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NORMA BRANŻOW A BN-89 
Ochrona przed korozją 1904-11 

MASZYNY 
ROLNICZE Pokrycia lakierowe 

Wymagania i badania dla gotowego 
wyrobu 

Zamiast 
BN-80/ 1904-11 

Grupa katalogowa 0490 

sę wymaga-

nia i badania dla gotowego wyrobu, dotyczęce pokryć la-

kierowych (powłok malarskich) będęcych ochronę przed 

korozję wyrobów ze stali , staliwa i żeliwa w 

roi ni czych . 

maszynach 

1. 2. Zakres stosowania normy, Postanow ienia normy na -

leży stosować do pokryć lak ierowych ochronno-dekoracyj

nych i powlok malarskich ochronnych nakładanych na częś-

ciach , podzespołach , zespołach i konstrukcjach maszyn 

rolniczych przeznaczonych do użytkowania w naturalnych 

warunkach klimatu umiark.owanego lędowego (N) wgPN-68/ 

H - 04650. 

Po s tanowi en i a normy sę podstawę przy projektowaniu ma

larń dla zakładów produkujęcyc!i maszyny rolnicze. 

1.3. Określenia - wg PN- 78/C-01700, PN-69/H-04609, 

PN-71/H-04651, PN- 7 1/ H-04653 i PN-79/H- 97070. 

2. POOZIAL l OZNACZEN I E 

2. 1. Podzi al 

2. 1. 1. Rodzaje pokryć l ak i erowych w zależności od s po-

sobu schnięcia 

a) pokrycia lakieroweschnęcena powietrzu, 

b) pokrycia lakieroweschnęce w temperaturze 60 .;. 80°C , 

c) pokrycia lakieroweschnęcew temperaturze powyżej 

ao0 c , 

d) pokrycia lakierowe chemoutwardzalne. 

2. 1. 2, Podstawowe typy pokryć lakierowy ch w zależnoś

ci od li czby i funkcji powłok -wg PN-79/H-97070. 

2. 1. 3 . Klasy staranności w ykonania ( K S W) pok r ycia l a 

kierowanego - wg PN-79/ H-97070. 

2. 1. 4. Stopni e agresywności korozyjne j środowisk (na-

rażeń korozyjnych) w kl imaci e umiarkowanym N wg 

PN- 71/H- 04651. 

2. 1. 5, Narażeni a temperaturowe , mechaniczne, fizyko

chemiczne - wg PN- 71/H-04653. 

2. 2. Oznaczeni e 

2, 2. 1, SposÓb budowy oznaczenia. O zna czenie pokrycia 

lakierowego powinno zawierać co najmniej następujęce 

kolejne dane: 

a) rodzaj pokrycia - wg 2. 1.1 słownie, 

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

c) klasę s taranności wykonania (KS W) - wg PN-79/ 

H - 97070. 

2. 2. 2, Przykł ad oznaczenia pok r ycia laki er owego schnę-

cego na powietrzu, typu 11 i klasy staranności 

nia 1: 

wykona-

POKRYCIE LAKIEROWE Z SCHNĄCE NA P OWIETRZU 11/1 

BN- 89/ 1904- 11 

1,_ WYMAGANIA 

3. 1. Wyroby l ak i er owe wchodzę.ce w skład zestawu po

krycia powinny być do starczone z atestem wytwórcy oraz 

powinny być dostosowane do w a runków eksploatacji maszy

ny rolniczej. 

