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Powłoki elektrolityczne 
i konwersyjne 

na wyrobach metalowych 
przemysłu motoryzacyjnego
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3602-01

Zam iast
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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są elektro­

lityczne powłoki metalowe i powłoki konwersyjne stosowa­

ne dla ochrony przed korozją na wyrobach metalowych prze­

mysłu motoryzacyjnego.

1.2. Określenia

1.2.1. wyroby duże - części, których 
2jest większa od 0,35 dm lub części, które w czasie obrób-

powierzchnia 

cza

ki galwanicznej są umieszczone na zawieszkach.

1.2.2. wyroby drobne - części, których powierzchnia
2

jest mniejsza od 0,35 dm lub części, które w czasie ob­

róbki galwanicznej są umieszczone w aparatach obrotowych 

albo w koszach.

1.2.3. Pozostałe określenia - wg PN-72/H-01015 i 

PN-G9/H-04609.

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

2.1. Rodzaje elektrolitycznych powłok metalowych i po­

włok konwersyjnych - wg PN - 73/H-04-652.

2.2. Sposób budowy oznaczenia - wg PN-73/H-04-652.

2/3. Przykład oznaczenia

a) elektrolitycznej powłoki dwuwarstwowej nikło wo-

- chromowej na podłożu z miedzi (C u ), o grubości 25 ym n ir-  

klu błyszczącego (Ni25b) i chromu mikrospękanego( Cr mc) :

Cu/Ni25b Cr mc BN-&3/3602-01

b) elektrolitycznej powłoki cynkowej (Zn), o grubości 

8 pm, chromianowanej ( c ) ,  barwy żółtej (C ) na podłożu 

ze stali ( F e ) :

Fe/Zn8 c C BN-83/3602-01

3. WARUNKI UŻYTKOWANIA ( ŚRODOWISKOWE)

Dobór powłok w zależności od warunków użytkowania 

(narażeń korozyjnych) L, U, C i W dla wyrobów (części) 

pojazdów samochodowych - wg tarbl.l.

J

Zgłoszona przez Przemysłowy Insłyłut Motoryzacji —  Warszawa 
Ustanowiona przez D yrektora O lro d ka  Badawczo-Rozwojowego Podstaw Technologii i Konstrukcji Maszyn TEKOMA 

dnia 29 grudnia 1983 r. jako norma obowiqzujqca od dnia 1 lipca 1984 r.
(Dz. Norm . i Miar nr 6 /1 9 8 4  poz. 1 0 )
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BN-83/3602-01

4. WYMAGANIA

4-. 1. Wygląd zewnętrzny powłoki. Powłoka metalowa 

powinna "być jednolita, dobrze związana z podłożem lub mię- 

dzywarstwą, nie powinna wykazywać złuszczeń, naro- 

stów, chropowatości , plam, przypaleń , nacieków, pęche­

rzy, zadrapań, nalotów, śladów korozji, miejsc nie po­

krytych, pittingu i innych wad obniżających własności o- 

chronne i dekoracyjne powłok.

Barwa powłok tlenkowych czernionych części stalo­

wych powinna być jednolita czarnoniebieska, dopuszcza 

się inny odcień powłok tlenkowych na stalach stopowych.

Występowanie wad na powierzchniach nie będących 

istotnie ważnymi nie może powodować zmniejszenia odpor­

ności korozyjnej przewidzianej dla danego wyrobu w eks­

ploatacji.

Jeżeli na rysunku konstrukcyjnym części nie zaznaczono 

powierzchni istotnie ważnych, należy całą powierzchnię 

traktować jako istotnie ważną.

Dopuszczalne wady metalowych powłok elektrolitycznych 

i powłok konwersyjnych - wg tabl.2.

4-.2. Grubość. Minimalne grubości w mikrometrach elek­

trolitycznych powłok metalowych i powłok konwersyjnych 

na powierzchniach istotnie ważnych - wg tabl.3 i 4-.

Minimalne grubości powłok odnoszą się tylko do tych 

części powierzchni istotnie ważnych, które dają się dotk­

nąć kulką o średnicy 20 mm.

Na pozostałych częściach powierzchni wyrobów gruboś­

ci powłok nie określa się.

Dopuszcza się:

a) zwiększenie grubości powłok, jeżeli nie przekracza 

wymiarów części poza granice podane na rysunkach kon­

strukcyjnych i nie obniża jakości części,

b) zmniejszenie grubości powłok w miejscach styku częś­

ci z wieszakami.

