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N O RMA BRANŻO WA 
BN-BO 

MASZYNY Ochrona przed koroz jq 1904-11 
ROLNICZE Pokrycia lakierowe 

Wymagania i badania dla gotowe go wyrobu 

1. WST§P 

1 1 Przedmiot normy Przedmiotem normy sę w ymaga

nia i badania dla gotowego wyrobu, dotyczęce pokryć lakie

rowych ( pow l ok malarskich) będęcych ochronę przed koro-

~ ję wyrobów z e s tal i , s tal i wa i ż e liwa w maszynach rolni -

czy ch. 

1. 2. Z a kres s tosowania nor'my. Postanowien ia normy nb-. 

leży s tosować do pokryć lakier owych ochronno-dekoracyj 

nyc h i powłokma l arskich ochr onnych nakładanych na c..:ęś-

c iach, podzespołach, zespołach i konstrukcjad. maszyn 

rolniczyc h przeznaczony c h do użytkowania w natura lnych 

warunkach klimatu umi ;; rkowanego lędowego oznac zonego 

wg PN-68/H- 04650 jako stref<o N. 

Postanowien i a normy sę pods tawę przy prujektow<oniu ma

larń dla zakładów produkuję cy ch maszyny rolni c ze. 

Norma nie dotyczy maszyn rolniczych przeznac zonych na 

1eks r ort, targ i i wys tawy . 

1 3 Okreś lenia- w g PN- 78/C-01700, PN- 69/H-04609, 

PN- 71/H- 04651, PN- 71/H- 04653 i F'N- 79/H- 9 7070. 

2 PODZIAL l OZNACZENIE 

2 Podzi ał 

2 1. Rodza je pokryć lak ierowych w zależności od s p o-

s obu schnięcia 

a) pokrycia lakieroweschnęcena powietrzu, 

b) pokrycia lakieroweschnęcew temperaturze60 .;. 80 °C, 

c) pokrycia lakieroweschnęcew temp er aturze powyżej 

80 °C, 

d ) pokrycia lakierowe chemoutwardzalne. 

2 . 1 2 Podstawowe typy pokr·yć lakier owych w zależnoś

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

2. 1. 3. Klasa staranności w ykonan ia ( KSW) pokrycia la

kierowego - wg PN- 79/H- 97070. 

2 1 4 Stopnie agresywności korozyjnej środowisk (na-

rażeń korozyjnych) w klimacie umiarkowanym N wg 

PN- 71/H- 04651. 

G rupa katalogowa 0490 

2 . 1 5 0 Narażenia temperaturowe mechaniczne fizy k o-

chemiczne - w g PN- 71/H- 04653. 

2 , 2 . Oznaczeni e 

2 , 2. 1. Sposób budowy oznaczenia. Pokryci e lak ierowe 

oznacza się podajęc ko lejno : 

a) rodzaj pokryci a - oznaczenie słowne, 

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

c) klasę s taranności wykonania ( KSW) - wg 

H - 97070. 

PN- 79/ 

2 2 2 Przykład o'znaczenia pokrycia lakier owego schn~ 

cego na powietrzu, t y pu li i klasy staranności wyk onania 1: 

POKRYCIE LAKIEROWE SCHNĄCE ·NA POW IETRZU 11/ 1 

BN-8 1/ 190 4-1 1 

3 W YMAGANIA 

3 1 Wyroby lakierowe wchodzace w skład zes1awu p o

krycia - powinny być dostarczone z atestem wytwór cy o raz 

powinny być dostosowane do warunk ów eksploatacji maszyny 

rolniczej. 

Pr zy doborze kl asy staranności wykonania ( KSW), typu 

pokrycia ora z wyrobów lakierowych na leży uwzg l ędnić 

wszystkie narażenia, jakim podlegać będę pokrycia w c za

sie eksploatacji wg tabl. 1 i 2. 

