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1. WSTEP

1.1. Przgedmiot normy. Przedmiotem normy sg me-
talowe powioki jedno- i wielowarstwowe Zn ¢, Cdc,
Ag, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr i Ni nakisadane elektrolitycsz-
nie w warunkach stacjonarnych lub aparatach obro-
towych na wyroby wykonane gze stali oraz miedzi i
stopéw miedzi, wohodzgce w skiad konstrukeji i u-
rzgdzeh statkow wodnych.

1.2. Zaskres stosowania normy. Norma dotycsy wy-
robéw stosowanych do budowy i remonté4w Jednostek
ptywajacych wszystkich typéw i uzytkowanych we
wszystkich strefach klimatycznych.

1.3. Okreslenia
a) Powoka dekoracyjno-ochronna - powloks nalo-

2ona w celu nadania wygladu dekoracyjnego orag o-
chrony przed korozjg.

b) Powloka konwersyjna - powloka niemetalowa o-
sadzona na powierzchni metalu w wyniku obrébki po-
wierschniowej chemicznej lub elektrochemicznejj,
powloka ta stanowi dodatkowg warstwe, w skiad kté-
rej wchodszgq zwigzki ohronionego metalu, mp. powio-
ki chromianowe na cynku i kadmie.

¢) Pozostale okreslenia - wg PN=72/H-01015,
PN-80 /H-04605 i PN-69/H-04609.

2. POD2IAL I _OZNACZENIE

g,1.'Rodije stosowanych powiok elektrolitycz-
nych - wg tabl. 1.

=

cd, tabl. 1

Symbol

powkoki Nazwa powloki

Crr powtoka chromowa zwykla (koanwencjonalna)
o minimalnej grubosci 0,3 mm

Cr £ powloka chromowa, wolna od spgkah o mi-
nimalnej grubosci 0,8 um

Nib blyszczgca powloka miklowa, uzyskiwana
wprost z kapieli, z pelnym polys&dem

Ni d podwéjna lub potréjna powioka niklowa, w

ktérej pierwsza warstwa niklu zawiera
siarki poniiej 0,005%, druga warstwa ni=
klu zawiera siarki powyiej 0,04%; grubosé
plerwszej warstwy niklu w powloce podwéj=-
nej powinna wynosié nie mniej niz 60%
calkowitej grubosci powloki niklowej, a
¥ povwloce potréjmej nie mniej niz 50%
catkowitej grubosci powloki niklowej;
natomiast grubosé ostatniej (zewnetrz-
nej) warstwy niklu w kazdym przypadku
nie .moze byé mniejsza niz 204 eogblnej
grubosci powloki niklowe]}; w przypadku
powlok potréjnych wewnetrzna (posrednia)
warstwa niklu powinna zawieraé¢ wigce]
siarki niz warstwa ostatnia (zewnetrz-
na) i grubosé jej nie powinna przekri-
czaé 10% ogblnej grubosci powloki nik-
lovej

DNie dotyczy powlok chromowych.

