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1. WSTEP

Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg poO-

A
ls "1a

wloki ochronne i ochronno~dekoracyjne na maszy-

nach pralniczvch objebtych podzialem wg BN-73/

276G -01.

1,2, Zakres stosowaniz pormy. Norma dotyczy po-

wick ochronnych stosowanych w maszynach pralni-

cmych, steanowigcych wyposazénie pralni zmechani-
mowanych, przystosowanych do obsiugi klientow in-
dywidualnych i zbiorowrch, z wyigczeniem urzadzen
prainiczych stosowanych w indywidualnych

darstwach domowych.

Z£0Spo-

W zaleznosci od stop-
czynnikiem piorgcym,

1o Fe Rodzaje powierzchni.

nia harasenia na dziatanie
¢cieranie oraz w 2zaleznosci od wymaganych walorow
dekoracyinych rozréznia sie nastepujace rodzaje
powierzchni:

4 - powierzchnie zewnetrzne stalowych blach o-
sionowych i stalowych elementdéw ocynkowanych oraz
czesci i elementéw konstrukcyjnych widocznych na
zewngtrz masgyny lub urzadzenia pralniczezo o de~
koracyjnym wygladzie powierzchni, czg¢éciowo nara-
Zone na zalanie czynnikiem pioracym oraz sciera-
nie,

B - powierzchnie stalowych konstrukcji
orap wewnebrzne powierzchnie blach osionowych dro-

nie o-

nosnych

bnych elementédw mocujacych i sterowania o
brabisnych powierzchniach, nie narazonych na bez-
poérednie dziatanie czynnika pioracego 1 éciera-
nie,

C - powierzchnie wszystkich wewngtrznych ele-
mentéw stalowych i aluwiniowych, jak zbiorniki (z
wylaczeniem bgbndéw wewnegtrznych), narazZone na bez-
poérednie dziatanie czynnikéw pioracych,

D - powierzchnie wszystkich drobnych czegdci e~
lementdéw o obrabianych powierschniach 1 czesci
znormalizowanych, stosowanych wewngbrz urzadzen
pralniczych pod ich obudowg zewng¢trzng, jsk bebny
wirdéwek, ostony bebnow wirdwek itp. nie narazone
na dzlatanie c¢zynnika piorgcego,

E - powierzchnie elementéw zewnetrznych dekora-
cyjnych oraz cze$cl znormalizowanych, stosowanych
na zewngtrz maszyn i urzadzen pralniczych, jak o-
budowa zamka, ragczki, pokretia, tabliczki infor-
macyjne, znaki fabryczne itp., narcicne czescio-~
wo na dziatanie czynnika piorgcego $cierg-

nie.

oraz

2. PODZIAL

2.1. Reodzaje powiok

2.1.1. Rodzaje powtok metalowych.
od materiatu i sposcbu wykonania powiok rozroznia

W zaleznosci

sies

a) powtoki elektrolityczne (galwaniczne) obej-
mujace powoki jedno~ i wielowarstwowe, z Jjednego

lub kilku metali - G,
b) powloki zanurzeniowe (ogniowe) jednowarstwo-
we z jednego metalu lub stopu metalu - Z.

2.1.2. Rodzaje powlok konwersyinych. Rozrdédznia
sie:

a) powloki fosforanowe (podkiadove) ~ K.F.,

Zgloszona przez Centralny Oérodek Badawczo-Rozwojowy Drobnej Wytwdérczosci
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przedsiebiorstw Wyposazenia Technicznego Handlu i Usiug WUTEH
dnia 6 wrzesnia 1974 r. jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji od dnia 1 kwietnia 1975 r.

(Dz. Norm. i Miar nr 33/1974 poz. 553)
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b) powkoki chromianowe (na cymku) - K.Chr.,
¢) elektrolityczne powkoki tlenkowe (na alumi-

2.1.%. Rodzaje powiok lakierowych. W zalezposci
od materialu warstwy powloki i sposobu Jjej wyko-
nania rozroéznia sie powztokis

a) syntetyczne piecowe wielowarstwowe (cohronno -
dekoracyjne),

b) syntetjczne (olejno-zywiczne) schngce na po-
wietrzu (ochronne),

¢) chlorokauczukowe (ochronne},

4) epoksydowe (ochronne).

2.2. Odmiany powiok

2.2.1. Odmiany powlok metalowych - wg FN-69/

H-04652 p.2.2.

2.2.2. Odmiany powlok konwersyjnych

a) fosforanowych - wg PN-72/H-97016 p. 2.1.

b) elektrolitycznych powlok tlenkowych -
PN-69/B-04652 p. 242.

2.2.%. Odmiany powiok lakierowych. W zaleznosci
od przeznaczenia i sposobu Wwykonania rozréznia

wg

sie powioki:

a) wielowarstwowe bez wyréwnania powierzchni -
ochronne,

b) wielowarstwowe ze sgpachlowaniem i szlifowa-
niem powierzchni - ochronno-dekoracyjne.

