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WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA I ODBIORU
POWLOK EMALIERSKICH

1. Przedmiot i zakres stosowania WTWiO PE

Przedmiotem WTWiO PE sa wymagania i metody badan powlok emalierskich
nanoszonych metoda ogniowa na pojedyncze wyroby lub czesci stalowe w celu ochrony
przed korozja. Podstawa WTWiO PE jest niemiecka norma DIN 4753 czgs¢ 11 111.

Pojecia stosowane w WTWiO PE:

- emaliowanie — jest to nalozenie na powierzchni¢ stalowa jednowarstwowej lub
wielowarstwowe]j emalii szklistej zwiazanej w sposob fizykochemiczny ze stala
poprzez wypalenie w temperaturze 850 °C.

- grubo$¢ warstwy — jest to grubo$¢ powtoki emalii.

- defekt — wada emaliowania dochodzaca do metalowego materialu podstawowego (np.
por, rysa, peknigcie, odprysk) zachowujaca zdolnos$ci elektrycznego przewodnictwa.

- ubytek — miejsce w powloce emalii, ktére poprzez nasycenie dwutlenkiem podczas
wypalania wykazuje wyglad matowy i moze zachowac zdolno$¢ elektrycznego
przewodzenia.

Warunki dostaw elementow do emaliowania:

Elementy przeznaczone do emaliowania powinny by¢ dostarczane w pakietach
(pojemniki, skrzynie, kontenery, palety drewniane itp.), tak aby umozliwiaty ich
mechaniczny rozladunek. Pakiety nie moga przekracza¢ wagi 2 ton. Ww. pakiety
powinny posiada¢ trwala i czytelng wywieszke zawierajaca dane dotyczace dostawcy
oraz nazwg elementu (elementow) w pakiecie.

Emaliernia nasza dysponuje piecem emalierskim o wymiarach wejscia do pieca 1500 x

800 mm.

2. Material podloza.
Jako material poddawany emaliowaniu nalezy stosowac stale niskowgglowe wyzszej
jakosci wg normy PN-89/H-84023/05/Az2:2000. w przypadku zastosowania innej stali
emaliernia nie bierze odpowiedzialnosci za jako$¢ powtoki emalierskie;.

3. Wymagania techniczne, ktorym winny podlega¢ elementy poddawane
emaliowaniu.

Wymagania techniczne elementéw i konstrukcji poddawanych emaliowaniu.

Podstawowym warunkiem przyjecia zlecenia jest przedstawienie do wgladu rysunkow
konstrukcji lub elementu, ktéry ma by¢ emaliowany (zalecane jest przedstawienie rysunkéw
roboczych) lub przedstawienie takiego elementu. Wolne od wymogu sa elementy proste nie
budzace watpliwosci.



Wyrdb (element, konstrukcja) nie moze zawiera¢ przestrzeni zamknigtych poprzez
zaspawanie, zgrzanie, zakotkowanie itp., gdyz grozi to niebezpieczenstwem eksplozji. W
przypadku wystapienia takich przestrzeni konieczne jest wykonanie przez zleceniodawce
otworéw odpowietrzajacych. Ich usytuowanie i rozmiar nalezy uzgodni¢ z emaliernia.

Wyréb powinien by¢ skonstruowany tak aby nie przenosit w swych przestrzeniach
wewngetrznych 1 zewngtrznych poszczegdlnych medidw technologii chemicznej, przez ktore
przechodzi w trakcie procesu trawienia.

Wyr6éb powinien posiada¢ otwory lub inne elementy konstrukcyjne (uchwyty
technologiczne) umozliwiajace podwieszenie go na zawiesiach. Jezeli wyrdb nie posiada
takich elementow konstrukcyjnych nalezy uzgodni¢ to z emaliernia.

Zanieczyszczenia nieusuwalne w procesie przygotowania powierzchni do emaliowania
(np. resztki powloki malarskiej, smoty, pokost, zuzel po spawaniu, szkliwo wytracen
walcowniczych, pozostato$ci po znakowaniu farba Iub pisakiem, substancje smarujace
podczas procesu prasowania, srodki przeciw odpryskom stosowane przy spawaniu) musza
by¢ usunigte przez zleceniodawce, najkorzystniej poprzez zastosowanie metody obrobki
strumieniowo — $ciennej.

Wyréb poddawany emaliowaniu nie moze posiada¢ ostrych krawedzi np. po cigciu,
wierceniu. Krawedzie te musza by¢ zaokraglone promieniem co najmniej r=2mm.

Wyrdb powinien sklada¢ si¢ z elementow wykonanych z jednego gatunku stali o zblizonej
grubosci Scianek.

Sktad i struktura stali ma zasadniczy wptyw na wyglad i jako$¢ powloki emaliowanej oraz
jej grubosc.

Wymagania jako$ciowe spoin.

Wymagania jako$ciowe spoin zawarte sa w Tabeli nr 1 Wykonanie spawow.
Tabela ta zamieszczona jest w zataczniku.

Dopuszczalne jest czotowe jednostronne lub obustronne spawanie, kat  po stronie
emaliowanej moze wynosi¢ od 30 do 360°, przy czym powstajace kanty po stronie
emaliowanej musza by¢ zaokraglone.

Przy spawaniu na zaktadk¢ — zaktadka po stronie emalii powinna szczelnie dolega¢ lub
stanowi¢ kat co najmniej 45°, dlugo$¢ zaktadki max Smm.

Termiczne oddzialywanie procesu emaliowania uwalnia w elementach naprezenie
wewngtrzne, co moze powodowac odksztatcenia (skrzywienia, zwichrowania, a nawet
peknigcia), ktorych odksztalcenia po emaliowaniu moga przekroczy¢ dopuszczalne
normy. Wynika to z charakteru procesu. Emaliernia nie ma na to wptywu 1 nie ponosi za
nie odpowiedzialnosci.