2.2, Sposdéb budowy oznaczenia -wg PN-73/H-04652,

2.3, Przykiad oznaozenia
a) powloki elektrolitycznej o grubosci 25 um

chromianowej na podiozu stalowym:
Fe/Zn25b ¢ BR-75/3702-02

b) pow2oki elektrolityoznej dwuwarstwowej ni-

e kiel-chrom na podiozu £ miedegi (Cu) o grubosci
a a
e e 30 pm niklu podwéjnego lub potréjnego (Ni304) i
Symbol Nazwa powloki chromu wolmego od spekah (Cr f£):
povioki Cu/Ni30d Cr £ BN-75/3702-02
Zn ¢ powioka cynkowa - chromianowa W prsypadku drobnych wyrobéw pokrywanych w apa-
Ag powloka srebrna wpisywaé nad tablicakgq materialowg lub nad odnos-
Ni=Cr powloka niklowo-chromova nikami wskazujgcymi powierszohnie istotnie wazne.
Cu=-Ni-Cr povwloka miedziowo-niklowa~chromowa
5. WYMAGANIA
ml) powioka matova
bi) z;;i:l;: blyszczgca otrzymywana wprost z 3.1. Ksstalt Hyrobé-w do nakladania powlok elek-
1 trolityosnych
p?) powloka matowa lub péiblyszczgca, wyma—
gajaca dla uzyskania pelnego potysku po- a) Przedmioty powinny mieé krawedzie 1 narosa
lerowvania mechanicznego saokraglone,
Zgltoszona przex Centrum Techniki Okretowej w Gdansku
Ustanowiona przez Dyrektora Centrum Techniki Okretowej dnia 30 wrzeénia 1975 r.
jako norma obowiqgzujgca od dnia 1 lipca 1976 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 25/1975 poz. 92)
Wydanie 3
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b) Nie dopuszcza sie¢ nakladania wyrobéw ze szoze-
- linami, w ktérych nalozenie wymaganej grubosci po-
wioki jest niemozliwe lub utrudnione orasz w kté-
rych moze gromadzié sie elektrolit, np. konstruk-
cje nitowane, 2zgrzewane punktowo, niedokitadnie
spawane itp.

¢) Pokrywanie zbiornikéw wewngtrz dopuszcza sie
pod warunkiem, jezeli jedna ze Scian jest zdejmo-
wana lub zbiornik jest zaopatrsony w dostatecsnie
duzy wlaz, a powierschnia wewngtrz nie jest skom-
plikowana (bez wezownic).

d) Wyroby z pustym wnetrzem konstrukcyjnie zam-
knietym, lecz niessczelnym, np. porg¢cse, elementy
meblowe z rur (lub majgce tylko jeden maly otwoér)
powinny mieé odpowiednie otwory umoiliwiajgce ta-
twe usunie¢cie resztek elektrolitu. Jezeli wierce-
nie otwordéw Jest nie wskazaﬂe, to wyroby z puhtym
wnetrzem powinny byé hermetycsznie zamkniete.

3.2, Powierzchnia wyrobu, na ktorej ma byé na-

1oZona powioka ,
a) Chropowatosé powierzchni wyrobu R o "8 PN=73/

M-04251 powinna odpowiadaé nastepujgcym wartosciom
liczbowym:

- dla podloza pod powloki
matowe Ra << 2,5 pm, LA

- dla podioza pod powloki ochronno-dekoracyjne
blyssczgce R, << 0,32 pm, podioge pod powloki blysz-
oczgce powinno byé polerowane mechanicznie, che-
micznie lub elektrolitycznie,

b) Wyréb przed naltozeniem powloki nie powinien
wykasywaé wad powierzchni, jak np. peknigecia, po-
ry, wery,

¢) Powierzchnia wyrobu powinna byé metalicznie
cgysta, bez preyczepionych cial obcych, zgorzeli-
ny, produktéw korozji, plam tiuszcsu lub oleju.

3s3. Wyglad zewnetrzny powioki
a) Chropowatosé powierzchni powloki R, wg PN-73/

M-04251 powinna odpowiadaé nastepujgcym wartos-
ciom licezbowym:

- dla powilok ochronno-dekoracyjnych matowych -
R,<< 2,5 um,

ochronno-dekoracyjne

" = dla powlok ochronno-dekoracyjnych blyszczq-
cych - R, << 0,160 um.

b) Powloki nie majgee na powierzchniach wiegk-
szych kreywizn powinny wykazywaé co najmniej po-
1ysk odpowiadajgcy wartosciom wg tabl. 2.

Tablica 2

Minimalna dlugosé a
Wykohczenie powloki ostrego odbicia
mm
m - matowa 0
P - pélblyszczgca 50
b - blyszczgca ‘ 100

c) Powierzohnis powloki powinna byé welna od
wad widocznych nieuszbrojonym okiem, jak peknigcia,
szozeliny, wzery, naloty, pittingi, narosty, przy-
palenis, uszkodzenia mechaniczne, plamy i zacieki
lub inne wady obniZajgce wiasnosci ochronne i de-
koracyjne powloki., Niedopuszozalne jest wystepo-
wanie miejsc nie pokrytych. Powloki blyszozgoce nie
powinny wykasywaé wyraznie widocznych Sledém szli-
fowania i odblyskéw po polerowaniu.

