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7 chrona przed korozja
RS Powloki metalizacyjne cynkowe 1076-02
OCHRONNE i aluminiowe na konstrukcjach Zamiast
stalowych, staliwnych i Zeliwnych BN-75/1076-02
Wymagania i badania Grupa katalogowa 0306
1. WSTEP Powloke metalizacyjng pokrywang dwoma lub wig-

Przedmiotem normy sa wymagania i badania w za-
kresie powlok metalizacyjnych cynkowych 1 aluminio-
wych oraz powlok metalizacyjno-malarskich (cynkowo-
-malarskich lub aluminiowo-malarskich) na konstruk-
cjach stalowych, staliwnych i zeliwnych, otrzymywa-
nych metoda natryskiwania cieplnego i malowania, sto-
sowanych jako powloki ochronne w celu zabezpiecze-
nia konstrukcji stalowych lub ich czgéci przed korozja
atmosferyczng i korozja w wodzie.

Norma nie dotyczy powlok metalizacyjnych nanoszo-
nych w celach regeneracji.

2. OZNACZENIE

2.1. Oznaczenie powloki metalizacyjnej sklada sig
z symbolu ,met* chemicznego symbolu metalu, z kt6-
rego natryskuje si¢ powtok¢ i minimalnej grubosci po-
wloki w mikrometrach. )

Symbol ,met* odnosi si¢ do wszystkich metod na-
tryskiwania cieplnego, tj. uzycia urzadzef ptomienio-
wych, lukowych plazmowych niezaleznie od tego, czy
stosowano material powlokowy w postaci drutu czy
proszku.

Powloki sktadajace si¢ z dwoch lub wigcej warstw
natryskanych réZnymi metalami oznacza si¢ symbolami
chemicznymi metali uzytych do natryskania kazdej
z warstw z podaniem ich minimalnej grubosci i zacho-
waniem kolejno$ci natryskiwania.

W przypadkach koniecznych po chemicznym symbo-
lu metalu lub stopu uzytego do natryskiwania powloki,
po symbolu chemicznym nalezy poda¢ w nawiasach
procentowa zawarto$§¢ podstawowych skiadnikow.

Powloke uzyskang z pseudostopéw (powloka uzyska-
na wskutek jednoczesnego natryskiwania roznych meta-
li lub ich mieszaniny) nalezy oznaczy¢ ,met pseudo*
i po podaniu chemicznego symbolu podstawowych
sktadnikoOw nalezy poda¢ w nawiasach ich stosunek
objgtosciowy. '

Powioke¢ metalizacyjng uszczelniong mechanicznie
i pokrytg jednowarstwowa powloka malarska z uszczel-
niaczem oznacza si¢ symbolem U,

kszg liczbg warstw malarskich oznacza si¢ symbo-
lem M.

2.2. Przyklad oznaczenia

a) powloki aluminiowej (Al) natryskiwanej cieplnie
o minimalnej grubosci 20 pm:

met Al 200

b) powloki dwuwarstwowej sktadajacej si¢ z powloki
cynkowej (Zn) o grubosci 50 pm i pewtoki aluminio-
wej (Al) o grubosci 150 um:

met Zn 50 Al 150

c) powloki aluminiowej jednowarstwowej (Al) o za-

warto$ci aluminium 99,5% i grubosci 150 pm:
met Al (99.5) 150
lub powloki dwuwarstwowej o zawartoSci cynku
(Zn) 85% i grubo$ci 150 pm oraz powlok o zawartosci
aluminium (Al) 15% i grubo$ci 150 pm:
met ZnAl (85) (15) 150

d) powloki z pseudostopéw wkladajacej si¢ z powlo-
ki cynkowej (Zn) i powloki aluminiowej (Al) w sto-
sunku objetosciowym 1:1, o grubosci 150 pm:

met pseudo Zn Al (1:1) 150

e) powloki aluminiowej (Al) uszczelnionej mecha-
nicznie lub pokrytej jednowarstwowa powloka malar-
ska uszczelniaczem o grubosci 20 um:

met Al 200 U

f) powloki metalizacyjno-malarskiej cynkowej (Zn)
pokrytej dwoma lub wigksza liczba warstw malarskich
o grubosci 250 pm:

met Zn 250 M

3. WYMAGANIA

3.1. Konstrukcja przeznaczona do ochrony za po-
mocg powlok metalizacyjnych lub metalizacyjno-malar-
skich powinna umozliwia¢ swobodny dost¢p do pokry-
wanej powierzchni i pozwala¢ na prawidlowg pracg
urzadzenia do oczyszczania (probki strumieniowo-
-$ciernej) pistoletu metalizacyjnego, pistoletu malarskie-
go przy zachowaniu kata 45 + 90° od pokrywane)
powierzchni i odlegto$ci 100 = 250 mm (najwyzsza ja-
ko$¢ zestawu ochronnego otrzymuje si¢ przy zachowa-
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niu ciggtodci powtoki, tj. gdy obejmuje ona caly chro-
niony przedmiot).

