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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wy
magania techniczne dotyczące rodzajów i  grubości 
oraz metody badań powłok galwanicznych na c zęś - 
oiach maszyn i  aparatów elektrycznych  przeznaczo
nych do pracy w Zakładach Włókien Sztucznych, w 
których Jako oharakteryetyczne zan ieczyszczen ia  
atm osfery występują od d z ie ln ie  lub łą czn ie  siarko
wodór oraz dwusiarczek węgla.

1 .2 . Zakres stosowania normy. Norma obejmuje me
talow e powłoki galwaniczne oraz powłoki kanwersyj- 
ne na powłokach galwanicznych, nakładane w warun
kach produkoyjnych. Ponadto norma podaje rodza je  
m eta li i  powłok niedopuszczalnych do stosowania w 
Zakładach Włókien Sztucznych bez dodatkowego za
b ezp ieczen ia .

1 .3 . Normy związane

PN—64/H—01015 P o ję c ia  podstawowe z galwanotech
n ik i

PN-67/H-04605 Badanie metalowych powłok ochron
nych. Oznaczanie grubości metodami n iszczącym i 

PN-52/H-04611 Badanie metalowych powłok ochron
nych. Powłoki m iedziowe, n ik low e, chromowe i  
wielowarstwowe. Oznaczanie s zcze ln ośc i 

PN-52/H-04612 Badanie metalowych powłok ochron
nych. Powłoki cynowe. Oznaczanie szc ze ln ośc i

PN-57/H-04617 Badanie metalowych powłok ochron
nych. Oznaozsnle szoze ln ośo i przez zanurzenie 
w wodzie destylowanej o temperaturze 95°C 

PH-67/H-04623 Powłoki metalowe i  konwersyjne.Po
miar grubości metodami n ien iszczącym i 

PN-53/H-97005 Powłoki ochronne metalowe na wyro
bach stalowych. E le k tro lity c zn e  powłoki cynko
we

PN-64/H-97006 Powłoki ochronne metalowe na wyro
bach stalowych. E lek tro lity c zn e  powłoki n ik lo 
we Jednowarstwowe i  wielowarstwowe 

PN-63/H-97009 Powłoki ochronne metalowe na wyro
bach mosiężnych. E lek tro lity c zn e  powłoki n ik
lowe 1 niklowo-ohromowe 

PN-63/H-97010 Powłoki ochronne metalowe na wyro
bach metalowych. E lek tro lity c zn e  powłoki srebr
ne Jednowarstwowe, dwuwarstwowe 1 tróJwarstwowe 

PN-64/H-97011 Powłoki ochronne metalowe na sta
l i —m iedzi i  stopach m iedzi. E le k tro lity c zn e  po
w łok i cynowe

PN-68/H-97018 Powłoki ochronne niemetalowe. Kon
wersyjne powłoki chromianowe 

PN-65/H-97023 -E lek tro lity c zn e  powłoki tlenkowe 
na aluminium i  stopach aluminium 

PN-57/N-03021 Statystyczna, kon tro la  Jakości. Pla
ny Jednostopniowe, dwustopniowe i  w ielostopnio
we. Określenia i  p rzep isy  podstawowe
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oraz srebro (z  wyjątkiem  przypadków wymienionyoh 
w 2 .1 .4 ).

M e  dopuszcza s ię  do stosowania następujących 
rodzajów  powłok galwanicznych, n ie  zabezpieczonych 
dodatkowo innymi powłokami ochronnymi (konw ersyj- 
ne lub m a la rsk ie ):

a ) powłoki kadmowe (zarówno chromianowane Jak i  
niechromianowane),

b) powłoki cynkowe niechromianowane,
c ) powłoki m iedziane,
d) powłoki mosiężne i  brązowe,
e ) powłoki srebrne.

2 .1 .4 . Stosowanie nakładek stykowych ze srebra, 
stopów lub spieków srebro-tlenek kadmu, arebro-wol- 
fram 1 srebro-m ledź dopuszcza s ię  na elementaoh 
stykowych samooczyszczających s ię  w wyniku ś c ie 

ran ia  lub uderzania. Ponadto za leca  s ię  cynowanie 
całych zespołów stykowych. Minimalna grubość po
włok cynowych powinna w tym przypadku wynosić 7 (im.

