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NORMA BRANZOWA

SRODKI
ANSPORTU
DROGOWEGO

Powtoki elektrolityczne
I konwersyjne
na wyrobach metalowych

BN-83
3602-01

Zamiast
BN-74/3602-01

przemystu motoryzacyjnego

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg elektro-
lityczne powtoki metalowe i powtoki konwersyjne stosowa-
ne dla ochrony przed korozjg na wyrobach metalowych prze-

mystu motoryzacyjnego.
1.2. Okreslenia

1.2.1. wyroby duze - czes$ci, ktérych powierzchnia
jest wigksza od 0,35 dm2 lub czes$ci, ktére w czasie obrob-

ki galwanicznej sg umieszczone na zawieszkach.

1.2.2. wyroby drobne - czes$ci, ktérych powierzchnia

2
jest mniejsza od 0,35 dm lub czesci, ktére w czasie ob-
rébki galwanicznej sg umieszczone w aparatach obrotowych
albo w koszach.

PN-72/H-01015

1.2.3. Pozostate okreslenia - wg

PN-G9/H-04609.

Grupa katalogowa 0520

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1. Rodzaje elektrolitycznych powtok metalowych i po-
wiok konwersyjnych - wg PN -73/H-04-652.

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

2/3. Przyktad oznaczenia
a) elektrolitycznej powtoki dwuwarstwowej niktowo-
- chromowej na podtozu z miedzi (Cu), o grubosci 25 ym nir-

klu btyszczacego (Ni25b) i chromu mikrospekanego(Cr mc) :

Cu/Ni25b Cr mc BN-&3/3602-01
b) elektrolitycznej powtoki cynkowej (Zn), o grubosci
8 pm, chromianowanej (c), barwy zéttej (C) na podiozu
ze stali (Fe):

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

3. WARUNKI UZYTKOWANIA (SRODOWISKOWE)

Dobér powlok w zaleznosci od warunkéw uzytkowania

(narazen korozyjnych) L, U, C i W dla wyrobéw (czesci)

pojazdéw samochodowych - wg tarbl.l.

Zgtoszona przez Przemystowy Instylut Motoryzacji — Warszawa
Ustanowiona przez Dyrektora Olrodka Badawczo-Rozwojowego Podstaw Technologii i Konstrukcji Maszyn TEKOMA
dnia 29 grudnia 1983 r. jako norma obowiqzujgca od dnia 1 lipca 1984 r.

(Dz. Norm.

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJIJNE ,ALFA" 1984.

i Miar nr

Druk Wyd. Norm. W-wo. Ark. «rd- 1,60

6/1984 poz. 10)

Noll. 2100t55 Zom. 724<84 Cena zt 30,00
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BN-83/3602-01

4. WYMAGANIA

4. 1. Wyglad zewnetrzny powtoki. Powtoka metalowa

powinna "by¢ jednolita, dobrze zwigzana z podtozem lub mieg-
dzywarstwa, nie powinna wykazywac ztuszczen, naro-
stow, chropowatosci , plam, przypalen , naciekéw, peche-
rzy, zadrapan, nalotéw, Sladéw korozji, miejsc nie po-
krytych, pittingu i innych wad obnizajagcych wtasnosci  o-
chronne i dekoracyjne powiok.

Barwa powtok tlenkowych czernionych czesci stalo-

wych powinna by¢ jednolita czarnoniebieska, dopuszcza
sie inny odcien powlok tlenkowych na stalach stopowych.

Wystepowanie wad na powierzchniach  nie bedacych
istotnie waznymi nie moze powodowa¢ zmniejszenia odpor-
nosci korozyjnej przewidzianej dla danego wyrobu w eks-
ploataciji.

Jezeli na rysunku konstrukcyjnym czes$ci nie zaznaczono
powierzchni istotnie waznych, nalezy calg powierzchnie
traktowaé jako istotnie wazna.

Dopuszczalne wady metalowych powltok elektrolitycznych

i powlok konwersyjnych - wg tabl.2.

4-2. Grubos$¢. Minimalne grubosci w mikrometrach elek-
trolitycznych powlok metalowych i powiok konwersyjnych
na powierzchniach istotnie waznych - wg tabl.3 i 4.

