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NORMA BRANŻOWA 
BN-75 

Ochrona przed korozjq 

1076-02 
KOROZJA I POWŁOKI Powłoki metalizacyine cynkowe 

OCHRONNE i aluminiowe na konstrukciach 
Zommr.ł 

stalowych, staliwnych i żeliwnych BN·64 1076-02 

Wymagania i badania Grupo kalologowa Ili 06 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy są wymagania i badania w za­
kres ie powłok metalizacyjnych cynkowych i alumi­
niowych oraz powłok metalizacyjno - malarskich 
(cynkowo - malarskich lub aluminiowo - malarskich) 
na konstrukcjach stalowych, staliwnych i żeliw­

DYCh, otrzymywanych metodą metalizacji natrysko­
wej i malowania, stosowanych jako powłoki ochronne 
w celu zabezpieczenia konstrukcji stalowych lub 
ich części przed korozją atmosferyczną, korozją 

w wodzie oraz w gazach o wysokiej temperaturze. 
Norma nie dotyczy powłok metalizacyjnych nano­

sżonych w celach regeneracji. 

2. :PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. :Podział powłok metalizacyjnych. :Powłoki 

metalizacyjne cynkowe i aluminiowe dzieli się, za­
leżnie od zastosowanej grubości powloki metaliza­
cyjnej, na powłoki o grubości 100 ±10 p.m1 200 
±20 p.m i 300 ±30 p.m, 

2.2. Oznaczenie. Sposób budowy oznaczenia - wg 
:PN-73/H-~652. 

2.3. :Przykład oznaczenia 

a) powłoki metalizacyjnej na podłoże ze stopu 
żelaza, otrzymanej przez natryskiwanie cynkiem 
o grubości 100 l'ml 

Fe/N Zn100 lub N Zn100 wg BN-75/1076-02 

b) powłoki metalizacyjnej na podłożu ze stopu 
żelaza, otrzymanej przez natryskiwanie aluminium. 
o grubości powłoki 100 p.m1 

Fe/N Al100 lub N Al100 wg BN-75/1076-02 

c) powłoki metalizacyjno - malarskiej na podlo-
żu ze stopu żelaza, otrzymanej 
nie cynkiem o grubości powłoki 
wanej (z dodaniem symbolu mal.) 

przez natryskiwa-
200 p.m oraz malo-

Fe/N Zn200 mal. lub N Zn200 mal. wg BN-75/1076-02 

3 • WYMAGANIA 

3.1. Materiały 

3.1.1. Materiały do odtłuszczania. Do odtłusz­
czania wstępnego należy stosować rozpuszcznlniki 

(benzynę, trójchloroetylen lub czteroctloroety­
len). 

3.1.2. Materiały ścierne. Do oczyszczania po -
dłoża za pomocą obróbki strum.icniov1ej (i.i:1.3l~owa­

nia lub śrutM1anio.) należy sto.so•·iać n'.1,~t<,>pujące 

materiały ścic<„'ne w stanie czystyri i : uch,ym: 
a) korund naturalny lub elel~:ro:~oruna, któreco 

z.iarna przechodzą przez sito o wy:niarach oczek 
1,0 mm i zatrzymują się na sicie o wymiarach oczek 
0,4 mrn, przy czym co naj:nnio j 4~ tych 7 i. 1run po­
zostaje na sicie o wymiarach oczl:? n,e r•""'• 

b) śrut żeliwny (drobne c .r,· ;krawędzi' . .._, zbrna 

żeliwa) przechodzące c~1"7.' ~ , __ .o o 1·r:;::i . ·~ or·zka 
1 mm, zatrzymując-/ si~ : : ··:o o vr;1~i ··' 0czka 

0 1 5 mm, przy czym co ::< .. -:le~: :1C\~ po7:1n 
mywać się na sic ie o vr„-i,,iarze oczka o,~ 
na śrutu żelh;nec.;o nie powinny być 

lub stępione. 
c) piasek kwarcowy płukany, o o . ' •· 

dziach, który p~zechodzi ?rzsz nLro o 
oczka 1 1 25 = i zatrzymuje si~ :tll. · i. 

L.ał.r::.y­

-. j 11'-

l '\'."Ule 

L~·;~e 

J .~- _, __ 

rze oczlrn 0,5 mm, przy czy::i co r.-:,'.T!''.~ '.c-:i ·1-

trzymuje się na sicie o \'f.Y'.:iia~·.;e o.-·z';:·: o,: · -1. 