Slady tluszczéw nalezy usunaé z konstrukcji przed
obrobkg strumieniowo-$cierng za pomocg odpowied-
nich materiatéw (zatgcznik 1).

3.2. Przygotowanie powierzchni przedmiotéw przed
metalizowaniem

3.2.1. Stan wyjSciowy powierzchni wyrobéw. Po-
wierzchnia wyrobéw przeznaczonych do natryskiwama
" powinna by¢ pozbawiona zadziorow, nieréwno$ci po
spawaniu, szczelin powstalych w miejscach tgczenia ele-
mentow, peknigé, nieréwnosci odlewniczych 1 ostrych
krawedzi. Ostre krawgdzie nalezy zaokrggli¢ promie-
niem nie mniejszym niz ¥ = 1 mm.

3.2.2. Przygotowanie powierzchni wyrobéw za pomoca
oczyszczania

3.2.2.1. Przygotowanie wstepne wykonuje si¢ przez
usuni¢cie z powierzchni wad wymienionych w 3.2.1
za pomocy obrobki mechanicznej lub spawania oraz
usunigcia z powierzchni $ladéow zanieczyszczen (sma-
réow, olejow, itp.) w sposob wskazany w zataczniku 1.

3.2.2.2. Przygotowanie ostateczne powierzchni przed-
miotu przeprowadza si¢ za pomoca obrébki strumie-
niowo-§ciernej przy uzyciu materiatdbw wymienionych
w zalgczniku 1. Obrobka strumieniowo-§cierna powin-
na zapewni¢ catkowite usunigcie $ladow korozji, warstw
tlenkow (walcowiny, zgorzeliny) oraz schropowacenie

8 h — przy przechowywaniu oczyszczonegdprzed—
miotu w suchym i cieplym pomieszczeniu,

4 h — na dJtwartym powietrzu przy suche; pogodzie,

0.5 h — przy przechowywaniu przedmiotu pod za-
daszeniem przy wilgotnej atmosferze.

Jezeli przerwa byta diuisza lub nastgpito zanieczysz-
czenie oczyszczone] powierzchni, to powierzchnie
przedmiotu nalezy podda¢ ponownemu oczyszczeniu
strumieniowo-§ciernemu.

Nie dopuszcza sig prowadzenia natryskiwania w wa-
runkach, gdy temperatura przedmiotu jest nizsza niz
temperatura punktu rosy otoczenia, poniewaz powodu-
je to zawilgotnienic powierzchni przedmiotu.

Natryskiwanie powinno byé prowadzone w tempera-
turze powyzej +5°C i wilgotnosci wzglednej ponizej 90%.

3.3.2. Parametry natryskiwania. Cis$nienia gazoéw dla
pistoletéw ptomieniowych oraz warunki pradowe dla
pistoletéw tukowych powinny by¢ zgodne z instrukcja-
mi obstugi tych urzadzen. Podczas natryskiwania po-
winny by¢ spelnione warunki technologiczne wymagane
dla dane} metody, np.: przy zastosowaniu pistoletu
plomieniowego — odleglo§¢ natryskiwania powinna
wynosi¢ 150 < 200 mm; przy zastosowaniu pistoletu
tukowego — 80 + 150 mm.

Przy rgcznym naktadaniu powlok dla uzyskania row-
nomiernej grubo$ci powioki, pistolet powinien by¢ pro-
wadzony ruchem jednostajnym w taki sposob, aby kaz-

powierzchni, az do uzyskania wymagan podanych de nast¢pne pasmo metalu zachodzito na potowe pasma
w tabl. 1. natozoncgo poprzednio.
Tablica 1. Wymagana chropowato$é podloza
Chropowato$¢ powierzchni. pm
Material powtoki Grubos¢ powloki, pum Ra R.x
nie mniej niz zalecana nie mmniej niz zalecana
Zn . 50120 4 25
120+250 6 ¢ 35 %
Al 50120 6 35
120200 8 12 50 . 85
200300 10 ’ 60
R, — S$rednie arytmetyczne odchylenie profilu od linii $redniej,
R — najwigksza (maksymalna) wysokosé nieréwnosci.

Oczyszczona powierzchnia powinna byé rownomier-
nic matowa o stopniu czysto$ci wg PN-70/H-97050
lub Sa3 — wg SIS 055900-67. Nie nalezy pozostawial
miejsc czystych, natomiast powinny by¢ miejsca wyka-
zujace polysk metaliczny. Nie nalezy dotykaé powierz-
chni oczyszczonej goltymi r¢gkami oraz pozostawiaé na
niej $ladow pyldw po obrdbce strumieniowo-$ciernej.
Obrobke strumieniowo-§cierng prowadzi¢ jedynic przy
temperaturze otoczenia powyze] +5°C 1 wilgotnosci
wzgledne] mniejszej niz 90%.