3, WYMAGANTIA
%.1. Wymagania ogélne

3.1.1. Zastosowanie rodzajéw i odmian powiok
dla poszczegdlnych rodzajow powierzchni -wg tabl. 1

3.1.2. Odpornosé powrok na wilgoé,  Wszystkie
powloki powierzchni wg 1.3 powinny byé odporne na
dziatanie atmosfery i wilgetnosci wzgledne] do
90% w temperatursze 40°C oraz na szraszanie wodg.

3,1.3. Odpornosé ne uderzenia i Scieranie po-
wiok lakierowych. Powloki powierzchni A i B WE 13
powinny by¢ odporne na uderzenia i Scieranie.

%.1.4, Barwy powiok lakierowych powinny byé u-
zgodnione pomiedzy wytwércg i zamawiajgoym, 2z Wy-
jatkiem powlok wewnetrznych przewodéw instalacyj=~
nych, ktére powinny byé WE

oznaczone barwami

- PN-70/N-01270 ark,01.

3,1.5. Odpornos$é powiok na podwyzszone tempera-
tury. Powloki wewnetrznych przewoddw instalacyj-
nych powinny byé odporne ra dziatanie temperaturs

a) dla instalacji goracej wody 95°C,

b) dlg instalacji pary 170°C.

3,2, Powtoki metalowe na wyrobagh stalowych

3.2.1. Wyglad zewnetrzny. Powloki powinny  byé
sciste, bez pecherzy, peknigé, narostéw i miejsc
gabczastych.

3,2,2, Grubosé powiok metalowych powinna byé
zgodna z wymeganiami techniczno-technologicznymi
(tabl.2).

‘Tablica 1. Zastosowanie rodzajéw i odmian powlok dla poszezegdlnych rodzajéw powierzchni

Llektroli- Powloki cynkowe Powtoki lakierowane

tyczne po-~
- Wl°¥idﬂik%°“ cynk | Fosforano~ Elektrolityczne @ )
E :i iewngst- cynk galwaniczny o= we warstwy powloki tlenko- |, wile & o & N "
o elaNa wg PN-71/H-97005 | gnio-| podkladowe | we na aluminium owtokife = |58 23 | =
8 woWe wg - _ chromia-] = > 00 T o 9
5 wy wg PN-72/ wg PN-65/ oo > 0 X = B
8 | H-97016 H-97023 nowe wglw 15, | 2% | Fe
?6 « |H-97006 PN-68/ oz x|+v = o N %%
9 5 minimalne grubosci H=97018 % 2 8[£8 8| = ¢ as
iy gEE|wel|Be | o5
g = am o alewol 0o @ &
5] o o g o] e 54
2 PPytmato-| 1 | v f o | ¥ 582|583 5% | 83

ato-

2 czg- | Al | Al an|al an E2flaa% 58 | &

ce 18 KeFe | KoFg- 0"y Toru fu & od =187 38] 82 g%

5 | 12 { 25 | .40 e=® .
s lal _lojololo|ol+|=[=|=|=]| O |=|0 ==
| a|_lol===l==+|=]=[=]=]|=|+]+]a
c A |- 10|0|=[=[=]0|0|O|O |+ Ol1O0O|O|0O]| +
2
T2 _ |I2=|+|=|=|0lo[=[=|+| +]clolo]a
. 1
T+ T x [2====|0]o[+|+|=] 0]o|0o]0O]O
Qznaczenia:
ZS nie zalecane ze wzgleddéw ekonomicznych, (:) niedopuszezalne.
-4 zalccane, ;) Na czesciach znormalizowanych.
— dopuszczalne, 2} Powloki chemoodporne.
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Tablica 2.

Wymagania technologiczne metalowych powlok galwanicznych i ogniowych oraz elektrolitycznych powlok tlenko-

wych na aluminium (w grupach powierzchni A i B powloki galwaniczne nie wystepuja)

