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NORMA BRANtOWA 
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WODNEGO Elektrolityczne powłoki metalowe ~ 

I URZĄDZENIA 
W okrętownictwie Zamiast • 

PŁYWAJĄCE BN-72/3702.02 • 

1. WSTĘP 

1.1. Prledmiot normy. Przedaiotem normy są me
talowe powłoki jedno- i wielo .. arstwowe Zn c, Cd o, 
Ag, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr i Ni nakl~dane elektrolitycz
nie w warunkacb stacjonarnyob lub aparataob obro
towyob na wyroby wykonane ze stali oral miedli i 
stop6w miedli, wobodaąoe wsklad konstrukoji i u
rządzeń statków wodnyob. 

1.2. Zakres stosowania normy. Noraa dotyozy wy
rob6w stosowanyob do budowy i remoot6w jednostek 
plywająoyob w8rlystkioll typ6w i użytkowanych we 
wSlystkioll strefaob klimatyoznycb. 

1.3. Określenia 

a) Powloka dekoracyjno-ochronna - powloka nalo
żona w oelu nadania wyglądu dekoracyjnego oraz 0-

ohrony przed korozją. 
b) Powloka konwers,j~a - powloka niemetalowa 0-

sadlona na powierzobni metalu 'II wyniku obr6bkipo
wierlobniowej obemioznej lub el~ktroohemicznej, . 

powloka ta stanowi dodatkową warstwę, w.uad kt6-
rej wobodzą Iwiązki obronionego metalu, ql. powlo
ki ohromianowe na oynku i kadmie. 

c) POlostale określenia - wg PN-?2/H~015. 

PN-80/H-04605 i PN-69/H-04609. 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Rodlaje stosowanyob powłok elektrolitycl
~ - wg tabl. 1. 

Tablica 1 

Sy_bal lIIazwa powłoki 
pawIaki 

Zn c pawlaka cynkowa - chromianowa 

Cd c pawlaka kadmowa - chromianowa 

Ag pawlaka srebrna 

lI'i-Cr pawlaka niklo"o~chromowa 

Cu-Ni-Cr pawlaka _iedziowo-niklowa-chroaowa 
_i) pow loka aatowa 
b1) powłoka blyszczłlCa otrzymywana wprost z 

kąpieli 

pi) powłoka _atowa lub p6lblyszczłlCa, wy_a-
gaj,ca dla uzyskania pelnego polysku po-
lerowania mechanicznego 

cd. tabl. 1 

Symbol 
powloki 

Cr r 

Cr t 

li b 

Ni d 

• 

Grupa katalogowa 0306.0540 

•• 

Nazwa powloki 

powloka chromowa zwykła (konwencjonalna) 
o minimalnej grubości 0.3 ~m 
pawlaka chromowa, wolna od spękań o _i
nimalnej grubości 0,8 pm 

błyszczłlCa pawlaka niklowa, uzyskiwana 
wprost z k'Pieli, z pelnym poly~iem 

podw6jna lub potr6jna pawlaka niklowa, w 
kt6rej pierwsza warstwa niklu zawiera 
siarki poniżej O,OO~, druga warstwa ni
klu zawiera siarki powyżej O,~, gr~oś6 
pierwszej warstwy niklu w powloce podw6j
nej powinna wynosić nie mniej niż 6~ 
calkowitej grubości powłoki niklowej, a 
w powłoce potr6jnej ·nie mniej niż ~ 
całkowitej grubości powloki niklowej, 
natomiast grubość ostatniej (zewAętrz
nej) warstwy Aiklu w każdy_ przypadkv 
aie ._oże być mniejsza niż 2~ ogólnej 
grubości powłoki niklowej, w przypa~u 
powlok potr6jnych wevnętrzna (pośrednia) 
warstwa niklu powinna zawierać więcej 
siarki niż warstwa ostatnia (zewAętrz
na) i grubość Jej nie powinna przekra
czać 1~ og6lnej grubości powłoki nik
lowej 

i)Nie dotyczy pawI ok chromowych. 