3.3. Natryskiwanie powloki metalizacyjnej (zataczni-
ka 1). ;

3.3.1. Warunki natryskiwania. Okres od zakoniczenia
przygotowania ostatecznego do rozpoczecia natryski-
wania nalezy skroci¢ do minimum. Przerwa migdzy za-
konczeniem przygotowania powierzchni za pomoca
obroébki strumieniowo-$ciernej a rozpoczeciem natryski-
wania powinna by¢ krétsza niz:

Przy nakladaniu powlok o grubo$ci powyzej 50 um
nalezy natryskiwa¢ kilka warstw w taki sposéb, aby
kierunek naktadania byt prostopadly do kierunku na-
ktadania warstwy poprzedniej.

Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania do-
puszcza si¢ natozenie pelnej grubosci powloki przy je-
dnokrotnym przej$ciu urzadzenia natryskujacego i row-
nolegtych pasmach naktadania. Nalezy zachowac przy
tym réwnomiernoéé grubodci powloki.

Przy natryskiwaniu przedmiotéw, ktére majg byé na-
stgpnie spawane z innymi, nalezy w miejscu przewi-
dywanego spawania pozostawi¢ niepokryty pas o sze-
rokosci okoto 50 mm (w zaleznosci od grubosdci wpa-
wanego elementu).

Przy naktadaniu powlok aluminiowych na odkrytym
powietrzu lub pod zadaszeniem, przy podwyziszonej
wilgotnosci, zaleca sie natryskiwanie na przygotowana
powierzchni¢ cienkiej warstwy cynku (met Zn 50), kté-
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ra zabezpiecza podtoze przed korozjg, a takze warstwy
aluminium o zalozonej grubosci. Miedzywarstwy cyn-
kowej nie powinno si¢ nakladaé na przedmioty, ktdre
maja by¢é okresowo lub stale zanurzone w wodzie.

3.4. Powloka natryskana

34.1. Wyglad zewnetrzny powloki. Powloka natrys-
kana powinna byé jednorodna prod wzgledem ziarni-
stosci. Nie moze ona wykazywaé widocznych wad, jak:
rysy, peknigcia, pgcherze lub odstawanie powltoki od
podtoza.

3.4.2. Grubo$é powloki. Minimalng grubosé powloki
ustala si¢ w zalezno$ci od roli powloki w zestawie
ochronnym, agresywno$ci Srodowiska i wymagane]j
trwalosci zestawu (zgodnie z tabl. 2 1 3).

Dopuszczalne odchytki dla powlok natryskiwanych
na latwo dost¢pne, ptaskie powierzchnie — wg tabl. 4.

Przy natryskiwaniu recznym w miejscach trudno do-
stgpnych i na powierzchniach o skomplikowanych
ksztattach dopuszcza si¢ dwukrotne zwigekszenie odchy-
tek w stosunku do podanych w tabl. 4.

Tablica 4. Dopuszczalne odchytki grubosci powtoki metalizacyjaej

Grubos¢ minimalna Dopuszezalna odchytka
pum pm
50 +50
120 T +70
160 +80
200 +90
250 +100
300 +110

3.4.3. Usuwanie wad powloki. W przypadku stwier-
dzenia zbyt matej grubo$ci powloki dopuszcza si¢ jej
uzupelnienie, jesli powloka nic ulegta zawilgoceniu lub
zabrudzeniu i nie wykazuje $ladow korozji. Uzupetnie-
nie grubosci powtoki juz eksploatowanej mozna prze-
prowadzi¢ po jej dokladnym wysuszeniu 1 poddaniu
obrébcee strumieniowo-§ciernej drobnoziarnistym mate-
riatem $ciernym.

W przypadkach niedostateczne] przyczepnosci po-
whoki, odstawania jej na krawedziach, wystepowania

Tablica 2. Minimalne grubosci powlok natryskiwanych cieplnie narazonych na dziatanie korozji atmosferycznej

Minimalna grubo$¢ powloki, pm, przy wymagane] trwatosci

Agresywnos$¢ korozyjna atmosfery Materiat powtoki w latach
g PN-71/H-04651

e 10 20 50
Umiarkowana U ($rednioagresywna) Al 120U 160 200
Zn 120 160 200
Cigzka — C (stinie agresywna) Al 160 U 200 250
Zn 160 M 200 M —

Wyjatkowo ciezka W (bardzo silnie Al 160 M 200 M 250 M
agresywna) Zn 200 M — —

powloka malarska.

M — powloka pokryta dwoma lub wigkszg liczbg warstw powloki malarskiej.