4.3. Przyczepność. Powłoka powinna wykazywać drob­

ną przyczepność do metalu podłoża lub międzywarstwą na 

całej powierzchni wyrobu i nie może wykazywać złuszczeń, 

odwarstwienia i pęcherzy.

Przyczepność powłok konwersyjnych nie określa się.

Tablica 2. Dopuszczalne wady metalowych powłok elektrolitycznych i powłok konwersyjnych

Dopuszczalne wady powłok

Powłoki

niklowo
miedziowo 
- nikł owo- 
-chromowe

cynkowe i 
kadmowe 
chromiano- 
wane

tlenkowe na 
aluminium 
i stali

srebrne
chromowe na 
stali cynowe

Nieznaczna chropowatość 
części w miejscach nie 
istotnie ważnych jeżeli 
nie wpłyną one na połącze­
nie części w zespole

+ + + ł +

Brak powłoki chromowej 
przy otworach w odległoś­
ci 2 mm od krawędzi oraz 
we wgłębieniach mocno pro­
filowanych części na po-, 
wierzchniach lub innych 
miejscach zaznaczonych na 
rysunku konstrukcyjnym 
części

+ +

Nierównomierna barwa 
powłok chromianowanych +

Barwa zielona lub niebie- 
sko-zielona, gdy ma stano­
wić podkład pod lakier dla 
powłok tlenkowych na alu­
minium

V
+

Brak powłok w otworach 
przelotowych i zamkniętych + + + + f

Odpryski lub inne wady po­
wierzchni powinny być 
uzgodnione między wytwór­
cą i zamawiającym lub od­
powiadać ustalonemu wzor­
cowi

f

Znak + oznacza dopuszczalne wady.
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6 BN-83/3602-01

Tablica 4-. Minimalne grubości w mikrometrach elektrolitycznych powłok cynkowych, kadmowych i ołowianych oraz po­

włok konwersyjnych na powierzchniach istotnie ważnych w zależności od warunków użytkowania

Lp.^ Rodzaj powłoki Rodzaj podłoża
Warunki użytkowania

L | U 1 C
Wyróżnik oznaczenia

1 2 3 4 5 6

1 Cynkowa ( Z n ), 
chromianowana

rozjaśniana (B )

stal

i

Fe/Zn5 c B Fe/Zn8 c B _

czarna (E ) Fe/Zn5 c E Fe/Zn8 c E -

żółta (C ) Fe/Zn5 c C Fe/Zn8 c C Fe/Znl2 c C

oliwkowa (D ) - - . Fe/Znl2 c D

2 Kadmowa (C d ), 
chromianowana żółta (C ) stal Fe/Cd5 c C Fe/Cd8 c C -

3 Ołowiana (Pb ) stal Fe/Pb6 Fe/Pbl2 Fe/Pb25

U Tlenkowa anodowa (An) aluminium i 
stopy alumi­
nium

Al/Anl0 Al/Anl5 -

5 Tlenkowa (Ox) stal grubości nie określa się

E - oznaczenie poyłoki chromianowej o barwie czarnej, która nie została objęta PN-82/H-97018.

■4.4-. Odporność korozyjna. Powłoki niklowo-chromowe 

(N i-C r) na stali lub stopach miedzi, powłoki miedziowo- 

-niklowo-chromowe (Cu-N i-Cr) *na stali i stopach cynku o- 

raz powłoki ołowiowe ( Pb) na stali powinny wykazywać ta­

ką odporność korozyjną, aby w wyniku badania (w tabl. 7

i 8 oraz PN-72/H-97006, PN-83/H-97009, PN-83/H-97017 

i PN - 74/H-97007) nie występowały wżery, spękania, pę­

cherze , odpryski i korozja metalu podłoża.

Stopień oceny skorodowania określony wg PN-67/ 

H-04633 nie powinien być niższy niż 8.
2Powłoki, które mają powyżej 0,6 punktów na 1 dm po­

wierzchni należy uznać za nie spełniające wymagań 1).

Powłoka chromianowa (Zn c lub Cd c) powinna wykazać 

taką odporność na działanie obojętnej mgły solnej, aby w 

wyniku badania nie wystąpiły ślady korozji. Dopuszcza się 

występowanie białego nalotu na krawędziach i w otworach 

wyrobu.