2.2. Spos6b budow;y oznaclenia -wg PN-7,/H-0II652. · 

2.3. P~z,k18d oznaozenia 
a) powloki elekt~olityolnej o grubośoi 25 ~a 

obromianowej na podlożu stalowym: 

Fe/Zn25b ° BN-?5/,?02-02 

b) powłoki elektrolityoznej dwuwarstwowej ni
kiel-chrom na podłotuz a1edli (Cu) o grubośoi 

'0 pa niklu podw6jnego lub potrójnego (Ni,Od) i 
chromu wolnego od spękań (ar f): 

Cu/Ni,Od er f BN-?5/,?02-02 
W pr.ypadku drob~cll wy~obów pokrywanyob .. apa

rataoll obrotowycll o.nao •• nie wg a) i b) należy 

wpisywa6 nad tablioatą aate~ialo .. , lub Dad odnoś
nikami wskazująoymi powierlcnnie i8totnie ważne. 

/ 

3. muGgUA 

,.1. K8.ta~t wlrob~w do nakladania powłOk elek
t~ol1t;yoan;yoll 

a) Prledmioty powinny mieć krawędlie i naroia 
aaolaąglone, 

Zgłoszono przez Centrum Techniki Okrętowej w Gdań,ku 

Wydanie 3 

Ustonowiana przez Dyrektora Centrum Techniki Okrętowej dnia 30 września 1975 r. 
jaka norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1976 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 25/1975 poz. 9.2) 
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b) Nie dopusacza się nakładania w,robów ze SllOze

linami, w których nałożenie wymaganej grubośaL po
włoki jest niemożliwe lub utrudnione oraz w któ
r,cb' może gromadzić się elektrolit, np. konstruk-

• eje nitowane, zgrzewane punktowo, niedokładnie 

spawane Hp. 
c) Pokrywanie zbiorników wewnątrz dopuszcza się 

pod węrunkiem, jeżeli jedna ze ścian jest zdejmo
wana lub zbiornik jest zaopatrzony w dostatecznie 
duży właz, a powierzcbnia wewnątrz nie jest akom
plikowana (bez wężownic). 

d) Wyroby z pustym wnętrzem konstrukcyjnie zam
kniętym, leca niesaczelny., np. poręcae, elementy 
meblowe z rur (lub mająoe tylko jeden mały otwór) 
powinny sieć odpowiednie otwory umożliwiająoe la
twe usunięoie resztek elektrolitu. Jeżeli wieroe-, 
nie otworów jest nie wskazane, to wyroby z pustym 
wnętrzem powinny być b~rmetycznie zamknięte. 

3.2. Powierzcbnia w,robu. na której ma b~ć na
lożona powloka 

a) Cbropowatość powierzchni wyrobu RG wg PN-?3/ 
M-04251 powinna odpowiadać następującymwartościoa 
liozbowym: 

- dla podłoża pod powłoki ochronno-dekoraoyjne 
matowe RG < 2,5 PIlI, 

- dla podłoża pod powloki ocbronno-dekoracyjne 
błYllaczące RG < 0,32 PIlI, pcdłoże pod po~lold. błysz
oz,oe powinno być polerowane mechanicznie, ODe

mioznie lub elektrolit3cznie, 
b) Wyrób przed nalożeniem powloki nie powinien 

wykazywać wad powierzcbni, jak np. pęknięcia, po
ry, wżery, 

c)Powierzcbnia wyrobu powinna być metalioznie 
ozysta, bez przyczepionych ciał oboyob, zgorzeli
ny, prOduktów korozji, plam tluszozu lub oleju. 

3.3. W,glad zewnętrzn~ powłoki 
a) Cbropowatość powierzchni powłoki RG wg PN-!(~ 

8-04251 powinna odpowiadać następującym wartoś

oiom liozbowym: 
- dla powłok ocbronno-dekoracyjnych matowyob

RG< 2,5 pJll, 

. - dla powłok ochrcnno-dekoracyjnych blyszczą-

cyob - RG < 0,160 pll. ' 

b) Powloki nie mająoe na powierzchniach więk

szyoh krzywizn powinny wykaaywać, 00 najmniej po
łysk odpoV/iadający wartoŚciom wg tabl. 2. 

Tablica 2 

MiniaalBa dl~gość G 

Wykończenie powłoki ostrego odbicia 
I11III 

a - aatowa O 

p - p6łbłlszcz~ca 50 

b - błyszcząca 
o 100 

c) Powierzcbnia powloki powinna być wolna od 
wad widocznyob nie uzbrojonym okiem, jak pękni~, 
szozeliny, wżery, naloty, pittingi, narost" prz,
palenia, uszkodzenia meobaniozne, pl~ i zacieki 
lub inne wady obniżające własności oobronne i de
ko~aoy~De powloki. Niedopuszozalne ~est występo

wanie miejsc nie pokrytycb. Powloki blysaozące n» 
powinny wykazywać wyraźnie ' widocznycb śladÓft szli
fowania i odblysk6w po polerowaniu. 