Wymiary dla otworéw powinny wymosci¢ od 1 do 2mm

Dostarczona konstrukcja powinna by¢ zdemontowana na poszczegélne elementy gdyz
emaliowanie utrudni lub uniemozliwi jej demontaz, cze¢s$ci ruchome moga w czasie
emaliowania ulec unieruchomieniu.

Gwinty zewngtrzne 1 wewngtrzne musza by¢ po emaliowaniu kalibrowane.

4. Wymagania, ktorym winny odpowiadaé powloki emaliowane.

Powloki emaliowane musza spetnia¢ wymogi normy niemieckiej DIN 4753 cz. I. 1 III.
Wymagania co do wygladu powtoki.

Grubos$¢ warstwy.

Grubo$¢ warstwy musi leze¢ pomigdzy 0,15 do 0,50 mm (150 do 500um). Jezeli
miejscowe zgrubienia sa technicznie nie do uniknig¢cia, powinny zosta¢ przynajmniej
ograniczone. Warstwa emalii nie moze by¢ tacznie grubsza niz 1 mm (1000 um).



Jako$¢ powtoki emalierskie;j.

Warstwa emalii powinna by¢ réwnomierna, gtadka i 1$niaca, bez widocznych porow,

spekan (,,rybia tuska), rys, zlewow.

Ubytki.

Ubytki sa dopuszczane tylko na kantach i spawach. Nie moga wystgpowac dalej niz 2 mm

od kantu lub spawu.

Defekty.

Najwigkszy rozmiar pojedynczego defektu nie moze przekroczy¢ przy:

- powierzchniach gtadkich emaliowanych — 2 mm

- kantach, zaktadkach spawow uchwytach — 10 mm

- naspawach — 4 mm

dopuszczalne sumy powierzchni ubytkow i defektow dla powierzchni emalii 1000cm® nie
moga by¢ wicksze niz 7 cm® (7 cm® /1m?).

Wytrzymatos$¢ sklejenia.
Po zniszczeniu emalii musza pozosta¢ rozpoznawalne gotym okiem resztki emalii na
powierzchni stali. Powierzchnia stali nie moze wyglada¢ na gltadka (wypolerowana)

Odporno$¢ na uderzenia.

Powierzchnia emalii nie moze wykazywac po uplywie
24 godzin od sprawdzenia odporno$ci na uderzenia zadnych widocznych gotym okiem
uszkodzen wigkszych niz 1,5 mm $rednicy.

Odporno$¢ na zmiany temperatury (odpornos$¢ na ozigbienia).

Emalia nie moze wykazywa¢ zadnych widocznych uszkodzen.

5. Kontrola warstwy emalii.

Grubos¢ warstwy nalezy mierzy¢ wg normy PN-EN-ISO 2179 metoda magnetyczna za
pomoca Ultrametru AB 300. Na kazdy 1 m* powierzchni nalezy przeprowadzi¢ pomiary w 5
roznych miejscach. Jako wynik pomiaru nalezy poda¢ wartos¢ najwigksza, najmniejsza jak 1
wartos$¢ Srednia.

Kontrola wygladu powierzchni.

Kontrola zwartosci, rownomierno$ci, rozmieszczenia i gtadkosci emalii.

Kontrola powinna by¢ przeprowadzana wzrokowo, a w miejscach niedostgpnych za

pomoca przyrzaddéw optycznych (np. sprawdzenie przy pomocy inspekcji optycznej).

Kontrola ubytkow.

Kontrola powinna by¢ przeprowadzana wzrokowo, a w miejscach niedostgpnych za

pomoca przyrzadéw optycznych (np. sprawdzenie przy pomocy inspekcji optycznej).

5.2.3. Kontrola defektow.

Kontrola powinna by¢ przeprowadzana wzrokowo, a w miejscach niedostgpnych za

pomoca przyrzaddéw optycznych (np. sprawdzenie przy pomocy inspekcji optycznej).

Kontrola wytrzymatos$ci sklejenia.

Kontrolg wytrzymato$ci sklejenia nalezy przeprowadzi¢ poprzez upuszczenie elementu

emaliowanego na twarde podtoze Ilub uderzenia milotkiem, a nastgpnie oceng

ewentualnych uszkodzen gotym okiem.

Kontrola odpornos$ci na uderzenia.

Odporno$é na uderzenia sprawdza sig sita 10N (okoto 1 kg). na kazdy 1 m* powierzchni

musza by¢ przeprowadzone kontrole w 5—ciu réznych miejscach, ktore leza w obszarze

wczesniej oznaczonej $redniej grubosci warstwy i1 maja odstgp minimum 20 mm od
kantow 1 brzegdw.
5.5. Kontrola odpornosci na zmiany temperatury.



Kontrola przeprowadzana na elemencie (jezeli jest to niemozliwe, na wycinkach elementu
lub ptytkach probnych) w co najmniej 3 miejscach o powierzchni okoto 100 cm?” . Probki
rozgrzewa sie w powietrzu do temperatury okoto 200° C i bezposrednio po tym zanurzane
sa one w calosci do wody o temperaturze okoto 15 ° C. w celu schtodzenia. Proces ten
powtarza si¢ 5 razy. Przed ponownym rozgrzaniem probki nalezy ja wysuszy¢. W trakcie
kontroli nie ocenia si¢ uszkodzen powstatych na skutek wycigcia probki.
5.5.1 Sposéb wykonania probek, ich ilo$¢ i sposdb postepowania podaje powotywana
norma DIN 4753 cz. I. i IIL.
Emaliernia ponosi odpowiedzialno$¢ za wykonang ustuge tylko na terenie
Rzeczpospolitej Polskiej