Minimalne grubosci powlok odnoszg sie tylko do tych
czesci powierzchni istotnie waznych, ktére daja sie dotk-
na¢ kulka o Srednicy 20 mm.

Na pozostatych czesciach powierzchni wyrobéw grubos-
ci powtok nie okresla sie.

Dopuszcza sie:

a) zwiekszenie grubosci powlok, jezeli nie przekracza
wymiaréw czesci poza granice podane na rysunkach  kon-
strukcyjnych i nie obniza jakosci czesci,

b) zmniejszenie grubosci powlok w miejscach styku czes-

ci z wieszakami.

4.3.
ng przyczepnos$¢ do metalu podtoza lub miedzywarstwg na
catej powierzchni wyrobu i nie moze wykazywa¢ ztuszczen,
odwarstwienia i pecherzy.

Przyczepnos$¢ powtok konwersyjnych nie okresla sie.

Tablica 2. Dopuszczalne wady metalowych powlok elektrolitycznych i powlok konwersyjnych

Dopuszczalne wady powlok miedziowo

-niktowo-
-chromowe

niklowo

Nieznaczna chropowato$¢

czesci w miejscach nie

istotnie waznych jezeli + +
nie wptyna one na potgcze-

nie czesci w zespole

Brak powitoki chromowej
przy otworach w odlegtos-
ci 2 mm od krawedzi oraz
we wgtebieniach mocno pro-
filowanych czesci na po-,
wierzchniach lub innych
miejscach zaznaczonych na
rysunku konstrukcyjnym
czesci

Nieréwnomierna barwa
powtok chromianowanych

Barwa zielona lub niebie- v
sko-zielona, gdy ma stano-

wi¢ podktad pod lakier dla

powtok tlenkowych na alu-

minium

Brak powlok w otworach
przelotowych i zamknietych

Odpryski lub inne wady po-
wierzchni powinny by¢
uzgodnione miedzy wytwor-
cg i zamawiajacym lub od-
powiada¢ ustalonemu wzor-
cowi

Znak + oznacza dopuszczalne wady.

cynkowe i

kadmowe
chromiano-
wane

Powtoki

chromowe na
stali

tlenkowe na
aluminium
i stali

srebrne cynowe

Przyczepnosé. Powloka powinna wykazywaé drob-
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Tablica 4. Minimalne grubosci w mikrometrach

elektrolitycznych powtok cynkowych, kadmowych i otowianych oraz  po-

wlok konwersyjnych na powierzchniach istotnie waznych w zaleznosci od warunkéw uzytkowania

Warunki uzytkowania

Lp.~ Rodzaj powtoki Rodzaj podtoz
p. j p odzaj podtoza L I U 1 c
Wyréznik oznaczenia
2 3 4 5 6
1 Cynkowa (Zn), rozjasniana (B) Fe/Zn5 c B Fe/Zn8 c B -
h -
chromianowana czarna (E) stal Fe/Zn5 c E Fe/Zn8 c E -
z6tta (C) i Fe/Zn5c C Fe/Zn8 c C Fe/Znl2 c C
oliwkowa (D) - - Fe/Znl2 c D
2 Kadmowa (Cd), .
chromianowana z6tta (C) stal Fe/Cd5 c C Fe/Cd8 c C -
3 Otowiana (Pb) stal Fe/Pb6 Fe/Pbl2 Fe/Pb25
U Tlenkowa anodowa (An) aluminium i Al/AnIO Al/AnI5 -

stopy alumi-

nium

5 Tlenkowa (OXx) stal

grubosci nie okresla sie

E - oznaczenie poytoki chromianowej o barwie czarnej, ktéra nie zostata objeta PN-82/H-97018.

4. Odpornos¢ korozyjna. Powtoki niklowo-chromowe
(Ni-Cr) na stali lub stopach miedzi, powoki miedziowo-
-niklowo-chromowe (Cu-Ni-Cr) *na stali i stopach cynku o-
raz powloki otowiowe (Pb) na stali powinny wykazywac ta-
ka odpornos$¢ korozyjna, aby w wyniku badania (w tabl. 7
i 8 oraz PN-72/H-97006, PN-83/H-97009, PN-83/H-97017
i PN-74/H-97007) nie wystepowaly wzery, spekania, pe-
cherze , odpryski i korozja metalu podtoza.
Stopien oceny skorodowania okres$lony wg PN-67/
H-04633 nie powinien by¢ nizszy niz 8.