3.4. GruboŚć powłoki. Podane w ~ a1n1a~ gru
bośoi powlok elektrolityoznyob ocbronnyoh ze sta
li oraz miedzi i stopaon miedzi wraz z aakresem 
zastosowania (tabl.3) i grubości waraew w powlo
kaob elektrolitycznyoh dw~ l~b tr6jwarśtwowyoh de
koracyjno oobronnyoh na stali oraz miedzi l ' sto
paon miedzi (tabl.4) dotyozą powierzobni istotnie 
ważnych, które dają się dotknąć kulką o średnioy 
20 mm. Jeżeli niektóryob miejso powierzohni isto
tnie ważnych nie motna dotknąć kulką o średniO, 

20 JIIIII, dopuszo saln" minimalną grubość w tyob miej
scach naleśy uzgodnić międZy wytwóroą i odbiorcą. 

Grubośoi powłok są uzależnione od stopnia agre
sywnośoi środowiska korozyjnego, '1/ kt6rylllll8.ją być 

użytkowane wyroby przeznaozone do pokryoia. 

Tablica 3 

Lp. 
Warunki Wyr6żnik Metoda Przeznaczenie użytkowania oznac2'.611ia nakładania Własności powłok 

1 2 3 4 5 6 

1 U (umiar- Fa/Zn 12c 
kowane ) 

C (cię:ó- Fe/Zn 25c wanny 
pręty, okucia, blachy, zbi or-kie ) stacjo-

Fe/Zn 40c1) narne niki, rury, k18lllki itp. w warunkach zwykłych powłoka jest 
W (1fyj ~t- anodowa wzgl ę dem stali, zaś w śro-kOliO dowisku wody ' o teaperaturze 333 + 
ciężkie) 355 K (60f800C) ,- katodowa I zabez-

2 U (umiar- Fe/ Zn 7c części złączne o skoku gwintu pieczona powłok~ .alarsk~, powłe-

kowane) aparaty do 1 mm i o średnicy gwintu 
ka cynkowa ma wyższ~ odporność 
korozyjn~ w ' środowisku 1fody aors-

C (c i d- Fe/Zn 7c obrotowe poniżej 6 am. wymagające tole- kiej oraz w atmosferze morskiej, 
kie ) rancji pasowań powłoka odporna na działanie gaz6w 

spalinowych i przetwor6w naftowych, 
3 U (umiar- Fe/Zn 10c części zl~czne o skoku gwintu nie odporna na kwasy i ługi, łatwo 

kowane) aparaty p01fyżej 1 DIJIl i o średnicy gwintu ścieralna 

C (c ięż'; Fe/Zn 100 obroto1fe powyżej 6 .. nie wymagające to-

kio ) lerancji pasowań (podkładki, za-
wleczki, nity itp.) 
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Varu,nJti Vyr6tl1ik Metoda 
lop. lItytko- nakla- Przeznaczenie Własności powlok 

wania oznaczenia 
" .. nł .. 

1 2 3 4 5 6 
o 

4 U (uaiar- re/Cd 120 
kowane) WanDl powloka .. nodowa vzgl,de. stali; 

C (c iti- re/Cd 250 ataojo- wszystkie wyrobl dobra odporność na wodę .orsk, i 
kie) nune kondensacyjn" 

5 U (u.iar- Fe/Cd 6c cztści zl'lCzne o skoku gvlntu 
kowane) aparaty do 1 .. i o średaicl gvlntu po-

C (ci,i- re/Cd 6c obrotowe nUej 6 .. vyaagając:e toleran-
cji pasewań kie) aala odporność na gazy spalinowe, 

6 U (ullliar· re/Cd 10c części zląpzne o skoku pintu średnia odporność na lugi 

kowane) aparat)' po,,)'żej 1 .. i o śrec1Dic)' pintu 

C (ci,t- re/Cd 10c obrotowe pow)'tej 6 .. nie wYlllagaj\Ce to-

kie) 
leraneji pasowań , 

WanDy większe "yrob)' stalowe, vyrob)' 
w zwyltLycn warunKacn a~aOSf er)' aor- · 

7 U (uaiar- skiij powłoka katodowa wzgltdea 
kowane) Fe/Sn 30 stacjo- przeznaczone do przechowywania atali, " obecności środk6w społl~ 

narne środk6w spotywczych czych (kwasy organiczne) - powlo~. 
na stali anodowa, powloki clnowe a, 