4. Grubos owloki. Podane w am minimslne gru-
bosci powlok elekbtrolityoznych ochronnych ze sta-
11 oraz miedzi i stopach miedzi wraz 2z sakresem
zastosowania (tabl.3) i grubosci warstw w powlo-
kach elektrolitycznych dwu lub tréjwarstwowych de-
koracyjno ochronnyech na stali oraz miedei i sto-
pach miedzi (tabl.4) dotyczg powierzchni istotnie
waznych, ktére dajg sie¢ dotkngé kulkg o Srednioy
20 mm. Jezeli niektédrych miejsc powierzchni isto-
tnie waznych nie mo2na dotkngé kulkg o Srednicy
20 mm, dopuszczalng minimalng grubosé w tych miej-
scach naleiy uzgodnié miedsy wytwércq i odbiorcsy.

Grubosci powlok sg uzaleznione od stopnia agre-
sywnosci Srodowiska koroszyjnego, w ktérym majg byé
usytkowane wyroby przeznaczone do pokrycia.

Tablica 3

Warunki Wyrdéznik Metoda
LPe | uzytkowania | oznaczenia | nakitadania FEEssiacgenia Wiasnosci powlok
1 2 3 4 5 6
1] U (umiar=- Fe/Zn 12¢
kowane )
Ckgigez- Fe/Zn 25¢ ::::go_ prety, okucia, blachy, zbior-
¥ (wyiat Fe/7n 40ch) narne niki, rury, klamki itp. W warunkach zwyktych powloka jest
K WyJat= e/Zn 40c anodowa wzgledem stali, zas w $ro-
?”:ki ) dowisku wody o temperaturze 333 <+
SERRRLE 355 K (60¢80°C) - katodowa; zabez-
2| U (umiar- Fe/Zn 7c czesci zlaczne o skoku gwintu ile:zo:a povloﬁaﬁ::lar:kq;npgglo—
kowane) aparaty do 1 mm i o Srednicy gwintu % OIARANE. R HIRRER STBOEROS
b . 6 y tol korozyjng w srodowisku wody mors-
C (ciez- Fe/Zn 7c obrotove ponizej 6 mm, wymagajace tole- kiej oraz w atmosferze morskiej,
kie) rancji pasowan powloka odporna na dzialanie gazéw
- spalinowych i przetworéw naftowych,
31U (umiar- Fe/Zn 10¢ czeéci ztgczne o skoku gwintu nie odporna na kwasy i tugi, latwo
kowane ) aparaty powyzej 1 mm i o Srednicy gwintu| $Scieralna
P obrotowe powyzej 6 mm nie wymagajace to-
Ck§:§¢z Fe/Zn 10¢ lerancji pasowari (podktadki, za-
wleczki, nity itp.)
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cd, tabl, 3 )
Warunki Metoda
Lp. uzytko=- Uyr6¢ni? nakla- Przeznaczenie Wlasnosci powlok
: Genla oznaczenia = - ”
| 2 3 4 5 6
4 1 U (umiar- Fe/Cd 12¢
