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NORMA BRANZOWA

BN-75

KOROZJA | POWLOKI
OCHRONNE

Ochrona przed korozjq
Powtoki metalizacyjne cynkowe
i aluminiowe na konstrukcjach
stalowych, staliwnych i zeliwnych

Wymagania i badania

1076-02

Zomiost

BN-64 1076-02

Grupa kotologowa il 06

1. WSTEP

Przedmiotem normy sg wymagania i badania w za=
kresie powiok metalizacyjnych cynkowych 1 alumi-
niowych oraz powlok metalizacyjno - malarskich
(cynkowo = malarskich lub aluminiowo - malarskich)
na konstrukcjach stalowych, staliwnych i 32eliw-
nych, otrzymywanych metodg metalizacji natrysko-
wej 1 malowania, stosowanych jako powloki ochronne
w celu zabezpieczenia konstrukcji stalowych lud
ich czesci przed korozjg atmosferyczng, korozjg
w wodzie oraz w gazach o wysokiej temperaturze.

Norma nie dotyczy powiok metalizacyjnych nano=
szonych w celach regeneracji.

2o PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podzial powlok metalizacyjnych. Powkoki
metalizacyjne cynkowe i aluminiowe dziell sie¢, za-

leznie od zastosowanej grubofici powtoki metaliza-
cyjnej, na powloki o grubosci 100 10 pm; 200
$20 pm 1 300 +30 pm,

2.2+ Oznaczenie. Sposéb budowy oznaczenia
PN=73/H=04652,
243, Przyklad oznaczenia

a) powloki metalizacyjnej na podloze ze stopu
2elaza, otrzymanej przez natryskiwanle cynkiem
o grubosci 100 pm:

- Wg

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

b) powtoki metalizacyjnej na podlozu ze stopu
2elaza, otrzymanej przez natryskiwanie aluminium
o grubosci powloki 100 pms

Fe/N A1100 lub N Al1100 wg BN=75/1076=02

¢) powioki metalizacyjno - malarskiej na podio-
%u ze stopu zelaza, otrzymanej przez natryskiwa-
nie cynkiem o grubosci powiloki 200 pm oraz malo-
wanej (z dodaniem symbolu mal,) :

Fe/N Zn200 mal. lub N Zn200 mal, wg BN=75/1076~02

3o WYMAGANTA

2 o1e Material,!

3,1+, Materiaty do odtiuszczania. Do odtlusz-
czania wstepnego nalesy stosowaé rozpuszczalniki

(benzyne¢, tréjchloroetylen 1lub czterockloroety-
len).

2s1.2, Materiaty Scierne. Do oczyszczania po =
dtoza za pomocy obrdbki strumieniowe]j (iiaskowa-
nia lub érutm':ania) nalezy stosowa¢ nast¢pujace
materiaty Sciv.sne w stanie czystym i :uchym:

a) korund naturalny lub elektrokorund, ktérego
ziarna przechodzg przez sivo o wymiarach oczek
1,0 mm i zatrzymuja si¢ na sicie o wymiarach oczek
Oy4 mm, przy czym co najmnicj 40% tych zi.ren po=
zostaje na sicie o wymiarach oczl~ 0,8 pm,

'b) srut Zeliwny (drobne ¢ .t krawedzic ne ziarna

Zeliwa) przechodzgce Trz-: L..0 o0 wyul o oczka
1 mm, zatrzymujac, si¢ : 1 : cic o wymi . oczka
05 mm, przy czym co n=j..isi G4 powin  zalrnye-
mywaé si¢ na sicie o wiuilarze oczlka 0,f '+, "I re
na srutu Zelivneso nie powinny byé . Prane
lub stepione.

c) piasek lkwarcowy ptukany, o ¢:''r P ane -
dziach, ktéry przechodz: przzz sifo ¢ ', "irse
oczka 1,25 mn i zatrzymuje si¢ na i ° i
rze oczka 0,5 mm, przy czya co nijmnici |l pae
trzymuje sig na sicle o wymiaize orzikt 0,0 "n,

3e1e3. i252le powlokowe, W zaleliroi~l i {7olo=

wiska, w ktérym pokrywany przedmiot mi pricowaé,
nalezy wywonywaé powloki ochronne z alvminium ga=
tunku A0 wg PN-?70/H=82160, w postaci drutu ludb
cynku gatunicu 701 lub EO1 wg PN=73/.-6%112,

2.1.4. Materialty malarskie. Nalezy stosowad a=
testowane materiaty malarskie dobrane doéwiad-
czalnie do agresywnosci $rodowiska, ocdpoiadajqce
wymaganiom PN-71/H=97053 p. 5 oras przystosowane
w zakresie lepkoscioraz stopnla roztarcia pigmen-
tu do nakladania na warstwe metalizacyj:rn.