Przy doborze klasy s ta r annośc i wykona n i a (KSW ) , typu 

pokrycia oraz wyrobów laki ero wych , należy uwzględnić 

wszystkie narażenia, jakim podlegać 'będę pokrycia w cza-

sie eksploatacji wg tabl , 1 i 2. 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Maszyn Roln iczych 
Ustanowiona przez Dyrektora Przemysłowego Instytutu Maszyn Rolniczych dnia 18 stycznia 1989 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 stycznia 1990 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 3/1989, poz. 6) 
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Tablica 1. D obór pokryć malarsk ich w zależności od narażeń występujęcych w cza sie eksploatacji ma s z yn r o lniczy ch 

Tempera tura ł.\echaniczne F i zykochemi c z n e l B iologiczne D o datkow e c zynniki korozyjne 
L p , P ovl.!oka malarska 

T ! T2 T 3 TS MO MI FO F2 F3 BO B l AC AP AK AC AE 

l 2 3 4 s 6 7 6 9 l O 11 12 13 14 15 16 17 16 

l l Farby do gruntow ania 

f ta l o w a modyfik o wana schnęca na p o -
3 2 o o 3 3 2 2 3 2 2 3 2 2 2 2 w ietrzu czer wona t l enk owB (U nikor ) 

2 f talo w a karbamidowa schnęca w pi ecu 
3 2 l o 3 3 3 3 2 2 3 2 3 2 2 3 w temper aturze l! Oó- 130° C 

3 f ta lowa mody f ikow ana. wodorozc ień-
2 l o o 2 2 2 3 2 2 2 3 3 2 l czalna (Hydromat 2 ) l 

4 fta lov"a k opo l imer y zowa na s tyreno-
l l o o 1 1 l l o o o 2 l o o o w a na 

5 f talow a karbamidowa czer w ona t l en-
kowa schnęca w tempera turze 6 0°C 2 2 l o 2 l 2 2 1 l o 2 2 2 l l 
dla maszyn rolniczych 

6 epoksyest row a do ma low an ia el el< tro-
f oretycznego 

o l o o o 3 3 o 2 3 o 2 o o 2 2 3 

7 l chierokauczukow a do grum awania 

chemoodporna 
2 l o o 3 2 3 l 2 3 l 3 2 2 2 2 

B chi e r okauczuk owa do g r untowania 
przec i w rdzewna do maszyn r o ln i - 2 l o o 2 2 2 3 o 2 l 2 2 1 o o -
czy ch 

~ 

9 peliwiny lowa do gruntow ania chemo-
odpo rna 

2 l o o 3 2 3 2 2 2 1 l 2 2 2 2 

10 silikonow a do gruntowania ter mood-
1 2 2 o 3 2 3 o o 3 o 3 2 porna do 40 0° C 2 l o 

11 po l i winy lobutyralowa do g runtowa nia 
1 2 2 o 3 2 3 

termoodporna l 
2 o 3 

l 
l o 3 2 2 1 o 

12 fta lowa d la taboru k o lejowego 
2 2 o o 3 3 3 3 l 2 3 2 3 2 2 2 ( UIC 1'-R 3 ) l 

13 f talow a antyko r ozyjna t l enko w a 
2 2 l o o 3 3 (FOSKOR ) 3 2 2 3 2 3 2 2 2 1 

--- ----- ---- l ·- -

StoP i EOń agr esyw-
ności korozy j n ej 

L u c 
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cd. tabl. 1 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

14 chier okauczukowa do chlorowania 
2 

t i k setropowo "Ch lor otix" 
1 o l o 2 2 2 3 1 

15 poliwinylewa do gruntowani a p r ze-

ciwrdzewna chromianow a, reak- 2 1 o o 3 2 3 2 2 

tywna 

16 przeciw koroz yjny prepara t "Komp-

lekser 111 
3 3 3 1 3 3 3 2 2 

11 Emal ie 

1 ftalowa kopo l imeryzowana ogólnego 
stosowania styrencwana 

2 2 o o 2 1 1 1 o 

2 ftalowa k opo l imeryzowana ogólnego 
2 2 o o 2 2 2 1 1 

stosowania akrylcwana 

3 ftal owa ogólnego stosowania winylo-

toluencwana 
2 1 o o 2 3 2 2 1 

4 ftalowa karb amidowa schnęca w tem-
peraturze 80°C do maszyn r olni - 2 2 1 o 2 2 2 3 1 

czy ch 

5 ftalowa karbamidowa ogó lnego stoso 
wania schnęca w t emperaturze 2 2 1 o 2 3 2 2 3 