Powloką tlenkowa, anodowa (Al/An) powinna wykazywać 

taką odporność na korozję, aby w wyniku badania:

- dla powłok o grubości poniżej 10 Jim badanych w kwaś­

nej mgle solnej po 10 cyklach 10-godzinnych,

- dla powłok o grubości powyżej 15 łim badanych w roz­

tworze chlorku sodowego z dodatkiem nadtlenku wodoru o- 

raz kwasu octowego przez 144 h,

nie wykazywała wżerów, wykwitów oraz plam korozyjnych.

4. 5. Odporność na światło powłok tlenkowych barwio­

nych (A l/An b ) . Części poddane działaniu sztucznego świat-

Patrz Informacje dodatkowe p .4 poz.3.

ła (aparat Fadeometr) nie powinny wykazywać zmiany bar­

wy co najmniej po 400 h.

4.6. Pozostałe wymagania. W zależności od rodzaju 

metalu podłoża i rodzaju metalowych powłok elektrolitycz­

nych, pozostałe wymagania wg PN-72/H-97006, PN-83/ 

H-97009, PN-83/H-97017, PN - 74/H-97007, PN-82/ 

H-97005, PN-82/H-97008, PN-74/H-97011 i PN-7S/H-97012.

W zależności od rodzaju metalu podłoża (lub powłoki) 

oraz rodzaju powłoki konwersyjnej, pozostałe wymagania 

wg PN-82/H-97018 i PN-80/H-97023.

4.7. Obróbka cieplna dla powtok cynkowych i kadmowych 

przed chromianowaniem wg PN-82/H-97005 i PN-82/ 

H-97008.

5. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

5.1. Opakowanie powinno zabezpieczyć części z powło­

kami przed uszkodzeniem i zanieczyszczeniem w czasie 

transportu.

Części z powłokami dekoracyjnymi pakuje się każdą od­

dzielnie w suchy, miękki i czysty papier, a części drobne 

luzem w pojemnikach lub-w uzgodnionym opakowaniu.

Sposób pakowania części z powłokami ochronnymi powi­

nien być uzgodniony między zamawiającym i wytwórcą.

5.2. Przechowywanie. Części z powłokami przechowu­

je się w pomieszczeniu krytym, suchym i przewietrzanym.
*

Niedozwolone jest przechowywanie części zawilgoconych.
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5.3. Transport części z elektrolitycznymi powłokami me­

talowymi i konwersyjnymi powinien odbywać się krytymi 

środkami transportu w warunkach zabezpieczających przed 

uszkodzeniem i wpływami atmosferycznymi.

6 .  BADANIA

6.2.6. Pobieranie próbek do badań pełnych. Badania 

pełne należy przeprowadzać podczas uruchamiania produk­

cji , okresowo dwa razy do roku i przy zmianach materiału 

lub procesu produkcji, które mogą mieć wpływ na jakość 

powłoki.

Do badań pełnych należy pobrać losowo z partii przyję-
6.1. Program badań - wg tabl.5. , , . ,  ̂ . ,------------*--------------  tej po badaniach wg tabl.o co najmniej 20 sztuk wyrobow.

Tablica 5. Program badań pełnych i niepełnych w zakresie elektrolitycznych powłok metalowych i powłok konwersvjnych

Lp. Rodzaje badań Wymagania
wg

Zakres badań Opis badań 
wgpełnych niepełnych

1 2 3 4 5 6

1 Sprawdzanie wyglądu zewnętrznego 4.1 + + 6.3.1

2 Sprawdzanie grubości 4.2 + - + 6.3.2

3 Badanie przyczepności 4.3 + - 6.3.3

4 Badanie odporności korozyjnej 4.4 + - 6.3.4

5 Badanie odporności na światło 4.5 + - 6.3.5

6 Badanie na zgodność z pozostałymi 
wymaganiami 4.6 + + 6.3.6

Znak + oznacza badanie, które należy przeprowadzić. 

Znak - oznacza badanie, którego nie przeprowadza się.
6.2. Kontrola jakości

6.2.1. Partia. Partię przedstawioną do kontroli stano­

wią części wykonane wg identycznego rysunku, jednakowe­

go materiału, rodzaju powłoki oraz wykonane tą samą tech­

nologią.

6.2.2. Sposób pobierania próbek. Do badań niepelnj'ch 

należy z partii pobrać losowo próbki wg PN/N-03010.