Powtoki, ktére majg powyzej 0,6 punktéw na ldm2 po-
wierzchni nalezy uzna¢ za nie spetniajgce wymagan 1).

Powloka chromianowa (Zn ¢ lub Cd c) powinna wykazaé
takg odpornos¢ na dziatanie obojetnej mgly solnej, aby w
wyniku badania nie wystapity $lady korozji. Dopuszcza sie
wystepowanie biatego nalotu na krawedziach i w otworach
wyrobu.

Powlokg tlenkowa, anodowa (Al/An) powinna wykazywaé
takg odpornos¢ na korozje, aby w wyniku badania:

- dla powtok o grubosci ponizej 10 Jm badanych w kwas-
nej mgle solnej po 10 cyklach 10-godzinnych,

- dla powtok o grubosci powyzej 15 tim badanych w roz-
tworze chlorku sodowego z dodatkiem nadtlenku wodoru o-
raz kwasu octowego przez 144 h,

nie wykazywata wzeréw, wykwitéw oraz plam korozyjnych.

4. 5. Odpornos$¢ na Swiatto powtok tlenkowych

nych (Al/An b). Czeéci poddane dziataniu sztucznego Swiat-

Patrz Informacje dodatkowe p.4 poz.3.

barwio-

ta (aparat Fadeometr) nie powinny wykazywa¢ zmiany bar-
wy co najmniej po 400 h.

4.6. Pozostate wymagania. W zaleznosci od rodzaju
metalu podtoza i rodzaju metalowych powtok elektrolitycz-

PN-83/
PN-82/7

nych, pozostate wymagania wg PN-72/H-97006,
H-97009, PN-83/H-97017, PN -74/H-97007,
H-97005, PN-82/H-97008, PN-74/H-97011 i PN-7S/H-97012.

W zaleznos$ci od rodzaju metalu podtoza (lub  powtoki)
oraz rodzaju powloki konwersyjnej, pozostate  wymagania

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

4.7. Obroébka 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 zabezpieczy¢ czesci z powilo-
kami przed uszkodzeniem i zanieczyszczeniem w czasie
transportu.

Czes$ci z powtokami dekoracyjnymi pakuje sie kazdag od-
dzielnie w suchy, miekki i czysty papier, a czesci drobne
luzem w pojemnikach lub-w uzgodnionym opakowaniu.

Spos6b pakowania czesci z powtokami ochronnymi powi-

nien by¢ uzgodniony miedzy zamawiajacym i wytwoérca.

5.2. Przechowywanie. Czes$ci z powtokami przechowu-

je sie w pomieszczeniu krytym, suchym i przewietrzanym.

Niedozwolone jest przechowywanie czesci zawilgoconych.
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5.3. Transport czesci z elektrolitycznymi powltokami me-
sie

Srodkami transportu w warunkach zabezpieczajacych przed

talowymi i konwersyjnymi powinien odbywa¢ Kkrytymi

uszkodzeniem i wptywami atmosferycznymi.
6. BADANIA

6.1. Program badan - wg tabl.5.

6.2.6. Pobieranie prébek do badan petnych. Badania
petne nalezy przeprowadzaé¢ podczas uruchamiania produk-
cji , okresowo dwa razy do roku i przy zmianach materiatu
lub procesu produkcji, ktére moga mie¢ wptyw na jakos¢
powtoki.

Do badan petnych nalezy pobra¢ losowo z partii przyje-

tej po badaniach wg tabl.cll\ co najmniej 20 sztuk wyrobow.

Tablica 5. Program badan peinych i niepelnych w zakresie elektrolitycznych powtok metalowych i powtok konwersvjnych

Lp. Rodzaje badan Wymagania

wg
1 2 3
1 Sprawdzanie wygladu zewnetrznego 4.1
2 Sprawdzanie grubosci 4.2
3 Badanie przyczepnosci 4.3
4 Badanie odpornosci korozyjnej 4.4
5 Badanie odpornosci na Swiatto 4.5
6 Badanie na zgodnos$¢ z pozostatymi 4.6

wymaganiami

Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzic.