3.1.3. ;:o_'.::i.~ pov1l;_pkowe. '.7 3ale:;r,,.>: ,, : :' -.;·lo-. 

wiska, 1•1 kt6ry;n pokry':ran;;' przed.01iot ~n pr •·'ować, 

należy \vy:rnny:10.ć powłoki ochronne 7. 1'łll.m'.'15•.nn ca­
tunku AO wg :PN-70/H-82160, w r-o-'t:i.ci drutu lub 
cynku gatunku ;101 lub E01 wg PN-73/:.!-6~.'ł 1 ;;>. 

3.1.4-. Materiały malarskie. Należy st:o:cow.'.lć a­

testowane materiały malarskie dobrane doświad­
czalnie do agresywności śroJowiska, ocipo··:iadające 

wymaganiom :PN-71/H-97053 P• 5 ora::: pr,;yr.t;o"c>wane 
w zakresie lepkości oraz stopnia ro::.t:p·ci a pipucn­
tu do nakładania na warstwę metaliza<\"j:·1. 

3,2. :Przygotowanie powierzchni w;J~~'i_·.v_ze stali, 
staliwa i żeliv1a przed metali20owaniem 

3.2.1. Stan wyjściow;y powierzchn_i. ~;;rob:~. Po­
wierzchnia wyrobów w stanie wyjściowyn1 nie :;,owin­
na wykazywać zadziorów, nierówności po spawaniu 
szczelin 9owsta::.ych w r::iejscach łącz~nia elecien­
tów, wuęk, pQknięć, nierówności odlewniczych, nie­
zaokrąglonych krawędzi 

;.2.2. Przyr;otowanie po11ierzchni wyrobów przez 
oc?.yszcz -'.L"1ie 

Zgłoszona przez Instytut Mechan1~: :· '· . , i 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia UrzadzWi T ed1n:>:0g1i.;z.11 " ; : -.~· ' t, -~ '1 ,, -- 1 1975 r. 

jako norma obowiazujoca w zakresie produkcji od .J,1,a 1 ~ .•..• 19; ,, 

(Dz. Norm. i Miar nr 19/1'37Spo11:. 66) 
----- ---- ____________ .... 

W~:"~WNICTWA NORMALIZACYJNE 197S. Wpły• do WN 2.t.6.75 Odda,.. 4o 1Uodv 14 d ~ j i.. -" ,„ „. -. < 75. Co_na 1.I 3.6~~ 

Obt.1,ooa. w. Noli.ł•lll 7CJU+S"2. •vz. Za"' :2:..u1 7~ 

Ze zbiorów Biblioteki Głównej AGH  http://www.bg.agh.edu.pl/



2. BN-75/1\Yl6-02 

3.2.2.1. Oczyszczanie przez odtłuszczanie roz­
puszczalnikiem. Na po·:1ierzchni wyrobów nie powin­
no być smarów, olejów itp. 

3.2.2~~~ Oczyszczanie przez śrutowanie (piasko­
WA.nie). Proces oczyszczania powinien zapewnić cał­
ko1·:ita ununi~·cie w:irstw tlenków (rdzy, walcowiny, 
zgorzel iny) oraz schropowacenie polcrywane j po­
wiei·,;ccmi, przy czym dopuszczalna wartość chropo­
watości R11 . nie pov.inna przr:Jkraczać 100 p.m. 

ucz;ys,~czona po··1ierz~hnia powinna być równomier­
ni•.J m1 tovict. :liedoliuszczalne jest poz?stawienie 
mi;)j:;c c:.::,'0tych, lecz ·.vykazujących połysk meta­

liczn,~-. :-.L :'0~1t~szc:.::ilne jest dotyko.nle powierzch­
ni oc::/s::c .;~.a,: .i or!\z pozost'lwienie ślad61·1 pyłu po 
śrute11ani~ czy piaskowaniu. ~ruto11a::lie (piaskowa­
nie) prov.adzić nu.leży w to::1peraturze powyżej 5°c. 

3.3. Natryslciwanjo lJOl'lłoki mettlizacyjnej (cyn­
kowej lub aluminiowej) - we; zał<tcznika 1. 

3.4. Wygląd zewnętrzny ;1;0;1łoki metalizacyjnej. 
Powierzcnnie pokryte pov:lot<:ą metalizacyjną cynko­
wą lub aluminiową nie powinny wykazywać :'..::>rlnych 

widocznych wod, jak rysy, pękniącia, pęcherze lub 
odstawanie :;io-·:łoki. Powleka lub jej części wyka­
zujące te uoterki powinny być usunięte i natrys­
kane J.->Onov.nie. 