Kodzaj po- Grubosé
Wwierzchni Odmiana powlok wg 2.2.1 powloki Powloka wykadczajaca Objasnienia
wg 1.3 am
1 2 3 4 2
Cynk galwaniczny wg PN-71/ 25
H~97005 nie wymaga sieg
Cynk ogniowy 18
C {?P;?giiwazie Vysus;ogeg PO~ | dopuszeza sig lekkie polero=
Aluminium anodowane usz- tc ; 1r tjizgwgg;‘;o o °° wanie powierzchni po usz-
czelnione i impregnowane 35 g Pekai o g n?e czelnieniu i impregnowaniu na
Al An ul wg PN-65/97023 °ozigk? ?ml:e nowaie? : = tarczy flanelowej przy uzyciu
gzarce W tggpgraturzg 400°C biake] pesty pelerownlczs]
40 powioki nakiadane na elemen-
E5; tach nie majacych peowierzechni
S ; povwloka chromianowa okolo Asgwych ~ S
Cynk galwaniczny wg PN=71/ 0,5 um Chr PN-68/H-97018 do zastosowania wylacznie na
H-97005 12 b elementach o powierzchniach
pasowych
D 5 powloki nakladane wylacznie
na czesciach pasowych
impregnowanie wysuszonej po- . g
wlgkibtlenkoweij ol jqup dopus?cza Sie 1Ekk1? pades
Aluminium anodowane usz- teuperaturze 60 + 70°C, a po i::222;nizggieizzzn;e ig_
czelnione i impresnowane 35 obcieknieciu oleju uszczel=- waniu na tarczy f?énglowej
Al An ui wg PN-65/H-9702 nienie powloli impregnowanej S g : ;
l A W susza?ce w tempzrafurzD ? DAy uzyeld biske) pasey po-
400°% s lerowniczej
Cu = N1 - Cr me wg
Pl~72/1-97006 powloki nakladane na ele-
. w tym: miedzi 20 mentach nie narazonych bez-
niklu 20 posrednio na Scieranie
chromu 0y?
gg-;eg;-;?gé6m we powloki nakladane na ele=
b iy AEadE 20 mentach narazonych bezpo=-
Jis ﬁiklul 30 S§rednio na Scieranie
Chyomu Qud nie wymaga sieg
g%-;2§;~;7856b ve powioki nakladane na ele=
w‘t e miedzi 20 mentach dekoracyjnych i
yas nikiu go narazonych na $cieranie
chromu 0,3
& - R
- §§~72§;-97886b ve powtoki nakladane wytacz—
W Ln: Ehednd 10 nie na czes$ciach znormali-
s AR 5 zowanych
chromu 0,3
uszczelnienie powloki ancdo-
Aluminium anodowane i 20 wej w wodzie destylowanej w
uszczelnione 4l An u temperaturze 85 ¢ 90°C w cza-
sle 10 5 75 Sy szlifowanie i polerowanie
barwienie powloki anodowej w | oraz elektirochemiczne 1lub
roztworach wodnych barwnikéw | chemiczne polerowanie mozna
st - organicznych lub nieorganicz-| stosowaé dowolnie W zaleznos-
Al 1odowane = - : p N
ni:izn;uga:igoggaﬁi.nﬁ ;;zel 30 nych w temperaturze 50 % 70°Cl c¢i od wymagan konstrukcyjnych
wg  PH=65/1-97003 uszczelnienie barwionej po-
. - wioki w wodzie destylowanej w
temperaturze 86 & 90°C w cza-
sie 10 £ 15 min
2:2.3. Szczelnoéé powklok dlu kazdej grupy po- b) odpornoéé powiok na dzialanie mgly solnej po-

wierzchni powinna byé zgodna z dokumentacjs tech-

npiczng i uzgodniona pomiedzy producentem i zama-
wiajgcym,
.24 Wikoficgenie powlok powinnoe byé zgodne z

dokumentacja techniczng i zatwierdzonym przez za-
mawisjgceso Wzorem.

3.2. Powioki konwersyjne

.2.1. Powtcki chromiancwe na cynku powinhy od-~

powiadaé nasbepujacym wymaganioms
a) powierzchnia powlok powinna byé
PN-68/H-97018,

zgodna z

winna byé zgodna z PN-68/H-97018.

2.32.2. Powioki tlenkowe na aluminium i__jego
stopach powinny odpowiadaé nastepujgeym wymaga-

niom:
a) powioki powinny byé ciagle i
wierdw, grubych rys i wtrgcehn <cial

Jedneclite, bez
obeych; nie

pokrytych powioksz, z wy-

Jatkiem miejsc styku elementu z zawieszksg,

dopuszcza si¢ miejsc nie

b) grubosé powiok powinna byé zgodna & Wwymaga-
niami techniczno-technologicznymi (tabl.2),
¢) szczelnosd powiok powinna odpowiadsé dopusz-
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czalnej liczbie 3 plam na 41 dm~ badane] powierz-
chni wg 4.%.2.3,

d) wykohczenie powiok powinno byé zgodne =z
kumentacja technicznag i zatwierdzonym przez

mawiajgcego wzorem,

do-
Z8-

e) przy ustalonym czasie badan korozja powinna

wystapié na mniej niz 20% badane] powierzchni po-
krytej powilokg.

3,3.3. Powioki fosforanowe

podkiadowe

odpowiadaé nastepujgcym wymaganiom:

a) wyglad zewngtrzny powok powinien byé zgod-

ny z EN-72/H-97016,

b) grubosé powiok powinna byé

zgodna Z wymaga-

niami techniczno-technologicznymi (tabl.3),

¢) szczelnoéé powlok, dla kazdej grupy powiersz-
chni, powinna byé¢ zgodna z dokumentacjg technicz-
ng i uzgodniona pomieday wytwoércg i zamawiajgcym.