110 + 130°C ( Pol o lak ) 

6 ftalowa k ar bamidowa specjalna 

schnęca w piecu w temperatu r ze 2 2 1 o 3 3 2 2 2 

110 + 130°C S I 

7 poliwinylewa ogólnego s tosowania 2 1 o o 2 2 2 o 1 

8 poliwiny l owa chemoodporna 2 1 o o 2 l 2 2 o 1 

~: 
chierokauczukowa ogólnego stosowa 

2 l 1 o o 2 2 2 2 o 
ni a 

ch ierokauczukowa alkidow a do ma-
2 1 o o 2 o 3 o 

szyn rolniczych 
3 

l 11 epoksydowa c hemoodpo rna 2 1 o o 2 3 2 2 3 

---- . - ----- ----- -~ --- ----· 
l 

12 13 14 15 16 

2 1 2 2 1 

2 1 1 2 2 

3 2 3 2 3 
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2 1 2 2 2 

1 2 1 2 2 
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c.d. tab l. 1 

Temperatura 

L p. l Powłoka malarska 

1 2 l 3 

o 
12 s i likonowa termoodporna dO 400 C l 2 

alumini owa 

13 l po l iwinylobutyralowa termoodporna l 2 
aluminiowa 

Oznaczenie przydatności wg PN-71 /H- 04 65 1: 

O- niezalecane, 

1 - zalecane z ograniczeniem, 

2 - zalecane bez ograniczeń , 

3 - szczególnie zalecane. 

Przeznaczenie wy r obów lak i erowych : 

l 2 

l 2 

- do wymalowań odpornych na c z ynniki atmos feryczne : 

l 2 

l 2 

l - farby dO gruntowania lp. 1, 2, 3, 4, 5, 12 , 13, 14 i 15, 

11- emalie lp. 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 i 9 , 

- dO wymalować odporn ych na czynniki chemiczne 

l - farby do g runtow a nia lp. 2, 6, 7. e , 9, 14 i 15, 

11- emalie lp. s , e, 10 i 11, 

- do malowań termoo dpornych 

l - farby do grunt owani a lp. 1 O i 11, 16, 

11- emalie lp. 12 i 13, 

l 

l 

-do wymalowań odpornych na dz i ałanie czynni k ów mechanicznych 

l - farby do gruntowania lp . 1, 2, 3, 4, 5, 6, 8 , 12, 13, 14 i 15, 

11- emalie lp. 2, 4, 5, 10 i 11. 

Mechaniczne F izykochemiczne Biologiczne 

o l 3 l 2 l 3 l o l o l 3 l o 

o l 3 l 2 l 3 l 2 l o l 3 l 3 

Narażenia korozyjnewystępujęce w czasie użytkowani a maszyn rolniczych przyjęto zgodnie z BN- e9/ 1904-1 0. 

Dodatkowe czynniki korozyjne l Stopień agresyw- l 
ności korozyjnej 

~ 20 2 1 

l 3 l 2 l 1 l o l o l 1 l l l o 

l 3 l 2 l 1 l o l o l 1 l 1 l o 

Dobór pokryci a nas tępuje przy zachow anej zasadzie : podkłady piec owe .ora z UNIKOR można ł ęczyć z emal iami piceowymi oraz schnęcymi na pow ietrzu , natomiast podkłady l 
schnęce na powiet rzu należy łęczyć tylko z emaliami schnęcymi na powie trzu tego samego tyPu. 

Stos ow anie emalii epoksydowych (lp . 11 11 ) z a leca się do pokrywania wyrobów pracujęcych w pomieszczen iach zamkniętych (ni e narażonych na bezpośredni wp ł yw promieni 
słonecznych). 

Części mas zyn obr obione mechanicznie , nie majęce powłoki malarsk iej , należy zabezpieczyć środkami ochrony cza sowej na okres transportu , składowania i magazynowani a ; 
dobór srodka z godnie z PN-eOj H - 970eoj03. 