Znak - oznacza badanie, ktdrego nie przeprowadza sie.
6.2. Kontrola jakosci

6.2.1. Partia. Partie przedstawiong do kontroli stano-
wig czesci wykonane wg identycznego rysunku, jednakowe-
go materiatu, rodzaju powioki oraz wykonane tg samg tech-

nologig.

6.2.2. Sposb6b pobierania prébek. Do badan niepelnj'ch
nalezy z partii pobra¢ losowo prébki wg PN/N-03010.

6.2.3. Poziom kontroli - | ogélny wg PN-79/N-03021.
6.2.4. Wadliwos¢ dopuszczalna - maksimum 2,5%.

6.2.5. Wyboér i stosowanie plaftéw badania, plany bada-
nia dla kontrol; normalnej wg tabl.6. Wybér i stosowanie
planéw badania dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz wa-
runki przejscia wg PN-79/N-03021.

Tablica 6. Plany badania kontroli normalne)

Liczba partii Lipcrzor;)(;ié kvb;ﬁizflijlju- dyslki\fv;tl)iii—
jaca kujaca
sztuk
do 150 5 0 1
151 + « 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 n

Zakres badan

Opis badan
. wg
petnych niepetnych

4 5 6

+ + 6.3.1

+- + 6.3.2

+ - 6.3.3

+ - 6.3.4

+ - 6.3.5

+ + 6.3.6
6.3. Opis badan
6.3.1. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powtoki.

Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzaé¢ wzrokowo pizy
Swietle dziennym lub sztucznym rozproszonym w odlegtosci
nie mniejszej niz 250 mm od badanego wyrobu, przy réznych

katach pochylenia powierzchni i padania $wiatta.

6.3.2. Sprawdzanie grubosci elektrolitycznych powtok
metalowych (lub warstw) nalezy okresli¢ - wg PN-80/

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

Sprawdzenie grubosci (masy jednostkowej) powtok kon-
wersyjnych w zaleznosci od rodzaju powtoki nalezy okres-
li¢ wg PN-82/H-97018, PN-76/H-04606.01 i PN-81/
H-97016.

Sprawdzenie grubosci na wyrobach gwintowanych  wy-
konuje sie na powierzchniach nie gwintowanych wyrobu.

W przypadkach spornych za metode rozjemcza przyjmu-

je sie metode mikroskopowa wg PN-80/H-04603.

6.3.3. Badanie przyczepnosci powtok - wg PN-79/
H-04607i
6.3.4. Badanie odpornosci na dziatanie czynnikéw ko-

rozyjnych powtok nalezy okresli¢ jedng z metod wg tabl. 7
i 8.
Czas trwania badan korozyjnych wyrobéw z powtokami

- wg tabl. 7 8.
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Tablica 7. Okres trwania badan korozyjnych w zaleznos$ci od warunkéw uzytkowania wyrobéw z metalowymi powlokami

Lp.

Tab ica 8. Okres trwania badan korozyjnych w zaleznosci

Lp.

Lp.

Rodzaj powtoki

Chromowa dekoracyjna
(Crr) n

Niklowo-chromowa
(Ni-Cr)

Niklowo-chromowa
(Ni-Cr)

Miedziowo-niklowo-ch
mowa

(Cu-Ni-Cr)
Miedziowo-niklowo-ch
mowa

(Cu-Ni-Cr)

Niklowo-srebrna
(N i-Qg)

Miedziowo-niklowo-
srebrna
(Cu-Ni-Ag)

Rodzaj
podtoza

stal nie-
rdzewna

stal

miedz,
stopy
miedzi

ro-
stal

F0- stopy

cynku

miedz,
stopy
miedzi,
stal

elektrolitycznymi

Metoda

wg
PN-77/H-04634

16

16

16

Okres trwania badan korozyjnych, h

CASS

24

24

24

Metoda badania
w kwasnej mgle
solnej wg PN-76/

H-04624

Warunki uzytkowania

L

u C w
96 96

24 96 144
8 24 -
24 96 144
24 96 144

Metoda
Corrodkota
wg

PN-77/H-04635

C W
16 2x16
16 2x16
16 2x16

Metode badan korozyjnych oraz okres trwania

badan nalezy uzgodni¢ miedzy wytwoércg a za-

mawiajgcym

od warunkéw uzytkowania elektrolitycznych powtok

Badanie
wg

patrz Informacje
dodatkowe - do-
kumenty zagra-
niczne;

badanie w obo-
jetnej mgle sol-
nej wg PN-76/
H-04603
PN-72/H-97006

PN-77/H-04635

PN-83/H-97009

PN-72/H-97006
PN-77/H-04635

PN-83/H-97017
PN-77/H-04635

PN-78/H-97012

otowianych

i cynkowych lub kadmowych chromianowanych oraz pozostatych powlok konwersyjnych

Rodzaj powtoki

Cynkowa (Zn)
chromianowana

Kadmowa (Cd)
chromianowana

Rodzaj powtoki

Otowiana (Pb)