Tablica 3. Wymagania techniczno-technologiczne dla powlok lakierowych

powinny

. Przygotowania wstepne
Rodza] . . == ~1 Ramowy proces Grubosé
po~= Rodza] Nynsgane Wymagane GruboS¢ | technologiczny |Liczba |warstwy | Objasnienia
wierzehd powloki przygotowa- | uszlache- Liczba | warstwy malowania VATt i
ni wg WE 2.1.3 nie powierz- [ tnienie po- [warstw am vl #»
1.3 chni wierzchni
1 2 2 4 5 6 i 8 9 10
Powloka la-| oczyszczenie warstwa I lakie—
kierowa o= mechaniczne rowa
chronno—de-| papierem podklad syntety-
koracyjna gciernym czny piecowy 138
wielowars= | 1804200 oraz o symbolu 3434-
twowa syn=| odiluszcze- malowanie ~364=XXX naklada-
tetyczna nie rozpusz- natryskowe ny natryskowo 1 30
piecowa na- czalnikiem gruntem re-
kladana na | organicz- agujacym 1 40415 warstwa II kit
elementach | nynm dwuskladni- ) szpachlowy pieco-
cynkowanych kowym o Sym- w£4o sgzbolu
5 i bolu 7722~ 3444-364=-XXXy na- -
;r::ggigze’ =007-110 ktadany recznie . max :3§i2§y"a
oczyszczenia szpachly 35 %gg wystepuja-~
ngPN_7O/ warstwa III szli- oy pray
-97052 s wyrdéwnywa-
szpachléwka syn- fowa-
niu powie-
tetyczna natrys- niu) Shint
kowa schnaca w rz
giecu g4symbolu
33=364=250 lud
Fontora 10 CE ko
adana natrys-
ochronno~ nie podkia- kowo 1 30
-dekoracyjna] przygotowanie dowe’(K.Fc)
wiclowars- | powierzchni _ngpg‘gz/ warstwa IV
twowa syn— | pod warsiwy E-5701 emalia syntetycz-—
tetyczna fosforanove proces prowa< 4 a5 B na mtotkowa o
piccowa netodami dzié zgodnid symbolu 3412-613
A chemicznymi z PN-55/ ~¥XXX schnaca w
zgodnie z H=97015 1lub plecu, nakladana
PN-55/H-97015| malowanie natryskowo ‘
rozdz.3 natryskowe lub
gruntem re- emalia syntetycz~-
agujacym na piecowa Polo-
dwuskladni- lak o symbolu
kowym © sSym 3464=364~XX na-
bolu 7722- kladana natrys-
~-007-110 kowo 2 2X30
malowanie warstwa I la-
oy : natryskowe kierowa
:It“;;::?ln:i‘ I gruntem re— farba podklado-
: agujgeym wa chlorokauczu-~
3§y§§i;g?1a dwuskladni- 1 10315 kowa przeciw- naktadaé
E-97052 kowym o symd rdzewna o symbolu na elemen-
Poiikoka La= bolu 7722- 7221-006=250 na- tach nara=
: «007~110 ktadana pedzlem 2 230 zonych na
kierowa o-~ czeste za—-
ggigggfka- foslorang= warstwa II Lowgmie:
uczukowa przygotowanie| wanie pod- emalia chloro- czyanikien
powierzchni kladowe piorgcym a
chemood=- kauczukowa 5
nod warstwy (K.Fc) wg s d nie nara-
porna fosforanove PN=72/ 1 do 5 SliOOGROERE 9 Zonych na
zgodne z H-97016 symbolu 7262-000- $cieranie
PH-55/ proces pro- _xﬁﬁi ;akladana 3 3X30
H-97015 vadzi¢ zgo~ pedzie
rozdz.3 dnie z PN-5F
H~937015
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Cd. tablo 3
Rodzaj Sodzad Przygotowania wstepne 1
po- Wymagane Wymagane P Ramowy proces
wierzchs p°WI°:i pizygotowa- uzzlgche- Liczba Grub:éc technologiczny Liczba 52:::‘6 Objagnienia
ni wg WE 2.1.3 nie powierz-| tnienie po- |warstw e £ malowania b o i
1.3 chni wierzchni L a
1 2 3 4 5 6 ? 8 9 10
warstwa I lakie= nakiadaé.na
rowa powierzch-
podktad epoksy- nie rodzaju
dowy, czerwony C oraz na
tlenkowy o symbo- powierzch=-
Poukoia la- Tu 74222000-250, nie rodzaju
. kierowa o= nie stosu= A
AiC . N naktadany pedzlem] 2 2430 A elementdw
chronna e- je sie - a narazonych
poksydowa warstwa II : .
emalia epoksydowa Svine Snld
bialta do aparatu- wznie —
) ) ry.chemicznej o nikiem p{o-
¢rutowanie symbolu 7462-000- it pt
I stopnia =010 nakladana écizranie
0CZySZCZe~ pedzlem 3 3%30
nia wg PN-70/
H-97052 I warstwa I lakie-
rowa
::g::yr;:;_ podklad synte~
sktadnikowy tyczny 5200
o symbolu | 4 | 045 | TR 02D
7721-007- - il
swiol =110 nakla- lu 3131-006-250,
Powloka la- i - nakladany na-
kierowa o= trnﬁkg: tryskowo lub
chronna ¥ ° pedzlen 2 230
wielowar- .
stwowa syn- iI warstwa II
tetyczna przygotowa- fosforowa= emalia syntety-
schnaca na nie powierz- | nie podkla- czna ogélnego
pawletrzu chni pod dowe (K.Fg) povy- stosowania o
warstwy fos- | zgodnie z 1 03 5 symbolu 3161-
foranowe PN-72/ ) =-000-XXX schng~-
zgodnie z H-97016, ca na powie=
PN-55/ proces pro=- trzu, nakiada-
B-97015 roz- | wadzié zgo= na natryskowo
dz.3 dnie 3z lub pedzlem 2 2X30
B PN-55/ : :
H-97015
warstwa I la-
kierowa
farba podkla=
dowa chloro~
kauczukowa o
srutowanie ST?nt rga - symbolu 7121~
Powloki la- e gujacy dwu -006-250, na-
kierowe I stopien skladnikowy " kladana ®
- oczyszcza— o symbolu pedisinm 4 30
chloro= nia wg 7722-007~ 1 10515
A, PN-70/ -110, na- warstwa II
H~97052 ktadany na- emalia ¢hlo-
tryskowo rokauczukowa
ogblnego sto~
Sowania o sym-
bolu 7261-000-
-XXX, naktada-
na pedzlem 3 3X30

