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NORMA BRANZOWA I 

KOROZJA 
Powłoki gclwaniczne j konwersyjne 

BN-70 
3002-05 

I POWŁOKI 
OCHRONNE 

dla części maszyn j aparatów elektrycznych 
przeznaczonych do pracy w zok~adach 

włókien sztucznych 

-j-----, 
! 

I Wymcgu l1 ia i bodonie techniczne 

--~------------~ 

1. WSTĘP 

l. l . Przedmiot normy. Przedmi otem n.ormy są wyma­

gilnia techni czne dOT.ycząco? rod zajów i grubości oraz mew­

dy badal' powŁok galwanicznych na częściach maszyn i apa.­

ratów elektrycznych pr>:eznaczonych do pracy w Zakła­

dach Włókien Sztucznych, w których jakc. chara.kterystycz-

ne zanieczyszczenia atmosfery występują oddzielnie 

łącznie siarkowodór oraz dwusiarczek węgla. 

lub 

1.2. Zakres stosowania normy. Norma obejmuje meta­

lowe powloki galwaniczne oraZ. powloki konwersyjne na po-

wlokach galwanicznych, nakiadane w warunkach 

cyjnych. Ponadto norma podaje rodzaje :netali 1 

niedopuszczalnych do stosow ania w ZaHadach 

Sztuczl1ych bez dodatkowego zabezpiec zenia. 

1.3. Normy zw iązane 

produk­

powŁok 

Włókien 

PN-72/H-OI015 Ochrona przed korozją. Galwanotechnika. 

Nazwy i określenia 

PN-74/ H-04605 Ochrona przed korozją. Pomiar grubości 

powłok metalowych metodami niszczącymi 

PN - 76/H-04623 Ocr.rona przed korozją. Pomiar grubości 

powłok metalowych i konwersyjnych metodH.mi nienisz -

czącymi 

PN-71/H-9700S Ochrona przed korozją. Ejekt roli ty c.zne 

pow laL cynkowe 

P N-72 /H - 97006 Ochrona przed korozją . . Elektrolityc zne 

powłoki Ni, Ni-Cr, Cu-,Ni -Cr. W'ymaga~liai ba,lania 

PN-73/H -97009 Ochrona przed korozją . Elektrolityc zne 

powłoki Ni i Ni-Cr na miedzi i stopach miedzi 

PN-63/H-97010 Powl0ki ochronne metalOWE: na wyrobac h 

l1letalowych. Elektrolityczne powłoki srebrne 

warstwowe, dwuwa.rstwowe l trójwarstwowe
ł 

jedno-

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

powloki cynowe na sIali, miedzi i stopach mi edzi 

PN .. 68/H- 970l8 Powloki ochronne niemetalowe. Konwer-

syjne p ',)wŁoki chromianowe 

PN-65/H-97023 Elektrolityczne powl'oki tlenkowe na alu-

mimum i stopach aluminium 

PN-57 /N -03021 Statystyczna kontrola jakości. Plany Jed-

nastopnio" e, dwustopniowe i wielostc;miowc. Określe-

ni.a i p:rz ep-~~'y p':",: stawowe 

1 .4. Określenia. Powierzchnie istotnie ważne _.. "----- wg 

PN -72 /H- OlO15 . 

2. WYMAGANIA 

2.1. Powłok i galwaniczne 

2.1.1. Stan powierzchni wyrobów przed pokrywaniem 

powlokaml galwanicznymi .. według wymagań norm wymie­

nionych w tabl. l koL 4. 

2 .1.2. Wygląd zewnętrzny powierzchni istotnie 

nych , pokrytych powłokami galwanicznymi - według 

magań norm. wymienionych \V tabI. 1 kol. 4. 

waż-

wy-

2.1. 3 . Rodzaje nie poktytych metali i powłok galwanicz­

nych ~~e dopuszczonych do stosowania. Nie dopuszcza się 

do stosowa~ia na częściach urządzeń prze znaczonych do 

pracy \V 7.: akładach Włókien Sztucznycb następujących me­

TaE nie pokrytych powłoKami ochronnymi: stal (z wyjątkiem 

stali odpornych na korozję ), miedź, a luminium , cynk i ich 

stopy oraz sr",'Oro (z wyjątkiem przypadków wymienionych 

w 2.1 . 4). 

Nie dopuszcza si~ do stosowania nastę~ujących rodZA­

jów powłok galwll.nkznych, nie zabezpiec7.onych dodatkowo 

innymi powiokami ochronnymi (konwersyjne lub malarskie) : 

a) powłoki kaemowe (zarówno c hromianowan e jak i nie­

chromianowane) , 

b) pawiaki cyf'.kowe nie chromianowane', 

c ) powłoki nlledzianc, 

d) powłoki mosiężne i -brązowe, 

e) powłoki srebrne. 

2.1.4. Stosowanie nakładek stykowych ze srebra, sto" 

p'ów lub spieków srebro-tlenek kadmu. srebro-wolfram i 

srebro-miedź dopuszcza się na elementach stykowych sa­

mooczyszczających się w wyniku ścierania lub uderzania. 