kowane ) Ry tki b povwioka "anodowa wzgledem stali;
C (ciez- Fe/Cd 25¢ stacjo- WRE LRV, NNy dobra odporno$é na wode morsky i
kie) RETRS kondensacyjng
5| 0 (umiar- Fe/Cd 6¢c czesci zlgczne o skoku gwintu
kowane ) aparaty do 1 mm i o $rednicy gwintu po-
obrotowve nizej 6 mm wymagajace toleran-
Ckicﬁgz- Fe/Cd 6¢ il pasowal
° mata odpornos$¢ na gazy spalinowe,
6 | U (umiar- Fe/Cd 10¢ czesci zlaczne o skoku gwintu rednis odpornedc ma lugl
kowane ) aparaty povwyze] 2 mm i o Srednicy gwintu
obrotowe povwyze] mm nie wymagajgce to-
ckizﬁez- Fe/Cd 10¢ lerancji pasowaf
21l u (u;iar- wanny wigeksze wyroby stalowe, wyroby :k:;?k;i::o;:r:::::zw:t:::{::zlior-
keuans) Fe/Sn 30 stacjo- grz:::aczon: do pr:echouyvania stali; w obecnofci srodkéw sposyw-
narne Srodkéw spoiywczyc czych (kwasy organiczne) - powloka
na stali anodowaj powloki cynowe sgj
8 U (smiar- ibarak drobne wyroby montazowe i arty- odporne na dzialanie rozcieficzonych
K ) Fe/Sn 12 gr % i. kuly Srubowe, drobne wyroby kwaséw mineralnych, natomiast ulega-
owane obroto stykajace sie z Zywnoscig Jg dzialaniu steionego Kwasu solne-
. Bo i azotowego
9 U (umiar- Cu/Sn 8 wanny wieksze wyroby miedziane, mo-
kowane) stacjo- siezne i brazowe
narne w warunkach atmosfery morskiej po-
wiloka anodowa wzgledem miedzi i
10 | U (umiar- Cu/Sn 8 aparaty drobne wyroby montazowe i arty- stopéw miedzi
kowane ) obrotowe kuly srubowe
1 U (umiar=- Cu/Ag 122) airaE kontakty elektryczne réfnago " powloka katodowa chronigca podloie
kowane ) gr % ic typu, przewody prgadu wysokiej na drodze mechanicznejj; dobra od-
C (ciez~ Cu/Ag 202) obroto czgstotliwosci itp. pornoéé¢ na alkalia i kwas solny
kie)
12 | G (umiar- Cu/Ni 10b
kowane ) —
C (ciez- Cu/Ni 20b powlcka anodowa w stosunku do mie-
kie) elementy urzgdzen elektrycznych dzi i jej stopdéw w warunkach atmo-
nie charakteryzujgce sig¢ wyso- sfery morskiej; zdolnos¢ powloki
13 | U (umiar- Cu/Ni 10b kimi walorami dekoracyjnymi do pasywacji v warunkach atmosfery
kowane) aparaty morskie]
C (ciez~ | Cu/Ri 20b el
kie) i

