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Zamiast
BN-80/1904-11

Grupa katalogowa 0490

Bt
1

v .
- 8010,

t normy, Przedmiotem normy sg wymaga-

nia i badania dla gotowego wyrobu, dotyczace pokryé la-

kierowych (powtok malarskich) bgdacych ochrona przed
korozja wyrobdw ze stali, staliwa i zeliwa w maszynach

rolniczych,

1,2, Zakres stosowania normy, Postanowienia normy na-

lezy stosowaé do pokryé lakierowych ochronno-dekoracyj-
nych i powtok malarskich ochronnych nakfadanych na cze$-
ciach, podzespotach, zespotach i konstrukcjach maszyn
rolniczych przeznaczonych do uZytkowania w haturalnych
warunkach klimatu umiarkowanego ladowego (N) wgPN-68/
H-04650,

Postanowienia normy s@ podstaw@ przy projektowaniuma-

larf dla zaktaddéw produkujacych maszyny rolnicze,

1,3, Okreélenia - wg PN-78/C-01700, PN-69/H-04609,
PN-71/H-04651, PN-71/H-04653 i PN-79/H=97070,

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2,1, Podziat

2,1, 1, Rodzaje pokryé lakierowych w zaleZnoéci od spo-

sobu schnigcia
a) pokrycia lakierowe schnace na powietrzu,
b) pokrycia lakierowe schnace w temperaturze 60+800C:,
c) pokrycia lakierowe schnace w temperaturze powyZej
so’c,

d) pokrycia lakierowe chemoutwardzalne,

2. 1.2, Podstawowe typy pokryé lakierowych w zalezno$—

ci od liczby i funkcji powtok - wg PN=79/H-97070,

2,1, 3, Klasy starannoéci wykonania ( KSW) pokrycia la-

kierowanego - wg PN-79/H-97070,

2, 1,4, Stopnie agresywnoséci korozyjnej $rodowisk (na-

razed korozyjnych) w klimacie umiarkowanym N - wg

PN-71/H-04651,

2.1.5., Narazenia temperaturowe, mechaniczne, fizyvko-

chemiczne - wg PN=-71/H-04653,
2,2, Oznaczenie

e

2,2, 1, Sposdb budowy oznaczenia, Oznaczenie pokrycia

lakierowego powinno zawieraé co najmniej nastepujace
kolejne dane:

a) rodzaj pokrycia - wg 2. 1.1 stownie,

b) typ pokrycia - wg PN-79/H-97070,

c) klase starannoéci wykonania (KSW) - wg PN-79/

H-97070,

2.2.2, Przyktad oznaczenhia pokrycia lakierowego schng-

cego na powietrzu, typu ll i klasy starannosci wykona-
nia 1;
POKRYCIE LAKIEROWE Z SCHNACE NA POWIETRZU lIA

BMN-89/1904-11

3. WYMAGANIA

3,1, Wyroby lakierowe wchodzace w sktad zestawu _ po-

krycia powinny byé dostarczone z atestem wytworcy oraz
powinny byé dostosowane do warunkéw eksploatacji maszy-
ny rolniczej. 3

Przy doborze klasy starannosci wykonania (KSWwW), typu
pokrycia oraz wyrobdw lakierowych, nalezy uwzglednié
wszystkie narazenia, jakim podlegaé beda pokrycia w cza=-

sie eksploatacji wg tabl, 11 2,
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Tablica 1. Dobdr pokryé malarskich w zaleznosci od harazeh wystepujacych w czasie eksploatacji maszyn rolniczych