U — powloka doszczelniana mechanicznie (np. przez szczotkowanie) lub przez nasycenie uszczelniaczem lub pokryta jednowarstwowy

'Tablica 3. Minimalna grubo$é powtok natryskiwanych cieplnie narazonych na state lub okresowe dziatanie cieczy

Minimalna grubo$é powtoki um

Srodowisko Material powtoki przy wymaganej trwalo$ci w latach
10 30 50
Migkka woda stodka Al 160 U 200 U 250 U
Al 120 M 160 M 200 M
Zn 160 M 200 M 250 M
Twarda woda stodka Zn 160 U 200 U 250 U
Zn 120 M 160 M 200 M
Al 160 M 200 M 25U M
Woda morska Al 160 M 200 M 250 M
Zn-Al (85/15) 120 M 160 M 200 M
Woda gorgca do 100°C i pary wody Al 250 300 s
morskiej )
Oleje mineralne Al 120 M 150 M 200 M
Zn 120 M 160 M 200 M
Produkty ropy naftowej!) Al 160 M 200 M 250 M

Y Ze $ladowa zawartoécia zwigzkow

siarki.
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pcknigé lub pgcherzy, cata powloke nalezy doktadnie
usung¢ i przedmiot po powtdrnej obrébee strumienio-
wo-sciernej podda¢ ponownemu natryskiwaniu.

3.5. Nakladanie powloki malarskiej (zalacznik 2).

3.5.1. Przygotowanie powierzchni wyrobéw metalizo-
wanych przed malowaniem. Powierzchnia powinna by¢
sucha, pozbawiona zabrudzen i kurzu.

3.5.2. Wyglad zewnetrzny powloki malarskiej — wg
PN-71/H-97053. :

3.5.3. Grubos$¢ powloki malarskiej okresla si¢ liczbg
warstw podanych w technologii.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie materiatow,

b) sprawdzcnie ksztattu przedmiotu,

¢) sprawdzenie stanu wyjSciowego powierzchni,

d) sprawdzenie powierzchni po przygotowaniu osta-
lecznym, .

¢) sprawdzenie warunkéw i sposobu natryskiwania
powtoki metalizacyjnej,

) sprawdzenie wygladu zewnetrznego powtoki meta-
lizacyjnej,

¢) sprawdzenie grubosci powloki metalizacyjnej,

h) sprawdzenie przyczepnosci powloki metalizacyj-
nej,

1) sprawdzenie sposobu naktadania powloki malar-
skiej,

J) sprawdzenie powloki malarskiej.

4.2. Wielkos¢ partii wyrobéw, liczba i rodzaj probek
— wg norm przedmiotowych dla pokrywanych wyro-
bow, jezeli nie ma normy przedmiotowej — wg uzgod-
nienia pomigdzy zamawiajacym i producentem.

4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzenie materialéw nalezy przeprowadzac
zgodnie z normami przedmiotowymi.

4.3.2. Sprawdzenie ksztaltu przedmiotu nalezy wyko-
na¢ wg rysunkéw konstrukcyjnych lub ogledzin wizu-
alnych. Konstrukcja przedmiotu powinna odpowiadac
warunkom wg 3.1.

4.3.3. Sprawdzenie stanu wyjSciowego powierzchni na-
lezy wykona¢ zgodnie z wymaganiami 3.2.1 i 3.2.2.1
przez ogledziny nie uzbrojonym okiem przy Swietle
dziennym lub sztucznym rozproszonym:.

4.3.4. Sprawdzenie powierzchni po przygotowaniu na-
lezy wykonaé zgodnie z 3.2.2.2 przez ogledziny nic
uzbrojonym okiem. Sprawdzenie chropowatosci nalezy
wykona¢ przez porédwnanie stanu powierzchni z za-
twierdzonymi uprzednio wzorcami lub za pomoca pro-
filometrow przeno$nych do pomiaru wartosci R, z za-
kresem pomiarowym 0 =+ 25 pm.

4.3.5. Sprawdzenie warunkéw i sposobu natryskiwania
powloki metalizacyjnej nalezy dokona¢ w czasie operacji
natryskiwania.

W czasie kontroli nalezy sprawdzaé nastgpujace pa-
rametry:

— odlegto$¢ natryskiwania,

— cisnienie gazOw w przypadku pistoletow ptomie-
niowych,

— napiecie i natezenie tuku w przypadku pistoletdw
tukowych zgodnie z 3.3.1 i 3.3.2 oraz DTR zastosowa-
nych urzadzen,

— temperature otoczenia nalezy okresli¢ przy uzyciu
termometru o dokladno$ci wskazan 0,5°C, a wilgot-
no$¢ za pomoca urzadzenia-o doktadnosci +£0.5%.

4.3.6. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powloki me-
talizacyjnej nalezy wykonaé¢ na zgodno$¢ z wymaga-
niami wg 3.4.1 przez ogledziny nie uzbrojonym okiem
porownujac natryskang powloke 2z uzgodnionymi
uprzednio wzorcami powlok.

4.3.7. Sprawdzenie grubosci powloki metalizacyjnej na
podtozach ferromagnetycznych przeprowadza si¢ za po-
mocg grubo$ciomierzy magnetycznych lub elektromag-
netycznych o zakresie pomiarowym 0 + 500 um o do-
ktadnos$ci wskazan £10%. Zaleca si¢ stosowanie przy-
rzadéw wyposazonych w czujniki dwubicgunowe. Przy
stosowaniu grubo$ciomierzy 7 czujnikiem jednobiegu-
nowym nalezy do uzyskanych pomiarow wprowadzaé
poprawke¢. Warto$¢ jej zalezy od grubo$ci 1 chropo-
wato$ci powloki oraz promienia sondy czujnika. War-
tosci pomiaréw przy uzyciu grubosciomierzy z czujni-
kami jednobiegunowymi moga by¢ do 30% mniejsze
od wartosci otrzymanych przy uzyciu grubo$ciomierzy
z czujnikami dwubiegunowymi.