3.5. Grubość no·1;łoki netalizacy;jnej. Podane 
w tablicy e;rubości po\'/łok cynkol'lych i aluminiowych 

Grubości powłok należy dobierać zl'lleżnie od 
stopnia a~resJ1mości środo•::iĘ;ka korozyjnat,;o, w 
którym :n.ają być użytko:1:in·:; rzyroby przezn:iczone do 
pOk:r:"JCi.'.lo 

3.G. Przyczepność _llo·;;łok1_2!e!al_i~acy,in.;,j. Po­
włoka metalizacyjna powinna wykazy;mć od po·„ iodnią 

przyczepność do n;;talu po<lłoża. BC1daaia p:·zyczep­
ności nie pol';inny ·;rJ:i..azywać odry-11ania .si„ i;owłoki 
od podłoża lub juj od•:1.'.lr.st".:ienia. 

h7• Szczelnoś~owatość~loki mct:.iliza­
~· Powłoki o ::;rubotciach ~1onad 0,2 r.ir.1 po'llin­
ny być s:t.czelns. Fo badaniach za poriocą w:::każni­
ków bar:.1nych nie po1·1inny •:zy::;t•:;,io-;;:,ć na po·:1i~rzch­

ni powłoki punkty lub plwzy barwne S'11L.:dczące 

o istnieniu porów. 

3.8. Nakładanie pov1łoki malars~dej - we; zJ.łe,cz­
nika 2. 

3.9. Powłoka malarska 

3.9.1. Przn;oto'.c:anie powierzch::!i wyrobów meta -
lizowanych przed malowaniem. Po·:1ierzc;111ia po1·1inr.a 
być sucha, bez zabrudzeń i kurzu. 

3.9.2. 'RyF;ląd zm·ms;trzny powłoki malarskiej -wg 
PN-?1/H-97053. 

3.9.3. Grubość powłolti malarsltiej określa si'i 
liczbą ·::arstw podan;ych 1·1 tablicy. 

Dobór powłok metalizacyjn,ych i metalizacyjno-malarskich w zależności od rolzaju środowiska korozy,jnego 

Warunki użytko•:1ania Rodzaj i :nini- Powłoka malarska 

~ro Jo·: L>ko Wt; ?N-71/:-l-04-G51 malna grubość 
powłoki gruntovm. nawierzclmiowa 

11111 

1 I 2 3 4 c; 

"li icjs;.:ic N::runki laickie (L) rr Zn200 - -
!:icjok"o i ·"=;:!;'c~)l=kow~ N Zn200 mal. alkidowa z chromianem alkidowa z biel~ tytanową, 

cynku lub grunt reak- pyłem aluminiowym lub błysz-
tywny czykiem żelaza 

Przemy- :.:.) warunki lel:kie N Zn200 lub alkidowa z chromianem alkidowa z bielą tytanową, 
słowa lub (L) Ii Al300 lub cynku lub grunt reak- pyłem aluminiowym lub błysz-
cho:nic~ne H Al200 mal. cywny czykiem żelaza 

b) warunki umiar- N Al200 mal. poliwinylowa z chro- poliwinr.lowa cbemoo~"'Orna 
kowanc (u) mianem cynku 2 warstwy) 

c) warur(ci cię!kie 
C) 

N Al300 mal. poliwinylowa z 
mianem cynku 

chro- poliwinylowa chemooC. :'118. 
(3 1varstwy) 

a) warunki umiai-- alkidowa z chromianem alkido1va chlorokauc7ukowa1 
kowane (U)- N Zn100 mal. cynku lub grunt reak- foliwinylowa z bielą .ytćillową 
bez zraszania tywn;y, lub poliwinylo- ub pyłem alwniniowya; lub 

wa z chromianem cynlru, błyszczykiem żelaza 

lub chlorokauczukowa (2 warstwy) 
z chromianem cynku 

Morskie b) w·' -·~i ciężkie grunt reaktywny lub poliwinylowa, chlorokauczu1, ·)·„ 

- e ą.1s~aniem N Zn200 mal. poliwinylowy lub wa lub epoksyestrowa z bi·łl:_, 

or...,.;,sowym - lub chlorokauczukowy, tytanową, pyłem aluminiowym 
powyżej linii lub epoksyestrowy z lub błlszczykiem żelaza 
zanurzenia chromianem cynku 3 warstwy) 

c) warunki wyjrko- grunt reaktywny ( 1 war- ~Oli'.•1inylowa z bielą tytanową 
wo ciętkie W)- stwa) oraz poliwinylowy ub pyZem aluminJowym 
ze zraszaniem ~T .,.,n}OQ mal. z chromianem cynku 3 warstwy 
ciągłym - lub (1 warstwa) 
poniżaj linii 
zanurzenia 

podwytezona tempe- N Al300 - emalia silik~nowa z pyyem 
Gaz ratura do 400°c N Al200 mal. aluminiowym 2 warstwy 