3.4, Powloki lakierowe powinny

tepujacym wymaganioms
a) wyglad zewnetrzny powiok powinien byé zgodny

z zatwierdzonym przez zamawiajacego
powierzchni powzoki nie dopuszcza
odpryskéw, tuszczenias sie 1 rozwarstwienia,

odpowiadaé nas-

wzorcem,

na

si¢ pechersy,

28«

ciekdédw, ciat obcych, uszkodzeh mechanicznych oraz
innych wad wplywajacych na pogorszenie jakodei po-

wlok,

b) grubosé powioki powinna byé zgodna z wymaga-
niami techniczno-teghnologicznymi (tabl.3),
¢) wykonczenie powlok powinno byé zgodne

2 do-

kumentacja techniczng, a dla dénej grupy powierg-
chni - z wzorcem zatwierdzonym przez zamawiajgoe-
g0,

Materiaty malarskie powinny byé zgodne g2 odpo-
wiednimi normami przedmictowymi, & w preypadku
ich braku - & tymczasowymi warunkami odbioru.

4, BADANIA
4,4. Miejsge badati powlok na wyrobie, Badanie
powlok na gotowym wyrobie odbywa sie w miejscach
charakterystycznych dla kazdej grupy powierschni
i decydujgcych o wartoscl usytkowe]j caztego wyrobu.

Miejsce badan wlasnoisci powioki oraz liczba ba-

~ danych elementéw maszyn 1 urzgdzen pralniczych

dla kazdej partii wyrobéw powinny byé okreslone w
warunkach technicgnych odbioru.

Dopuszcga sie przeprowadsenie badan niszczgoyoh
na prébkach pochodzgoych z badanego wyrobu, iden-



6 BN=-74/2761~03

tycznych z odpowiednimi elementami maszyn lub u-
rzgdzen pralniczych pod wzgledem materiatu, tech-

nologii i czasu wytwarzania powlok.

4,2. Badanie powiok metalowych na wyrobach sta-

lub sztucznym o natezeniu 200 1lx z odlegloséci nie
mniejszej niz 20 cm.

4,3,2.4, Sprawdzenie wykonczenia powiok tlenko-
wych na zrodnodé 1z 3.3.2d) nalezy przeprowa-

lowych

4,2.1. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powiok
na zgodnosdé z 3.2.71 nalezy przeprowadzié nieuzbro-

jonym okiem przy fwietle dziennym lub sztucznym
rozproszonym o natezeniu 300 + 500 1x z odlegtos-
ci nie mniejssej niz 20 cm wg PN-69/E-02033

Pe 3.3.9 poz. 10.

4.,2,2. Sprawdzenie grubogci powlok metalowych

na zgodnodé z %.2.2. nalezy przeprowadzié wg PNG//
H-04605 lub PN-67/H-04623.

4.2.%, Sprawdszenie szczelnoéci powiok mebtalo-~

dzié nieuzbrojonym okiem przy Swietle dziennym
lub sztucznym rozproszonym o natezeniu 300 : 500
lx z odlegiosci nie mniejszej niz 20 ¢cm i pordw-
naniu powioki z zatwierdzonym przez zamawiajacego

wzorcem.

4,%.2.5. Sprawdzenie cdpornosci powlok na koro-
zje na zgodnosé z 3.3.2e)
wg PN-59/H-C4603.,

nalezy przeprowadzid

4,%,%, Badanie powlok fosforanowych

4.%,%,1. Sprawdzenie wycladu zewnebtrznego po-
wiok fogforanowych na zgodnosdé 2z 3.3.3a)

nalezy

wych na zgodnoét z 3.2.3 nalezy przeprowadzié wg
PN/H-04611 lub PN-57/H-04617.

powiok metalo-
wych na zgodnoéé =z 3.2.4 naleiy przeprowadzié
nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub
sztucznym rogproszonym o natezeniu 300 z 500 1x z

4,2.4, Sprawdzenie wykonczenia

odlegloéci nie mniejszej niz 20 cm przez porodwna-
nie powioki z zatwierdzonym przez
wzorem.

zamawiajgcego

4,%, Badanie powlok konwersyinych

4,%.1. Sprawdzenie powiok chromianowych

4,%2.1.1. Sprawdzenie powierzchni powiok na zgo-
dno$é z 3.3.1a) nalezy przeprowadzié

nieuzbrojo-
nym okiem przy éwietle dziennym lub sztucznym roz-
proszonym o natezeniu 300 ¢ 500 1x =z
nie mniejszej niz 20 cm.

odlegtosci
W przypadku gdy wymagana jest okreslona barwa
powloki, nalezy jg pordéwnaé z barwg proébki wzor-
cowe.

