
i PN-83/H-97006.

5. BADANIA

5.1. Program badan — wg tabl. 6.

Tablica 6
Zakres badan | Wyma- Opis
Lp. Rodzaj isige gania_ badan
petne pelne wg wg
1 Sprawdzanie wygla- _
du zewnetrznego + |+ 441, 42 5.3.1
podtoza 1 powloki '
2 Sprawdzanie gru- V
b bosci lub masy + + 4.3 5.3.2
jednostkowej
3 Sprawdz‘ar.ne przy- . " o 533
czepnosci
4 Sprziwdzam’e _()dpo_r- + z 45 53.4
nos§ci na Scieranie
< - N .
5 deanulod‘pornom + ~ ik 535
korozyjne]
6 Badanie na zgod-
noéé z pozostatymi + - 4.7 536
badaniami
7 Sp_'ravf’dzamle obréb- + _ 48 537
ki cieplnej
Znak + oznacza badanic, ktdre nalezy prchrowédzicﬂ
Znak - oznacza badanic, ktérego nie przeprowadza sig.

Badania pelne wg Ip. 1 do 7 nalezy przeprowadzac
przed dopuszczeniem wyrobu do produkcji, w przy-
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padku zmian materiatu, procesu technologicznego, kto-
re moga wplyna¢ na jako§¢ powloki metalowej 1 kon-
wersyjnej, a takze okresowo dwa razy w ciagu roku.
Do badan pelnych nalezy pobraé losowo wg PN-83/
‘N-03010 co najmniej 10 wyrobéw z partii przedstawio-
nej do badan.
‘Badanie niepelne wg Ip. 1 do 4 nalezy przeprowa-
dza¢ na kazdej partii przedstawionej do odbioru wg 5.2.
5.2. Kontrola jakosci
- 5.2.1. Skiad i licznos¢ partii. Przed przyétapieniem do
badafi wyrobu nalezy podzieli¢ na oddzielne partie,

skladajace si¢ z wyrobow jednego rodzaju, pokryte tg .

samg powloka wykonang w identycznych warunkach
(wsad). ' '

Licznoé¢ partii nie moze przekracza¢ 3200 sztuk.

5.2.2. Spos6b pobierania probek — wg PN-83/
N-03010. | e

5.2.3. Poziom kontroli — II ogdlny iwg PN-79/
N-03021.

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna w, — maksimum 4%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania — wg
tabl. 7. Warunki przejScia z jednego rodzaju kontroli
na inny — wg PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzanie wygladu zewnetrznego podloia :

(wyrobu) i powloki. Ogledziny zewngtrzne nalezy prze-
prowadzaé¢ wzrokewo przy $wietle dziennym lub sztucz-
ni¢. rozproszonym, z odleglo$ci nie mniejszej niz
250 mm przy prawidlowym widzeniu.

S. 3 2. Sprawdzanie grubosci :

a) Grubo$¢ podwarstw, warstw i powloki metalo—
wej elektrolitycznej nalezy okre$lié wg PN-80/H-04605
lub PN-76/H-04623.

b) Mase jednostkowa powloki chromianowej nalezy
okreslic wg PN-82/H-97018. -

c¢) Grubo$¢ powloki tlenkowej anodowe] nalezy
okres$li¢c wg PN-76/H-04601/01. :

Jako metode rozjemcza nalezy stosowal metodg
mikroskopowa wg PN-80/H-04605.

5.3.3. Sprawdzanie przyczepno$ci nalezy okre§li¢
jedng z podanych metod wg PN-79/H-04607.

5.3.4. Sprawdzanie odpornosci na $cieranie
a) Odpornos¢ na $cieranie barwnej powloki chro-
mianowej na cynku nalezy okresli¢ wg PN-82/H-97018.

Tablica 7 b) Odpornos¢ na Scieranie powloki tlenkowej anodo-
—— —— T— wej na aluminium nalezy okreslic wg PN- 76/
Licznoéé¢ partii normalna obostrzona ulgowa H-04606/05. :
N n m; { ma n m¢ m: n m, | m; o 2 £ L) r
. 5.3.5. Badanie odpornosci korozyjnej
i a) Odpornoé¢ korozyjng elektrolitycznych powlok
16 ~ 25 31 071 SPop 1 2p0) 1 metalowych nalezy okresli¢ wg tabl. 8, zachowujac
H= - W NI EIREIRIEIREIRS B okres trwania badan w zalezno$ci od medium i rodzaju
91 =+ 150 20 21 3] 209 1 2 811 3 ok
15t = 280 | 32 3| 4| 32| 2| 33|14 | POWO - :
281 = 500 sol s 6] sof 3] 4]2]2]| 5 | Oceng skorodowania powltok metalowych nalezy
501 + 1200 80| 7| 8] 8| 5| 6 |32}3]| 6 | okresli¢ wg PN-67/H-04633. :
1201 + 3200 125 10 y11| 125 8} 9 1501 5| 8 b) Odporno$¢ korozyjnag powloki chromianowej na
n — ligzno§é prébki, cynku na dzialanie oboj¢tnej mgly solnej nalezy okres-
mi — ligzba kwalifikacyjna, li¢ wg PN-76/H-04603, przy czym czas trwania badania
m; — liczba dyskwalifikacyjna. powinien odpowiadaé tabl. 9.
Tablica 8
Czas trwania badan korozyjnych, h
Waruﬂnkl uzytkowania metoda CASS we %metodav metodg w k?vasne) Rodzaj podloza| Rodzaj powloki
PN-77/H-04634 Corrodkote wg mgle solnej wg
PN-77/H-04635 PN-76/H-04624
. : ‘ Ni-Cr lub
w (wlythkowo cigzkie) a5 e > i Cu-Ni-Cr
16 - 96 " mosiadz Ni-Cr
Ni-Cr lub
C (cigzkie) o : 16 % ; el Cu-Ni-Cr
: ' — £ 24 mosiadz Ni-Cr
Ni-Cr lub -
U (umiarkowane) . # " - Sia Cu-Ni-Cr_
- ~— 8 mosigdz Ni-Cr. i
. ‘ -y Ni-Cr lub
L (lekkie) — — 8 stal Cu-Ni-Cr