3 . 2 . Przygotowanie powier zchni w yrobu ( podłoża) do 

malowania 

3 . 2 . 1. Stanwyjściowy pow ierzchn i w yrobu. Dla wyrobu 

z e stali walcowanej na goręco, przed oczyszczeniem wy-

ględ według wzorca B podanego w PN- 70/ H - 9 7050, 

- dla wy robu z odkuwek sta lowych ora z wyrobu z odlew u 

żeliwnego lub staliwnego powierzchn ia wyrobu nie powinna 

być s k orodowana w więk•zym stopniu n i ż 70 % wg w zorca 

B podanego w PN-70/ H-97050, 

- dla wy r obu z bla chy c ienki ej stalowej oraz wytłoczki 

powierzchnia wyrobu powinna być wolna od r dzy, 

3, 2 . 2 Przygotowanie pow i erzchni w yrobu przez oczysz-

czenie - wg PN- 70/H- 97051. 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Maszyn Rolniczych 

U stanowiono przez Dyre ktora Zjednoczenia Przemysłu Maszyn Rolniczych dnia 26 moja 1980 r . 

jako normo obowiązująca od dnia 1 stycznia 1982 r . 

(Dz. Norm. Miar nr 14 /1980 poz. 57 i Dz. Norm. l M iar nr 15/ 1981 paz. 64) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1981. Druk. Wyd. Norm, W-wa, Ark. wyd. 1 1 50 Nokł. 1200 + SS Zam. t•-42181 Cena zł 9,00 



Tablica 1. D obór pokryć mal arskich w zależności od narażeń w y stepu jacych w czasie eksp loatacji maszyn r o lniczych 

Temperatura Mechanic zne Fizykochemiczne Biologiczne 
Dodatkowe czynniki 

L p, Powloka malarska 
k o rozyjne 

T! T4 MO MI FO F 2 F3 BO B ! AO AP AE 

1 2 3 4 5 6 7 6 9 10 11 12 13 14 

1, Farby do grun towania 

1 ftalowa modyfikowana schnęca na 

powietrzu czerwona t lenkowa 

( Unikor) 3 o 3 3 3 2 2 3 2 3 2 2 

r-
2 ftalowa karbamidowa schnęca w piecu 

w tem peraturze 11 0.;. 130 OC 
(Syntokor A) 3 o 3 3 3 3 2 2 3 2 3 3 

3 ftalowa mody fikowana wodorozcień-
czalna ( Hydromat 2 ) 2 o 2 2 2 3 2 2 2 3 3 1 

4 ftalowa kopolimeryzowana styr eno-

wana 1 o 1 1 1 1 o o o 2 1 o 

5 ftalowa kopolimeryzowana akrylo-

w a na 2 o 2 2 2 2 1 2 1 2 2 1 

6 fta lowa kopolimeryzowana winy l o-

toluenowana 2 o 2 2 2 2 1 2 1 2 2 1 

7 fta l owa k arbamidowa c zerwona tlen-

kowa schnę c a w temperatur ze 60 °C 

d la maszyn rolniczych 2 o 2 1 2 2 1 1 o 2 2 1 

6 epoksyestrowa o o 3 3 o 2 3 o 2 o o 3 

9 chiarokauczukowa do gruntowania 
chemoodporna 2 o 3 2 3 1 2 3 1 3 2 2 

10 chlorokauczukowa do gruntowania 

przeciwrdzewna do maszyn rolni ~ 

czy ch 2 o 2 2 2 3 o 2 1 2 2 o 

·11 poliwinylawa do gruntowania chemo-

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

12 silikonowa do gruntowania termo-

odporna d o 400 °C l 2 3 2 3 o o 3 o 3 2 o 

13 poliw inylobutyralowa do gruntowania 

termoodporna l 2 3 2 3 2 o 3 o 3 2 o 
-- - ~-

Stopl eń agresywności 

korozyjnej 

L u c 

15 16 17 

3 2 l 

2 3 2 

1 2 3 

2 2 o 

2 2 o 

2 2 1 

2 2 1 

o 2 3 

o 2 2 

2 1 o 

o l 2 

l l o 

l l o 

l 

N 

Ol z 
l 
(l) 