4,%,1.2. Sprawdzenie odpornogéci powiok na dzia-
3¢3.1b)  nolesy

tanie mgty solnej na zzodnosé 2z
przeprowadzié wg PN-68/H-97018.

4,3,2. Sprawdzenie powiok tlenkowych na alumi-

nium i jego stopach

4,3,2.1. Sprawdzenie wyglgdu zewnetrznego po-
wiok tlenkowych na zgodnodé z 3.3.2a) nalezy prze-
prowadzié nieuzbrojonym okiem przy sSwietle dzien-
o nategeniu 300 =

nym lub sztucznym rozproszonym
500 1lx z odleglosci nie mniejszej niz 20 cm.

4,%.2.2. Sprawdzenie grubosci powlok na zgod-
nosé z 3.%.2p) nalezy przeprowadzié wg PN-63/
H-04606.

4,%2,2.%, Sprawdzenie szczelnosci powirok tlenko-
wych na zgodnosé z 3.3.2¢)
przez zanurzenie elementéw pokrytych powlokg na
okreg 5 min w roztworze 1 g fioletu autrachinono-
wego w 50 ml wody. Tworzenie sie fioletowych plam
wgkaguje na nieszczelnosé powioki.

nalezy przeprowadzié

Liczbe barwnych plam ustala sie¢ (po wysuszeniu
prébki) nieugbrojonym okiem przy swietle dziennym

przeprowadzié nieuzbrojonym okiem przy swietle

dziennym lub sztucznym rozproszonym o nateZeniu
500 = 500 1lx z odlepiosci nie mniejszej niz 20 ¢n.

4,%3,%3.2. Sprawdzenie grubosci powiok fosforanc-
wych na zgodno&é z 3.3.3h)
wg PN-72/H-97016.

nalezy przeprowadzié

4,%3,3.3, Sprawdzenie szczelnosci powkok fosfo-
ranowych na zgodnosé 2z 3.3.3c) nalezy przeprowa-
dzié wg PN-72/H-97016.

4.4. Badanie powiok lakierowych

4.4,1. Sprawdzenie wyglgdu zewnetrznego powlok
lakierowych na zgoednosé z 3.4a) naleiy przepro-
wadzié nieuzbrojonym okiem przy Swietle dziennym

lub sztucznym rozproszonym o natezeniu 300 1x z
odlegtosci nie mniejszej niz 20 cm.

4.4.2. Sprawdzenie grubosci powiok lakierowych
na zgodnos$é z 3.4b) nalezy przeprowadzié wg FPN-67/
C-81515.

4.4,3, Sprawdzenie wykonczenia powlok lakiero-

wych na zgodnoéd z 3.4¢) nalezy przeprowadszié
nieuzbrojonym okiem przy $Swietle dziennym Ilub

sztucznym o natezenin 300 1x =
mniejszej niz 20 cm.

odlegtosci nie

4.5. Badanie materialdw malarskich

4.5.1. Sposéb prowadzenia badan. Badania na zgo-
dnosé z 3.4 nalezy przeprowadzié na prébkach przy-
gotowanych zgodnie z PN-53/C-.81500. Badanie nale-
2y przeprowadzié nastepujaco:

a) rozlewnosé - zgodnie z FPN-67/C-81507,

b) okreélenie stopnia wyschniecia - zgodnie =z
PN-69/C-81519,

¢) oznaczenie zawartosci sktadnikéw podstawo-
wych zgodnie z PN-66/C-81512,

d) lepkoéé - zgodnie z PN-64/C-81508,

e) roztarcie - zgodnie z BN-64/6110-09,

f£) oznaczenie krycia - zgodnie z PN-70/C-81536.