8 
U lll .. iar- aparaty drobne wyrob)' .. ontatowe i art y- odporne Da dzialanie rozcieńczonych , 

re/Sn 12 kul)' śrubowe, drobne wyrobl kwas6w aiaeraln)'ch, natoalast uloga-
kowano) obrotowo atykaj\Co się z i)'Wnoaoi, j, działaniu · 8tętonego kwasa aolno-

go i azotoweco 

9 U luaiar- CII/Sn 8 WanDy większe wyroby lIliedziane, "O-
kowane) stacjo- siętne i br,zowe 

DUne w warunkach ataoster)' aorskiej po-
wloka anodowa względea .. iedzi i 

10 U (uaiar- CII/Sn 8 aparaty dioobne wyroby .ontatowe i art y- stop6w miedzi 
kowane) obrotowe kUl)' śrubowe 

o 

Cu/Ag 122) 
~ 

11 U (uaiar- aparat)' kontakty olektryczne r6łnego .. powłoka katodowa chroni'lCa podloło 
kowane) typu, przewody pr,du wysokiej na drodze aeohanicznej. dobra od-

e (ci,t~ Cu/Ag 20 2) obrotowe 
częstot11wości itp. porność na alkalia i kwas aoln)' 

kie) 

12 U (uaiar- eu/Ni 10b 
kowane) wanny 

e (cięt- Cu/Bi 20b powloka anodowa w stosunku do aie-
kie.) eleaenty urz"dzeń elektrycznych dzi i jej stop6w w warunkach atao-

nie charakteryzując:e się WY50- stery .. or~kiej; zdolność powloki 
13 U (uaiar- Cu/Ni 10b ki .. i waloraai dekoracyjn)'ai do pasywacji w warunkac,h ataoBfory 

kowane) aparaty .. orskiej 

e (cięt~ Cu/Ni 20b obrotewe 

kie) ; 

U - środowisko o umiarkowan)'a działaniu korozyjny .. , odpowiadając:e średnia warunkolll uż)'tkowania. 

C - środowisko o silny. działaniu korozyjny., odpowiadając:e ciężkia warunkOIll użytkowania. 

W - środowisko o bardzo silny. dzIałaniu korozljny., odpowiadaj'lCe wyj,tkowo ciężki. warunkoll użytkowania. 

Spos6b określania agresywności korozyjnej środowisk wg PN-71/H-04651, a klaąylikacja środowIsk korozyjnych na 
s~atkach wg Intor.acji dodatkOWyCh p.5. 

1) Powłoki cynkowe naratone na warunki korozyjne W powiany być dodatkowo aalowane, ' jeżeli nie sprzeciwiaj, aię 
tellu wzgrWdy Ilontatowe, ruchowe lub inne. 

2) Zewnętrzna powłoka srebrowa wyaaga dodatkowego zabezpieczenia prsez pasywowanie chelliczne lub elektro.echanicz 
ne wg PN-63/H-97010. 

Tablica 4 

Lp. Varunki Wyr6tnik oznaczenia Przesnaczonie Metoda 
Vłasności powłok 

Ilżytkowania nakładania 

1 2 .3 4 5 6 

U (umiarko- Fe/C u 20 Ni 10b CI' I' witkue wyroby wane) stalowe nie wy- wanny 
1 C lCiętkie) Fe/C. 15 li 25d CI' t aagaj 'lCe tole- kielichy w warunkach atmosfery lIorskiej 

ranej! pasowań ochronno-dekoracyjne powłoki 
li (";y J ątkowo chroaowe charakteryzują się do-

ciężkie) Fe/Cli 20 Ni 30 d CI' r br" odporności" korozyj n, w 
połąpzeniu z estetycznya wyg1,-
dea pOWłoki. s uwagi na niesna-

U (uaiarko- Fe/Cli Ni Cr r /9 czn, grubość zewnętrznej wars-
wane) części zł'lCzne tw, chromu, powloki dekoracyj.e 

lCi,tkie ) 
wy.agaj 'lCe to- aparaty Bą nieodporne na działanie csya-

2 C Fe/Cu Ni CI' r /12 leraneji paso- obrotowe nik6w mechanicznych 
wań 

V (wyj ątkowo Fe/Cu Ni CI' I' /15 
ciężki~) 