I 
I 
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BN-75/1076-02 

4. BADANIA 

4,1, Rodzaje badań 

a) sprawdzenie materiałów (3.1), 
b) sprawdzenie powierzchni wyrobów przed meta­

lizowaniem oraz wy3lądu zewnętrznego powłoki me­

talizacyjnej (3.2 i 3.4), 
c) sprawdzenie sposobu natryskiwania powłoki 

metalizacyjnej (3.3), 

d) sprawdsenie grubości powłoki metalizacyjnej 

(3.5>. 
e) sprawdzenie przy~zepności powłoki metaliza­

cyjnej (3.6), 

r) sprawdzenie szczelności (porowatości) powło­
ki metalizacyjnej (3.7), 

c;) sprawdzenie sposobu nakładania powłoki ma­
larskiej (3.8), 

h) sprawdzenie po•::łoki malarskiej (3.9) • 

4.2. Wielkość partii wyrobów, liczba i rodzaj 
próbek. Wielkość partii, liczba i rodzaj próbek -
według norm przedmiotol'lych dla pokrywanych wyro­
bów, a w razie braku normy przedmiotowej, według 

uzgodnienia między zamawiającym i producentem. 

4.3. Opis badań 

4.3.1. Sprawdzenie materiałów należy przeprowa­
dzać zgodnie z normami przedmiotowymi. 

4.3.2. Sprawdzenie powierzchni wyrobów przed 
metalizowaniem oraz w;yslądu zewnętrznego powłoki 
metalizacyjnej pr2',ed pokryciem powłoką metaliza­

cyjną należy wykonać na zgodność z wyma~aniami 
(3.2) oraz po nałożeniu powłoki metalizacyjnej -
na zgodność z wymaganiami (3.4) przez oglądziny 
nieuzbrojonym okiem przy świetle dziennym lub 
sztucznym rozproszonym, z odległości nie mniej­

szej niż 250 mm. 
Kontrolę chropowatości po oczyszczaniu mecha­

nicznym (piaskownniu) należy wykonać wzrokowo 

przez porównanie (z uzgodnionym~ wzorcami, np. 
papierem ściernym nr 0001 nr OO. Cała powierzch­

nia oczyszczona przez piaskowanie powinna być 

równomiernie ma"owa, bez odciani i miejsc pozor­
nie czystych, lecz mających połysk metaliczny. 

4,3.3, Sprawdzenie sposobu natryskiwania powło­
ki 1118ta11zaoyjnej obejmuje kontrolę 11 czasie sa­

mego natryskiwania, W czasie kontroli należy 

sprawdzić następujące paral!lstry1 odległość natry­

skiwania, ustawienie płomienia 1'1 przypadku pisto-

letu płomieniowee;o {płomień powinien być obojotn:Q 

lub parametry łuku dla pistoletu lukowego oraz 
ziarnistość warstwy natryskiwanej. 

4.3.4, Sprawdzenie crubości powłoki metalizagy;I:­
~ przeproviadza się za pomocą mierników mar,;ne­
tycznych lub elektromagnetycznych. 

W przypadkach spornych należy pobrać próbki 
i przeprowadzić sprawdzenie metodą mikrosl~opową. 

Zaleca :>ię sprawdzenie grubości powłoki przez 
wstępne obliczanie iloścl drutu przeznac~oncco do 
natryskiwania określonej powierzchni i kontrolo­

wanie zużycia. 

4.3.5. Spra\7<1zenie przyczepności ,;owłoki metali­
zacyjnej przeprowadz:i. się za pomocą próby ;;..:;:;;­

czącej pr;:ez nacinanie powłoki I"Jlcem ~;r,w1erskim 

w;; Bi:-75/1076-03, 
lfależy u,;;;:;:_::lędnić, że odrywaniJ si<;: ~;o i/-',, .ym 

cz>is ie powłoki może być spowodolłone nie t;/ .l.ko bra­
kiem przyczepności bezpośrednio po natryskiv1ar.iu, 
ale ró·;:nioż _flrzoz korozję podłoże ·:1 ·:'Yr,iku -.-1'.1'Jl '-­

we:;o _przy0oto·.:anin przed mot.'J.lizo·:1'' ni c'U, nicrJ.o­
statecznci j srubości pov1łoki lub Jej poro.vatości, 

4,3,c, SprawdzeniEl szczelności (r->0:·ow3.to~1ci) 

powłoki metalizacyjnej należy prze;irovrndzić za 
pomocą wskaźników barwnych, np. żelazocyjanku po­
tasowego, ·:1 roztworze kriasu si ::ir.co :eso 'Ilf; BN-75/ 
1076-03 i PH-59/C-81518. t!etoda ta wnożliwh pro­
wadzenie wyryril<o•rnt_;o sr;rawdzonia _i.)0,'i ivrzc!lni i 7rJ­

krycia miejsc porowatych po·;1łoki lub jej CZ\'6Ci 
wadliwie no.tryskanych (punkty lub plamy niebies­
kie w oiejscach występowania porów). 