Odlew y i ocł<uwki wyk onane w ramach kooperacji na leży bezwzględnie zagruntować przed wysłaniem do odbiorcy przy użyciu farby podkładowej Unikor lub Hydromat 2. P o 
uzgodnieniu z zamawiajęcym dopuszcza się nie malow anie. Parnik i na pa l iwo stałe ze względu na występowanie wysok ich temperatur, zaleca się pokrywać śrocł<iem ochrony 
c zasowej długoterminowej - Komplek sar em 1 lub jednę w arstw? emalii ftalowej albo a lki dowej (bez pocł<ładu) o grubości minimum 10 t-V"· 
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BN-89/ 1 904-11 s 

Tablica 2 

Typ pokrycia KSW pokrycia la- l 
Stopień agresywnośc i 

wg kierowego 
Nazwa wyrobu korozyjnej wg 

P N-71 /H- 0465 1 
wg 

PN- 79/ H - 97070 

1 2 3 4 

Odlewy odkuwki i zespoły wykonane w ramach 

kooperacji wewnętrz branży - 1 o 
Części zamienne 

--
A gregaty uprawowe 

A gregaty udojowe 

Belki nośne 

Brony 

Bukowniki 

Czyszczalnie l 
Dmuchawy 

Dołowniki 

Dozowniki 

Glebogryzarki 

-
Gniotownik i 

Grabie 

Kosi arki 

Kultyw atory 

L uszczarki 

Młocarnie 
L 11 2 

Młynki 

Nośniki bel ok ręgłych 

Obsypywacze kopców 

Obsypniki 

O dziarniarki 

Ogławiacze 

Oziębiacze 

Parniki 

Pasteryzatory 

Płuczki 

Płótni ark i 

Pług i 

Pi e lniki 

Podnośniki 

Poidła 

l 
Pojemniki do transportu cieczy 



6 BN-8 9/ 1904-11 

c d. tabl. 2 

Stopień agresywności 
T yp pokr y c ia K S W pokryc ia la -

korozyjnej wg 
wg k ier owego 

Nazw a w y r obu 
PN-71/ H-04651 

wg 

PN-79/ H - 97070 

1 2 3 4 

Prasy sta cyjne 

P rzec inacze 

Przenośniki 

Przetrzęsacze 

Przyrzędy żniwne 

R ozbijacze łęc i n 

Roz drabniacze 
\ 

R ozwija oze b e l okręgłych l 
S a dzark i 

S i ekacze 

S iewn iki polowe 

S iec zkar n ie 

Snopowięzałki 

S orto wnik i 

S zarpac z e b e l z w ijanych 

Śrutownik i 

T ac zk i L 

T r y jery 11 2 

Wag i w orkow nic e 

Wały 

W arniki e l ektryczn e 

WłÓk i 

Wia lni e 

Wi e lor aki l 
Wózk i l 
Wycięgacze k am ieni 

Zbieracze k ami eni 

Z gar niacze k am i en i 

Z gar niacze pokosów 

Z g rab ia r ki 

Znac zniki 

Żmijki 

A gregaty do myc ia i dezyn fek cj i 

u 
APa r aty do b i e len ia 



BN- 89/ 1904-11 7 

cd. tabl. 2 

l Stopień agresywności 
Typ pokr ycia K S W pokrycia la-

l korozyjnej wg 
wg kierow ego 

Nazwa wyrobu 
PN-71 /H- 04651 

wg 

P N -79/H-97070 

. 1 2 3 4 

Dojarki 

Kombajny do zboża 

Kombajny do ziemniaków 

Kombajny do buraków 

Kombaj ny zielonkawe 

Kopaczki do buraków 

Kopaczki do ziemniaków 

Mies zalniki 

' 
Obsypywacze kopców 

Podkopywacze do bur aków 

Kolumny parnikowe 

u 
Prasy zbierajęce 

Prasy zwijajęce 

Scinacze zielonek 

S i fosokombajny 

S pychacze czołowe 

S uszarnie bębnowe 

S uszarnie daszkowe 

11 2 
Urzędzenia do par owania g leby 

Wały przegubowo-te leskopowe 

Zbieracze pokosów 

Wyorywacze buraków 

Dezynfekatory 

Ladowacze 

Opryskiwac ze 

Opy l acze 

Urzędzenia do zraszania gleby 