342+ Przygotowanie powierzchni wyrchiw ze stall,

staliwa i zeliwa przed metalizowanien

3.2+1. Stan wyjsciowy powierzchni w robéw. Po=
wierzchnia wyrobéw w stanie wyjsSciowym nie powin-

na wykazywaé zadziorow, nierdwnosci po spawaniu
szczelin powstalych w niejscach tgczenia elemen—
téw, wngk, peknigé, nierdwnosci odlewniczych, nie-
zaokraglonych krawgdzi

242420 Przygotowanie powlerzchni wyrobéw przez
oczyszczanie

Zgloszona przez Instytut Mechaniki {c -y,
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Urzadzen Technologiczay o 1072 A ' i3 v~y 1975 o,
jako norma obowiazujoca w zakresie produkecji od diaia 1 s ez 1900
(Dz. Norm. i Miar nr 19/1975pox. 68)
WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1975, Wolyw do WN 24.6.75 Oddano do shlodu 14875 i .« . i o wis .- T5. Cuna 2t 3,60

Obi.1,00a. w. Nokled 7CO0 +52 egz. Zam 2001 75
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2 BN=?75/107€=02

3e242e1s Oczyszczanic przez odttuszczanie roz—
puszczalnikiem. Na powierzchni wyrobéw nie powin-
no byé¢ smaréw, olejow itp.

3e2.2.24 Oczyszczanie przez Srutowanie (piasko-
wanie). Proces oczyszczania powinien zapewnié cat-
kowite usuniycie warstw tlenkéw (rdzy, walcowiny,
zgorzeliny) oraz schropowacenie pokrywanej po-
wierzcuni, przy czym dopuszczalna wartosé chropo-
watosci Rg nie powinna przekraczaé 100 pm.

Uczysuczéna povierschnia powinna byé réwnomier—
nie m:ltowa, Jiedopuszczalne Jjest pozostawienie
mizjsc caystych, lecz wykazujgcych pol&sk meta=-
licanys sicfopuszczalne jest dotykanie powierzch-
ni ocuysucsune,; ordz pozostawlenie ¢ladéw pyiu po
Srutovaniu czy piaskowaniu. Srutowanie (piaskowa-
nie) prowadzié nalezy w teuperaturze powyzeJ 5%,

3+3. Natryskiwanie powlokl metalizacyjnej (cyn=—
kowej lub aluminiowej) =- ws zatgcznika 1.

oo Wyglad zewngtrz povioki metalizacyjnej.
Powlerzcnnie pokryte powlokg metalizacyjng cynko-
wg lub aluminiowg nie powinny wykazywaé ZLodnych
widocznych wod, jak rysy, peknigcia, pecherze lub
odstawanie po:tokis Powloka 1lub jej czg¢sci wyka=-

zujgce te usterki powinny byé usunig¢te 1 natrys-—
kane ponovwnie,
2.5._Grubosé_ povizoki metalizacy;nej. Podane

w tablicy grubcsci powlok cynkoviych i aluminiowych
sg minimalne,

GrubosSci powiok nalezy dobieraé zaleznie od
stopnia agresywnosci srodowicka korozyjne o, W
ktérym naja byé uzytkosans wyroby przeznaczone do
pokryciae

3.6, Przyczepnoéé _povloki metalizacyinej. Po-
wioka metalizacyjna nowinna wykazywaé odpo.icduig
przyczepnosé do nctalu podioza. Badania przyczep—
nosci nie powinny wyiazywaé odrywania sig powloki
od podtoza lub Jej odwarst.ieniua.

3,7, Szczelnoié (porowatosé) powtoki metaliza—
cyjnej. Powioki o sruboéciach ponad 0,2 mm powin-
ny byé szczelns, Fo badaniach 2za pomoca wckazni-
kéw barvmych nie powinny wystepovwad na powizrzch-
ni powtoki punkty 1lub plamy barwne swiudczace
o istnieniu pordéw,

2+8¢ Nakladanie powioki malarskiej - W 23}acze
nika 2.