Ponadto zaleca s ię cynowanie całych zespołów stykowych. 

Minimalna 9,rubość jJowlok cynowych powinna w tym przy­

padku wynosić 7 lffi1. 

Instyłui Mechaniki Precyzyjnej 

W,daol. II 

Ustanowiono prze" Dyrektora Zjednoczenia Urządzeń Technologicznych TECHMA dnia 21 sierpnia 1970 r. 
jako nor mo obowiązująca w 70kresie projektowania. konstrukcji i produkcji od dnia 1 kwietnia 1971 r. 

(Mon. Pol. nr 14/1971 poz. 107) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE D,uk, W,d, No, .. , W·w •. A,k. w,d.0,40 N.kI.300+22 Za .. , 1630/78 Cena ~ł 3.60 



2 BN-70/3002-05 

2. 1.5. Rodzaje powłok galwanicznych zalecanych do talu podłoża i po badaniach wg 3.1.5 nie mogą . wykazywać 

stosowania złuszczeń ani odwarstw l eń. 

al rodzaje i grubości powłok, w zależności od rodzaju 

metalu podłoża i sposobu pokr ywania, podano w tabl. l; I 2.2. Powłoki konwersyjne 

Tablica l. Grubośc i powłok galwanicznych 

Rodzaj Minimalna grubość po-
metalu Rodzaj metalu powłoki włoki lub warstwy w po-
podłoża wl oce 

lun 
-

l 2 3 
, 

cynk chromianowany Zn 15 

mkiel Ni 20 

Stal dwuwarstwowa: nikiel-chrom Ni 20, Cr 0,3 

trójwarstwowa : miedź-nikiel-chrom Cu 10, Ni 15, Cr 0,3 

cyna (z podwerstwą miedzi) Cu 3, Sn 10 1) 
cyna ( z podwarstwą miedzi) obtapiana Cu 2, Sn 7 obtap. 

nikiel Ni 12 
Miedź 

i stopy dwuwarstwowa: nikiel-chrom Ni 12, Cr 0 ,3 
miedzi 

cyna Sn 10 1) 
cyna obtapiana Sn 70btap. 

Numer normy 

I 
4 

PN-71/H-97OC5 
PN-68/H-97018 

PN-72 / H-97006 

PN -72/ 11-97006 

PN-72 / H-97006 

PN-74/H-97011 

PN-73/ H-97009 

PN -73/H-97009 

PN-74/ H-97011 

Do czasu ustalenia odpowiednich norm na części gwintowane oraz na sprężyny należy stosować następujące grubości 
powłok wymienionych w tabl. 1 w kolumnie Rodzaj metalu pow loki : 

al dla części z gwintem do M4 - minimalna grubość powłoki 4 lill' , 

bl dla części z gwintem powyżej M4 - minimalna grubość powłoki 7 pm, 

cl dla części tego rodzaju jak kołki, nitokołki, podkładki, nity i zawlec zki - minimalna grubość powłoki 7 pro, 

dl dla sprężyny o śr-ednicy drutu do 4 mm - minimalna grubość powłoki 7 JL'1l , 

el dla sprężyn" średnicy drutu powyżej 4 mm - minimalna grubość powłoki 15 pm. 

Podane w tablicy grubości powłok odnoszą się do powierzchni niegwintowanych. 

Sprę żynki spiralne. płaskie wykonane z brązu lub fosforobrązu, s to s owane w aparatac h pomiarowych, należy pokry-
wać powłokanii z~otymi o minimalnej grubości 2 pro -

1) Grubości podane dla powłok cynowych obtapianych odno"zą się do gruboś c i przed obtapianiem. 

bl noże odłącznikowe wykonane z miedzi lub z mosią­

dzu należy, po mechanicznym wypolerowaniu ich pow i '2rz­

chni, pokrywać powłokami niklowymi o grubo~ci nie mniej­

szej niż 12 pm; 

2.2.1. Powłoki konwersyjne chromianowe na powierz­

chniach cynkowanych - wg PN-68/H-97018. 

ćl sprężynki spiralne płaskie wykonane z brązu lub fos­

forobrązu, stosowane w aparatach pomiarowych, należy po­

krywać powłokami złotymi o minimalnej grubości 2 }Im; 

dl sprężyny, wykonane ze stali, należy pokrywać po­
t 

wloką cynkową w kąpieli galwani.cznej, w której pokrywa-

nie nie powoduje znaczniejszego nawodorowania; powłoki 

cynkowe na sprężynach powinny być równie ż chromianowa-

ne. 

2.1.6. Szczelność powłok .galwanicznych - według wy­

magali norm wymienionych w tabl. 1 kol. 4. 

2. f.q. -Przyczepność powłok galwanicznych. Powłoki 

galwaniczne powinny wykazywać dobrą przyczepność do me-

2.2.2. Powłoki konwersv jne tlenkowe na aluminium i 

stopach glinu, otrzymywane met0dą ar,odowego cksyrlowa­

nia - wg PN-65/H-97023v. 2.1 'grupa S. 