4-,3.7. tl,?rawdzcnie powłoki malars;,;iej 

4,3,7,1. Sprawdzen!.e po\·1ierzchni w;zrobów meta­

lizowanych przed malov:uniem. Pov1icrzchnie poviinny 
być wolne od kurzu, suche i nie zabrudzone, co 
sprawdza się wzrokowo. 

4,3,7,2, Sprawdzenie wyglądu 

włoki mal.'lrskiej - pr;;:;e9ro•:1adza 

PN-71/H-'"'053. 

zewn'(trzne;o-o po­

się wzrokowo wg 

4.3 ,7,;?, 32r..f!"1s:J.zenie vru."!Jości po·::loki "1.alar­
slciej - spr'l'.'ldza si~ lict.ł:-ę warstw ·.v dzienni.ku 
robót ZGOdnie z tablicą. 

4.4. Ocena w;r_nh:6vi badań, Jeżeli wsz;/stkie vry­

ma5ania wg rozct7.. ' -~ spełnione, ?Okrycie nnlcży 
uznać za spełni".;"' ·liagania normy, 
Powłoki nieze;o• ~ WJlllB.8aniami norm;y należy 

naprawić lub cnłkov; .ie usunąć i ponci·:mie n!"r.ieEć. 

KONIEC 

Załączniki 2 

Infomac~ie dodatko"1e 
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4 Załącznik 1 do BN-75/1 cY/6--02 

ZA140ZNIK 1 

NA.TRYBKIWANlE PC1RŁOKI METALIZACYJNEJ(CYNKOWEJ LUB ALUMINIOWEJ) 

1. Warunki natryskiwania. Okres między zakoń­

czeniem oczyszczania mechanicznego (śrutowania 

lub piaskowania) a rozpoczęciem natryskiwania na­
leży skrócić do minimum, dlatego też natryskiwa­
nie należy wykonać możliwie bezpośrednio po 
oczyszczeniu mechanicznym, jednak nie później niż 
po 2 godz. 

Natrystkiwanie prowadzi się w temperaturze powy­
żej +5°C. 

Jeśli przerna między piaskowaniem a na~.~~kiwa­
niem była dłuższa niż podano, nalety przedmiot 
piaskować ponownie. 

Po opiaskowaniu należy powierzchnię oczyścić 

z pyłu za pomocą strumienia sprężonego powietrza. 

_g_. ParametJ:7 natryskiwania. Ciśnienie gazów do 
pistoletów gazowych oraz warunki prądowe do pisto­
letów elektrycznych należy stosować zgodnie z in­
strukcją. 

Przy stosowaniu pistoletu gazowego odległość 

natryskiwania powinna wynosić: 
- przy wykonaniu piernszej warstwy 80 .;. 100 mm, 
- przy wykonaniu warstw następnych 130T150 mm. 
Przy zastosowaniu pistoletu elektr-Jczue~o od-

lebłość ~owinna wynosić: 

- dla piernszej warstwy 100 mm, 
- dla warstw następnych 120 .;. 150 mm. 
W celu uzyskania równomiernej grubości warstwy 

należy pistolet przesuwać ruchem jednostajnym. 
W celu uzyskania grubości warstwy 01 2 .;. 0,3 mm 

należy nai.;rys%iwać kilka warstw. Warunki prawid­
łowego natryskiwania są następujące: 

- przy natryskiwaniu kolejnych warstw zachować 
kierunek prowadzenia pistoletu prostopadły do po­
przedniec;o, 

- przy nabry1:1kiwaniu warstwy każde następne pas­
mo metalu powinno zachodzić na połowę pasma po­
przedniego. 

Przy natryskiwaniu ręcznym należy zachować rów­
nomierną jednolitą grubość powłoki na całym na­
tryskiwanym wyrobie. i>rzed przystąpieniem do na­
trys!{iwania ręcznego należy dokładnie określić 

powierzchnię natryskiwanego wyrobu i posługując 
się tabl. Z1-1 i Z1-2, odważyć ilość drutu przez­
naczonego do natryskania na daną część. Natryski­
wanie należy prowadzić równomiernie, aż do zuży­
cia całej ilości przygotowanego drutu. Przy na­
tryskiwaniu dutych powierzchni należy konstrukcję 
podzielić na odcinki o określonej powierzchni, np. 
1 m2 lub 2 m2, i natryskiwać określoną ilość dru­
tu na każdy odcinek oddzielnie. 