2.9+ Powloka malarska

3.9.1. Przygotowanie powierzchni wyrobdw meta -
lizowanych przed malowaniem. Powierzcania powinna
byé sucha, bez zabrudzeh i kurzu.

22+ _Wyglad zewngtrzny powtoki malarsxiej —wg
PN=71/H=97053.

3+ _Grubosé wiolki malarskie
liczbg warstw podanych w tablicy.

okres$la sig

Dobér powiok metalizacyjnych i metalizacyjno-malarskich w zaleznoéci od rolzaju érodowiska korozyjnego

Warunki uzytkowanialRodzaj i migé- Powloka malarska
s - DI - malna grubo
proloviskol  wg PH=71/H-04551 powxoki gruntova nawierzchniowa
am
1 2 3 4 5
Wicjscie | Warunki lekkie (L) | N 2n200 - -
Miejskiz | Yarunlii umlarkowa—= | N Zn200 mal. alkidowa z chromianem alkidowa z bielgq tytanowa,
ne cynku lub grunt reak- pytem aluminiowym lub blysz-
tywny czyklem zelaza
Przeny- a) warunki lelkie N Zn200 lub alkidowa z chromianem alkidowa z bielg tytanows,
stowe lub (L) N A1300 lub cynku lub grunt reak- pyten aluminiowym lub blysz-
chezicune N A1200 mal. tywny czykiem 2elaza
b) warunki umiar— N A1200 mal., poliwinylowa z chro- poliwinylowa chemoormorna
kowane (U mianem cynku 2 warstwy)
c) warunki cieskie N Al1300 mal, poliwinylowa z chro- poliwinylowa chemooc. ~na
C) mianem cynku (3 warstwy)
uQ warunki umiar— alkidowa z chromianem alkidowa chlorokauczukowsa,
kowane (U)~- N Zn100 mal. | cynku lub grunt reak- foliwinylowa z bielg .ytauows
bez zraszania tywny, lub poliwinylo=- ub pytem aluminiowym lub
wa z chromianem cynlku, blyszczykiem 2elaza
lub chlorokauczukowa rst
z chromianem cynku (2 wa WUQ i
Morskie tD w> nunki ciezkie grunt reiktyw?yblub poliw%nylo§a, cglorokaugiuhuw
poliwinylowy lul wa lub epoksyestrowa 2 Aal:
es & azgnigg N Zn200 mal. | cnyorokauczukowy, tytanowa, pytem aluminiowym
o“f'zggy§1n11 lub epoksyestrowy z lub biyszczykiem zelaza
gg;ﬁrzenia chromianem cynku 13 warstwy)
c) warunkl wyjgtko- grunt reaktywny (1 war- {oliwinylowa 2z blelg tytanowg
wo clezkie ?W)- stwa) oraz poliwinylowy| lub pylem aluminiowym
ze zraszaniem M 7n300 mal,. z chromianem cynku 3 warstwy
ciq§lym - 1lub (1 warstwa)
ponizej linii
zanurzenia
podwyzszona tempe- | N A1300 - emalia silikzpowa Z pyitem
Gaz ratura do 400°C N A1200 mal, aluminiowym (2 warstwy

Ze zbioréw Biblioteki Gtéwnej AGH http://www.bg.agh.edu.pl/



BN=?75/1076=02 3

4, BADAN.

441, Rodzaje badat

a) sprawdzenie materiatéw (3.1),

B) sprawdzenie powierzchni wyrobéw przed meta-—
lizowaniem oraz wyzlgdu zewnetrznego powioki me-
talizacyjnej (3.2 1 3.4),

c) sprawdzenie sposobu natryskiwania powloki
metalizacyjned (3.3),

d) sprawdzenie grubofci powioki metalizacyjnej
(305)0

e) sprawdzenie przyczepnodci powloki metaliza-
cyjnej (3.6),

1) sprawdzenie szczelnoéci (porowatoéci) powio-
ki metalizacyjnej (3.7),

(ﬁ sprawdzenie sposobu nakiadania powioki ma-
larskiej (3.8),

h) sprawdzenie powioki malarskiej (3.9) o

4,2, Wielkosé partii wyrobéw, liczba i rodzaj
prébek. Wielkosé partii, liczba i rodzaj prébek -

wediug norm przedmiotowych dla pokrywanych wyro-
béw, a w razie braku normy przedmiotowej, wedtug
uzgodnienia mi¢dzy zamawiajgcym i producentem.