~ 
ID 
o 
bo 
l 



cd. tab l . 1 

Temperatura Mechaniczne 
L p , Powloka malarska 

T l T4 MO M I FO 

1 2 3 4 5 6 7 

li, E malia 

l fta lowa kopolimeryzowana ogólnego 
stosowania styr encwana 2 o 2 1 l 

2 fta lowa kopolimeryzowana o gó lnego 
s tosowania akr y l cwana 2 o 2 2 2 

3 ft alowa o gó lne go s tos owani a 
w i ny lotoluenowana. 2 o 2 3 2 

4 ftalowa karbamidowa schnęca w 
tem per atur ze 8 0 °C do maszyn r oi -
n ic zych 2 o 2 2 2 

5 ftalowa k arbamidowa ogólnego stoso-
wania schnęca w temperaturze 
110.;. 130 ° C (Polo lak) 2 o 2 3 2 

6 fta l owa karbamidowa s p e.cjalna 
schnęca w giecu w temper atur ze 
110.;. 130 C S I 2 o 3 3 2 

7 poliwiny lewa ogólnego stosowani a 2 o 2 2 2 

8 po l iwinylewa chemoodporna 2 o 2 2 2 

9 ch ierok auczukowa o gólnego stoso-
wania 2 o 2 2 2 

10 chierokauczukowa alkidowa do ma-
szyn rolniczych 2 o 2 o 3 

11 epoksydowa chemoodporna 2 o 2 3 2 

~--
~- -

Fi z ykochemiczne Biologi czne 

F2 F3 BO B l 

8 9 10 li 

l o 2 l 

l 1 2 l 

2 1 l 2 

3 1 o o 

2 3 3 2 

2 2 2 2 

o 1 2 2 

o 1 2 1 

2 o 2 2 

3 o 2 o 

2 3 2 3 

-----~- - - --- - - -

Dodatkow e c zynn i k i 
korozyjne 

AO AP AE 

12 13 14 

2 l o 

2 2 o 

1 2 l 

2 2 1 

2 2 o 

2 2 1 

2 2 1 

2 2 1 

2 2 1 

2 2 o 

2 2 3 

-

S topi eń agr esywności 
korozyjnej 

L u c 

15 16 17 

2 l o 

3 2 1 

3 2 l 

2 3 2 

2 '} 1 

2 2 1 

2 '} 1 

o 1 1 

1 1 1 

2 2 1 

2 2 3 
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cd, tab l . 1 

l 

L p , , 

1 l 

12 

13 

l 
Dodatkowe c zy nn i k i Stopi eń agresywnośc i T emperatura Mechanic zne Fizyko chemiczne B iolog iczne 

Powl oka ma lar ska l 
l 

T 1 

2 3 

silikonowa termoodporna do 4 00 °C 
a luminiowa 1 

poli w inylobuty r a lowa termoodporna 
aluminiowa l 1 

Oznaczenie przydatności wg PN- 7 1/ H -046S 1: 

O - niezalecane, 

1 - za lecane z ograniczeniem , 

2 - zalecane bez ogranic zeń, 

3 - szczególnie zalecane. 

Przeznacz en ie wyrobów ma low anych: 

T4 

4 

2 

l 2 l 

MO M 1 FO F2 F 3 

s 6 7 e 9 

3 2 3 o o 

3 l 2 l 3 l 2 l o 

- do wymalowania odpornych na czynn iki a tmosferyczne: l - 1, 2 , 3, 4, S, 6, 7; l i - 1, 2, 3, 4, S, 6, 7 , 9 ; 

- do wyma lowań odpornych na czynniki c hem iczn e: l - 2, e, 9, 10 ; li - 5, e, 10, 11; 

- do wyma l owań termoodpor nych: l - 12, 13; 11 - 12, 13. 