Temperatura

hMechaniczne

Fizykochemiczne

Biologiczne

Dodatkowe czynniki korozyjne

Stopieft agresyw-

Lp. Powioka malarska noéci korozyjnej
T1 T2 T3 TS MO M1 Fo F2 F3 BO B1 AC AP AK AC AE L u c
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
1 |  Farby do gruntowania
ftalowa modyfikowana schngaca na po-
o e, Mecyni o e SRR BE B 3 2 0 0 3 3 2 2 3 2 2 3 2 2 2 2 3 2 1
wietrzu czerwona tlenkowa (Unikor )}
2 ftalowa karbamidowa schnaca w piecu
3 o} 3 3 3
W temperaturze 110 <130°9C 2 1 3 2 2 3 2 3 2 2 3 2 3 2
3 ftalowa modyfikowana wodorozcief-
o}
czalna [ Hydromat 2} 2 L o 2 2 2 3 2 2 2 3 3 2 1 1 1 2 3
4 ftalowa kopelimeryzowana styreno-
" Y Y 1 1 0 0 1 1 1 1 0 0 0 2 1 0 0 0 2 2 0
wana
5 ftalowa karbamidowa czerwona tlen-—
kowa schnaca w temperaturze 80°c 2 2 1 0 2 1 2 2 1 1 0 2 2 2 1 1 2 2 1
dla maszyn rolniczych
[} epoksyestrowa do malowania elektro-
o} o} 0 0
foretycznego 3 3 0 2 3 0 2 0 0 2 2 3 0 2 3
7 chlorokauczukowa do grurftowania
0 0
chemoodporna 2 ! 3 2 3 1 2 3 1 3 2 2 2 2 0 2 2
8 chlorokauczukowa do gruntowania
przeciwrdzewna do maszyn rolni- 2 1 0 0 2 2 2 3 0 2 1 2 2 1 0 0 2 1 0
czych
9 poliwinylowa do gruntowania chemo-
odporna 2 L 9 9 38 2 3 2 2 2 1 1 2 2 2 2 0 1 1
10 silikonowa do gruntowania termood-
porna do 400°C ! 2 2 o 3 2 3 o Y 3 0 3 2 2 1 0 1 1 0
11 poliwinylobutyralowa do gruntowania
termoodporna ! 2 2 0 3 2 3 2 0 3 0 3 2 2 1 0 1 1 0
12 ftalowa dla taboru keclejowego
0
(uic ~R3) 2 2 0 3 3 3 3 2 3 2 3 2 2 2 1 3 2 2
13 ftalowa antykorozyjna tlenkowa
o]
{ FOSKOR) z 2 0 3 3 3 2 2 3 2 3 2 2 2 1 3 2 2

11-v061/68~N8



cd. tabl,

1

1 2 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
14 r:'hlor'okauczukowa do cfhlorowania 3 . 2 1 2 2 ; N 5 B ) N
tiksotropowo !"Chlorotix!!
15 poliwinylowa do gruntowania prze-
ciwrdzewna chromianowa, reak= 2 2 2 1 1 2 2 2 2 o] 1 2
tywna
i i t MK -
16 przeciwkorozyjny prepara omp 5 5 3 5 3 5 3 5 5 2 5 5
leksor 1"
Il Emalie
I kopolimer Slnego
1 ftalowa .p imeryzowana og eg 1 0 2 1 2 ] 2 2 0 5 3 0
stosowania styrenowana
lo k li na ogélnego
& | ialowa kepolineryzawans cgoines 1 1 2 1 2 2 2 1 0 3 2 1
stosowania akrylowana
3 ftalowa ogdlnego stosowahia winylo-
e L Y 2 1 1 2 1 2 2 1 1 3 2 1
toluenowana
4 ftalowa karbamidowa schnaca w tem-
peraturze 80°C do maszyn rolni= 3 1 0 0 2 2 2 1 1 2 3 2
czych
5 ftalowa karbamidowa ogdlnego stoso-
wania schnaca w temperaturze 2 3 3 2 2 2 2 1 0 2 2 2
110 + 130°C (Pololak)
6 ftalowa karbamidowa specjalna
schnaca w piecu w temperaturze 2 2 2 2 2 2 2 1 1 2 2 1
110 £ 130°C sI
g poliwinylowa ogélnego stosowania 0 1 2 2 2 2 2 2 1 2 2 1
8 poliwinylowa chemoodporna 0 1 2 1 2 2 2 2 1 2 2 3
9 ¢hlorokauczukowa ogélnego stosowa-]
] AR 2 0 2 2 2 2 1 0 1 1 1 0
nia
10 chlorokauczukowa alkidowa do ma-
. 3 0 2 0 2 2 1 0 0 2 2 1
szyh rolniczych
1M epoksydowa chemoodporna 2 3 2 3 2 2 2 2 3 2 2 3