4, 2' 0213 badat

4.,3,1, Sprawdzenie materialédw nalezy przeprowa-
dzaé¢ zgodnie z normamil przedmiotowymi.

4,3.2, Sprawdzenie powierzchni wyrobéw _przed
metalizowaniem oraz wygladu zewngtrznego powioki
metalizacyjnej przed pokryciem powiokg metaliza-
cyjng nalezy wykonaé na 2godnosé z wymaganiami
(3.2) oraz po natozeniu powioki metalizacyjnej =
na zgodno&é z wymaganiamil (3.4) przez ogledziny
nieuzbrojonym okiem przy &wietle dziennym lub
sztucznym rogproszonym, z odlegtos8ci nie mniej-
szeJ niz 250 mm,

Kontrole chropowato$ci po oczyszczaniu mecha=
nicznym (piaskowaniu) nalezy wykona¢ wzrokowo
przez pordéwnanie (z uzgodnionymi) wzorcami, np.
papierem sciernym nr 0003 nr OO, Cala powierzch-
nia oczyszczona przez piaskowanie powinna by¢
réwnomiernie masowa, bez odciani 1 miejsc pozor—
nie czystych, lecz majgcych poiysk metaliczny.

4.3.3, Sprawdzenie sposobu natryskiwania powio=-
ki metalizacyjnej obejmuje kontrole w czasie sa=-
mego natryskiwania. W czasie kontroli nalezy
sprawdzié nastepujgce paramstry: odlegtosé natry-
skiwania, ustawicnie ptomienia w przypadku pisto-

letu ptomieniowego (plomieﬁ powinien byé obojotnﬁ
lub parametry tuku dla pistoletu Yukowego oraz
ziarnlstosé¢ warstwy natryskiwanej.

4.3.4, Sprawdzenie grubo$ci powloki metalizagyi-
nej przeprowadza si¢ za pomocg miernikéw magne-
tycznych lub elektromagnetycznych.

W przypadkach spornych nalezy pobraé proébki
i przeprowadzié sprawdzenie metodg mikroskopowg.
Zaleca si¢ sprawdzenie grubosci powtoki przez
wste¢pne obliczanie ilosdci drutu przeznaczonero do
natryskiwania okreslonej powierzchni 1 kontrolo=-
wanie zuzycia.

4.,3.5, Sprawdzenie przyczepnoséci owioki metali-
zacyjnej przeprowadza sig¢ za pomocg proby
czgcej przez nacinanie powioki rylcem ;rawerskim
wz Bii=75/1076-03,

Halezy uwiz:zlednié, ze odrywanis =ig¢
czasie powloki moze byé spowodowane nie tyiko bra-
kiem przyczepnosci bezposrednio po natryskiwariu,
ale réwnicez przez korozj¢ podtroza
weso przyzotowanin przed metalizowsniem, nicdo-
stateczne] grubosci powioki lub jej porowatosci.

4,3.6, Sprawdzenie szczelnosci (porowatogci)
powtoki metalizacyjmej nalezy przeprowadzié¢ za
pomocg wskainikéw barwnych, np. 2elazocyjanku po-
tasowego, w roztworze kwasu sizr.o:ejo wg BN=75/
1076=-03 i PH=-59/C=81518. letoda ta wnozliwia pro-
wadzenie wyrywkowego sprawdzenia povilerzchni i wy-
krycia miejsc porowatych powtoki 1lub Jei czgscl
wadliwie natryskanych (punkty 1lub plamy nisbies-
kie w nmiejscach wystgpowania pordw).

i3y

DO potym

worymiku gadlie

4.3.7. Sprawdzcnie powloki malarskiej

4.3.7¢1¢ Sprawdzenie povierzchni wyrobéw meta=—
lizowanych przed malowaniem. Powicrzchnie powinny

byé wolne od kurzu, suche i nie zabrudzone, co
sprawdza si¢ wzrokowo.

4.3.7.2. Sprawdzenie _wygladu _zewngtrzneco po=
wioki malarskiej - przenrowadza sie wzrokowo wg
PN-71/H~27053,

4.3.7.3. 3prawdzenie ¢ruboéci  powloki malar—
skiej = sprawdza si¢ 1licsbe warstw w dzienniku
robdt zgodnie z tablicg.