Wytwarzacze pary przewoźne c 
Zaprawiarki do nasion 

P ompy do gnojówk i 

Przyczepy rolnicze 

R ozdr abniacze nawozów 

R ozrzutnik i oborpik:a 

R ozsiewacze wapna i nawozów 



B BN-69/ 1904-11 

c d . tabl . 2 

Stopień agresywności 
Typ pokrycia KSW pokr yci a la-

wg k ier owego 
Nazwa wyr obu 

1 

Urzędzenia do mechan i za e j i transportu w oborach 

--
Urzędzenia do ujednor adniania i trans portu 
gnojowicy 

Wozy asenizacyjne 

3, 2, Przygotowanie p owierzchni w yrobu do malow ania 

3, 2, 1, S tan wyjściowy powi erzhni w yrobu 

- dla wyr obu ze stali w alcowanej na goręco, przed oczy -

szczeniem wygl{ld według w zorc a B podanego w PN-70/ 

H - 97050, 

- dla wyrobu z odkuwek sta lowy ch oraz wyrobu z od lewu 

żel iwnego lub sta l iwnego powierzchni a w yrobu nie powinna 

być skor odowana w większym stopniu niż 701ft wg wzo r c a B 

podanego w P N-70/H- 97050, 

-dla wyr obu z b lachy cienkiej stalowe j oraz 

pow i e r zchnia wyr obu powinna być w olna od rdzy . 

wytłoczki 

3. 2. 2. Przygotowan i e powierzchni wyrobu do ma lowania 

- wg PN-70/ H-9705 1. 

3. 2. 3. Pow łoka podkładowa fosforanow ana przed ma lo-

waniem 

Powłoka. fosforanowana cienka F e pow inna odpowiadać 

wym aganiom wg PN-61 / H -97016. 

3. 2. 4, Stopień czystości powierzchni do malowania sta li 

w a lcowanej na goręco powinien odpowiadać 

w z o r c owym wg PN-70/ H-97050, 

wymaganiom 

Stopień czystości 1 lub 2 powierzchn i stali pow i nien być 

stosowany do wy r obu przeznaczonego do ek s p loatacji w 

środowi sku o s topni u agresywności kor ozyjnej ś rodowiska 

C wg PN-71 / H -0465 1 tabl. 4. 

Stopień czystości 2 lub 3 powi er zchni sta li powini en być 

stosowany dla wy r obu przeznaczonego do eksp loatacji w 

środowisku o stopniu agresywności korozyjnej środowiska 

L i U wg PN-71 / H-04651 tabl . 4, 

WyrÓb wykonany z żeliwa lub sta l i w a powinien mieć po

wierzchni" całkowicie wolne od zanieczyszczeń o stopniu 

czystości 2 lub 3. 

3. 3 , Grubość pokrycia lakier owego, Grubość całkow i ta 

pokrycia ochr onnego typu l wg PN-79/H-97070 powinna wy

nosić 15 1-l'"· 

Grubość całkowi tę pokrycia ochronnego w zależności od 

s topnia agresywności korozyjnej środowiska wartości OM 

podano w tabl. 3. 

korozyjnej w g 
PN- 71 / H -04651 wg 

PN-79/H-97070 

2 3 4 

c l i 2 

Tablica 3 

M inima lne grubości powłoki la-
k ierowej d la klas narażenia 

Zestaw y lakierow e kor ozyjnego ( !-l'" ) 

L u i) c 1J r 
Zestaw laki erowy 

40 55 75 
schnęcy na pow ietrzu 

Zes tawy lakierowe : 

- piecowy 
30 4 0 55 

-mi eszany 

- chemoutw ardza lny 

i) D opuszcza się obniżenie grubości minima lnej po-
kryc ia o jednę wartość agresywnośc i kor ozyjnej w prz y -
padku : 

a ) fosforanowania cienki oh b lach , 

b) elementów o dużych przekroj ach , 

c) zastosow ania e l ementów z e stali o podwyższonej 
odporności n a korozję a tmosferycznę . 