11-%061/68-N8



cd. tabl, 1

Temperatura Mechaniczne | Fizykochemiczne |Bioclogiczne Dodatkowe czynniki korozyjne Stopief agresyw=
noéci korozyjnej
Lp. Powtoka malarska
T1 T2 T3 T5 Mo M1 Fo F2 F3 BO B1 AC AP AK AC AE L u [
1 2 3 4 5 6 7 8 S 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
O
o 0
12 slhk?n_owa termoodporna do 400 C 5 2 2 0 = 2 3 o 0 5 0 3 2 1 0 o 1 ] o
aluminiowa
iwi | t or
13 polm:nr:;ylobutyr*a owa termoodporna o o 2 d 3 2 3 2 o 3 3 3 2 . o & 1 1 o
aluminiowa

Oznaczenie przydatnoséci wg PN=71/H-04651:

0 - niezalecane,

1 = zalecane z ograniczeniem,

2 - zalecane bez ograniczef,

3 - szczegdlnie zalecane,

Przeznaczenie wyrobdw lakierowych:

- do wymalowan odpornych na czynniki atmosferyczne:

| - farby do gruntowania Ip. 1, 2, 3, 4, 5, 12, 13, 141 15,

Il - emalielp, 1, 2, 3, 4,5, 6, 7 i9,

- do wymalowaé odpornych na czynniki chemiczne

| - farby do gruntowania Ip, 2, 6, 7, 8, 9, 141 15,

Il - emalie Ip. 5, 8, 101 11,

- do malowaf termoodpornych

| - farby do gruntowania Ip, 10 11, 186,

Il -~ emalie Ip, 121 13,

- do wymalowal odpornych na dziatanie czynnikdédw mechanicznych
‘1 - farby do gruntowania Ip. 1, 2, 3, 4, 5, 6, 8, 12, 13, 141 15,
Il ~ emalie Ip, 2, 4, 5, 10i 11,

Narazenia korozyjne wystgpujgce w czasie uzytkowania maszyn rolniczych przyjeto zgodnie z BN-89/1904-10,

Dobdr pokrycia nastepuje przy zachowanej zasadzie: podktady piecowe oraz UNIKOR mozna tgczyé z emaliami piecowymi oraz schnacymi na powietrzu, natomiast podktady
schnace na powietrzu nalezy taczyc tylko z emaliami schnacymi na powietrzu tego samego typu,

Stosowanie emalii epoksydowych {Ip. Il 11) zaleca sig do pokrywania wyrobdw pracujacych w pomieszczeniach zamknigtych (nie narazonych na bezposredni wptyw promieni
stonecznych). :

Czesci maszyn obrobione mechanicznie, nie majace powtoki malarskiej, nalezy zabezpieczyé srodkami ochrony czasowej na okres transportu, sktadowania i magazynbwania;
dobér 3rodka zgodnie z PN-80,/H-97080,/03.

Odlewy i odkuwki wykonane w ramach kooperacji nalezy bezwzglednie zagruntowaé przed wystaniem do odbiorcy przy uzyciu farby podktadowe] Unikor lub Hydromat 2, Po
uzgodnieniu z zamawiajacym dopuszcza sig nie malowanie. Parniki na paliwo state ze wzglgdu na wystepowanie wysokich temperatur, zaleca sig pokrywaé érodkiem ochrony
czasowej dtugoterminowej — Kompleksorem 1 lub jedna warstwg@ emalii ftalowej albo alkidowej (bez podktadu) o grubogci minimum 10 .,