Tablica Z1-1. Zużycie jednostkowe metali, w kg, 

przy nakładaniu warstwy metalizacyjnej grubości 
1 mm na 1 m2 WJrobu 

Metal 
Metal 

zużyty nałożony 

Aluminium 2,75 2,44 
Cynk 9,15 6,40 

Tablica Z1-2. Masa jednostkowa drutów stosow8.IliYch 
do metalizacji natJ:7skowej, gim 

Srednica drutu, mm 
Metal 

1 1,5 2 3,2 

Aluminium 2,15 4-,75 8,6 22,8 
Cynk 5,58 12,50 21,9 56,2 

ZAŁ\CZNIK 2 

RAXLA.DANIR PC1RŁOKI MALARSKIEJ 

1. Przygotowanie materiałów malarskich. Należy 

wykonać wstępne próby techniczno-malarskie zgod­
nie z PN-74-/C-81500 i PN-72/C-8150j. Nyrób lakie­
rowy należy rozcieńczyć odpowiednim rozcieńczal­
nikiem do lepkości roboczej przewidzianej normą 
przedmiotową, 

Przed podjęciem robót malarskich należy wykonać 
próbne malowanie wytypowanym zestawem na co n~j­
mnie j 2 przedmiotach pometali~owan;ych. 

2. l.lalowanie pędzlem. LJO malowania należy sto­
sonać pędzle pier.3cienio':1e z doborcwej, grzbieto­
wej szczeciny świńskiej. Należy używać p<;dzli o­
szlifowanych do kształtu owaln'} :o i odpol':iednio 
wyrobionych. 

Do gruntowania należy używać pędzli pierście­

niowych o średnicy nasady 4-0 .;. 60 mm i nieobowlą­
zane j długości wlosa 4-5 .;. 55 mm. Minimalna do­
puszczalna długość powinna wynosić 4-0 mm. 

Do nakładania farb grunt.owych, należy używać 

pędzli z twardej szczeciny o krótkim włosie, Do 
malowania nawierzchniowego należy używać pędzli 

płaskich z miękkiego wło3la. Do prac na dużych 

powierzchni3ch pędzle te powinny mieć szerokości 
80 + 100 mm, przy długości do 100 mm. 

Nakładanie farb gruntol':ych na pOVlicrzchnię po­
metal izowa.c.ą należy wykonywać pędzlem C3łkowicie 

nasyconym farbą i trzymanym pod kątem oirnlo 4-'., 0 do 
malowane.; powierzchni. Farbę rozprowadza się rów-
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nomiernie pasma.mi równoległymi,przy czym poszcze­
gólne pasma powinny zachodzić na siebie nieznacz­
nie brzega.mi. Wyrównanie nałożonej powłoki prze­
prowadza się ruchami prostopadłymi (krzyżowo) • 
Prawidłowe wylconanie powłoki wymaga kilkakrotnego 
wygładzania, co zapewnia jednolitą jej grubość i 
wypełnienie wszystkich porów i nieró1mości powło­
ki metalizacyjnej. 

3. Malowanie pistoletem pneumatyczn,ym i hydro­
dynamicznym. S!rzy malowaniu przedmiotów smukłych 
lub ażurowych, znaczna część materiału, nie tra­
fiając na przedmiot, jest stracona, wskutek czego 
nie zaleca się stosowania w takim przypadku meto­
dy malowania pistoletem. 

W celu uzyskania właściwych efektów przy malo­
waniu należy przestrzegać następujących wskazań: 

- pov1ietrze sprężone doprowadzone do pistoletu 
powinno być czyste (pozbawione oleju, wilgoci i 
zanieczyszczeń), co sprawdza się nadmuchem na 
płytkę szklaną, 

- ciśnienie powietrza sprężonego powinno być 
w czasie pracy utrzymywane na stałym poziomie, 

- pistolet pneumatyczny należy trzymać prosto­
padle do powierzchni przedmiotu w odległości 

18 ~ 25 cm,a pistolet hydrodynamiczny w odległoś­
ci 25 .:;. 40 cm, 

- dla każdego materiału malarskiego należy, wy­
konując próby, starannie dobrać lepkość, ciśnie­

nie powietrza, rodzaj i odległość dyszy od przed­
miotu, 

- bez względu na rodzaj stosowanego strumienia 
(okrągły lub płaski) natrysk powinien się odbywać 
krzyżowo, a pasy natryskane powinny zachodzić na 
siebie, 

- rodzaj strumienia należy dobr~ć do kształtu 
konstrukcji! strumień płaski należy stosować do 
natrysku dużych płaszczyzn, okrą~ły do malowania 
narożników, powierzchni wystających i miejsc 
wklęsłych. 