Dla e lementów maszyn narażonych na in tensywne 
ści eranie dopuszcza się malowanie powłokę jednow arst -
wowę. Wyżej wymieni one dopu szczen ia usta la kon-
s truktor. 

3, 4, Wyględ i w ady pok rycia lak i erowego, Pok r yc ie la

kier owe powinno spełniać następujęce wymaga nia : 

a) klasa staranności wykonania pokryci a powinna odpo

wiadać danym wg tabl . 2, 

b) dopuszczalne w ady pokrycia lak ier owego w zależnośc i 

od klasy starannośc i wyk onani a- wg tabl. 4. 

3 , 5, Twardość pok r y c ia lak i er ow ego wg PN-79/ 

C - 6 1530. 

~ Przyczepność pokrycia do podłoża o r az pr z y czep

ność międzywarstwowa - wg PN- BO/ C - 6 1531. P o wykona

niu spr awdzenia miejsca, w k t6r ym było ono wykonane, na 

leży p rzesz l ifować, zagruntować i pokryć emalię schnęcę 

na pow ietrzu, o kolor ze zgodnym z ko lor em badanego po

krycia. 



B N - 89/1904-11 9 

Tablica 4 

Wady pokrycia lakiero- Klasa staranności wykonania lakier owego {KS W) pokryc ia 

wego wg 
PN- 78/C-01700 o 1 2 3 

Chropowatość lub wtrę- dopuszczalna na dopuszczalna w niewielkim stopniu do 4 dopuszcza się powierz-

ceni e mechaniczne cał ej powierzchni zanieczyszczeń na 1 dm
2 

pokrycia ch ni e o większej ch r opo-

pok r ycia watości do 12 pól o 9 nie 

większej niż 

m2 powłoki 
O, 7 mm na 

Kratery dopuszczalne dopuszczalne k ratery o charakterze ukłućszpi lki 

Zacieki lub ślady po mogę być w idoczne dopuszczalne drobne dopuszczalne drobne niedopuszcza In e 

pędzlu { szna r y) zacieki zaciek i w m iejscach 

niewidocznych 

Marszc zeni e dopu,.zczalne lokalnie na zaciekach niedopuszcza In e 

Cofanie si ę wyma lowania dopuszczalne na ostrych krawędziach niedopuszcza In e 

i prz> otworach 

R ysy {po sz lifowaniu nie okreś la się_ dopuszczalne dopuszcza lne drobne rysy 

podło2a lub powłoki la-

ki·erowej) 

Fali stość powi erzchni nie określa się dopuszczalne 

{skórka pomarańczowa) 

Poł y sk ni e ok reś la si ę jednol i ty od rT'atowego do 

b łyszczęcego 

O cena pokrycia z odleg- 1 0,75 o, s 
łości , m 

K lasa 1 -pokrycie ochronne na śrutowanych powierzchniach wyr obów, jak : b l achy , k ształtownik/i oraz elementy 

kons trukcj i . Typ pokrycia 11. 

Klasa 2 - pokryc ie ochronne wielowarstwowe na oczyszczonych lub śrutowanych pow ierzchniach wyrobu jak : b lac hy , 

kształ towniki itp. Typ pokr ycia 11. 