L1-7061/68-Ng



BN-89/1904-11

Tablica 2

Nazwa wyrobu

Stopien agresywnosci
korozyjnej wg
PN-71/H-04651

Typ pokrycia
wg

KSW pokrycia la-
kierowego
wg

PN-79/H-97070

4

Odlewy odkuwki i zespoty wykonane w ramach

kooperacji wewnatrz branzy

Czesci zamienne

Agregaty uprawowe

Agregaty udojowe

Belki nosne

Brony

Bukowniki

Czyszczalnie

Dmuchawy

Dotowniki

Dozowniki

Glebogryzarki

Gnictowniki

Grabie

Kosiarki

Kultywatory

t uszczarki

Mtocarnie

Miynki

Noéniki bel okragtych

Obsypywacze kopcdw

Obsypniki

Odziarniarki

Ogtawiacze

Ozigbiacze

Parniki

Pasteryzatory

Ptuczki

Ptétniarki

Ptugi

Pielniki

Podnosniki

Poidta

Pojemniki do transportu cieczy




6 BN-89/1904-11

cd, tabl, 2

Typ pokrycia KSW pokrycia la=-
wg kierowego
wg

Stopien agresywnosci
korozyjnej wg

Nazwa wyrobu PN-71/H-04651

PN-79/H-97070

1 2 3 4

Prasy stacyjne

Przecinacze

Przenosniki

Przetrzasacze

Przyrzady Zniwne

Rozbijacze tecin

Rozdrabniacze

Rozwijacze bel okragtych

Sadzarki

Siekacze

Siewniki polowe

Sieczkarnie

Snopowigzatki

Sortowniki

Szarpacze bel zwijanych

Srutowniki

Taczki L

Tryjery

Wagi workownice

Waty

Warniki elektryczne

Witéki

Wialnie

Wieloraki

Wézki

Wyciagacze kamieni

Zbieracze kamieni

Zgarniacze kamieni

Zgarniacze pokosow

Zgrabiarki

Znaczniki

Zmijki

Agregaty do mycia i dezynfekcji

Aparaty do bielenia




BN-89/1904-11

cd. tabl, 2

Typ pokrycia | KSW pokrycia la-
wg kierowego
wg

Stopiefh agresywnosci
korozyjnej wg

Gl e PN=71/H-04651

PN-79/H-97070

; 1 2 ' 3 4

Dojarki

Kombajny do zboza

Kombajny do ziemniakdéw

Komba jny do burakoéw

Kombajny zielonkowe

Kopaczki do burakéw

Kopaczki do ziemniakdw

Mieszalniki

Obsypywacze kopcéw

Podkopywacze do burakdw

Kolumny parnikowe

Prasy zbierajace

Prasy zwijajace

Scinacze zielonek

Silosokombajny

Spychacze czotowe

Suszarnie bgbnowe

Suszarnie daszkowe

Urzadzenia do parowania gleby

Waty przegubowo-teleskopowe

Zbieracze pokosdéw

Wyorywacze burakoéw

Dezynfekatory

t adowacze

Opryskiwacze

Opylacze

Urzadzenia do zraszania gleby

Wytwarzacze pary przewoZne

Zaprawiarki do nasion

Pompy do gnojéwki

Przyczepy rolnicze

Rozdrabniacze nawozdw

Rozrzuthiki oborpika

Rozsiewacze wapna i nawozéw




8 BN-89/1904-11

cd. tabl, 2

Nazwa wyrobu

Stopiefi agresywnoséci
korozyjnej wg
PN-71/H-04651

Typ pokrycia KSW pokrycia la-
wg kierowego
wg

PN-79/H-97070

2 3 4

Urzadzenia do mechanizacji transportu w oborach

Urzadzenia do ujednoradniania i transportu
gnojowicy

Wozy asenizacyjne

3, 2. Przygotowanie powierzchni wyrobu do malowania

3,2, 1. Stan wyjsciowy powierzhni wyrobu

- dla wyrobu ze stali walcowanej na goréco, przed oczy-
szczeniem wyglad wedtug wzorca B podanego w  PN-=70/
H-97050, ‘

- dla wyrobu z odkuwek stalowych oraz wyrobu z odlewu
Zeliwnego lub staliwnego powierzchnia wyrobu nie powinna
byé skorodowana w wigkszym stopniu niz 70% wg wzorca B
podanego w PN-70/H-97050,

- dla wyrobu z blachy cienkiej stalowej oraz wyttoczki

powierzchnia wyrobu powinna byé wolna od rdzy,

3, 2, 2, Przygotowanie powierzchni wyrobu do malowania

- wg PN-70/H-97051,

3,2, 3, Powtoka podktadowa fosforanowana przed malo-—
waniem

Powtoka fosforanowana cienka Fc powinna odpowiadad

wymaganiom wg PN-81/H-97016,

3, 2,4, Stopief czystodci powierzchni do malowania stali
walcowane] na goraco powinien odpowiadaé wymaganiom
wzorcowym wg PN-70/H-97050,