4 8N-75/3702-02 

cel. tabl. 4 

Lp. Warunki 
ilyróżnik oznaczenia Przeznaczenie Motoda 

Własności powłok uzytkowania nakładania 

1 2 3 4 5 6 

U (_aiarko- Gu/.Ni 10 b Gr r wane) 
większe i clro-

31) G (ciożkie) GulKi 20 b Gr r bne wyroby nie wanny 
wymagaj ące to- aparaty 

V lwyjątkowo 
lerancji paso- obrotowe 

ci~żk1e ) GulNi 30 d Gr f wań 

U (uiarko- Gu/Ni 6 Gr r 
czę ści złączne 

41) walie) wymagaj ąc e to- aparaty 
lerancji paso- obrotowe 

G (ciożkiE> ) Cu/Ni 10 l:r r wań 

1)Na eleaenty przeznaczone do mebli okrętowych oraz elementy galanterii wnętrz okrętowych nie mające styku 
z rtką i nie eksponowane wzrokowo, dopuszcza się stosowanie powlok dekoracyjnych bez powierzchniowej warstwy chrom~ 

3.5. Pr.,cl!pnośĆ powłoki. Powłoka powinna b,ć 
.wiąsana z podlotem 1 podwarstwą. Niedopuszczalne 
jeat w,atępowanie odwarstwień, pęcherz~ i łusek. 

3.6. OdpornoŚć koro",jna na działanie mgb sol
atil.:.. Dla powłoki konwars;yjnej - chromianowej (na 
powloce cynkowej lub kadmowej) powinna wynosić co 
najaniejz 

_ 3 cykle 24-godsinne (po 6 h rozpylania + 18 h 
przerw,) dla w~robów przesnaczon~oh do utytkowa
nia w Śr.dniob .arunkach korozyjnych; 

- 5 cyk11 24-godzinn,ch (po 6 b rozp,lan1a +1811 
prs.rwy) dla w,robów przelnaczon~ob do użytkowa

nia w ciętkioh warunkaob korozyjnyoh i w;yjątkowo 

oi,tkioh, po których wyroby pokryte powłokami 

chroaianow,mi nie powinn, w,kazywać śladów koro
sji. 

»opuazcsa ai, występowanie białego nalotu na 
kraw,dsiaob wyrobu oraz w miejsoacb st;yku z inny
ai a.talami, jełeli noJOmy przedmiotowe nie prze
widuj" inao lej. 

Odpornośoi na dzialanie mgly solnej pozostałyob 
powlok ni. okr.śla się. 

3.7 • . W,,,gania dądatkow. należy uzgodnić prz, 
saab.ieniu. Rodza;! wymagań nalety ustalić wg norm , 
~ .. da1otow,oll Igodnie z tabl. 5. 

Tablica 5 

WYa&CaAia dotycząpe powłok 

ClnkOvycb 

kauovych 

Cl l10vycb 

arebrlllcb 

nikloqch 

niklowo-chreaovych . , 
aieclz1owo-n1klowo-cbroaowycb 

4. BADANIA 

4.1. PrOlraa badań - wg tabl. 6. 

4.2. Wielkość partii stanowią: 

Nr noray 

PN-71/H-97005 

I'N-71/H-97008 

PN-74/H-:-97011 

Pli-63/H-97010 

PN-73/H-97009 

PN-73/H-97009 

I'N-72/H-97006 

a) .,roby pochodząoe z tego s&m.go wsadu do ką
pieli .l.ktrolityoan.j, 

Tablica (, 

Rodzaje badań Wymagania Opis baaań 
wg wg 

1 2 3 

Sprawdzenie wyglądu powierz-
3.1; 3.21~ 4.4.1 chni podłoża i powłoki 

Sprawdzenie grubości powłoki 3.4 4.'ł.~ 

Sprawdzenie przyczepności 3.5 4.'ł.3 
powłoki 

~prawdzenle odporności koro-
zyjnej na działanie agly 3.6 4 .... 4 solnej powloki konwersyjnej 
(chromianowej) 

Dopaszcza się inne rodzaje badań po uprzednia uzgo-
dnieniu przy zamówieniu. 

b) wyroby, kt6rych sllmaryclna powierzol1nla po
kryta powłokami nie prsekracza 1 m2 _ w przypadku 
przedstawienia do odbioru wyrobów poollodsąo;ycb z 
r6żnycll wsadów do kąpieli staojonarnyoh lub nie
aożliwości ustalenia. csy badana partia pochodsi 
z jednego wsadu, 

o) wyroby o łąoanej masie 100 kg - 11 przypadku 
",robów pokrywan;ych w aparataoll obrotowyell, a po
ohodsąoych z różn;ycl1 wsadów. 