4, BADA N IA 

4. 1. Prog ram badań- wg tab l. 5 , 

Tablica 5 

l Wymagania Opis badań 
Rodzaje badań 

L p. Rodzaje badań 
wg wg 

pełne niepełne 

1 S prawdzenie wyrobu lakierowego wchodzęoego w skład zes ta-

wu pokrycia 3. 1 4. 3. 1 + -

2 Spraw dzeni e s tanu wyjściowego powierzchni wyrobu 3. 2. 1 4,3. 2 + -

l 3 Sprawdzeni e przygotowania powierzchni wy r obu do malowania 3, 2. 2 4. 3. 3 + -
4 Sprawdzenie powłoki pod<ładowej fosforanowej przed matowa-

niem 3. 2. 3 4. 3. 4 + -
5 S prawdzeni e s topni a czystości powierzchni 3. 2. 4 4. 3. 5 + -
6 Sprawdzenie grubości pokrycia lakierowego 3.3 4. 3. 6 + + 

7 S prawdzenie wyg lędu i w ad pokrycia lakierowego 3. 4 4. 3. 7 + + 

8 S p rawdzeni e twardoś ci pokrycia lakierowego 3. 5 4. 3. 8 + + 

9 Sprawdzenie przyczepności pokrycia do podłoża o r az przy-

czepności międzywarstwowej 3. 6 4 . 3. 9 + -
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4, 2. Kontrola jakości 

4, 2. 1. Rodzaje badań 

4, 2, 1. 1. Badania pełne polegaję na wykonaniu wszystki ch 

badań wg tabl. 5. Przeprowadzać je należy przed.zatwier

dzeni em wyrobu do produkcji oraz przy każdej zmian i e ma

teriału malarskiego lub technologii malowania oraz okreso-

wo wg potrzeb. 

4, 2, 1. 2. Badania niepełne wykonywane sę j ako badania 

odbiorcze gotowego wyrobu wg tab l, 5 l p, 6 .;. 6, Badania 

należy przeprowadzać w czasie badań odbiorczych i bież{l

cej produkcj i, 

4, 2. 2. Liczność partii . Liczność partii przedstawionej 

do badań wyrobu lakierowego powinna być zgodna z licznoś-

ci{l partii przedstawionej do badań odbiorczych 

wyrobu. 

gotowego 

4, 2. 3. Sposób pobierania próbek - wg PN-63/N- 0301 O, 

4, 2, 4 , Poziom kontroli i wadliwość dopuszczalna - jak 

d l a badań odbiorczych gotowego wyrobu. 

4, 2. 5, Plany badania powłok malarskich - jak dla badań 

gotowego wyr obu. 

4, 3, Opis badań 

4, 3, 1. Sprawdzenie wyrobu lakierowanego wchodzęceso 

w skład zestawu pokrycia- wg BN- 61/ 1904-13. 

4. 3. 2. Sprawdzenie stanu wyjściowego powierzchni wy

~ należy wykonać wzrokowo przy użyciu wzorca B wg 

PN-70/H-97050. 

4, 3, 3. Spraw dzenie przygotow ania powierzchni wyrobu 

do malowania· - wg PN- 70/ H-97052. 

4. 3. 4, Sprawdzenie powłoki podkładowe j f os foranowej 

przed malowaniem- wg PN:.B 1/H- 97016. 

4, 3, 5. Sprawdzenie stopnia czystości powierzchni nale

Ży wykonać wzrokowo wg PN-70/H- 97050. 

4, 3, 6. Sprawdzenie grubośc i pokryc ia lakierowego nale

ży wykonać metod{! magnetycznę lub e lektromagnetyczn{l wg • 

PN-74~C-B15 1 5 w 5 punktach powierzc hni gotowego wyro-

bu. Za wyni k ostateczny należy przyj{lć wartość średn i ej 

1rytmetycznej 3 punktów pomi a rowych , pozostałych po od

rzuceniu 2 punktów pomiarowych, w k tóryc h wynik i pomiaru 

s{l skrajne. 

4. 3. 7. Sprawdzenie wyg lj!du i wa d pokrycia lakierowego. 

Sprawdzenie wyględu pokryci a powinno być wykonane 

całkowitym jego wyschnięciu ; w badan iach niepełnych 

po 

w 

całej próbce, a w badaniach pełnych na wyrobach kontrolo

wanych. 

4. 3. 6, S prawdzenie twardości pok r yc ia lak i erowego 

wg BN-76/6110-03. 