? .1 .5 .  Rodzaj e  powłok ga lw an icznych  za lecan ych  

do stosow an ia

a ) rod za je  i  grubości powłok, w za leżn ośo i od 
rodzaju  metalu podłoża i  sposobu pokrywania, po
dano w ta b l .  1 ",

Tablica 1. grubości powłok galwanicznych

Rodzaj 
satalu 
podłoża

Rodzaj metalu powłoki

WrrimAlnw grubość powłoki 
lub warstwy w powłoce

Humer hoiw j

1 2 3 4

Stal

cynk chromianowany Zn 15
HJ-53/H-97005
H1-68/H-97018

nikiel Hi 20 EB-64/H-97006

dwuwarstwowa: nikiel-chrom Ni 20, Cr 0,3 HI-64/H-97006

trójwarstwowa! miedź-nikiel-chrom Cu 10, Hi 15, Cr 0,3 HI-64/H-97006

cyna (z podwarstwą miedzi)

cyna (z podwarstwą miedzi)obtapiana

Cu 3, Sn 10
a ')

Cu 2, Sn 7 obtap.
FH-64/H-97011

Miedź i sto
py miedzi

nikiel Hi 12 FH-63/H-9700S

dwuwarstwowa! nitŁel-chrom Ni 12, Cr 0,3 HI-63/H-97009

cyna

cyna obtapiana

Sn 10
1 ̂

Sn 7 obtap. ‘
PH-64/H-97011

Do czasu ustalenia odpowiednich norm na części gwintowana oraz na sprężyny należy stosować następujące grubości powłok 
wymienionych w tabl. 1 w leolumnie Rodzaj metalu powłoki i

a) dla części z gwintem do W  - minimalna grubość powłoki 4 lim,

b) dla części z gwintem powyżej W  - minimalna grubość powłoki 7 (im,

c) dla części tego rodzaju Jak kołki, nitokołki, podkładki, nity 1 zawleczki - minimalna grubość powłoki 7 (im,

d) dla sprężyny o średnicy drutu do 4 aa - minimalna grubość powłoki 7 (im,

e) dla sprężyn o średnicy drutu powyżej 4 mm - minimalna grubość powłoki 15 (im.

Podane w tablicy grubości powłok odnoszą się do powierzchni niegwintowanych.

Sprężynki spiralne płaskie wykonane z brązu lub fosforobrązu, stosowane w aparatach pomiarowych, należy pokrywać powłoka
mi złotymi o mi ni mai ne j grubości 2 (im.

' ) Grubości podane dla powłok cynowych obtapianych odnoszą się do grubości przed obtapianiem.

1.4. O kreślen ia . Pow ierzchnie is to tn ie  ważne 
wg PN-64/H-01015.

2. WYMAGANIA

2.1. Powłoki galwaniczne

2 .1 .1 . Stan pow ierzchni wyrobów przed pokrywa
niem powłokami galwanicznymi -  według wymagań 
norm wymienionych w ta b l.  1 k o l. 4.

2 .1 .2 . Wygląd zewnętrzny pow ierzchni Is to tn ie  
ważnych, pokrytych powłokami galwanicznymi -  we
dług wymagań norm wymienionych w ta b l .  1 k o l.  4.

2 .1 .3 . Bodzaje n iepokrytych  m eta li i  powłok gal
wanicznych niedopuszczonych do stosowania. K ie  
dopuszcza s ię  do stosowania na częśc iach  urządzeń 
przeznaczonych do pracy w Zakładach Włókien Sztu
cznych następujących m eta li n iepokrytych powłoka
mi ochronnymi: s ta l  (z  wyjątkiem s t a l i  odpornych 

na k o r o z ję ) ,  m iedź, aluminium, cynk i  ioh  stopy
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b) noże odłącznikowe wykonane z m iedzi lub z mo
siądzu n a leży , po mechanicznym wypolerowaniu ich  
pow ierzchni, pokrywać powłokami niklowymi o gru
bości n ie  m n ie jsze j n iż  12 p i ;

o) sprężynki sp ira ln e  p łask ie  wykonane z brązu 
lub fos fo rob rązu , stosowane w aparatach pomiaro
wych, na leży pokrywać powłokami złotym i o m ini
malnej grubo-Sci 2 jim;

d) sprężyny, wykonane ze s t a l i ,  n a leży  pokrywać 
powłoką cynkową w k ą p ie l i  ga lw an iczne j, w k tó re j 
pokrywanie n ie  powoduje znaczn ie jszego  nawodoro- 
wania; powłoki cynkowe na sprężynach powinny być 
również chromianowane.

2 .1.6. Szczelność powłok galwanicznych -  według 
wymagań norm wymienionych w ta b l.  1 k o l. 4.

2 .2 .2 . Powłoki konwersyjne tlenkowe na aluminium 
1 stopach g lin u , otrzymywane metodą anodowego o- 
ksydowanla -  wg PN-65/H-97023 p. 2.1 grupa S.

3. BADANIA

3.1. Badania powłok galwanicznych

3 .1 .1 . W ielkość p a r t i i  wyrobu 1 l ic z b a  próbek 
do badań -  według norm przedmiotowych lub w przy
padku ich  braku według umowy zaw artej przy za
mówieniu, z uwzględnieniem postanowień PN-57/ 
N-03021.