Kazdorazowo przed wykonywaniem pomiaréw gru-
bosciomierz nalezy wywzorcowa¢ zgodnie z DTR
w identycznych warunkach jak warunki pomiarowe.

Miejscowa grubo$é powloki oblicza si¢ jako $rednig
arytmetyczng trzech pomiaréw grubosciomierzem dwu-
biegunowym, przy czym przy wykonaniu tych pomia-
row jedna z sond czujnika powinna byé przemieszcza-
na w kwadracie o wymiarach IX1 cm.

Warto$¢ kazdego z trzech pomiardw, z ktdrych obli-
cza si¢ nastgpnie grubo$¢é micjscowg. nie powinna by¢
mniejsza niz 75% ustalonej minimalnej grubo$ct po-
wloki.

Na przedmiotach o powierzchni do I m? miejscowa
grubos¢ powloki okresla sig¢ co najmniej w 10 miej-
scach, przy czym pomiary nalezy wykonaé na wszyst-
kich pokrywanych powierzchniach przedmiotu.

Na przedmiotach o powierzchni wigkszej niz 1 m?
metoda losowq lub w micjscach szezegodlnie trudno do-
stepnych wybicra si¢ na kazdych 10 m? obszary o po-
wierzchni nie mniejszej niz 1 m?, na ktérych wykonu-
je si¢ pomiar miejscowej grubosci powtoki w co naj-
mniej 10 miejscach.

Za $rednig grubosé¢ powloki na catym przedmiocie
przyjmuje si¢ Srednig arytmetyczng wszystkich wartosci
pomierzonych grubosci miejscowych.

Za réwnomierno$¢ grubosci powtoki uwaza si¢ roz-
nic¢ migdzy maksymalng 1 mimimalna pomierzong gru-
boscig miejscows.

Grubo$¢ powtoki uznaje si¢ za prawidtowa 1 zgodng
z norma, jezeli ywszystkic grubosci miejscowe sa wig-
ksze od zatozonej grubo$ci minimalnej.

4.3.8. Sprawdzanie przyczepnosci powloki metaliza-
cyjnej przeprowadza si¢ w przypadkach vzasadnionych,
tj. jesli zachodzi podejrzenie, ze z¢ wzglgdu na dostgp-
no$¢ powierzchni lub warunki naktadania powiloki
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byto utrudnione spelnienie wymagan podanych w 3.3
1 34,

Badanie wykonuje si¢ metodg niszczacg przez naci-
nanie powloki ostro zakoficzonym nozem,lub rylcem,
tworzac siatke wzajemnie prostopadiych rys zgodnie
z tabl. 5.

Tablica 5. Badanie przyczepno$ci — warunki

Wymiary nacinanej Odstep miedzy
Grubosé¢ powtloki powierzchni rysami
mm mm
do 200 pm 15x15 E
powyzej 200 pm 25X25 5

Przy wykonywaniu kazdego nacigcia powloke nalezy
przecig¢ az do materialu podtoza. Przyczepno$¢ powlo-
ki uznaje si¢ za zgodng z wymaganiami normy, jezeli
powstate w wyniku nacinania kwadraty nie odwarstwia-
1a si¢ od materialu podloza.

Po przeprowadzeniu badania przyczepnosci miejsca
uszkodzone podczas badan nalezy poddac obrbébee
strumieniowo-$ciernej uzywajac odpowiedniego szablo-
nu wykonanego z blachy, a nast¢pnie natryska¢ na wy-
magana grubosc.

[nformacje dodatkowe

1. Materialy stosowane w procesie nakladania powlok
metalizacyjno-malarskich. Jako materiaty do odtluszcza-
nia nalezy stosowa¢ rozpuszczalniki (czterochloroety-
len — PER, benzyng ekstrakcyjna) lub przemystowe
srodki odtluszczajgce. Dopuszcza si¢ usuwanie smaréw
glgboko zaabsorbowanych na powierzchni przez wypa-
lanie palnikiem lub w piecu. Zanieczyszczania materia-
tami trudno usuwalnymi, np. bitumy, mozna usunaé
obrobka strumieniowo-$cierng przy uzyciu Scierniw je-
dnorazowego uzyiku.

Nie dopuszcza si¢ stosowania tych $cierniw do osta-
tecznego przygotowania powierzchni.