4.4, Ocena wyniwédw badah. Jezeli wszystkie vy-
magania wg rozdz. ° -3 speinione, pokrycie nalezy
uznaé¢ za spetniais ‘“pagania normy.

Powitokl niezgo: t wymaganiami normy nalezy
naprawié lub catkow .le usungé i ponownie nenieéé.

EONIEC

Zatgqeznikl 2

Informacje dodatkoe
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4 Zalgcznik 1 do BN=75/1076-02

ZAE4CZNIK 1

NATRYSKIWANIE POWEOKI METALIZACYJNEJ(CYNKOWEJ LUB ALUMINIOWEJ)

1, _Warunki natryskiwania. Okres miedzy zakond-

czeniem oczyszczania mechanicznego (érutowania
1lud piaskowania) a rozpoczeciem natryskiwania na=
lezy skrécié do minimum, dlatego teZ natryskiwa-
nie nalezy wykonaé mozliwie bezposrednio po
oczyszczeniu mechanicznym, jednak nie pbézniej niz
po 2 godz.

Natrystkiwanie prowadzi sie¢ w temperaturre powy-
zeJ +5°C.

Jesli przerwa miedzy piaskowaniem a navsyskiwa=
niem byta dituzsza niZ podano, nale%y przedmiot
piaskowaé ponownie.

Po opiaskowaniu naleZy powierzchnie oczyscié
z pylu za pomocg strumienia sprg¢izonego powietrza.

2,_Parametry natryskiwania. Cidnienie gazéw do
pistoletdéw gazowych oraz warunki pradowe do pisto-
letéw elektrycznych nalezy stosowaé zgodnie z in-
strukcjae.

Przy stosowaniu pistoletu gazowego
natryskiwvania powinna wynosié:

- przy wykonaniu plierwszej warstwy 80 < 100 mm,

- przy wykonaniu warstw nastepnych 130+150 mm.

Przy zastosowaniu pistoletu elektryczuexo od-
le,toé¢ powinna wynosiés

- dla pierwszej warstwy 100 mm,

- dla warstw nastepnych 120 = 150 mm,

W celu uzyskania réwnomiernej grubosci warstwy
nalezy plstolet przesuwaé ruchem jednostajnym.

W celu uzyskania grubosci warstwy 0,2 < 0,3 mm
nalezy nauvrysikiwaé¢ kilka warstw. Warunki prawid-
towvego natryskiwania sg nastgpujgces

- przy natryskiwaniu koleJjnych warstw zachowaé
kierunek prowadzenia pistoletu prostopadiy do po-
przedniego,

- przy nabryskiwaniu warstwy kazde naste¢pne pas-
mo metalu powinno zachodzié na polowg pasma po=-
przedniegoe.

odlegtodé

Przy natryskiwaniu recznym nalezy zachowaé réw-
nomierng jednolitg grubosé powloki na calym na-
tryskiwanym wyrobie. Przed przystgpieniem do na-
tryskiwania recznego nalezy doktadnie okreslié
powierzchni¢ natryskiwanego wyrobu i postugujgc
sie tabl. 21-1 i1 21-2, odwazyé 1loé¢ drutu przez-
naczonego do natryskania na dang cz¢éé. Natryski-
wanie nalezy prowadzié réwnomiernie, az do zuiy-
cia catej ilosci przygotowanego drutu. Przy na-
tryskiwaniu dugych powierzchni nale2y konstrukcje
podzielié na odcinki o okreslonej powierzchni, np.
1 n® lub 2 mz, 1 natryskiwaé okreslong ilosé dru-
tu na kazdy odcinek oddzielnie.

Tablica Z1-1. Zusycie Jednostkowe metali, w kg,
przy naktadaniu warstwy metalizacyjnej grubosci
1mmna1;|zmrobu

Metal
Metal
zuzyty natozony
Aluminium 2,75 2,44
Cynk 9,15 6,40

Tablica Z1-2. Masa jednostkowa drutéw stosowanych

do metalizacji natryskowe m

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

ZALACZNIK 2

FAKEADANTE POWIOKI MALARSKIET

1. Przygotowanie materialéw malarskich. Nalezy
wykonaé wstepne préby techniczno-malarskie zgod-

nie z PN~74/C=-81500 i PN-72/C-6150%. Wyréb lakie=
rowy nalezy rozcienczy¢é odpowiednim rozcienczal-
nikiem do lepkosci roboczej przewidzianej norma
przedmiotowge.