4. Warunki przeprowadzania prac malarskich. V/11-

gotność względna powietrza nie może przekraczać 

90%. Niedopuszczalne jest wykonywanie prac malar­
skich w temperaturze poniżej +5°0 oraz malowanie 
konstrukcji ogrzanych powyżej +4o0c. 

Niedopuszczalne jest wykonywanie prac malarskich 
na wolnym powietrzu: 

- we wczesnych godzinach rannych i pó~nych po­
południowych, tj. orientacyjnie przez dwie godzi­
ny po wschodzie i przez dwie godziny przed zacho­
dem słońca, 

- gdy na powierzchniach konstrukcji występuje 
rosa, 

- w czasie deszczu, mgły, śniegu, gradu i sil­
nego wiatru. 

Prace malarskie na wolnym poz1ietrzu powinny być 
wykonywane przy dobrej pog>dzie(maj - wrzesień). 

W przypadku konieczności wyKonywania prac ma­
larskich w miejscach, gdzie występuje bezpośred­

nie działanie oparów mgły lub gazów agresywnych 
oraz znaczniejsze zapylanie 
nie, należy wydzielić na 
przedmiot lub obiekt (lub 

lub okresowe zwilża­
czas pracy malowany 
niezbędną jego część) 

przez wykonanie szczelnej osłony z desek, płyt 
pilśniowych, brezentu lub folii z tworzyw sztucz­
nych, na okres przewidziany do malowania i wys­
chnięcia danego zestawu malarskiego.Czasy schnię­
cia poszczególnych warstw wymalowania należy ust~ 
lić doświadczalnie przez próbne wymalowanie. 

INFORMA.CJE DODĄTKOWE 

1. Inst:ytucja opracowująca normę - Instytut Me­
chaniki Precyzyjnej, Warszawa. 

2. NOl?!IY związane 

PN-74/C-81500 Wyroby lakierowe. Pobieranie próbek 
i przygotowanie średniej próbki laboratoryjnej 

PN-72/C-81503 Wyroby lakierowe. Wstępne próby 
techniczne 

PN-59/C-8151€! Wyroby lakierowe. Oznaczanie poro­
watości powłok ;Lakierowych 

PN-71/H-~51 Ochrona przed korozją. Klasyfikacja 
i określenie agresywności korozyjnej środowisk 

PN-73/H-04652 Ochrona przed korozją. Powłoki me­
talowe i konwersyjne. Podział i oznaczenie 

PN-70/H-82160 Aluminium do przeróbki plastycznej. 
Gatunki 

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozją. Malowanie 
konstrukcji stalowych. Ogólne wytyczne 

PN-73/M-69412 Druty do gazowego i łukowego meta­
lizowania natryskowego 

BN-75/10?6-03 Natryskiwane powłoki metalowe, ce~ 
metalowe i ceramiczne. Metody badań 

3. Wykaz literatury 

Poradnik metalizacji natryskowej. Praca zbiorowa. 
Warszawa: PWT 1959 

Milewski w.: Elektrometalizacja Narszawa WNT 1969 
KOR 3-A Instrukcja zabezpieczenia przed korozją 

konstrukcji stal.owych za pomocą pokryć mala~ 
skich. Wyd. II poprawione. 'Narszawa: Wydaw­
nictwo KNiT 1971 

Instrukcja IMP nr 26-64 Wytyczne projektowania 
warsztatów metalizacyjnych 

Instrukcja IMP 77-72 Projekt wyposażenia typowego 
stanowiska metalizacyjnego 

4. Autorzy projektu norm;y - dr inż. Zbigniew 
Kowalski, dr inż. Witold Milewski, dr Jerzy Za­
wadzki Instytut Mechaniki Precyzyjnej, Warszawa. 

5. Postanowienia dodatkowe 

a) Założenia projektowe. Biura projektowe lub 
jednostki wykonujące dokumentację w zakresie me­
talizacji natryskowej powinny mieć następujące 

dane: 
- warunki eksploatacji konstrukcji przedmiotu 

lub wyrobu, 
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- stopień agresywności korozyjnej ś~dowiska, 

w którym będzie znajdował się obiekt chronion,v wg 
PN-71/H-04-651, 

- rodzaj systemu ochronnego wynikającego z wa­
runków eksploatacji konstrukcji. 

b) Zalecenia konstrukcyjne. Przedmiot należy 
uznać za nadający się do metalizowania, jeśli ist­
nieje swobodny dostęp do powierzchni powlekanej 
pozwalający na pracę urządzenia do oczyszczania 
(piaskowania), pistoletu metalizacyjnego, pisto­
letu malarskiego, przy zachowaniu odpowiedniego 
kąta i odległości przy piaskowaniu i natryskiwa­
niu. 