2. Materialy Scierne. Do ostatecznego przygotowania
powierzchni przedmiotu za pomoca obrébki strumie-
niowo-$ciernej nalezy stosowaé ostrokrawedziowe, su-
che 1 nie zanieczyszczone materialy §cierne o wielkosci
ziarna 0,5 <+ 1,5 mm, np. korund, elektrokorund, ia-

W przypadku stwierdzenia ztej przycchnoécii powlo-:
k¢ nalezy usuna¢ z ca{céo przedmiotu, podda¢ obrébce
strumientowo-$§ciernej 1 ponownie natryskac.

4.3.9. Sprawdzenie sposobu nakladaniaipowloki ma-
larskiej nalezy przeprowadzié zgodnie z 3.5.

4.3.10. Sprawdzenie powloki malarskiej

4.3.10.1. Sprawdzenie powierzchni wyrobéw metalizo-
wanych przed malowaniem. Powierzchnie powinny by¢
wolne od kurzu, suche 1 nie zabrudzonc. Powierzchnie
nalezy sprawdza¢ wizualnic.

4.3.10.2. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powioki
malarskiej przeprowadza si¢ wizualnie — wg PN-71/
H-97053.

4.3.10.3. Sprawdzenie grubosci powloki malarskiej wy-
konuje si¢ przez sprawdzenie liczby warstw w dzien-
niku robdt oraz grubosé¢ zestawu ochronnego zgodnie
z technologia.

4.4. Ocena wynikéw badafn. Wszystkic wymagania wg
rozdz. 3 nalezy uzna¢ za spelniajace wymagania normy,
jezeli wszystkie rodzaje badan wg 4.1 sa pozytywne.

Powtoki niezgodne 7z wymaganiami normy nalezy
naprawi¢ lub catkowicic usungé i ponownie nanie$¢.
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ZALACZNIK 1

many drut staliwny lub zeliwny, ciety drut stalowy,
zuzel pomiedziowy.

3. Metale powlokowe. W zaleznosci od agresywnosci
srodowiska, w ktéorym pokrywany przedmiot ma pra-
cowaé nalezy stosowaé powtoki ochronne z aluminium
o czysto$ci 99,5% i cynku o czysto$ci nie mniejsze]
niz 99,5% lub ich stopy. Drut uzyty do natryskiwania
powinien spetniaé wymagania PN-73/M-69412 (powlo-
ki z aluminium o czystosci 99,5% wykazujg w wig-
kszosci $rodowisk lepsza odpornosé korozyjng niz po-
whoki natryskiwane z aluminium o wyzszej czystodci).

4. Materialy malarskie. Nalezy stosowac atestowane
materialy malarskie dobrane doswiadczalnie w zalez-
nosci od agresywnosci srodowiska, odpowiadajace wy-
maganiom PN-71/H-97053 oraz przystosowane w za-
kresie lepkosci 1 stopnia roztarcia pigmentu do na-
kladania na powlok¢ metalizacyjng.

ZALACZNIK 2

BADANIE POWLOKI MALARSKIE]

1. Przygotowanie materialow malarskich. Nalezy wy-
kona¢ wstepne proby techniczno-malarskie wg PN-74/
C-81500 i PN-72/C-81503. Wyréb lakierowy nalezy:
rozcienczy¢ rozcienczalnikiem do lepkosci robocze] wg
normy przedmiotowej.

Przed podjeciem rob6t malarskich nalezy wykonac
probne malowanie wytypowanym zestawem na €o naj-
mniej 2 przedmiotach pometalizowanych.

2. Malowanie pedzlem. Do malowania nalezy stoso-
waé pedzle pier§cieniowe z grzbietowej szczeciny Swin-
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Nalezy uzywad pedzli oszlifowanych do ksztattu owal-
nego 1 odpowiednio wyrobionych.

Do gruntowania nalezy uzywaé pedzli pier§cienio-
wych o $rednicy nasady 40 + 60 mm 1 nieobwigzane]
diugosci wtosa 45 + 55 mm. Minimalna dopuszczalna
dtugoéé powinna wynosi¢é 40 mm.

Do naktadania farb gruntowych nalezy uzywaé pedzli
z twardej szczeciny o krotkim wilosie. Do malowania
nawierzchniowego nalezy uzywaé pedzli  plaskich
z mi¢kkicgo wtosia. Do prac na duzych powierzchniach
pedzle te powinny miceé szerokosci 80 + 100 mm, przy
dtugosci do 100 mm. :

Naktadanie farb gruntowych na powierzchnie pome-
talizowang nalezy wykonywa¢ pedzlem catkowicie na-
syconym farbg 1 trzymanym pod katem okoto 45° do
malowane] powierzchni. Farb¢ rozprowadza sig¢ rowno-
miernie pasmami rownoleglymi, przy czym poszczegélne
pasma powinny zachodzié na siebie nieznacznie brze-
gami. Wyréwnanie natozonej powtoki przeprowadza
si¢ ruchami prostopadtymi (krzyzowo). Prawidtowe wy-
konanic powloki wymaga kilkakrotnego wygladzania,
co zapewnia jednolita jej grubo$¢ i wypeinienie wszy-
stkich poréw i nierownosci powloki metalizacyjnej.