Przed podjeciem robdét malarskich nalezy wykonaé
prébne malowanie wytypowanym zestawem na co naj=
mniej 2 przedmiotach pometalizowanych.

2, llalowanie pedzlem. uo malowania naley sto-
sovaé pedzle pierscieniowe z dotorcwej, grzbieto-
weJ szczeciny éwihskiej. Nalezy uiywaé pcdzli o-
szlifowanych do ksztattu owalnevo i odpowiednio
wyrovionyche

Do gruntowania naleZy uzywaé pedzli pierscie-
niowych o 8rednicy nasady 40 + 60 mm i nieobowig-
zanej ditugosci wilosa 45 + 55 mm, llinimalna do-
puszczalna dtugosé powinna wynosié 40 mm.

Do nakladania farb gruntowych, nalezy uzywaé
pedzli z twardej szczeciny o krétkim wiosie. Do
malowania nawierzchniowego naleiy uZywaé pedzli
ptaskich z miekkiego wtosia. Do prac na duzych
powierzchniach pedzle te powinny mieé szerokosci
80 < 100 mm, przy diugosci do 100 mm.

Naktadanie farb gruntowych na powierzchnie po-
metalizowarg nalezy wykonywaé pedzlem catkowicie
nasyconyn farbg i trzymanym pod kgtem okolo 4% do
malowane; powierzchni, Farbe rozprowadza si¢ row=—
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Zatgcznik 2 do BN=75/1076=02 5

nomiernie pasmami réwnolegiymi,przy czym poszcze-
g6lne pasma powinny zachodzié na siebie nieznacz-
nie brzegami. Wyréwnanie natozoneJj powioki prze-
prowadza sie ruchami prostopadiymi (krzyzowo).
Prawidlowe wykonanie powitoki wymaga kilkakrotnego
wygtadzania, co zapewnia jednolita jej grubosé i
wypeinienie wszystkich poréw i nieréwnosci powio-
ki metalizacyjnej.

3, Malowanie pistoletem pneumatycznym 41 hydro-
dynamicznym. rrzy malowaniu przedmiotéw smuklych

lub aZurowych, znaczna cz¢sé materiatu, nie tra-
fiajqc na przedmiot, Jjest stracona, wskutek czego
nie zaleca sile stosowania w takim przypadku meto-
dy malowania pistoletem,

W celu uzyskania wtasciwych efektéw przy malo-
waniu nalezy przestrzegaé nastepujacych wskazah:

- powietrze spre¢zone doprowadzone do pistoletu
powinno byé czyste (pozbawione oleju, wilgoci i
zanieczyszczen), co sprawdza si¢ nadmuchem na
piytke szklang,

- cisnienie powietrza sprezonego powinno byé
w czasie pracy utrzymywane na statym poziomie,

‘= pistolet pneumatyczny nalezy trzymaé prosto-
padle do powierzchni przedmiotu w odleglosci
18 + 25 cm,a pistolet hydrodynamiczny w odlegtob-
ci 25 = 40 cm,

- dla kazdego materialu malarskiego nalezy, wy-
konujac préby, starannie dobraé lepkosé, cisnie=-
nie powietrza, rodzaj i odlegtosé¢ dyszy od przed-
miotu,

- bez wzgledu na rodzaj stosowanego strumienia
(oqugly lub ptaski) natrysk powinien sig odbywaé
krzyzowo, a pasy natryskane powinny zachodzié¢ na
siebie,

- rodzaj strumienia nalezy dobra¢ do ksztaltu
konstrukcjis strumieh ptaski nalezy stosowaé¢ do
natrysku duzych ptaszczyzn, okrggty do malowania
naroznikéw, powierzchni wystajgcych 1 miejsc
wklestych,

4, Warunki przeprowadzasnia prac malarskich. Wil-
gotnos$¢ wzgledna powletrza nie moze przekraczaé
90%. Niedopuszczalne jest wykonywanie prac malar=
skich w temperaturze ponizej +5°0 oraz malowanie
konstrukcji ogrzanych powyzej +40°%.

Niedopuszczalne jest wykonywanie prac malarskich
na wolnym powietrzus

- we wczesnych godzinach rannych i péinych po-
potudniowych, tj. orientacyjnie przez dwie godzi-
ny po wschodzie i przez dwie godziny przed zacho-
dem sloica,

- gdy na powierzchniach konstrukcji wystepuje
rosa,

- w czasie deszczu, mgty, sniegu, gradu i sil-
nego wiatru.