3

Rodzaj
podioza

stal

stal

Rodzaj podtoza

stal

Czas trwania badan korozyjnych, h

Barwa powitoki chromianowej typu

D

961)

(240)2

9

(24)y
(48), (72)2)

B Cc
241 721
(48), (72)2 (96), (120),
(192)2)
721
9 (96), (120)2)
Czas trwania badan korozyjnych, h
Warunki uzytkowania
L U
24 48

96

Badanie
wg

*
PN-82/H-97018 i

PN-76/H-04603 - sto-
sowacé badanie odpor-
nosci korozyjnej na
dziatanie obojetnej
mgty solnej

jak wyzej

Badanie wg

PN-82/11-97018 i
PN-76/H-04603 - sto-
sowacé badanie odpor-
nosci korozyjnej na
dziatanie obojetnej
mgly solnej



PN-83/3602-01 9

cd. tabl. 8.
Czas trwania badan korozyjnych, h
. . Rodzaj
Lp. Rodzaj powtoki podtoza Warunki uzytkowania Badanie wg
L U C
4 Tlenkowa anodowa aluminium i je- 10x10 144 - PN-80/H-97023 i
(An) go stopy cykli PN-76/H-04606.03

5 Tlenkowa (Ox) stal 15 ) ) )

*0 Odpornos¢ korozyjna powitoki chromianowej (c)

do wystagpienia korozji powtoki cynkowej lub kadmowej na stali.

Odpornos¢ korozyjna chromianowanej powtoki cynkowej lub kadmowej - do wystgpienia korozji podtoza stalowego
przy plamach (punktach) korozyjnych co najwyzej 0,6 na jeden decymetr powiloki.

3) Z podwarstwag miedzi lub niklu o grubosci 0,5 do 2,5 pm.

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

'O W przypadkach technicznie uzasadnionych dopuszcza sie czas trwania badan korozyjnych wg uzgodnienia miedzy

zamawiajacym i wytworca.

Badanie odpornosci korozyjnej dotyczy powierzchni
istotnie waznych.

Ocene zgodnosci stopnia skorodowania powtok z wyma-
ganiami nalezy okres$li¢ wg PN-67/H-04633 lub innej uzgod-

nionej metody.

6.3.5. Badanie odpornosci na Swiatto nalezy przepro-

wadzaé przez naswietlanie w Fadeometrze PN-76/

H-04606.04- przez 400 h barwionej powtoki anodowej.

6.3.6. Pozostate wymagania nalezy sprawdzaé¢ wg norm
(4.6), ktore wynikajg z ustalen miedzy zamawiajagcym i wy-

tworca.
6.4. Ocena wynikéw badan

6.4.1. Ocena badan petnych. Ocene badan pelnych (o-
kresowych) nalezy uzna¢ za dodatnia, jezeli wszystkie ba-
dania wg 6.1 uzyskajg wyniki dodatnie. Jezeli ktérekolwiek
badanie uzyska wynik ujemny, badanie nalezy przeprowa-
dza¢ powtérnie na prébce o podwdjnej liczbie czesci po-
branych ponownie do badan. Jezeli powtdérne badanie uzys-
ka wynik dodatni, to ocene badan petnych nalezy uzjiaé za

dodatnig.

6.4.2. Ocena badan niepetnych (odbiorczych).

badan (wg tabl. 51p. 1, 2i 6) czesci pokrytych powitoka
nalezy uznaé¢ za odpowiadajaca wymaganiom normy, jezeli
liczba sztuk niedobrych w prébce nie przekracza dopusz-

czalnej wg tabl.6.