3. Malowanie pistoletem pneumatycznym i hydrody-
namicznym. Przy malowaniu przedmiotéw smuktych
lub azurowych, znaczna czg¢§¢ materiatu nie trafiajac
na przedmiot, jest stracona. Nie zaleca si¢ stosowania
w takim przypadku metody malowania pistoletem.

W celu uzyskania wlasciwych efektéw przy malowa-
niu nalezy przestrzegaé nast¢pujacych wskazan:

— powictrze sprezone doprowadzone do pistoletu
powinno by¢ czyste (pozbawione oleju, wilgoci i za-
nieczyszczen), co sprawdza si¢ nadmuchem na ptytke
szklang,

— ciSnienie  powietrza sprgzonego powinno by¢
w czasie pracy utrzymywane na stalym poziomie,

— pistolet pneumatyczny nalezy trzymaé prostopa-
dle do powierzchni przedmiotu w odlegtosci 18 +25 cm,
a pistolet hydrodynamiczny w odlegtosci 25 + 40 cm,

— dla kazdego metrialu malarskiego nalezy, wyko-
nujgc proby, starannie dobraé lepko$é, ci$nienie po-
wietrza, rodzaj i odlegtos¢ dyszy od przedmiotu,

— bez wzgledu na rodzaj stosowanego sirumienia
(okragty lub plaski) natrysk powinien si¢ odbywaé krzy-
zowo, a pasy natryskane powinny zachodzié¢ na siebie,

— rodzaj strumienia nalezy dobra¢ do konstrukcji;
strumienn ptaski nalezy stosowa¢ do natrysku duzych
ptaszczyzn, okragly do malowania naroznikéw, po-
wierzchni wystajacych 1 miejsc wklgstych.

4. Warunki przeprowadzania prac malarskich. Wilgot-
noé¢ wzgledna powietrza nie moze przekraczaé 90%.
Niedopuszczalne jest wykonywanie prac malarskich
w temperaturze ponizej +5°C oraz malowanie kon-
strukcji ogrzanych powyzej +40°C.

Niedopuszczalne jest wykonywanie prac malarskich
na wolnym powietrzu w przypadkach:

— wczesnych godzin rannych i péZnych popotudnio-
wych, tj. przez dwie godziny po wschodzie 1 na dwie
godziny przed zachodem stonca,

— gdy na powierzchniach konstrukcji wystepuje
rosa. ‘

— w czasie deszczu, mgly, $niegu, gradu i silnego
wiatru.

Prace malarskie na wolnym powietrzu powinny by¢
wykonywane przy dobrej pogodzie (maj — wrzesien).

w priypadku koniecznosci wykonywania prac ma-
larskich w miejscach, gdzie wystepuje bezposrednie
dzialanie oparéw mgly lub gazéw agresywnych oraz
znaczniejsze zapylanie lub okresowe zwilzanie, nalezy
wydzieli¢ na czas pracy malowany przedmiot lub obiekt
(lub niezbedna jego czg$¢) przez wykonanie szczelnej
ostony z desek, ptyt pilSniowych, brezentu lub folii
z tworzyw sztucznych, na okres przewidziany do malo-
wania i wyschniecia danego zestawu malarskiego. Czas
schnigcia poszczegdlnych warstw wymalowania nalezy
ustali¢ do$wiadczalnie przez probne wymalowanie.

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Instytut Mechaniki Precy-
zyinej. Warszawa. A

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/1076-02

a) skorygowano ,Przedmiot normy” pomijajac stosowanie po-
wiok jako zabezpicczenia konstrukeji stalowych w gazach o wyso-
kiej temperaturze,

b) wyeliminowano ,PODZIAL" podajgc skorygowang forme re-
dakcyjng dotyczacg .OZNACZENIA® | ,Przykiadéw oznaczen“ po-
wiok metalizacyjnych aktualnie stosowanych.

¢) Rozdziat ,WYMAGANIA® skorygowano, podajac niezbgdne
wymagania dotyczgce przygotowania konstrukcji i jej powierzchni
do natryskiwania powlok metalizacyjnych oraz konieczne warunki na-
tryskiwania | parametry natryskiwania, a takze podano wymagania
dotyczace samej powtoki (wygladu zewngtrznego, gruboscei, usuwania
wad powtoki): powtoki malarskie i ich wyelad oraz grubo$¢ podano
przywotujac obowigzujgcy PN-71/H-97053,

d) stosownie do zmian w rozdz. 3. , WYMAGANIA“, skorygowa-
no rozdz. 4. ,BADANIA“,