3 . BADANIA 

3.1. Badania powłok galwanicznych 

3.1.1. Wielkość partii wyrobu i liczba próbek do badań 

- według norm przedmiotowych lub w przyparlku ich braku 

według umowy zawartej przy zamówieniu, z uwzględnie­

niem postanowień PN -57 /N -03021. 

3.1.2. Sprawdzenie powierzchni wyrobu przed pokry­

waniem oraz wyglądu zewnętrznep,o powło!<-i należy wyko-

nywać przez oględziny n ieuzbrojonym okiem przy świetle 
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dziennym lub sztuc znym rozpro szonym , z odległoś ci 

mniejszej niż 25 LIn. 

nie Dopuszcza się sto.;0w auie pomiarów grubośc i metodami 

nieniszczącymi : termoelektryczną i izotopową . 

3. 1.3. Sprawdzenie grubo,;c i powłok lub warstw w po-

Za metodę roz jemcza przyjmuje się we w szystkich przy­

padkach metodę mikroskopową wg PN-74/H- 04605. 

włoct: prz.eprowadza się w zależności od !"odza]u metalu 

3.1. 4 . Sprawd z.'l.nie szczelno~ki powłok wykonuje się 

stosując metody podane dla poszczególnych i'odzajów me­

tali podłoża i metali powłok - według norm wymienionych w 

tabl. 3. 

podłoża. ·.)raz od wymagane] dokładności oznaczenia , meto­

dami podanymi w lab1. 2. 

Tablica 2. Metody badania gr ctbośh podok 

Metody badań 
Powłoka Rodzaj metalu podłoża 

niszczące wg PN- 74/ H-04605 nieni szczące \'Ig PN -76/H- 046Z3 

C hromowa zewnętrzna 
nikiel lub miedź 

warstwa grubości 
niekiel na stali 

kroplow a 
(poni żej 1 ,2 pm) 

stal całkowitego , roz puszczania eleku 'omagnetyczna 
Chromowa 

stal, n iekiel, miedź mikroskopowa 

, całkowitego rozpuszczania, 
Cynkowa stal kroplowa, strumieniowa , elektromagnetyczna 

mikroskopowa 

stal 
całkowitego rozpuszczania, 

elektromagnetyczna 
kroplowa 

Cynowa 1--' 
stal, miedź. , mosiądz strumieniowa, mikroskopowa 

całko\\ritego rozpus zczan ia, 
Miedz iana stal k roplowa, s trwnieniowa , _ elektromagnetyczna 

mikroskopowa 

, stal 
całkowitego rozpuszcza.nia , magnetyczna 
kroplowa , mikroskopo'''' i1 termoe lektryc: zn:t 

Niklowa -
-mikroskopowa , 

mi.edź, mosiądz 
strumi.e-

termoelekt:yczna 
ni.o\ve 

_.~ ._-

S rebrna miedź, mosiądz 
kroplowa, strumieniowa, 

termoelektryczna 
mikroskopowa, wagowa 

-
Dwuwarstwowa 

stal strilluieniowa t mikroskopowa termoelekt r y czna 
nikiel-chrom 

Trójwarstwowa 
stal strumieniowa, mikroskopowa termoelektryczna 

miedź - nikie 1-chrom 

Tablica 3. Metody badań szczelności powłok 

Rodzaj metalu powłoki Rodzaj metalu podłoża Metoda Numer normy 

1 2 3 L, -
Miedziana, niklowa, 

odbitkowa lub zwilżanie 
chromowa i wielo- stal , miedź i st.opy miedzi 

roztworem PN-74/ H-97011 
war~twowa 

Cynowa stal 
chemiczna ( w atmo sferze 

PN- 74 / H-97011 dwutlenku siarki) 

I miedź i stopy miedzi odbitkowa PN-63/H-97010 

Srebrna 
powłoki srebrne na pod-

elektrolityczna PN-63/H-97010 warstwie niklu 

! 
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3.1. S . .:>prawdzenie przyczepności powłok należy wy­

konać: 

a) dla wyrobów dających się zginać, np. zawleczki, drtr 

ty, podkładki z cienkiej blachy, przez owinięcie wyrobu na 

walcu o średnicy, równej lO-krotnej grubości wyrobu; po­

włoka VI miejscach zginania nie powinna pękać, łuszczyć się 

ani odwarstwiać; 

b) dla innych wyrobów - przez silne wielokrotne zary­

sowanie powłoki ostrym narzędziem stalowym w kierun-

kac h prostopadłych do siebie; odlegŁość między rysami po­

winna wynosić l t 2 mm; powłoka w miejscach zarysowa­

nia nie powinna się ani łuszczyć ani odpryskiwać. 

3.2. Badanie powłok konwersyjnych chromianowych na 

powłokach cynkowych - wg PN-6B/H-970IB. 

3.3. Bada.nie powłok tlenkowych na aluminium 

PN-65 / H-97023. 

wg 

KONIEC 

Uwagi do wydania II 

Uaktualniono normy związane . 

INFORMACJE DODATKOWE 