4.2.2. Badanie powlok lakierowych na piyt~
kach do badan. Powloki 2lakierowe do badah po-
winny byé wykonane na plytkach zgodnie z FR-P4/
C-81513 w sposéb okredlony w PN-?0/C-81514,
Badania powlok lakierowych powinny byé przepro-
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wadzone w nastepujacy sposdb:

a) porowato$é powiok - zgodnie z PN-53/C-81518,

b) odpornosé powiok na zmatowienie - zgodnie z
m-66/C-81521 p.2.3,

¢) odpornoéé powkok na specherzenie - zgodnie z
PN-66/C-81521 p.2.4.1,

d) odpornosé¢ powiok na uderzenie - na zgodnosé

% 3.1.3 - na aparacie Du Pont’a wg PN—54/C-81526,I

e) odpornoéé powiok na Scieranie - na
z 3.1.3 - wg PN-67/C-81516,

f) przyczepnosé powlok -
C-81531,

g) odpornoéé powtok na nasigkliwosé® wody - zgo-
dnie 2z PN-66/C-81521, )

h) odpornosé powiok na dziaslanie agresywnych ply-
néw - zgodnie z PN-53/C-81522, '

i) odpornoéé powlok na dziatanie
zgodnie z PN-61/C-81523,

J) odpornoéé powiok na dzialanie
zgodnie z PN-64/C-81525.

zgodnosé

zgodnie z PN-64/

mgly solnej -

mgty wodnej -

4.6. Ocena wynikéw badan. Jezeli badania powkok
ochronnych i ochronno-dekoracyjnych przeprowadzo-
ne wg 4.2 + 4.4 dla poszczegdlnych rodzajow po-

wlok na elementach pralniczych dadzg wyniki zgo-
dne z wymaganiami wg 3.2 2 3.4, to powoki palezy
uznaé za zgoedne z wymaganiami normy.

Jezeli chociaz jedno z badah przeprowadzonych
wg 4.2 ; 4.4 dla poszczegdlnych rodzajéw powlok
na elementach maszyn pralniczych da wynik niezgod-
ny 2 3.2 & 3.4, to naleZy przeprowadzi¢ ponownie
badanie Wg 4.2 : 4.4 na podwéjnej liczbie elemen-
téw maszyn pralniczych pokrytych identyczng po-
wickg i w przypadku otrzymania wynikdéw zgodnych
3.2 + 3.4 palezy uznaé powioki za wykconane zgod-
nie z wymaganiami niniejszej normy.

W przypadku uzyskania przy ponownych badaniach
dla poszczegdlnych rodzajéw chocias Jjednego wyni-
ku bada’h niezgodnego 2z wymaganiami 3.2 ¢ 3.4, po-
wioki danego rodzaju nalezy uznaé ga wykocnane nie-
zgodnie z wymaganiami niniejszej normy.

5. POSTEPOWANTE 7 POWIOKAMI NIEDOBRYMI
Powioki cocenione przy ponownych badaniach wg 46

za wykonane niezgodnie z wymaganiami normy powin-

XKONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucia opracowujaca norme - Centralny Osrodek

Badawczo-Rozwojowy Drobnej Wytwérczosci,

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-66/2761-04

a) zmieniono zakres stosowania normy,

b) uaktualniono i przeniesiono punkt Normy i dokumenty

zwigzane do Informacji dodatkowych,

c) przeniesiono punkt Rodzaje powierzchni do rozdz,.
Wstep,

d) przeniesiono punkt Przyklad oznaczenia do Informacji

dodatkowych,
e) uaktualniono tablice dotyczace zastosowania rodzajéw

i odmian powlok oraz wymagafi technologicznych (tabl. 4,

213).

3e Normy i dokumenty zwigzane

PN=53/C~-81500 Wyroby lakierowe. Pobieranie prébek jed=
nostkowych i przygotowanie sredniej prébki laborato=-
ryjnej

PN-67/C=81507 Wyroby Lakierowe., Oznaczenie rozlewnosci

PN-64/C-81508 Oznaczanie lepkosci kubkiem wyplywowym, typ
Forda

PN-66/C-81512 Wyroby lakierowe, Oznaczanie zawartosci

sktadnikéw podstawowych
PN-74/C-81513
PN-70/C-81514 Wyroby lakierowe. Sposoby otrzymywania po-
wlok do badan
PN-67/C=81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczgecy pomiar gru-

Wyroby lakierowe. Plytki do badain

bosci powlok metodg elekiromagnetyczng

ny byé wymienione przez producenta na wykonane
zgodnie 2z wymaganiami normy.
PN-67/C-81516 Wyroby lakierowe., Oznaczanie Scieralnosci

powiok lakierowych
PN-59/C-81518 Wyroby lakierowe.
powlok lakierowych
PN-69/C-81519 Wyroby lakierowe, Okreslanie stopula wysch-
nigcia
PN-66/C=81521 Wyroby lakierowe. Badanie
zmatowienie 1

Oznaczanie porowatosci

odpornosci po-

wick lakierowych na specherzenie pod
wptywem dzialania wody oraz oznaczania nasigkliwosci

PN-53/C=81522 Wyroby lakierowe. Badanie

wiok lakierowych metods zanurzenia w agresywnych roz-

odpornoéci po-

tworach wodnych
PN-61/C-81523 Wyroby lakierowe. Badania
wiok lakierowych na dzialanie mgly solnej
PN-64/C-81525 . Wyroby lakierowe. Badanie
wlok na dzialanie mgly wodnej
PN-54/C=-B1526 Wyroby lakierowe. Pomiar odpornosci powlok
lakierowych za pomocg aparatu Du Pont’a

odpornosci po-

odpornosci po-

PN=73/C=81531 Wyroby lakierowe, Okreslenie przyczepnosci
powiok do podloza oraz przyczepnoici migdzywarstwowe]
PN=70/C-81536 Wyroby lakierowe., Ozhaczenie zdolnesci kry-

cia
PN-68/B~02033 Oéwietlenie wnetrz
PN-59/H-04603 Korozja metali, Préba laboratoryjna odpor-
nosci na dziatanie mgly solnej