Prace malarskie na wolnym powietrzu powinny byé
wykonywane przy dobrej pogrdzie (maj - wrzesies).

W przypadku koniecznosci wykonywania prac ma-
larskich w miejscach, gdzie wystepuje bezposred-
nie dziatanie oparéw mgty lub gazéw agresywnych
oraz znaczniejsze zapylanie 1lub okresowe zwilza-
nie, naleiy wydzielié na czas pracy malowany
przedmiot 1lub obiekt (lub niezbgdng jego czeéé)
przez wykonanie szczelnej ostony z desek, piyt
piléniowych, brezentu lub folii z tworzyw sztucz-
nych, na okres przewidziany do malowania i wys-
chnigcia danego zestawu malarskiego. Czagy schnie-
cia poszczegbédlnych warstw wymalowania naley usta-
11é doéwiadczalnie przez prébne wymalowanie.

INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca normg - Instytut Me-

chaniki Precyzyjnej, Warszawae.

2, Normy zwigzane

PN=74/C=81500 Wyroby lakierowe., Pobieranie prébek
i przygotowanie #sredniej prébki laboratoryjnej

PN=72/C=81503 Wyroby lakierowe. Wstgpne proéby
techniczne

PN=59/C~=81518 Wyroby lakierowe., Oznaczanie poro-
watodci powiok lakierowych

PN=71/H=04651 Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja
i okreélenie agresywnoéci korozyJjnej 8rodowisk

PN=73/H=-04652 Ochrona przed korozjg. Powloki me-
talowe i konwersyjne. Podziat i oznaczenie

PN=70/H=82160 Aluminium do przerébki plastycznej.
Gatunki

PN=?71/H=97053 Ochrons przed korozjg. Malowanie
konstrukcji stalowych., Ogdélne wytyczne

PN=73/l=69412 Druty do gazowego 1 tukowego meta=
lizowania natryskowego

BN=75/1076=03 Natryskiwane powloki metalowe, cer-
metalowe i ceramiczne, Metody badai

Je Wykaz literatury
Poradnik metalizacji natryskowej. Praca zbiorowa.
Warszawda: PWT 1959
Milewski W.: Elektrometalizacja Warszawa WNT 1969
KOR 3=-A Instrukcja zabezpieczenia przed korozJjg
konstrukcjl stalowych za pomocg pokryé malar—

skich, Wyd. II poprawione. Warszawa: Wydaw-
nictwo KNiT 1971
Instrukcja IMP nr 26-64 Wytyczne projektowania

warsztatéw metalizacyjnych
Instrukcja IMP 77=72 Projekt wyposazenia typowego
stanowiska metalizacyJjnego

4, Autorz rojektu no = dr in%, Zbigniew
Kowalski, dr inz. Witold Milewski, dr Jerzy Za~
wadzki Instytut Mechaniki Precyzyjnej, Warszawa.

5. Postanowienia dodatkowe

a) Zatozenia projektowe. Biura projektowe 1lub
Jednostki wykonujgce dokumentacje w zakresis me-
talizacji natryskowej powinny mieé nastepujqce
dane:

- warunki eksploatacji konstrukcji przedmiotu
lub wyrobu,

Ze zbioréw Biblioteki Gtéwnej AGH http://www.bg.agh.edu.pl/



Informacje dodatkowe do BN=75/1076=02

- stoplen agresywnosci korozyjnej 4rgedowiska,
w ktérym bedzie znajdowal sie¢ obiekt chroniony wg
PN-71/H=-04651,

- rodzaj systemu ochronnego wynikajacego
runkéw eksploatacji konstrukcji.

bz Zalecenia konstrukcyijne. Przedmiot nalesy
uznaé za nadajgcy si¢ do metalizowania, jesli ist-
nieje swobodny dostep do powierzchni powlekane]j
pozwalajgcy na prace urzadzenia do oczyszczania
(piaskowania), plstoletu metalizacyjnego, pisto-
letu malarskiego, przy zachowaniu odpowiedniego
kata 1 odlegios$ci przy piaskowaniu i natryskiwa-
niu.