BN-84/5540-05 : 7

. Tablica 9
Minimalny czas trwania Barwa powloki chromianowej
badania, h typu wg PN-82/H-97018
6 : ’ A
.24 B
72 . ST C
96 ) D

~ Typy 1 wlasciwosci powlok chromianowych, wytwo-
rzone na powloce cynkowej — wg PN-82/H-97018.
¢) Badania odpornosci korozyjnej anodowej powtoki
tlenkowej na aluminium i jego stopach nalezy okres-
lié wg PN-76/H-04606/03.
5.3.6. Badania na zgodno$¢ z pozostalymi wymaga-
niami nalezy okresli¢ w zaleznodci od rodzaju badan

wg PN-83/ H-97006, PN-83/H-97009, PN-82/H-97005,
PN-82/H-97018, PN-80/H-97023.

5.3.7. Sprawdzenie obrobki cieplnej. Parametry’
obrébki cieplnej nalezy kontrolowaé¢ zgodnie ze spo-
sobem. uzgodnionym pomig¢dzy zamawiajgcym 1 produ-
centem wg PN-83/H-97006 i PN-82/H-97005. 3

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena wyrobu. Badany wyréb nalezy uznaé za
dobry, jezeli przejdzie z wynikiem dodatnim przez
wszystkie badania przewidziane programem badan.

5.4.2. Ocena partii. Partic wyrobow nalezy uznaé
za zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk
niedobrych w probce jest mniejsza od liczby dyskwali-
fikujacej, podane; w tabl. 7.
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1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Wag. Lublin. '

2. Normy zwigzane

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

PN-76/H-04603 Korozja metali. Badanie laboratoryjne przyspieszo-
ne w obojetnej mgle solnej '

PN-80/H-04605 Ochrona przed korozja. Okreslenie grubosci powltok
metalowych metodami niszczgcymi

PN-76/H-04606/01 Aluminium 1 stopy alummnum Metody badan
wiasnosci anodowych poMok tlenkowych. Badanie grubosci

PN-76/H-04606/03 Aluminium i stopy aluminium. Metody badan
wiasnosci anodowych powlok tlenkowych. Badanie odpornosci
na korozje -~

PN-76/H-04606/04 Aluminium i stopy aluminium. Metody badan

~ wlasnoéci anodowych powltok tlenkowych. Badanie odpornosci.
na $wiatlo powlok barwionych

PN-76/H-04606/05 Aluminium i stopy aluminium. Metoda badan

~ wlasnosci andOW)Ch powiok tlenkowych. Badanie odpornosci
na $cieranie

PN-79/H-04607 Ochrona przed korozja. Elekirolilyczne powioki me-
talowe. Okredlenie przyczepnosci metodami jakosciowymi

PN-69/H-04609 Korozja metali. Terminologia X

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci powlok
metalowych 1 konwersyjnych metodami nieniszczgcymi

PN-76/H-04624 Korozja metali. Badanie laboratoryjne przyspieszo-
n¢ w kwasne] mgle solnej

PN-67/H-04633 Badanie powiok galwamcin)(,h Ocena wynikéw ba-
~dan korozyjnych b

Klepcarz, Osrodek Badawczo-Rozwojowy

PN-77/H-04634 Korozja metali. Badanie laboratoryjne we mgle sol-
nej z dodatkiem kwasu octowego i chlorku miedziowego. Me-
toda CASS :

PN-77/H-04635 Korozja metali.

' Corrodkote

PN—‘687H-04650 Klasyfikacja klimatéw. Rodzaje wykonania wyro-

bow technicznych

Badanie laboratoryjne metoda

'PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreélenie

agresywnosci korozyjnej s$rodowisk

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

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki
cynkowe

PN-83/H-97006 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne powloki
niklowe. niklowo-chromowe i miedziowo-niklowo-chromowe na
stali i .

PN-83/H-97009 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki ni-
klowe i niklowo-chromowe na miedzi i stopach miedzi

PN-82/H-97018 Ochrona przed korozjg. Konwersyjne powloki chro-
mianowe na cynku i kadmie

PN-80/H-97023 Ochrona przed korozja. Anodowe powioki tlenkowe
na aluminitum

PN-80/H-97030 Ochrona przed korozjg. Powloki elektrolityczne
1 konwersyjne dla wyvrobow przeznaczonych do uzytkowama
w warunkach klimatu troplkalnego

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci.
nostek—produktu do probki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci.
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania
3. Autorzy projektu normy — Danuta Lachowska, inz. Stanistaw

Wag, Lublin. ‘

Losowy wybor jed-

Kontrola odbiorcza