Stopien czystoéci 1 lub 2 powierzchni stali powinien byé
stosowany do wyrobu przeznaczonego do eksploatacji w
Srodowisku o stopniu agresywnosci korozyjnej Srodowiska
C wg PN-71/H-04651 tabl, 4,

Stopien czystoséci 2 lub 3 powierzchni stali powinien byé
stosowany dla wyrobu przeznaczonego do eksploatacji w
$rodowisku o stopniu agresywnosci korozyjnej s$rodowiska
L i Uwg PN-71/H-04651 tabl, 4,

Wyrdb wykonany z 2eliwa lub staliwa powinien mieé po-
wierzchnie catkowicie wolne od zaniéczyszczeﬁ o stopniu

czystosci 2 lub 3,

3,3, Gruboéé pokrycia lakierowego, Grubo$é catkowita
pokrycia ochronnego tvpu | wg PN-79/H-97070 powinna wy-—
nosié 15 um,

Gruboéé catkowita pokrycia ochronnego w zaleznoéci od
stopnia agresywnoéci korozyjnej $érodowiska wartoéci OM

podano w tabl, 3,

Tablica 3

Minimalne gruboéci powtoki la-
kierowej dla klas narazenia

Zestawy lakierowe korozyjnego (um)

L uf c?
Zestaw lakierow
. 40 55 75
schnacy na powietrzu
Zestawy lakierowe:
- pieco
plecowy 30 40 55
- mieszany
- chemoutwardzalny

1) Dopuszcza sig obnizenie grubosci minimalnej po-
krycia o jedna wartoé¢ agresywnosci korozyjnej w przy-
padku;

a) fosforanowania cienkiéh blach,
b) elementéw o duzych przekrojach,

c) zastosowania elementdw ze stali o podwyZszonej
odpornosci ha korozje atmosferyczna,

Dla elementéw maszyn narazonych na intensywne
Scieranie dopuszcza sig malowanie powtoka jednowarst—
wowa. WyZej wymienione dopuszczenia ustala kon-
struktor,

3. 4. Wyglad i wady pokrycia lakierowego, Pokrycie la=

kierowe powinno spetniaé nastepujace wymagania:
a) klasa starannoéci wykonania pokrycia powinna odpo-
wiadaé¢ danym wg tabl, 2,
b) dopuszczalne wady pokrycia lakierowego w zaleznosci

od klasy starannosci wykonania - wg tabl, 4,

3. 5, Twardo$¢ pokrycia lakierowego - wg PN-79/
C-81530,
3,6, Przyczepnosé pokrycia do podtoZa oraz przyczep-

nosé miedzywarstwowa ~ wg PN-80/C-81531, Po wykona-

niu sprawdzenia miejsca, w ktérym byto ono wykonane, na-
lezy przeszlifowad, zagruntowaé i pokryé emalig schnaca
na powietrzu, o kolorze zgodnym z kolorem badanego po-

krycia.



BN-89/1904-11

Tablica 4

Wady pokrycia lakiero=-
wego wg

Klasa starannosci wykonania lakierowego]

(KSW) pokrycia

PN-78/C-01700 0 1 2 3
Chropowato$é lub witra- | dopuszczalna na dopuszczalna w niewielkim stopniu do 4 dopuszcza sie powierz-
cenie mechaniczne catej powierzchni zanieczyszczeh na 1 dm~ pokrycia chnie o wiekszej chropo=-

pokrycia watoéci do 12 pdl o @ nie

wiekszej niz 0,7 mm na
m2 powtoki

Kratery

dopuszczalne

dopuszczalne kratery o charakterze uktué szpilki

Zacieki lub $lady po
pedzlu (sznary)

moga byé widoczne | dopuszczalne drobne
zacieki

dopuszczalne drobne | niedopuszczalne

zacieki w miejscach
niewidocznych

Marszczenie

dopuszczalne lokalnie na zaciekach

niedopuszczalne

Cofanie si¢ wymalowania

dopuszczalne na ostrych krawedziach
i przy, otworach

niedopuszczalne

Rysy (po szlifowaniu
podtoza lub powtoki la-
kierowej)

nie okresla sig

dopuszcz

alne

dopuszczalne drobne rysy

Falisto&é powierzchni
(skdérka pomararfczowa)

nie okresla sig

dopuszczalne

Potysk nie okres$la sig jednolity od matowego do
btyszczacego
Ocena pokrycia z odleg- 1 0,75 0,5

tosci, m

Klasa 1 - pokrycie ochronne na érutowanych powierzchniach wyrobdw, jak;blachy, ksztattowniki oraz elementy
konstrukcji. Typ pokrycia Il,