BO 

10 

3 

l 3 l 

Narażenia korozyjnewyst ępujęcew czasie użytkowania mas zyn roln iczych przyjęto zgodnie z BN-B0/ 1904- 10. 

korozy j ne ko rozyjn e j 

B1 AO l A P l A E L l u l 
11 12 13 14 l 1S l 16 l 

o 3 2 o l 1 l 1 l 

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

Dobór pokrycia następuje przy zachowanej z <:sadz ie: podkłady piecowe oraz Unikor można lęczyć z emaliami piecowymi oraz schnęcymi na powietrzu, natomiast podkłady 
schnęcena pow ietrzu należy tę czyć tylko z ema l iami schnęcymi na powietrzu tego samego typu, Unikor można tęczyć z dowolnym typem emal ii schnęcej na powiet r zu. 

c 

17 

o 

o 

Stosowanie emalii epoksydowych ( IP. 11 11) zaleca się do pokr ywanic w yrobów pracujęcych w pomieszczeni ach zamkniętych (nie narażonych na bezpośredni wpływ promieni 
słonecznych) . 

Ze względu na to, że stopień agresywności korozyjnej w czasie t ranspor tu, składowania i magazynowani a części, zespołów i maszyn rolniczych mieści się w gran icach 
B i L , nie przewiduje się n a ten okres dodatkowego zabezpieczenia maszyn specjalnymi powl okami ochronnymi, poza wymi enionymi w tej tablicy, 

Części rtlaszyn obrobione mechanicznie, nie majęce powloki malarskiej, należy <abezpiec7yĆ środkami ochrony czasowej na okres transpor tu, składowania i magazynowania 
z godn ie z PN- 74/H- 0468 1. 

Odlewy i odkuwki wykonane w ramach kooperacj i na l eży bezwzględnie zagrun t owa( przed wys taniem do odbiorcy przy użyciu farby podkładowej Unikor lub Syntokor A, 
lub Hydromat 2, 

l 
~ 
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l 
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Tabli c a 2 

Stopień agresywności Typ pokrycia 
KSW pokr y cia 

korozyjnej wg 
la k i erow ego 

Nazwa wyrobu wg 
wg 

PN- 7 1 / H-04651 
PN-79/ H -97070 

1 2 3 4 

Odlewy, odkuw ki i zespoły wykonane w ramac h o kooperacji wcwnętrL bran7. y 

Elementy sicdLeń d la ma szyn rolni c zych 
i cięgników 

Płuczki 

Gnio1owniki 

l 
Sieczkarnie 

Siekacze 

DOLOwniki pasz 

0Liębiacze 1 
·-

Pa"tery zator y 

8rony 

Ku l t yw1:1tor y 

G l ebosjryzarki 

Waty 

WłÓki L 

Siewni ki polow e 

2 
Sadzarki 

Znaczniki 

Dołown iki 

Ur zędzenia do zraszania 

P 1elniki 

Obsypniki 
1 

P r zecin ócze 
li 

Wielorak i 

Kos iark i 

Snopowięzałki (więzałki ) 

Pługi 

Kombajn y do zboża u 2 

Żniwiarki konne 

Grabie 
L 1 

Zgrabiark i 

Pr zetr·:;:ę sacze 

P r asy zbi er aję ce u 

2 
Zgn i atacze pok osów L 



6 BN-B0/ 1904-11 

c d. tabl. 2 

Stopień agresywności Typ pokrycia 
KSW pokryc ia 

korozyjnej w g 
l akierowego 

Na zwa wyrobu 
wg 

w g 

PN-71 /H-Oli651 
PN-79/H-97070 

1 2 3 L! 

Śc inacze z ielone k u 
2 

S i l osokombajny u 

Ogławiacze do buraków 1 
L 

Rozbijacze łęcin 2. 