4. 3. 9, Sprawdzenie przyczepności pokryc ia do podło:i!a 

oraz przyczepności międzywarstwowej 

C-61531. 

wg F N-BO/ 

4. 4. O cen'\ wyników badań. P okrycie lakier owe w; r obu 

na leży uznać za n iedobre, jeże li nie przejdzie ono z wyni 

kiem dodatnim chociażby przez j edno z badań wymienionych 

w 4. 1. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. lnstytuc ja opracowu jaca normę - Przemysłowy Instytut 

Maszyn R olni c :.y ch, Poznań. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-60/1904- 11 

a) zmieni ono grubość pokryć ochronnych, .. 
b) wpr owadzono nowe powłok i malarskie, 

c) wprowadzono nowe maszyny i urzędzenia, 

d) zmieniono zaszeregowanie maszyn wg s topnia 

sywności korozyjnej, typu pokrycia i KSW pokrycia. 

3, Normy zwi jlzane 

ag re-

PN-76/C-01700 Wyroby laki erowe. Nazwy i określenia 

PN-74/C- 6 1515 Wyroby lakierowe, Nianiszczęce pomiary 

grubości powłok 

PN-79/C- 6 1530 Wyroby lakierowe. Oznaczeni a twardości 

powłok 

PN-60/C- 61531 Wyroby lakierowe. Okreś l enie przyczep-

ności powłok do podłoża oraz przyczepności między-

warstwowej 

PN-69/H-04609 Korozja m etali, Termino logia 

PN-68/H-04650 Klasyfikacja kl im atów. Rodzaj e wykona

ni a wyrobów t ech n i cznych 

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozję, Klasyfikacj a 

i określenie agresywności korozyjnej środowi sk 

PN-71/H-04653 Ochrona prz ed korozję. Podział i o zna-

czenie warunków eksplvatacji wyrobów meta lowych za

bezpieczonych ma larsk i mi powłokami ochr onn ym i 

PN- 61/H-970 16 O chrona przed korozję. Powłoki fosfora-

nowe 

PN-70/H-97050 O chrona przed korozję. Wzorce jakości 

przygotowania powierzchni stali do ma lowania 

PN-70/H-97051 O chrona przed korozj{l. Przygotowani e 
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powierzchni s tali, staliwa żeliwa 

Ogólne wytyczne 

do malowania. 

PN-70/H- 97052 O chrona przed korozję. O cena przygoto-

wani a powi erzchni sta li, stali wa i żel iwa do malowania 

PN-79/ H-97070 Och r ona przed korozję. Pokryc ia lakie

rowe. Wytyczne ogólne · 

PN-80/H-97080/03 O chrona czasowa. Środki konserwa-

cyjne 

PN- 83/N-030 10 S tatystyczna kontro l a jakości . L osowy wy

bór jednostek p r oduktu dO próbki 

BN- 89/ 1904-1 0 Ochrona przed korozję. Określenia stop

nia narażeń i agresywności korozyjnej środowiska dla 

maszyn r olniczych 

BN- 81/1904-13 O chrona przed korozję. Pokrycia lakiero-

we. Wymagani a i badania dla prÓbek w f0rmie 

i prętów 

pł ytek 

BN-78/6 11 0- 03 Wyroby lakierowe. Pom iar twardości po-

włok metodę ołówkowę 

4. Normy zagraniczne 

TGL 14302/05 P rufung von Anstrichen Bestimmung 

tlaftfestigkeit durch Gitterschnitt 

der 

TGL 18700 Korrosiensschutz. Begriffe. Vorbehandlung 

von Metallen rur das Herstellen von Schutzschich ten 

TGL 18730/02 Korrosionsschutz. Oberflachenvol'behan-

dlung. Ausgang szustande. Sauberungsgrade Beurtei lung 

TGL 18785 Kor r osion und Korrosionsschutz . Bestimmung 

des Ourc hrostungsgrades von Shutzschichten auf Ei sen 

und Stahloberfl1ichen 