6.2.3. Poziom kontroli - I ogólny wg PN-79/N-03021.

6.2.4. Wadliwość dopuszczalna - maksimum 2,5%.

6.2.5. Wybór i stosowanie plaftów badania, plany bada­

nia dla kontro1; normalnej wg tabl.6. Wybór i stosowanie 

planów badania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz wa­

runki przejścia wg PN-79/N-03021.

Tablica 6. Plany badania kontroli normalne)

Liczba partii Liczność
próbek

Liczba
kwalifiku­

jąca

Liczba
dyskwalifi­

kująca

sztuk

do 150 5 0 1

151 ł • 500 20 1 2

501 t 1200 32 2 '3

1201 i 3200 50 3 4

3201  ̂ 10000 80 5 6

10001 i 35000 125 7 8

35001 ♦ 150000 200 10 11

6.3. Opis badań

6.3.1. Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego____ powłoki.

Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzać wzrokowo pizy 

świetle dziennym lub sztucznym rozproszonym w odległości 

nie mniejszej niż 250 mm od badanego wyrobu, przy różnych 

kątach pochylenia powierzchni i padania światła.

6.3.2. Sprawdzanie grubości elektrolitycznych powłok 

metalowych (lub warstw) należy określić - wg PN-80/

H-04605 lub PN-76/H-04-623.

Sprawdzenie grubości (masy jednostkowej) powłok kon- 

wersyjnych w zależności od rodzaju powłoki należy okreś­

lić wg PN-82/H-97018, PN-76/H-04606.01 i PN-81/ 

H-97016.

Sprawdzenie grubości na wyrobach gwintowanych wy­

konuje się na powierzchniach nie gwintowanych wyrobu.

W przypadkach spornych za metodę rozjemczą przyjmu­

je się metodę mikroskopową wg PN-80/H-04603.

6.3.3. Badanie przyczepności powłok - wg PN-79/ 

H-04607i

6.3.4. Badanie odporności na działanie czynników ko­

rozyjnych powłok należy określić jedną z metod wg tabl. 7

i 8.

Czas trwania badań korozyjnych wyrobów z powłokami

- wg tabl. 7 i 8.
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Tablica 7. Okres trwania badań korozyjnych w zależności od warunków użytkowania wyrobów z metalowymi powłokami

elektrolitycznymi

Lp. Rodzaj powłoki
Rodzaj
podłoża

Okres trwania badań korozyjnych, h

Badanie
wg

Metoda CASS 
wg

PN-77/H-04634

Metoda badania 
w kwaśnej mgle 

solnej wg PN-76/ 
H-04624

Metoda
Corrodkota

wg
PN-77/H-04635

Warunki użytkowania

C W L U C W C W

1 Chromowa dekoracyjna 
(C r r )  ^

stal nie­
rdzewna

- - - 96 96 - -

patrz Informacje 
dodatkowe - do­
kumenty zagra­
niczne ;
badanie w obo­
jętnej mgle sol­
nej wg PN-76/ 
H-04603

2 Niklowo-chromowa
(N i-C r)

stal 16 24 8 24 96 144 16 2x16
PN-72/H-97006 

PN - 77/H-04635

3
Niklowo-chromowa
(N i-C r)

miedź,
stopy
miedzi

- - - 8 24 - - - PN-83/H-97009

4
Miedziowo-niklowo-chro-
mowa
(Cu-N i-Cr)

stal 16 24. 8 24 96 144 16 2xl6 PN-72/H-97006

PN-77/H-04635

5
Miedziowo-niklowo-chro-
mowa
(Cu-N i-Cr)

stopy
cynku

16 24 8 24 96 144 16 2xl6
PN-83/H-97017 

PN-77/H-04635

6 Niklowo-srebrna 
(N i-A g )

\
miedź, 
stopy 
miedzi, 
stal

Metodę badań korozyjnych oraz okres trwania 
badań należy uzgodnić między wytwórcą a za­
mawia jącym

PN-78/H-97012

7
Miedziowo-niklowo-
srebrna
(Cu-N i-Ag)

Tab ica 8. Okres trwania badań korozyjnych w zależności od warunków użytkowania elektrolitycznych powłok ołowianych

i cynkowych lub kadmowych chromianowanych oraz pozostałych powłok konwersyjnych

Rodzaj
podłoża

Czas trwania badań korozyjnych, h
Badanie

wgLp. Rodzaj powłoki Barwa powłoki chromianowej typu

B C D E *

1
Cynkowa ( Zn) 
chromianowana stal

241) 