Najlepsza przyczepnosé powlok do podioza istnie-
je w przypadku ciggloSci powloki, tj. gdy obejmu~
je ona caly przedmiot. Wszelkie przerwy 1 nie-
cigglosci przy wytwarzaniu powlok uwazane sg za
niekorzystne,

Do ksztaltow nietechnologicznych, a wigec trud-
nych do obrébki, zaliczyé nalezy otwory. Jezeli
ich $rednica jest 2zbyt mata, natryskiwanie Jjest
niemozliwe lub trudne do wykonania i wymaga uiy-
cla przcatuzaczy.

Ostre naroze, krawedzie 1 wyste¢pujgce spoiny
spawalnicze powodujg nierdéwnomierny skurcz powlo-
ki i mniejszga grubo$é¢ na krawgdziach,

Jes$li istnieja miejsca trudno dostepne, to kon=-
strukcja przewidziana do ochrony powinna byé dzie-
lona na cz¢sci mnie jszeo mozliwym ratwym dostepie
do catej powierzchni powlekanej.

Prace prowadzone na konstrukcji zamknigtej sg
zwigzane 2z wielkim wydzielaniem ciepta, pyiu i
produkté4w spalania. Powodowane przez to trudnosci
uniemozliwiaja czg¢sto prace wewngtrz zbiornikéw i
dlatego zwykle zaleca sig pozostawié¢ jedng Sciane
zbiornika nie przyspawang.

Z wa-

Natryskujgc powloke nalczy pozostawié na krawe-
dzi w poblizu przewidywanej spoiny spawalniczej
pas szerokoséci 250 + 300 mm z kazdej strony. Po
zakonczeniu procesu i przy spawaniu dennicy, na-
lezy plaskowaé oba pasy 1 spoing natryskaé meta-
lem.

Krééce przeznaczone do powlekania powinny byé
krotkie i zaprojektowane w sposéd pozwalajacy na
prowadzenie wszelkich operacji, jak piaskowanie
i nanoszenie metalu,

Wyloty rur kréécéw i wirazéw powinny byé zamoco-
wane przed przystqpieniem do powlekania, a ich
wewnetrzne krawedzie obrobione podobnie jak pozo-
state powierzchnie aparatury. ¥szelkiego rodzaju
obrébke cieplna powinna byé zakohczona przed wy-
tworzenied’powloki.

c) Montaz, eksploatacja, remont urzgdzeh z pow=—
wiokg metalizacyjno-malarskg.Przy montazu,eksplo-
atacji 1 remontach urzgdzen pometalizowanych nie
wolno spawaé czeSci pokrytych warstwg natryskanaj
do spawania musi byé pozostawiony nie pokryty pas
o szerokosci 25 < 30 mm, ktéry po zespawaniu
czgécl jest piaskowany, natryskiwany i ewentual=-
nie malowany.

W czasie spawania nalezy chronié powlerzchnie
juz metalizowang oslonami z blachy, nie dopusz-
czajgc do padania odpryskéw rozgrzanego metalu na
natryskang warstwe.

Po zakoAczeniu montazu powierzchanie przeznaczo=-
ne do natryskania naley dokiadnie opiaskowaé.
Przy piaskowaniu nalefy doktadnie oslonié powierz-
chnie juz pomeializowane
niwa,

przed dziatanieuw scier—

ro dokiadnym opiaskoweniu powierzchni i prze-
prowadzeniu kontroli piaskowania, nalezy natrys-
kiwa¢ réwnomiernie powierzchnie, az do zuzycia
okreélonej dla niej ilosci drutu. Przed natryski-
waniem nalezy sprawdzié, czy uprzednio natryskana
warstwa nie wulegta odbiciu na brzegach (czy nie
odstaje) na skutek piaskowania, Wowa natryskana
warstwa powinna zachodzié na warstwe poprzednio
natryskang.

Przed montazem nalezy kazdg cz¢s$é metalizowanag
podaaé¢ ogledzinom 1 usungé dostrzezone uszkodze-—
nia, w zadnym przypadku nie nalezy montowaé czes-
¢l wadliwie wykonanych.

Przy montazu 1lub demontazu konstrukcji metali-
zowanych pracownicy powinni nosié¢ buty gumowe lub
2z podeszwg gumowg.

Przy transporcie konstrukcji przedmiotéw pome-
talizowanych, zalecana jest szczegdlna ostroinosé
ze wzgledu na podatno$é powtok na uszkodzenie me-
chaniczne wystQpujgce przy uderzeniach.
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