2 .1 .7 . Przyczepność powłok galwanicznych. Po
w łoki galwaniczne powinny wykazywać dobrą przy
czepność do metalu podłoża i  po badaniach ?;g 3.1.5 
n ie  mogą wykazywać złuszczeń  ani odwarstwień.

2 .2. Powłoki konwersyjne

2 .2 .1 . Powłoki konwersyjne chromianowe na powie
rzchniach cynkowanych -  wg PN-68/H-97018.

3 .1 .2 . Sprawdzenie powierzchni wyrobu przed po
krywaniem oraz wyglądu zewnętrznego powłoki na le
ży wykonywać p rzez og lęd zin y  nieuzbrojonym okiem 
przy ś w ie t le  dziennym lub sztucznym rozproszonym, 
z o d le g ło ś c i n ie  m n ie jsze j n iż  25 cm.

3 .1 .3 . Sprawdzenie grubości powłok lub warstw w 
powłoce przeprowadza s ię  w za leżn ośc i od rodzaju  
metalu podłoża oraz od wymaganej dokładności ozna
czen ia , metodami podanymi w ta b l.  2.

Tablica 2« Metody badania grubości powłok

Powłoka Rodzaj metalu podłoża
Metody badań

niszczące wg HJ-67/H-04605 nieniszczące wg PH-67/H-04623

Chromowa zewnętrzna warstwa gru
bości (poniżej 1,2 [im)

nikiel lub miedź 
nikiel na stali

kroplowa

Chromowa
stal całkowitego, rozpuszczania elektromagnetyczna

stal, nikiel,miedź mikroskopowa

Cynkom stal
całkowitego rozpuszczania, 
kroplowa, strumieniowa, mikro
skopowa

elektromagnetyczna

Cynowa
stal całkowitego rozpuszczania, 

kroplowa
elektromagnetyczna

stal, miedź, mosiądz strumieniowa, mikroskopowa

Miedziana stal
całkowitego rozpuszczania, 
kroplowa, strumieniowa, mikro
skopowa

elektromagnetyczna

Niklowa
stal całkowitego rozpuszczania, 

kroplowa

stal, miedź, mosiądz mikroskopowa, strumieniowa

Srebrna miedź, mosiądz
kroplowa, strumieniowa, mikro
skopowa

Dwuwarstwowa nlkiei-chrom stal strumieniowa, mikroskopowa

Trójwarotwowa miedź-nikiel-chrom stal strumieniowa, mikroskopowa
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Dopuszcza s ię  stosowanie pomiarów grubości me
todami n ien iszczącym i: term oelektryczną i  iz o to 
pową.

Za metodą rozjem czą przyjmuje s ią  we wszystkich 
przypadkach metodą mikroskopową wg PItT-67/H-04605.

3 .1 .4 . Sprawdzanie szc ze ln ośc i powłok wykonuje 
s ią  stosu jąc metody podane dla poszczególnych ro 
dzajów m eta li podłoża i  m eta li powłok -  według 

norm wymienionych w ta b l .  3 k o l. 4.

ow in ięc ie  wyrobu na walcu o średn icy , równej 10- 
-k ro tn e j grubości wyrobu; powłoka w m iejscach zg i
nania n ie  powinna pękać, łuszczyć s ię  an i odwar- 
s tw iać;

b) d la Innych wyrobów -  przez s i ln e  w ie lokrotne 
zarysowanie powłoki ostrym narzędziem stalowym w 
kierunkach prostopadłych do s ie b ie ;  od leg łość  
między rysami powinna wynosić 1 f  2 mm; powłoka w 
m iejscach zarysowania n ie  powinna s ię  an i łuszczyć 

ani odpryskiwać.

Tablica 3. Metody badań szczelności powłok

Rodzaj metalu powłoki Rodzaj metalu podłoża Metoda Burner norny

1 2 3 4

Miedziana, niklowa, chromowa i 
wielowarstwowa

stal. Biedź i stopy miedzi
odbitkowa lub zwilżanie 
roztworem

HI-52/H-04611

Cynowa

stal, miedź i stopy miedzi elektrolityczna JH-52/H-04Ć12

stal
zanurzanie w wodzie desty
lowanej

Hł-57/H-04617

Srebrna

miedź i stopy miedzi odbitkowa BI-63/H-97010

powłoki srebrne na podwarstwie 
niklu

elektrolityczna JW-63/H-97010

3 .1 .5 . Sprawdzenie przyczepności powłok na leży  3.2. Badanie powłok konwersyjnych chromianowych
wykonać: na powłokach cynkowych -  wg PN-68/H-97018.

a ) dla wyrobów dających s ię  zg inać, np. zaw le- 3 .3 . Badanie powłok tlenkowych na aluminium -  wg
c zk i,  druty, podkładki z c ien k ie j b lachy, przez PH-65/H-97023.
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