U ~ Srodowisko o umiarkowanym dzialaniu korozyjnym, odpowiadajgce sSrednim warunkem uiytkowania.

C - $rodowiske o silnym dziataniu korozyjnym, odpowiadajace ciezkim warunkom uzytkowania.

W ~ Srodowisko o bardzo silnym dzialtaniu korozyjnym, odpowliadajace wyjgtkowo cigezkim warunkom uiytkowania.
Sposéb okreslania agresywnosci korozyjnej srodowisk wg PN-71/H-04651, a klasyrikacja srodowisk korozyjmych na

statkach wg Informacji dodatkowych p.5.

1) Powloki cynkowe narazone na warunki korozyjne W powimny by¢ dodatkowo nalowane,‘jeZeli nie sprzeciwiajg sie

2)Zewnetrzna powloka srebrowa wymaga dodatkowego zabezpieczenia przez pasywowanie chemiczne lub elekiromechanicz,

temu wzglgdy montazowe, ruchowe lub inne,

ne wg PN-63/H-97010,

Tablica 4

Warunki Metoda
Lp. uiytkovania Wyréznik oznaczenia Przeznaczenie isktadakta Wlasnoéci powlok
1 2 3 4 5 6
v (::izgkO‘ Fe/Cu 20 Ni 10b Cr r wieksze wyroby
stalowe nie wy- wanny
' magajace tole- kielichy w warunkach atmosfery morskiej
1 & (cigzkie% Fe/Cu 15 Ni 25d Cr £ rancji pasowan ochronno-dekoracyjne powloki
chromowe charakteryzujg sie do-
v (:iggzrz;° Fe/Cu 20 Ni 30dCr ¢ brg odpornoscig korozyjng w
. peigczeniu z estetycznym wygla-
( dem powloki; z uwagi na niezna-
U (umiarko- czng grubosé zewng¢trzne] wars-
wane ) Fe/Cu Ni Gr r /9 czesci zlgczne twy chromu, powloki dekoracyjme
- wymagajgce to- aparaty 8§ nieodporne na dzialamnie czyn-
2 C (cigzkie) Fe/Cu Ni Cr r /12 lerancji paso- obrotowe nikéw mechanicznych
: wan
W (wyjatkowo
cieskie) Fe/Cu Ni Cr r /15
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Cd. tahl. 4
Warunki ginid i 2 Metoda P
Lp. uzytkowania Wyrdéznik oznaczenia Przeznaczenie paktsdania Wlasno$ci powlok
1 2 3 4 5 6
v (::::3k°‘ Cu/Ni 10 b Cr r
wiecksze i dro-
1 bne wyroby nie wanny
)| c (cigzkie) Cu/Ni 20 b Cr r SeRaEa g e T SpEPELY
lerancji paso- obrotowe
¥ (wyjgtkowo .
ciezkie) Cu/Ni 30 d Cr £ wan
U (umiarko- czeéci zlgczme
41) wane ) Cu/Ni 6 Cr r wymagajace to- aparaty
- lerancji paso- obrotowe
C (ciezkie) Cu/Ni 10 Cr r wan
1)Na elementy przeznaczone do mebli okretowych oraz elementy galanterii wnetrz okretowych nie majgce stykm
z rekq i nie eksponowane wzrokowo, dopuszcza Si¢ stosowanie powlok dekoracyjnych bez powierzchniowej warstwy chromu,

3.5, Preyozepnoté powloki. Powloka powinna by¢é

swigsana z podiozem i podwarstwg. Niedopuszczalne
Jest wystepowanie odwarstwien, pecherzy i 1usek.

3,6, Odpornoéé korogyina na dsziatanie mgily sol-
pej. Dla powioki konwersyjnej - chromianowej (na

pow2oce oynkowe] lub kadmowej) powinna wynosié co
najmniej:

« 3 oykle 24-godzinne (po 6 h rozpylania + 18 h
przerwy) dla wyrobéw przeznaczonych do uzytkowa-
nia w Asrednich warunkach korogyjnych;

- 5 oykli 24-godzinnych (poc 6 h roepylania +18h
prserwy) dla wyrobéw przesnaczonych do uzytkowa-
nia w ociez2kich warunkach korosyjnych i wyjgtkowo
ciezkich, po ktérych wyroby pokryte powlokami
chromianowymi nie powinny wykazywaé &ladéw koro-
sji.

Dopuszcsa sie¢ wystepowanie Dbiatego nalotu na
krawedsiach wyrobu oraz w miejscach styku z inny-
mi metalami, jezeli normy przedmiotowe nie prze-
widujg inaczej.

Odpornosci na dzialanie mgly solnej posgostalych
powiok nie okresla sig.

3:7. Wymagania dodatkowe nalezy uzgodnié pray
nnbwie_niu. Rodzaj wymagah nalezy ustalié wg norm

przedmiotowych zgodnie z tabl. 5.
Tablica 5

Wymagania dotyczgce powlek Nr normy

cynkowych PN-71/H~97005
kadmowych YN=71/H~-97008
cynowych PN=74/H~97011
srebraych PN=63/H=~97010
niklowych PN-73/H~97009
niklowo-chremowych PN=73/H~97009

miedziowe-niklowo-chromowych PN-72/H-97006

4, DANIA

4,1, Program badan - wg tabl. 6.
4,2, Wielkos¢ partii stanowig:

a) wyroby pochodzgce z tego samego wsadu do kg-
pieli elektrolityoznej,

Tablica ©

Rodzaje badaf Hymigania Opi:Ebadaﬁ
1 2 3

gt e Lty SO IR
Sprawdzenie grubosci powloki 3.4 44,2
ig:izzienie przyczepnosci 3,5 4.4,3
Sp{awézenie odpergoéci koro-
Seine] powtoki kowersyjmej |  3+6 koot
(chromianowej)