Podkopywacze do buraków 

Wyorywacze buraków 

Kopac z ki do burak ów 
u 1 

Kombajny do bur aków 

Kopaczk i do ziemn iaków 

Kombajny do ziemniaków 

Młocarnie 

2 

O d ziarniarki 

Luszczark i 1 
---

Bukownik i 

Czyszcza lnie 2 

Wialnie 
L -

Młynk i 1 
11 

Tryjery 
2 

2.mi jk i 

P łótn iark i 

1 

Sort own i ki l 
Parniki 

Prasy u 2 

wózki 

Tac:~;ki 

Przenośniki 
1 

Podnośnik i 

Pojemni ki do transportu cieczy 

Dojarki s tacjonarne L 
2 

Agregaty udojowe 

Śrutowniki 

Rozdrabniacze 1 

Poidła 
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cd. tabl. 2 

Stopień agresywności Typ pokrycia 
KSW pokrycia 

lakierowego 

Nazwa wyrobu 

1 

Obsypywacze kopców 

Kolumny parnikowe 

Mieszalniki do pasz 

Suszarnie 

Suszarnie daszkowe 

Opryskiwacze 

Opy lacze 

Dojarki przewoźne 

UrZ(Idzenie do parowania g leby 

Rozdrabn iacze do nawozów 

Zaprawiarki do ziarna 

Przyczepy 

Ladowacze 

Llrzttdzenia do mechanizacji transportu 

w oborach 

UrZ(IdZenia do ujeci"ooradniania- i t r ansportu 

gnojowicy 

Dezynfektory 

Siewnik i nawozowe 

Rozsiewacze wapna i nawozów 

Rozrzutniki obor nika 

Rozsiewacze do n awozów 

P ompy do gnojówki 

Wały przegubowo-teleskopowe 

3. 2 . 3. Powłoka podkładowa fosforanowana przed malow~ 

njem. Powl oka fosforanowana cienka F e powinna odpowia

daĆ wymagan iom wg PN- 72/H-97016. 

3 2 4 Dobór stopnja czystości eowierzchni .Jakość 

przygotowania powierzchni stali wa lc owan ej na gorpco ~o~o

winna być zgodna z wymaganiami PN-70/H-97050. 

Stopień czystości 1 powierzchni stali powinit.n uyć !>lo

sowany dla wyrobu przeznaczon ego do eksploatacji w śro-

dow isku o s t opniu agresywnośc i korozyjnej środowiska 

w g PN-71/H-04651 tabl. 4. 

c 

Stopień czys tośc i 2 powierzchni sta li powinien być s to

sowany dla wyrobu przeznaczonego do eksploa t ac ji w śro

dowisku o s lopniu agresywności korozyjnej środowiska L 

korozyjnej wg 
wg 

wg 
PN-71 / H 04651 

PN-79/H 97070 

2 3 4 

1 

u 
11 2 

1 
c 

2 

1 

c 11 

2 

1 

2 

U wg PN-71/H-04651 tab l. 4. 

Stopień czystości 3 powierzchni stali nie powinien byĆ 

stosowan y. 

Wyrób wykonany z żellwa lub sta llwa powinien mieć po-

wier zchnie całkowicie wolne od zanieczyszczeń o · stopniu 

czystości 2. 

3. 3. Grubość pokrycia lakierowego 

3 . 3 1 Grubość pokryc j a ochronnego typu w g PN-79/ 

H-97070 p owinn a wynosić 15 j.Jm. 

3 3 2 Grubość całkowita pokrycia ochronnt:qo typu Ił 

wg PN-79/H-97070 powinna odpowiadać w za l e!nośc i od 

stopnia agresywności korozyjnej środowiska wartościom 

podanym w tab l. 3 . 



B BN-B0/1904-11 

Tablica 3 

Warunki u żyt kowa n i a 
( nara;!;enia korozyj ne) 

Wyszczeg61nienie 
L u 

~m 

Zakres grubości 40 + 90 90 + 120 

50 65 
Minimalne grubośc i 

50 65 

3. 4 Wyglad i wady pokrycia lakierow ego. Pokrycie la

kierowe powinno spełniać następujęce wymagania: 