Klasa 2 - pokrycie ochronne wielowarstwowe na oczyszczonych lub drutowanych powierzchniach wyrobu jak:blachy,
ksztattowniki itp. Typ pokrycia Il,

4. BADANIA

4, 1. Program badah - wg tabl, 5,

Tablica 5

’ Rodzaje badah
, isb A
Lp. Rodzaje bada# Wymagania | Opis bada
w w .
g 9 petne niepetne
1 Sprawdzenie wyrobu lakierowego wchodzaoego w sktad zesta-
wu pokrycia 3.1 4. 3.1 + =
2 Sprawdzenie stanu wyjéciowego powierzchni wyrobu 3. 2.1 4,3.2 * -
3 Sprawdzenie przygotowania powierzchni wyrobu do malowania 3.2.2 4,3.3 + -
4 Sprawdzenie powtoki podktadowe]j fosforanowej przed malowa-
niem 3, 2.3 4.3.4 + -
5 Sprawdzenie stopnia czystoéci powierzchni 3, 2.4 4.3.5 * =
6 Sprawdzenie grubosci pokrycia lakierowego 3.3 4,3,6 + +
7 Sprawdzenie wygladu i wad pokrycia lakierowego 3.4 4,3.7 + +
8 Sprawdzenie twardosci pokrycia lakierowego 3.5 4,3,8 + +
9 Sprawdzenie przyczepnosci pokrycia do podioza oraz przy-
czepnos$ci migdzywarstwowej 3.6 4,3.9 + -
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4,2, Kontrola jakosci

4, 2, 1. Rodzaje badan

4,2,1.1. BEadania petne polegajg na wykonaniu wszystkich

badan wg tabl, 5. Przeprowadzaé je nalezy przed zatwier-
dzeniem wyrobu do produkcji oraz przy kazdej zmianie ma-
teriatu malarskiego lub technologii malowania oraz okreso-

wo wg potrzeb,

4,2,1.2, Badania niepetne wykonywane sa jako badania

odbiorcée gotowego wyrobu wg tabl, 5 Ip, 6 + 8, Badania
nalezy przeprowadzaé w czasie badar odbiorczych i bieza-

cej produkcji.

4,2,2, Liczno§é partii, Licznos¢ partii  przedstawionej

do badah wyrobu lakierowego powinna byé zgodna z liczno$-
cia partii przedstawionej do badah odbiorczych gotowego

wyrobu,

4, 2,3, Sposéb pobierania prébek - wg PN-83/N-03010,

4,2, 4, Poziom kontroli i wadliwo$§é dopuszczalna - jak

dla badaf odbiorczych gotowego wyrobu,

4,2,5 Plany badania powtok malarskich - jak dla badan

gotowego wyrobu,

4,3, Opis badan
4,3.1, Sprawdzenie wyrobu lakierowanego wchodzacego

w_sktad zestawu pokrycia - wg BN=-81/1904-13,

4,3,3, Sprawdzenie przygotowania powierzchni _wyrobu
do malowania - wg PN-70/H-97052,

4,3. 4, Sprawdzenie powtoki podktadowej] fosforanowej
przed malowaniem - wg PN-81/H-97016.

4,3, 5, Sprawdzenie stopnia czysto$ci powierzchni nale-
2y wykonaé¢ wzrokowo wg PN=70/H-97050,

4,3, 6. Sprawdzenie grubos$ci pokrycia lakierowego nale-

zy wykonaé¢ metoda magnetyczna lub elektromagnetyczna wg
PN—'M/C-B‘ISIS w 5 punktach powierzchni gotowego wyro-
bu. Za wynik ostateczny naleZy przyja¢ warto$é sSredniej
arytmetycznej 3 punktéw pomiarowych, pozostatych po od-
rzuceniu 2 punktéw pomiarowych, w ktérych wyniki pomiaru

s@ skrajne,

4, 3.7, Sprawdzenie wygladu i wad pokrycia lakierowego.