4.3. Pobieranie pr6bek należ, w,konać na8tępll;!~ 
co: 

a) w~ ~wd~ wyglądu powierzol1nipodłota 
i powłoki należy poddać wszystkie wyroby wCllodaą
o. w skład partii lub, jeżeli partię stanowią wy
roby pokr~wane ~ aparataell obrotowyell - 5~ 1080wo 
wybranycl1 sztuk, 

b) do sprawdzenia prz;yozepnośoi, grubośoi i od
pornośoi na działanie mgły solnej pobiera się lo
sowo po trz;y próbki do każdego rodlą;!u badania a 
kaMej partii, 

o) próbki poddane badaniom 
być wyłąozone z dostawy bądź 

niszczącym 

objęte nią 

nię01u wad w;ynikłych z badania. 

4.4. Opis badań 

powinn, 
po uau-

4.4.1. Sprawdzenie w,dadu poy,ie1'lObni po4łota 

i powłoki 

a) Oględziny zewnętrzne w oelu wykrycia wad Da_. 
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le., ~aep~owadlllć Dle&1abrojo~a okie •• P~Q . Ś1łie-. 

tle dal.aD~. lub ea'uoz~a. ~oap~o •• o~a • . w odle
glośol o1e mDieje.ej o1t 25 oa do badanego ~sed- . 

.iotu, pra, rótn,ob ",taob pootqlell1a i padaD1u 
światla. 

b) Cbropowatoś6 powieraobAi podlota i powloki 
nald,sprawda16 sa poaoo, p~otllogutu, 

o) Pol,sk pow loki oalei,. ep~awdaló w uuądaonllł 
do badania atopo1a pol,eklł wg r,s.1. 

Próbka 

Odbicie 
wzorca 

---300 mm 

#--rr~/ 
Wzorzec 

a a 

Rys. 1 

Badajqcy 

Badanle polega na obaerwaoj:\< nleroladlanego od,.. . 
blcia waOroa ~,s. 2 (pas.o osar~otl o,tr na bla
l,. tle od badanej powlenobAl ). 

Rys. ~ " 

Wa~aeo nale.' . ll8tawlć w odleglości a(tabl. 2) 
od badanego p~ .. dm1otu, a następo1e obserwować a 
odleglośol okol. ~ ... pod kąte. nie więksa,a 

nit ,oe, niellSbrojo~a okiea, pra,świetle daie8-
&;y. f odhioie wzoroa od badanej powiersotlD1. Jete-
11 ua,akuje alę .,ratDe odbiole pas.. o,t~, po
l,ek pow loki nale., uana6 aa odpowiedD1. 

.,.ieoion;yoh .etod Die nalet, eto80wać do usta
, lania pol,eku powloki na w,robaob aaj!l6,ob ua,
I wia~ a~ekaztaloaj,oe watopniu QDieaotliwiają-
I o,a odo.tanie odbioia e .. regu 11 tel' waoroa. 

4.'.2. apFawdaonie gEQbośoi powleki nale., W7-
konać 00 najmDlej w tr .. ob ~ółn;yob alejeoaoh po
wloraohDi w,roblł. Wyborualejaoa badania dokonuje 
d, w ten 8pea6b, ab, poalar grubo'oi powloki a08-

tal p~ .. prowadao~ w". alejaou istoto1e wa&nej 
powieraotlD1, gdaie powloka ~eat .. joieńeaa. 
BP~«W4seo1e grubośoi pewlok Zn, Od. Ni i SD na

lei, w;ykóaać jedną a .. tod zgodnie • pw-80/Jl.OII6050 
Dopaazoaa ai, etoeowanie d'o poalar6w grubojoi ja

dn, a .. tod nienieaoa,o,oh wg PN-76/H-0462'. 
W pra;ypadku badań roajemoa,ob stosuje się .. to

d, alkroall:opow" uanaj,o .,niki ua,akane t, ate
dą sa deo,duj,oe. 