Swiatiem elektrycznym

PN-67/H~04605 Badanie metalowych powkok ochronnych, Oznae

czanie gruboséci powlok metlodami niszczgcymi

PN-63/H-04006 Badanie grubosci powiok tlenkowych na alu-
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minium i jego stopach. Metoda calkowitego rozpuszcza-
nia
PN/H-04611 Badanie metalicznych powlok ochronnych. Po=

wioki miedziowe, niklowe, chromowe 1 wielowarstwowe,
Oznaczanie szczelnosci

Pl~57/H-04617 Badanie metalowych powlok ochronnych. Ozna-
czanie szczelnosci przez zanurzenie w wodzie destyle-
wane] o temperaturze 95°C

PN-67/H~04623 Powlcki metalowe
grubosci metodami nieniszczacymi

PN-69/H-04652 Ochrona przed korozjg. Powloki metalowe i

konwersyjne. Podzial i oznaczenia

i konwersyjne. Pomiar

PN=?1/H~-97005 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne
powloki cynkowe
PN-72/H~97006 Ochrona przed korozjs. Elektrolityczne

powioki Ni, Ni-Cr, Cu=Ni=Cr. Wymagania i badania
PN-55/H-37015 Powloki ochronne niemetalowe

stalowych. Ogélne wytyczne wytwarzania powlok fosfo=

na wyrobach

ranowych

PN-72/H-97016 Ochrona przed korozjg. Fosforanowe powlo-—
ki antykorozyjne., Wymagania i badania

PN~-63/H-97018 Powloki ochrcnne niemetalowe. Konwersyjne
powloki chromianowe

PN=65/H~97023 Elektrolityczne powloki tlenkowe

minium i stopach aluminium

na alu=

PN-70/H-97052 Ochrona przed khrozj@. Ocena przygotowa=-
nia powierzchni stali, staliwa i Zzeliwa do malowania

PN-70/H=-01270 ark.,01 Wytyczne =znakowania rurociggév.
Postanowienia ogdlne

BN~73/2760-01
okreslenia

BH=64/6110=09

téw

Maszyny i urzadzenia pralnicze, Podzial i
Wyroby lakierowe. Préba roztarcia pigmen—

Infornator Techniczny Farb i Lakierdéw POLIFARB,.

nictwo Katalogdw i Cennikéw, Warszawa 1971

Wydaw=

4, Autor projektu normy ~ Stanistaw Zagajewski, Cen~

tralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy Drobnej Wytwérczosci.

5. Przyklady oznaczeh powtok ochronnych

a) elektrolitycznej powloki cynkowej blyszczace] (b) o
gruboéci 25 pm chromianowej (c), natozonej na podloie

stalowe, wykonanej wg PN~71/H=97005:

Fe/G Znb, 25¢c PN-=71/H-97005

b) elektrolitycznej powioki tréjwarstwowej miedé-ni-
kiel blyszczacy -~ chrom, o grubosci warstwy miedzi 20 um,
niklu 20 pm, chromu 0,3 mm, naloZonej na podioze ze sto-
pu zelaza:

_ FE/G Cu 20 = Ni 20 b - Cr 0,3 PN-72/H-27006

c) powtoki fosforanowej podkiadowe]j cienkiej, pokrytej
lakierem, wykonanej wg PN-72/H-97016:
K. Fe¢ lakier PN~72/H=37016

d) powtoki chromiamowej wykonanej wg PN-68/H-97018:
POWLOKA Chr PN-68/H=07018

aluminium o

PN=-65/

e) elektrolitycznej powloki tlenkowej na
grubosci 30 pm, barwione]j uszczelnionej - wg
H=97023:

Al/An 30 br=u PN-65/H-97023

f) zanurzeniowej (ogniowej) powloki cynkowe]j o grubos-

ci 25 um, matowej:

Ze Zn 25 m
g) wielowarstwowej powloki lakierowej ochronnej nakla-
danéj na powierzchnig 2 stopnia oczyszczenia wg PN=70/
H-97052 malowanej pierwszym podkladem z gruntu reakty-

wnego 7722-007-1 i gruboici 15 sm, drugim podktadem syn-
tetycznym 334-364-250 o grubosci 30 pm i dwiema warstwa-
mi emalii syntetycznej 3461=364-0-XXX grubosci po 30 um
(oznaczenia wg Informatora Technicznege Farb i Lakieréw
POLFARB, Wydawnictwo Katalogéw i Cennikéw, Warszawa 1971r.):

Ochrona,

grunt reaktywny 7722-007~110 - 15 um,

podktad syntetyczny 3434-364~250 - 30 pm,

emalia syntetyczna 3461-364=XXX = 2 X 20 pm.
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