6.5. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach . badan.
kazdej partii czesci pokrytych powtokami elektrolitycznymi
lub konwersyjnymi zgodnie z wymaganiami normy, wytwoérca
obowigzany jest dotgczy¢ Swiadectwo zawierajace co naj-
mniej nastepujace dane:

a) nazwe i numer czesci,

b) nazwe wytwoércey,

c) oznaczenie rodzaju powtoki,

d) date wykonania partii,

e) liczbe sztuk w partii,

f) date przeprowadzenia ostatnich badan okresowych,

g) stwierdzenie zgodnosci wykonania z wymaganiami ni-
niejszej normy.

h) pieczec¢ i podpis KJ.

KONIEC

Informacje dodatkowe

Ocene

Do
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INFORMACIE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme - Przemystowy In-

stytut Motoryzacji, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/3602-01
a) wprowadzono warunki uzytkowania (Srodowiskowe),
b) rozszerzono i wprowadzono w zaleznos$ci od warun-
kéw uzytkowania powtoki:
- jednowarstwowe chromowe Cr na stali nierdzewnej,
- dwuwarstwowe Cr-Ni na miedzi i stopach miedzi,
- dwuwarstwowe Ni-Ag na stopach miedzi,
- tréjwarstwowe Cu-Ni-Ag na stali,
c) uaktualniono wymagania i badania dla powlok cynko-

wych i kadmowych chromianowanych.
3. Normy zwigzane

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

przysSpieszone w obojetnej mgle solnej

PN-80/H-04.605 Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci
powtok metodami niszczgcymi
PN-76/H-04.606.01 Aluminium i stopy aluminium. Metody

badan wtasciwosci anodowych powtok tlenkowych. Bada-
nie grubosci

PN-76/H-04606.03 Aluminium i stopy aluminium. Metody
badan wtasciwosci anodowych powtok tlenkowych. Ba-
danie odpornosci na korozje

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

badan wiasnosci anodowych powtok tlenkowych. Bada-
nie odpornosci na swiatto powtok barwionych

PN-79/3tt-04607 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne

powtoki metalowe. OkreSlenie przyczepnosci metodami
jakosciowymi

PN-69/H-04609 Korozja metali. Terminologia

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci

powlok metalowych i konwersyjnych metodami nienisz-
czacymi
PN-76/H-04624 Korozja metali. Badanie laboratoryjne

przysSpieszone w kwasnej mgle solnej
PN-67/H-04-633 Badanie powlok galwanicznych. Ocena wy-
nikéw badan korozyjnych
PN-77/H-04-634 Korozja metali. Badanie laboratoryjne
w mgle z dodatkiem kwasu octowego i chlorku miedzio-

wego. Metoda C.ASS

PN-77/H-04635 Korozja metali. Badanie laboratoryjne me-
toda Carrodkote

PN-68/H-04650 Klasyfikacja klimatéw. Rodzaje wykona-
nia wyrob6w technicznych

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

okreslenie agresywnosci korozyjnej $rodowisk

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozjg. Powloki metalo-
we i konwersyjne. Podziat, nazwy, okreslenia i ozna-
czenia

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne
powtoki cynkowe

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozja.
powtoki Ni, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr. Wymagania i badania

PN-74/H-97007 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne

Elektrolityczne

powtoki otowiane ze stali

PN-82/H-97008 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne
powtoki kadmowe

PN-83/H/—97009 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne
powtoki Ni i Ni-Cr na miedzi i stopach miedzi

PN-74-/H-97011 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne
powtoki cynowe na stali, miedzi i stopach miedzi

PN-78/H-97012 Elektrolityczne powloki srebrne technicz-
ne

PN-81/H-97016 Ochrona przed korozjg. Powtoki fosfora-
nowe

PN-83/H-97017 Elektrolityczne powioki Cu-Ni, Cu-Ni-Cr
na stopach cynku

PN-82/H-97018 Ochrona przed korozjg. Konwersyjne po-
wioki chromianowe na cynku i kadmie

PN-80/H-97023 Ochrona przed korozjg. Anodowe powioki
tlenkowe na aluminium

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy  wy-
bér sztuk do préobek’

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakos$ci. Kontrola od-

biorcza wedtug 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 inz. Krzy-
sztof Dobrosz, mgr inz. Anna Wdjcik, Fabryka Samocho-

déw Osobowych, Warszawa.
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