Sp~awd .. o1o pllbeśói powloki ohromowej do 1 Pll 

nie przeprowadaa a~,. Stwierdza aię t,lko opt,os
nie obeoność powloki. W pra,padku konieoznośoi e
aDaosania pubośoi .arstw, obroau nalet, je .,ko-
8a6 .etod, kroplową. 

GrubOśoi pow lok konwers,jn,oh Da o,nku i kadale 
nie a~ .. daa si" stwiordaa si, t,lko iob.obeo
ność wg PN-68/H-97018. 

I . 

4.4.3. Sprawdzenie przyozepności powloki nalety 
. & 

wykonać je4n~ z metod w zaletności od rOdzaju po-
włoki wg PN-79/H-04607 ,8 dla powłok cynoWyoh wg 
P1i-74/H-97011. 

4.4.4. Bp~a.d .. nie odpornośoi ea dzi!ł'e1' '111 
801pej powlok konwers,jnych (chromowych) Dalet, 
p~seprowadaić wg PN-76/B-0460,. 

4.5. Ocena w1nik6w badań 
4.5.1. Ooena w1rob~. Badan, w,rób nalot, ~.nać 

sa debr" jeteU prsejdaie z wyo1kiem dodatni. 
pr .. _ wss,atkie badania wg 4.1. Wyrób ~sean, na 
jedao badanie sa niedobz;y nie nalot, pHdawać de],. 

Ba,1I badanioll. 
I 4.5.2. Ooena Partii. Partię w,robów balet, ua
Qa6 sa _godn" s w'lIl8.ganiallli no~~, jeteU pnej
d_ie s W;Jnit1oll dodatni. wBa,stkfe badania agod
nie z p. 4.1 i 4.' • 

5. POBTIPOWBD Z PARTU UZIUlU ZA 
J!IEZGQDlU Z rnqGjNTłMI NOIUIY 

Parti, l1anaD, sa nieagodn, _ .,_gaDiami nor~ 

w,tw6roa powinien praeaortować i przedatawiódo 
powtórn.go badania Btoauj~ podwój D' lioSb, pr6-
bek. W,01ki badań powt6rn;yoh s, oatateosne • 

. IOIlIIC 

• 

IJ70iKACJI DODATIOWl 

1. Ia.t,t.oja "racovaj"a aor., _ C.atru. T!Oh&1~ o
tr.t,v.~ - Gda6ak. 

2. I.tot.. s&1aa, w .t •••• ta de .1-72(3782-02 

a) .k_UOVaDO warh'ci lInbo", claro,a .. to'c1 .. PI-73/ 
1-04251. • 

b) .korfs,.a.o aaJaRl.jss. grubeści p •• l.k ssoda1 •• o

bow1 ... j~l.l P,l.klai .or ... l, 

o) "7.11ai •• wuo .,. .. ,uia clot,0s/lCe powlot niklo"o

ai.4ziowo-aiklowe-ohroao.,.ch i al.4zl.we-olD'WJch. 
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3. Naray związane 

PJ-721H-01015 OChrona przed korozj,. Galwanotechnika. 

, Nazwy i określenia 

PI-76/1-04603 Korozja metali. Badanie laboratoryjne 

przyśpieszone w· oboj,tnej mgle solnej 

PI-80/H-04605 Ochrona przed korozją. Określenie gruboś

ci powłok metalowych metodami niszczącymi 

PI-?9/H-0460? Ochrona przed korozją. Elektrolityczne 

powłoki metalowe. Określenie przyczepności metodami 

jakościowymi 

P1-69/B-04609 Iorozja metali. Terminologia 

PI-76/H-04623 Ochrona przed korozją. Pomiar grubości po

wlok aetalowyoh i konwersyjnych metod .. i nieniszczqpyai 

PI-?1/H-04651 Ochrona przed. korozją. Klasyfikacja i o

kreślenia agresywności korozyjnej środowisk 

PR-?3/H-04&52 Ochrona przed korożją. Powłoki metalowe 1 

konwersyjne. Podzial i oznaczenia 

PI-?1/H-9?005 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne po

włoki cynkowe 

PI-?21H-9?006 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne po

włoki li, Hi-Cr Cu-Hi-Cr. Wysagania i badania 

PJ-?1/H~9?008 Ochrona przed korozją. tłektrolityczne po

wloki kadmowe 

PJ-73/H-9?009 Ochrona przed korozj ą. Elek.rolityczne po

włoki Hi i Hi-er na .iedzi i stopach siedzi 

PI-63/H-9?010 Powłoki ochronne setalowe na wyrobach .e
talowych. Elektroli'yczne powłoki srebrne jednowars