Najlepsza przyczepność powłok do podłoża istnie-
je w przypadku ciągłości powłoki, tj. gdy obejmu­
je ona cały przedmiot. 'Nszelkie przerwy i nie­
ciągłości przy wytwarzaniu powłok uważane są za 
nie l~orzystne. 

Do kształtów nietechnolocicznych, a więc trud­
nych do obróbld, zaliczyć należy otwory. Jeżeli 
ich średnica jest zbyt mała, natryskiwanie jest 
niemożliwe lub trudne do wykonania i wymD.ga uży­
cia przcałużaczy. 

Ostre naroże, krawęd_zie i wystypujące spoiny 
spawalnicze por1odują nierównomierny skurcz powło­
ki i mniejszą grubość na krawędziach. 

Jeśli istnieją miejsca trudno dostępne, to kon­
strukcja przewidziana do ochrony powinna być dzie­
lona na części mniejszeo możliwym łatwym dostępie 
do całej powierzchni powlekanej. 

Prace prowadzone na konstrulccj i zamkniętej są 

związane z wielkim wydzielaniem ciepła, pyłu i 
produktów spalania. Powodowane przez to trudności 
w1iemożliwiają często prace wevmątrz zbiorników i 
dlatego zwykle zaleca się pozostawić jedną ścianę 
zbiornika nic przyspawaną. 

Natryskując po\\'łokę należy pozostawić na krawę-
dzi v1 pobliżu przewidywanej 
pas szerokości 250 ~ 300 mm z 

spoiny spawalniczej 
każdej strony. Po 

zakończeniu procesu i przy spawaniu dennicy, na­
leży piaskować oba pasy i spoinę natryskać meta­
lem. 

Króćce przeznaczone do powlekania powinny być 
krótkie i zaprojektowane w sposób pozwalający na 
prowadzenie wszelkich operacji 1 jak piasko·:1anie 
i nanoszenie metalu. 

Wyloty rur króćców i włazów powinny być zamoco­
wane przed przystąpieniem do powlekania, a ich 
wewnętrzne krawędzie obrobione podobnie jak pozo­
stałe powierzchnie aparatury • .Vszelkiep;o rodzaju 
obróbka cieplna powinna być zakończona przed wy­
tworzeniem" powłoki. 

c) Montaż, eksploatacja. remont urządzeń z pow­
włoką metalizacyjno-malarską.P.t-zy montażu 1eksplo­

atacji i remontach urządzeń pometalizowanych nie 
wolno spawać części pokrytych warstwą natryskaną1 
do spawania musi być pozostawiony nie pokryty pas 
o szerokości 25 ~ 30 mm, który po zespawaniu 
części jest piaskowany, natryskiwany i ewentual­
nie malowany. 

W czasie spawania należy chronić powierzchnię 

już metalizowaną osłonami z blachy, nie dopusz­
czając do padania odprysków roz~rzanego metalu na 
natryskaną warstwę. 

Po zakończeniu montażu powierzchnie przeznaczo­
ne do natryskania należy doicładnie opiaskować. 

Przy piaskowaniu naleey dokładnie osłonić powierz­
chnie JUŻ pometaliZOW<>.lle przeC. uziałaniew. <,ciel'­
niwa. 

~o dokladnym opiaskowaniu powierzchni i prze-
prowadzeniu kontroli piaskowania, należy natrys­

kiwać równomiernie po;vierzchnię 1 aż U.o zużycia 
określonej dla niej iloóci drutu. Przed na~ryski­
waniem należy sprawdzić, czy uprzednio natryskana 
wari:;twa nie ulei::;ła odbiciu na brzegach (czy nie 
odstaje) na skutek piasko-.vania. ifowa natryskana 
warstwa powinna zachodzić na warstwę poprzednio 
natryskaną. 

Przed montażem należy każdą cz~ść metalizowaną 

podaać oględzinom i usWląć dostrzeżone uszkodze-

nia, w żadnym przypadku nie należy montować częś­
ci wadlh1ie wykonanych. 

Przy montażu lub demontażu konstrukcji metali­
zowanych pracownicy powinni nosić buty gumowe lub 
z podeszwą gumową. 

Przy transporcie konstrukcji przedmiotów pome­
talizowanych, zalecana jest szczególna ostrożność 
ze wzc;lędu na podatność powłok na uszkodzenie me­
chaniczne wyet9puj~ce przy uderzeniach. 
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