Dopuszcza si¢ inne rodzaje badan po uprzednim uzgo-
dnieniu przy zamoéwieniu,

b) wyroby, ktérych sumaryczna powierschnia po-
kryta powlokami nie przekracza 1 n° - w przypadku
przedstawienia do odbioru wyrobdéw pochodzgeych &
réznych wsadéw do kgpieli stacjomarnych 1lub nie-
mozliwo$ci ustalenia, czy badana partia pochodsi
z jednego wsadu,

¢) wyroby o itgoznej masie 100 kg - w prazypadku
wyrobdéw pokrywanych w aparatach obrotowych, a po-
chodzgeych z réznych wsadéw.

4.3, Pobieresnie prébek naleizy wykonaé nastgpuja~

co:

a) woelu sprawdzenia wyglgdu powierzchni podiloza
i powloki nalezy poddaé wszystkie wyroby wchodzg-
ce w skiad partii lub, jezell parti¢ stanowig wy-
roby pokrywane w aparatach obrotowych - 5% losowo
wybranych sztuk,

b) do sprawdzenia przycszepnosci, grubosci i od-
pornosci na dzialanie mgly solnej pobiera sie lo-
sowo po trzy proébki do kazdego redzaju badania g
kazde]j partii,

¢) prébki poddane badaniom niszczgcym powinny
byé wyligczone z dostawy badsz cobjete nig pe usu-
nieciu wad wynikiych 2z badania.

4.4, Opis badan

4.4.1. Sprawdzenie wyglgdu powierzchni podioza

i powioki
a) Ogledziny zewngtrzne w celu wykrycia wad na-
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lesy przeprowadszié nieuszdbrojonym okiem, prsy swie-
tle dsiemnym lub ssztucznym, rosprossonym, w odle-
gloécl nie mniejszej niz 25 cm do badanego przed-
miotu, przy réinych kgtach pochylenia i padaniu
swiatla.

b) Chropowatosé powierszchni podioza 41 powioki
nale2y sprawdsié sa pomocq profilografu,

6) Polysk powloki naleiy sprawdsié w ursgdseniu
do badania stopnia polysku wg rys.q.

Prdbka

odbicie
wzorca

~ 300 mm

[DN~7D/3M0Z~02-1]

Rys. 1

Bada'n:lo polega na obserwacj% swierciadlanego od-

bicia wzorca rys. 2 (pasmo cgarnych oyfr na bia-
tym tle od badanej powierszchni).

¢rerep

Ryse 2 t
. Wsorsec nalety ustawié w odlegltosci a(tabl. 2)
od badanego przedmiotu, a nastepnie obserwowaé s
odleglosci okole 300 mm, pod katem nie wigkssym
nis }0°, nieusbrojonym okiem, prsy Swietle dszien-
nym, odbicie wzorca od badanej powlersohni. Jeie-
1i usyskuje si¢ wyraine odbicie pasma oyfr, po-
1ysk powloki nalesy usznaé za odpowiedni.
Wymienionych metod nie naleiy stosowaé do usta-
lania polysku powloki na wyrobach majgqéyoch krsy-
' wizny snieksztaloajgce w stopniu uniemozliwiaja-

| oym odecxtanie odbicia szeregu liter wsorca.

4,4.2. Sprawdsenie grubosgi powleki nalesy wy-

tal przeprowadsony w tym miejscu istotnie wasne]

powiersohni, gdsie powloka jest najoienssa.
Sprawdsenie grubosoi pewiek Zn, Cd, Ni i1 Sn na-

lezy wykonaé jedng & metod zgodnie 2z PN-80/B-04605
Dopuszeza sie stosowanie do pomiaréw grubosel je-

| dng = metod nienisszozgqoych wg PN-76/H-04623.

W przypadku badah rosjemozych stosuje sig¢ meto-
de mikroskopowg, usnajgoc wyniki uzyskane tq mete-
dq sa decydujgoe.

Sprawdzenie grubesci powloki chromowej do 1 pm
nie prreprowadsa sie. Stwierdza si¢ tylko optycs-
nie obecnosé powloki. W preypadku koniecznosci eo-
gnacsania grubesci warstwy chromu nalezy je wyko-
naé metodq kroplows.