Sprawdzenie wygladu pokrycia powinno byé wykonane po
catkowitym jego wyschnieciu; w badaniach niepetnych w
catej prébce, a w badaniach petnych na wyrobach kontrolo-

wanych,

4. 3.8, Sprawdzenie twardosci pokrycia lakierowego -

wg BN-78/6110-03,

4, 3.9, Sprawdzenie przyczepnosci pokrycia do poditoza
oraz przyczepnosci migdzywarstwowej =~ wg FN-80/

C-81531.

4, 4, Ocena wynikéw badad, Pokrycie lakierowe wyrobu

4, 3,2, Sprawdzenie stanu wyjSciowego powierzchni wy-= nalety uznaé za niedobre, jezeli nie przejdzie ono z wyni-
robu nalezy wykonaé wzrokowo przy ufyciu wzorca B wg kiem dodatnim chociazby przez jedno z badaf wymienionych
PN=-70/H-97050. w 4.1,

KONIEC
INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca norme - Przemystowy Instytut

Maszyn Rolnicaych, Poznan,

2, Istotne zmiany w stosunku do BN-80/1904-11

a) zmieniono gruboéé pokryé ochronnych,

b) wprowadzono no;ve powtoki malarskie,

c) wprowadzono nowe maszyny i urzadzenia,

d) zmieniono zaszeregowanie maszyn wg stopnia agre-

sywnosci korozyjnej, typu pokrycia i KSW pokrycia,

3, Normy zwigzane
PN-78/C-01700 Wyroby lakierowe, Nazwy i okreélenia
PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe, Nieniszczace pomiary
grubosci powtok
PN-79/C-81530 Wyroby lakierowe, Oznaczenia twardosci

powiok

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe, Okreslenie przyczep=

noéci powtok do podtoza oraz przyczepnosci miedzy=-
warstwowe]
PN=-69/H=-04609 Korozja metali, Terminologia
PN-68/H-04650 Klasyfikacja klimatéw, Rodzaje wykona-

nia wyrobdw technicznych

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja
i okreslenie agresywnosci korozyjnej $rodowisk

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja, Podziat i  ozna-
czenie warunkow ekspluatacji wyrobdéw metalowych za-
bezpieczonych malarskimi powtokami ochronnymi

PN-81/H-97016 Ochrona przed korozja. Powloki fosfora-
nowe

PN-70/H=-97050 Ochrona przed korozja, Wzorce jakosci

przygotowania powierzchni stali do malowania

Przygotowanie

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja,



Informacje dodatkowe do BN-89/1904-11

powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania.
Ogdlne wytyczne
PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja, Ocena przygoto-

wania powierzchni stali, staliwa i Zzeliwa do malowania

PN-79/H=-97070 Ochrona przed korozja, Pokrycia lakie-
rowe., Wytyczne ogdlne
PN-80/H-97080/03 Ochrona czasowa, Srocki konserwa-

cyjne
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wy-
bér jednostek produktu do proébki
BN-89/1904-10 Ochrona przed korozja. Okreslenia stop-
nia harazer i agresywnoéci korozyjnej érodowiska dla

maszyn rolhiczych

BMN-81/1904-13 Ochrona przed korozja., Pokrycia lakiero-

we, Wymagania i badania dla prébek w formie  ptytek
i pretdw
BN-78,/6110-03 Wyroby lakierowe. Pomiar twardoéci po-

wiok metoda otdwkowa

4, Normy zagrahiczne

TGL 14302/05 Prifung von Anstrichen Bestimmung der
tlaftfestigkeit durch Gitterschnitt

TGL 18700 Korrosiensschutz, Begriffe, Vorbehandlung

von Metallen fir das Herstellen von Schutzschichten

TGL 18730/02 Korrosionsschutz, Oberflachenvorbehan-

dlung, Ausgangszustidnde, Sduberungsgrade Beurteilung
TGL 18785 Korrosion und Korrosionsschutz, Bestimmung
des Durchrostungsgrades von Shutzschichten auf Eisen —

und Stahloberfldchen