(48 ), (72)2)

721)

(96 ), (120), 

(192 )2)

961)

(240)2)

(24 )1) 

(48 ), (72 )2)

PN-82/H-97018 i 
PN-76/H-04603 - sto­
sować badanie odpor­
ności korozyjnej na 
działanie obojętnej 
mgły solnej

2 Kadmowa (Cd) 
chromianowana stal

5)

72 1) 

( 96 ) ,  (120)2) 5) 5)
jak wyżej

Czas trwania badań korozyjnych, h

Lp. Rodzaj powłoki Rodzaj podłoża Warunki użytkowania Badanie wg

L U C

3 Ołowiana (Pb ) 

3)
stal 24 48 96

PN-82/11-97018 i 
PN-76/H-04603 - sto­
sować badanie odpor­
ności korozyjnej na 
działanie obojętnej 
mgły solnej
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cd. tabl. 8.

Rodzaj
podłoża

Czas trwania badań korozyjnych, h

Lp. Rodzaj powłoki
Warunki użytkowania Badanie wg

L U C

4
Tlenkowa anodowa 
(An)

aluminium i je ­
go stopy

10x10
cykli

144 - PN-80/H-97023 i 
PN-76/H-04606.03

5
Tlenkowa (Ox) stal 1,5 - - . -

*0 Odporność korozyjna powłoki chromianowej (c )  do wystąpienia korozji powłoki cynkowej lub kadmowej na stali.

Odporność korozyjna chromianowanej powłoki cynkowej lub kadmowej - do wystąpienia korozji podłoża stalowego 
przy plamach (punktach) korozyjnych co najwyżej 0,6 na jeden decymetr powłoki.

3) Z pod warstwą miedzi lub niklu o grubości 0,5 do 2,5 pm.

Dodatkowo dla powłok tlenkowych barwionych (Al/An b) , minimum 4-00 h eksplozycji w Fadeometrze.

'O W przypadkach technicznie uzasadnionych dopuszcza się czas trwania badań korozyjnych wg uzgodnienia między 
zamawiającym i wytwórcą.

Badanie odporności korozyjnej dotyczy powierzchni 

istotnie ważnych.

Ocenę zgodności stopnia skorodowania powłok z wyma­

ganiami należy określić wg PN-67/H-04633 lub innej uzgod­

nionej metody.

6.3.5. Badanie odporności na światło należy przepro­

wadzać przez naświetlanie w Fadeometrze PN-76/ 

H-04606.04- przez 400 h barwionej powłoki anodowej.

6.3.6. Pozostałe wymagania należy sprawdzać wg norm 

(4 .6 ), które wynikają z ustaleń między zamawiającym i wy­

twórcą.

6.4. Ocena wyników badań

6.4.1. Ocena badań pełnych. Ocenę badań pełnych (o- 

kresowych) należy uznać za dodatnią, jeżeli wszystkie ba­

dania wg 6.1 uzyskają wyniki dodatnie. Jeżeli którekolwiek 

badanie uzyska wynik ujemny, badanie należy przeprowa­

dzać powtórnie na próbce o podwójnej liczbie części po­

branych ponownie do badań. Jeżeli powtórne badanie uzys­

ka wynik dodatni, to ocenę badań pełnych należy uzjiać za 

dodatnią.

6.4.2. Ocena badań niepełnych (odbiorczych). Ocenę 

badań (wg tabl. 5 lp. 1, 2 i 6) części pokrytych powłoką 

należy uznać za odpowiadającą wymaganiom normy, jeżeli 

liczba sztuk niedobrych w próbce nie przekracza dopusz­

czalnej wg tabl.6.

6.5. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach . badań. Do 

każdej partii części pokrytych powłokami elektrolitycznymi 

lub konwersyjnymi zgodnie z wymaganiami normy, wytwórca 

obowiązany jest dołączyć świadectwo zawierające co naj­

mniej następujące dane:

a) nazwę i numer części,

b) nazwę wytwórcy,

c) oznaczenie rodzaju powłoki,

d) datę wykonania partii,

e) liczbę sztuk w partii,

f )  datę przeprowadzenia ostatnich badań okresowych,

g) stwierdzenie zgodności wykonania z wymaganiami ni­

niejszej normy.

h) pieczęć i podpis KJ.