Grubosoi powlok konwersyjnych na oynku i kadmie
nie sprawdza si¢, stwierdza sig¢ tylko 1ich, obeo-
nosé wg PN-68/H-97018.

4:4.3. Sprewdszenie prayozepmosci powloki nalesy
wykonaé jedng z metod w zaleznodci od rodzaju po-
w2oki wg PN-T9/H-04607, a dla powZok cynowych wg
PN-T4/H-97011.

4,4,4. Bprawdzenie odpornosci na dziatanie mgly
solnej powlok konwersyjnych (chromowych) nalesy
prseprowadsié wg PN-76/H-04603,

4.5, Ocena wynikoéw badanh

4.5.1. Ocena wyrobu. Badany wyréb nalezy uznaé
za dobry, Jjezeli prsejdzie =z wynikiem dodatnim

przez wszystkie hadania wg 4.1. Wyré4d uznany na
Jedno badanie za niedobry nie naleiy peddawaé dal-
ssym badaniom.

. 4,5,2., Ocena partii. Partig wyrobéw naleiy us-
paé sa sgodng 5 wymaganiami normy, Jeieli prsej-
dzie 5 wynikiem dodatnim wszystkle badania sgod-
nie z p. 4.1 1 4.3.

-

5, POSTEPOWANIE Z PARTIJ UZNANA ZA
ODNA % WYMAGANIAMI NORMY

Partie uznang sa niesgodng £ wymaganiami normy

| konaé co najmniej w trseoh rétnyoh miejscach po- , wytwérca powinien prsesortowaé i przedstawié do
[

wiersohni wyrobu. Wyboru miejsca badania dokonuje
| sie¢ w ten speséb, aby pomiar grubosci powleki sos-

powtérnego badania stosujge podwédjng licszbe pré-
bek. Wyniki badah powtérnych sq ostateozne.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOVE

nstytucia - Centrum Techniki O-

kreteve] - Gdaiisk,
2, Istotmne zmiany w stesunku do BN- 02-02

_ a) skerygovano wartefci liczbowe chropawatosci wg PN=73/
N=04251, , .

racowu a4 norm

b) skorygowano najmniejsze grubesci powiek zgodmie z o-

bowigzujgcymi Polskimi Normani,

¢) wyeliminewano wymagania dotyczgace powlok niklowo-

miedziawe-niklowo-chromowych i miedziewo-cynowych,



6 Informacje dodatkowe do BN-75/3702-02

23 Normy zwig&ane

PR-72/H-01015 Ochrona przed korozjg. Galwanotechnika,
Nazwy i okreslenia
PN-76/H~04603 Korozja metali., Badanie laboratoryjne

przysSpieszone ¥ obojgtnej mgle solnej

PN-80/H-04605 Ochrona przed korozjg. Okreslenie grubos-
c¢i powlok metalowych metodami niszczacymi

PN-79/H=04607 Ochrona przed korozjg.
powloki metalowe, Okreélenie prazyczepnosci
Jjakosciowymi

PN=69/H=~04609 Korozja metali. Terminologia

PN=-76/H-04623 Ochrona przed korozj3. Pomiar grubosci po-
wlok metalowych i konwersyjnych metodami nieniszczgcymi

PN=71/H-04651
kreslenia agresywnosci korozyjnej Srodowisk

PN-73/H-04652 Ochrena przed korozjg. Powloki metalowe 1
konwersyjne, Podzial i oznaczenia

PN-71/H=97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne po-
wiloki cynkowe

PN-72/H=97006 Ochrona przed korozja. Elekirolityczne po-
wloki Ni, Ni-Cr Cu-Ni-Cr. Wymagania i badania

PN=71/H-97008 Ochrona przed korozja. klektrolityczne po=-
wioki kadmowe

PN=73/H-97009 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne po-
wioki Ni i Ni-Cr na miedzi i stopach miedzi