¢) w zalgezniku 1 podano niezbgdne wymagania dotyczgee ma-
teriatow stosowanych do nakladania powlok metalizacyjno-malar-
skich, a warunki natryskiwania powlok metalizacyjnych podano
w tresci merytoryczne] normy (w rozdz. ,Wymagania,).
f) w zalgczniku 2 podano ,Badanie powlok malarskich” podajac:
przygotowanie materialdw malarskich, malowanie pgdzlem i pisto-
letami pneumatycznymi 1 hydrodynamicznymi, przenoszac do rozdz.
3. ,WYMAGANIA“ zalecenia dotyczace konstrukcji.
3. Normy zwigzane
PN-74/C-81500 Wyroby lakierowe. Pobieranie prébek i przygotowa-
nie Sredniej probki laborator'yjncj
PN-72/C-81503 Wyroby lakierowe. Wstgpne préby techniczne
PN-75/C-81518 Wyroby lakierowe. Oznaczanie porowato$ci powtok
lakierowych

PN-79/H-04603 Ochrona przed korozjg. Natryskiwanie cieplne. Na-
zwy 1 okreslenia

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja i okreslenie
agresywnosci korozyjnej $rodowisk
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PN-79/H-82160 Aluminium do przerébki plastycznej. Gatunki

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozja. Wzorce Jakosm przygotowa-
nie powierzchni stali do malowania

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcy sta-
lowych. Ogdlne wytyczne

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogdlne

PN-76/M-59111 Wyroby Scierne. Scierniwo elektrokorundowe

PN-73/M-69412 Druty do gazowego i tukowego metalizowania na-
tryskowego

BN-75/1076-03 Natryskiwane powloki metalowe, cermetalowe i cera-
miczne. Metody badan :
4. Normy migdzynarodowe i zagraniczne

Norma CT C3B 4202-83 3amurta ot xoppo3ud. IokpblTHs me-
TaJlIM3alMOHKbIC LIMHKOBBIE H amoMuHuesbie. OGo3HaveHus, Tex-
HuYeCcKHe TpeDOBaHHUA M METOOBI HCNBITAHHHA

SIS 055900-67 Rostgrader hos stalytor och noggrannhetsgrader vid
stalytors forbehandlung rostskyddsmalning (X).
5. Wykaz literatury

Poradnik metalizacji natryskowej. Praca zbiorowa. Warszawa: PWT

1959
Milewski W.: Elektrometalizacja. Warszawa: WNT 1969
KOR 3-A Instrukcja zabezpieczenia przed korozjg konstrukcji stalo-
wych za pomocg pokryé malarskich. Wyd. II poprawione. War-
szawa: Wydawnictwo KNIiT 1971
Instrukcja IMP nr 26-64. Wytyczne projektowania warsztatéw meta-
lizacyjnych
Instrukcja IMP 77-72. Projekt wyposazenia typowego stanowiska
metalizacyjnego
6. Autorzy projektu mormy — doc. dr inz. Witold Milewski —
Instytut Mechaniki Precyzyjnej, Warszawa.
7. Zalozenia projektowe. Biura projektowe ‘lub jednostki wyko-
nujace dokumentacj¢ w zakresie metalizacji natryskowej powinny
mie¢ nastgpujace dane:

— warunki eksploatacji konstrukeji przedmiotu lub wyrobu,

— stopief agresywnosci kdrozyjnej $rodowiska, w ktérym bedzie
znajdowat si¢ obiekt chroniony wg PN-71/H-04651,

— rodzaj systemu ochronnego wynikajacego z warunkoéw eks-
ploatacji konstrukcji.

Przy montazu, eksploatacji i remontach urzadzen pometalizowa-
nych nie nalezy spawaé czgéci pokrytych warstwg natryskana: do spa-
wania nalezy pozostawi¢ nie pokryty pas o szerokosci 50 mm, ktd-
ry po zespawaniu czg$ci jest poddany obrébce strumieniowo-Scier-
nej, natryskiwany lub malowany.

W czasie spawania nalezy chronié¢ powierzchnig juz metalizowana
ostonami z blachy, nie dopuszczajac do padania odpryskéw rozgrza-
nego metalu na natryskang powloke.

Po zakonczeniu montazu powierzchnie przeznaczone do natryska-
nia nalezy poddaé obrobce strumieniowo-Sciernej. Przy obrdbcee tej
nalezy dokladnie ostoni¢ powierzchnie juz pometalizowane przed
dziataniem Scierniwa.

Po dokladnym oczyszczeniu powierzchni i przeprowadzeniu kon-
troli nalezy ja natryskiwa¢ réwnomiernie. Przed natryskiwaniem na-
lezy sprawdzi¢ trwalo$é i przyczepno$é uprzednio natryskanej po-
wloki, Nowa natryskana powloka powinna zachodzi¢ na powtoke
poprzednio natryskana.

Przed montazem nalezy kazda czg$¢ metalizowang poddad oglg-
dzinom i usunaé dostrzezone uszkodzenia. Nie nalezy montowaé
cz¢sci wadliwie wykonanych.

Przy montazu lub demontazu konstrukcji metalizowanych pra-
cownicy powinni nosi¢ buty gumowe lub z podeszwg gumows.

Przy transporcie konstrukcji przedmiotéw pometalizowanych za-

lecana jest ostroznos¢ ze wzgledu na podatno$¢ powlok na uszko-

dzenie mechaniczne, wystgpujgce przy uderzeniach.