KONI EC

Informacje dodatkowe



10 Informacje dodatkowe do BN-83/3602-01

1. Instytucja opracowująca normę - Przemysłowy 

stytut Motoryzacji, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/3602-01

a) wprowadzono warunki użytkowania (środowiskowe),

b) rozszerzono i wprowadzono w zależności od warun­

ków użytkowania powłoki:

- jednowarstwowe chromowe Cr na stali nierdzewnej,

- dwuwarstwowe Cr-Ni na miedzi i stopach miedzi,

- dwuwarstwowe Ni-Ag na stopach miedzi,

- trójwarstwowe Cu-Ni-Ag na stali,

c) uaktualniono wymagania i badania dla powłok cynko­

wych i kadmowych chromianowanych.

3. Normy związane

PN-72/H-01015 Ochrona przed korozją. Galwanotechnika.

Nazwy i określenia 

PN-76/H-04603 Korozja metali. Badanie laboratoryjne 

przyśpieszone w obojętnej mgle solnej 

PN - 80/H-04.605 Ochrona przed korozją. Pomiar grubości 

powłok metodami niszczącymi 

PN - 76/H-04.606.01 Aluminium i stopy aluminium. Metody 

badań właściwości anodowych powłok tlenkowych. Bada­

nie grubości

PN-76/H-04606.03 Aluminium i stopy aluminium. Metody 

badań właściwości anodowych powłok tlenkowych. Ba­

danie odporności na korozję 

PN -76/H-04-606.04 Aluminium i stopy aluminium. Metody 

badań własności anodowych powłok tlenkowych. Bada­

nie odporności na światło powłok barwionych 

PN-79/Jtt-04607 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne 

powłoki metalowe. Określenie przyczepności metodami 

jakościowymi 

PN-69/H-04609 Korozja metali. Terminologia 

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozją. Pomiar grubości 

powłok metalowych i konwersyjnych metodami nienisz­

czącymi

PN-76/H-04624 Korozja metali. Badanie laboratoryjne 

przyśpieszone w kwaśnej mgle solnej 

PN - 67/H-04-633 Badanie powłok galwanicznych. Ocena w y- 

ników badań korozyjnych 

PN-77/H-04-634 Korozja metali. Badanie laboratoryjne 

w mgle z dodatkiem kwasu octowego i chlorku miedzio­

wego. Metoda C.ASS

Korozja metali. Badanie laboratoryjne me­

todą Carrodkote 

PN-68/H-04650 Klasyfikacja klimatów. Rodzaje wykona­

nia wyrobów technicznych 

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozją. Klasyfikacja i 

określenie agresywności korozyjnej środowisk 

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozją. Powłoki metalo­

we i konwersyjne. Podział, nazwy, określenia i ozna­

czenia

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne 

powłoki cynkowe 

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne 

powłoki Ni, N i-Cr, Cu-Ni-Cr. Wymagania i badania 
PN-74/H-97007 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne 

powłoki ołowiane ze stali 

PN-82/H-97008 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne 

powłoki kadmowe

PN-83/H-97009 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne
/

powłoki Ni i N i-Cr na miedzi i stopach miedzi 

PN-74-/H-97011 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne 

powłoki cynowe na stali, miedzi i stopach miedzi 

PN-78/H-97012 Elektrolityczne powłoki srebrne technicz­

ne

PN-8l/H-970l6 Ochrona przed korozją. Powłoki fosfora­

nowe

PN-83/H-97017 Elektrolityczne powłoki Cu-Ni, Cu-Ni-Cr 

na stopach cynku 

PN-82/H-97018 Ochrona przed korozją. Konwersyjne po­

włoki chromianowe na cynku i kadmie 

PN -80/H-97023 Ochrona przed korozją. Anodowe powłoki 

tlenkowe na aluminium 

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wy­

bór sztuk do próbek'

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakości. Kontrola od­

biorcza według oceny alternatywnej.
4. Dokumenty zagraniczne

FIAT 5.00422 Ossidazione anodica solforica per, partico- 

lari in allumino e sue leghe 

FIAT 9.57411 Cromatura dekorativa di particolari in ac- 

ciaio resistente alia corrosione a al calore. Capitolato.

FIAT 50180 Prave di corrosione.

5. Autor projektu normy - lerzy Kenig, mgr inż. Krzy­

sztof Dobrosz, mgr inż. Anna Wójcik, Fabryka Samocho­

dów Osobowych, Warszawa.
BIBLIOTEKA GŁOWNA
Politechniki W arszawskiej
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