Elektrolityczne
metodami

Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja i o-

PR-63/H-97010 Powloki ochronne metalowe na wyrobacp me-
talowych, Elektrolityczne powloki srebrne jednowars=
twowe, dwuwarstwowe i tréjwarstwowe

PN-74/H-99011

wioki cynowe mna stali, miedzi i stopach miedzi

Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne po-

PN-68/H~97018 Powloki ochronne nismetalowe, Konwersyjne
povioki chromianowe
PN-73/M=04251 Struktura geometryczna powierzchni, Chro-

powatosé powierzchni, Okreslenia podstawowe i parame-
try

4, Zalecenia migdzynarodowe
ISO DR 2081 Electroplated coatings of zino on iron and

steel
ISO DR 2082 Electroplated coatings of cadmium on iron and
steel
ISO R 2093 Electroplated coatings of tin
ISO R 1456-1970 Electroplated coatings

chromium

RWPG PC 3105-71  [[OK[aTUA METANIMYECKUE 3IECKTPOIU-
TUYecKue. TexHuuecKue TpeGOBaHMA

of nickel plus

2s Klasyfikacja éro@owisk korozyjnych na statkach - wg
tablicy.

6, Wydanie 3 ~ stan aktualny: pagdziernik 1981 - uak-
tualnione normy zwigzane,

Lp. Warunki uzytkowania

Charakterystyki sSrodowiska

Prayktady sSrodowiska

1 U (umiarkowane) zanieczyszczone

morskiej

pomieszczenia ogrzewane i weniylowane o
zwykiej wilgotnosci wzglednej (60:80%),
stosunkowo niewielks
iloscig gazdéw spalinowych i mgly wody

kabiny mieszkalne, mesy Swietlice; po-
mieszczenia Zyrokompaséw, kabiny radiowe,
nawigacyjne, ambulatoria, oszalowane i
ogrzewane korytarze wewnetrzne itp,

pomieszczenia o zwiekszonej wilgotnosci
wzglednej (do 100%), stabo lub niewenty-
lowane 1 nieogrzewane o zmiennej tempe-
raturze, o mozliwosci oddzialywania mgiy
i pary wodnej z wedy morskiej lub sted~

kotlownie, maszynownie, tunele walédw,
pomieszczenia sterowe maszyn chlodni-
czych, tadownie, przejscia do pomiesz-
czen technicznych, kuchnie, pralnie,

C (ciezkie)

kiej, opadéw atmosferycznych, narazoiych
na opryskiwania wodg morska, o atmosfe-
rze zanieczyszczone] gazami spalinowymi,
pylem, smarami itp., wyroby narazone do-
datkowc na mechaniczns zuiycie wskutek
dziatania pyléw, zanieczyszczen i ciggle-
go dotykania rekami

sortownie ryb, tazienki, WC, odkryte po-
ktady, werandy, mostki itp., miejsca zro-
szone wodg morsksy, uchwyty, klamki, porg-
cze, wyposazenie lodzi ratunkowych itp.,
pomieszczenia i urzgdzenia przetwérai
ryb, urzgdzenia tranowni

v (wyjatkowo
ciezkie)

przeamioty i elementy konstrukcyjne o-
kresowo lub stale zanurzone w wodzie

morskiej, miejsca i pomikszczenia podle-
gajace dziataniu atmosfery zanieczysz-
czonej oparami kwaséw, lugow, amoniaku,
treonvy i innych substancji chemicznych

okresowo czynne rurociggi systemu balas-
towego, akumulatornie, komory chtodnicze,
tunele zamrazalnicze, aparatura do podwo-
dnego plywania, czedci logéw mechanicznych
itp.

Warunki uzytkowania érednie (U) naleiy zakwalitikowaé do warunkéw ciezkich (C) i warunki ciezkie (C) nalezy za-
kwalifikowaé do wyjatkowe cigzkich (W) w przypadku, gdy wyroby pokryte powlokami galwanicznymi narazone s3 dodat-
kowo na czeste dotykanie regkami, Scieranie oraz inne mechaniczne uszkodzenia powierzchni lub na czeste bezposred-
nie oddziatywanie bryzgow wody morskiej.