twowe, dwuwarstwowe i tr6jwarstwowe 

PH-?4/H-9?011 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne po

włoki cynowe na stali, miedzi i stopach miedzi 

PI-68/H-9?018 Powłoki ochronne niemetal owe. Konwersyjne 

powłoki chromianowe 

PH-?3/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chro

powatość powierzchni. Określeni a podstawowe i para.e

try 
4 . Zal~cenia międzynarodowe 

ISO DR 2081 Electroplatea coatings or zino on iron and 

steel 

ISO DR 2082 Electroplated coatings oC cadmium on iron SPd 

steel 

ISO R 2093 Electrop,lated coatings of tin 

ISO R 1456-1970 Electroplated coati n,;s or nickel plus 

chromium 

RWPG PC 3105-71 iIOKF-DITHR UeTaJJJlHąeCKHe 

TpeÓO:BaH~1H 

SJleKTpOJHI-

5. Klasyfikacja środowisk korozyjnycb na statkach - wg 

tablicy. 

6. Wydanie 3 - stan aktualny: pa~dzlernik 1981 - uak

tualniono normy związane. 

. 
Lp. Warunki użytkowania Charakterystyki środowiska Przykł ady środowiska 

pomieszczenia ogrzewane i wentylowane o kabiny mieszkalne, sesy świetlice; po-
zwykł ej wilgotności wźględnej (60+80%), mieszczenia żyrokompasów, kabiny radiowe, 

1 U (umiarkowane) zanieczyszczone stosunkowo niewIelką nawigacyjll'il, . ambulatoria, oszalowane i 
ilością gazów spalinowych i mgły wody ogrzewane korytarze wewnętrzne itp. 

. morski ej 

pomieszczenia o zwiększonej wilgotności 
względnej tdo 100%), słabo lub niewenty- kotłownie , maszynownie, tunele wałów, 
lowane i nieogrzewane O zmiennej tempe- pomieszczenia s terowe maszyn chłodni-
raturze, o możliwości oddziaływania mgły czych, ładownie, przejści a do pomlesz-
i par y wodnej z wody morskiej lub sł od- czeń technicznych, kuchnie, pralnie, 

2 (; (CięŻkie) kiej, opadów atmosferycznych, narażoliyoh sortownie ryb, łazienki, .wC, odkryte po-
na opryskiwania wpdą morską, o a tmosfe- kłady, werandy, mostki itp., miejsca zro-
rze zanieczyszczonej gazami spali nowymi, szone wodą morską, uchwyty, klamki, pore-
pyłem, smarami itp. t wyroby narażone do- cze, wyposażenie łodzi ratunkowych i.p., 
datkowo na mechaniczno zużycie wskutek pomieszczenia i urządzenia przetwórni 
działania pyłów, zanieczyszczeń i ciągł.- ryb, urządzenia tranowni 
go dotykania r ę kami 

prze omioty i elementy konstrukcyjne o-
kresowo lub stale zanurzone w wodzie okresowo czynne rurociągi systemu bala&;-

.3 W (wyj ątkowo morskiej, · miejsca i POmNszczenia podle- towego, akumULatornie, komory chłodnicze, 

ciężkie) 
gające dział. aniu a tmosfery zanieczysz- tunole . zamraża~nicze, aparatura do podwo-
czonej oparami kwasów, ługów, amoni aku, dnego pływania, częŚci logów mecbanicznych 
lreonu i innych substancji chemicznych itp. 

Warunki użytkowania średnie (U) należy zakwali t ikować do Itar unków ci ężkich (C) i warunki ciężkie (e) należy za-
kwalifikować do wyjątkowo ciężkich lW) w przypadku, gdy wyroby pokryte powłokami gal wanic znymi naratone są dodat-
kowo na częste dotykan1e rękami, śc ie~anie oraz inne mechaniczne uszkodzenia powierZChni lub na częste bezpośred-
nie oddziaływanie bryzgów wody morskiej . 