a) klasa staranności w y konania pokrycia powinna odpo

wiadać danym wg tabl. 1, 

b) powierzchnia zewnętrzna pokrycia (pow łoki ) nie po

w inna mieć rys i zadrapań świadczęcych o ni edostotecznej 

twardości, 

c) pokrycie powinno wykazywać właściw{l przyczepność, 

bez łuszczenia, pęcherzy, zmarszczeń i spękań, 

d) kolor i połysk pokryc ia (powłoki ) pow inien być zgodny 

z obowięzujęcymi wzorc ami; dopuszcza się odchylenia od 

w zorca po. uzgodnieniu pomiędzy wytwórc{l i zamawiajęcym, 

e) dopuszczalne wady pokr ycia lakierowego w zależności 

od klasy staranności wykonania - wg tabl. 4, 

c Uwagi 

120 + 150 zestaw lakierowy schn{ICY na powietrzu 

BO zestaw lakierowy mieszany i piecowy 

BO zestaw lakierowy chemoutwardzalny 

3. S TwardoŚĆ pokrycia laki er owego- wg BN-7ą/611 0-03, 

3, 6, Przyczepność pokrycia do podłoża oraz przyczep

ność międzywarstwowa - wg PN-BO/C-B1531. Po wykona

niu sprawdzenia miejsce w k tórym było ono wykonane nale

ŻY przeszlif.ować, zagruntować i pokryć emali{l sc hn{IC{I na 

powietrzu, której kolor powinien być zgo<ilny z kolorem ba

danego pokrycia, 

4 BADANIA 

4 1 Program badań - wg tabl. S na str . 9. 

Tabli c a 4 

Wady pokrycia lakierowego 
Klasa staranności wykonania ( KSW ) pokryci a lakierowego 

wg PN-78/C-01 1 00 o 1 2 

l 2 3 4 

Chropowatość lub wtr{lcenia dopuszczalna na całej dopuszcza In a w niewielkim stopniu do 4 zani eczyszczeń 

mechaniczne pow ierzchni pokrycia na 1 dm 2 
pokrycia 

Kratery dopuszcza In e dopuszcza lne kratery o cha-
rakterze ukłuĆ szpilki 

Zacieki lub ślady po pędzlu mogę być widoczne dopuszcza In e clrobne· dopuszczalne drobne zac i eki w 

( sznary) zacieki miejscach niewidocznych 

Marszczenie dopuszcza In e lokalnie na zaciekach niedopuszczalne 

Cofanie się wymalowania dopuszcza lne na ostrych krawfdzlach i przy niedopuszcza In e 

otworach 

Rysy ( po szlifowaniu podłoża lub nie określa sif dopuszczalne 

powloki lakierowej) 

Falistość powi erzchni ( skórka nie określa się 

pomarańczowa) 

Połysk nie określa się 

Ocena pokrycia z odległości, m 1 0 , 75 

Klasa O - powloka ochronna jednowarstw owa na zgrubnie obrobionych powierzchniach od l ewów, odkuwek, 

kształtowników lub blach, Typ pokrycia l, 

Klasa 1 - pokrycie ochronne na śrutowanych powierzchniach wyrobów, jak: blachy, kształtowniki oraz elementy 

konstrukcji. Typ pokrycia 11, -
Klasa 2 - pokrycie oc hronne w ielowarstw owe na oczyszczonych ( fosforanowych) lub śrutowanych powierzchni ach 

wyrobu, jak: blachy, kształtowniki itp, Typ pokrycia 11, 
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Tablica 5 

L p, Rodzaje badań 
Wymagania Opis badań 

wg wg 

l Sprawdzenie wyrobu lakierowego wchodz~cego w skład zestawu pokryc ia 3, l 4. 3. l 

2 Sprawdzenie stanu wyjściowego powierzchni wyrobu 3. 2. l 4. 3. 2 

3 Sprawdzenie przygotowania powierzchni wyrobu przez oczyszczenie 3. 2. 2 4. 3, 3 

4 Sprawdzenie powloki podkładowej fosforanowej przed malowaniem 3, 2, 3 4. 3. 4 

5 Sprawdzenie doboru stopnia czystoś ci powierzchni 

6 Sprawdzenie grubości pokrycia lakierowego 

7 Sprawdzenie wyględu i wad pokrycia lakierowego 

B Sprawdzenie twardości pokrycia lakierow,ego 

9 Sprawdzenie przyczepności pokrycia do podłoża oraz 
międzywarstwowej 

4. 2. Kontrola jakości 

4. 2. l. Badania w g tabl 5 lp, l- w g BN- Bl/1904-13. 

4 2 2 Badania w g tabl 5 lp 2 ;. 9 

4 2 2 Skład i liczność part ii Przed przy3tępieniem 

do badań pokryć lakierowych na maszynach, narzędziach lub 

urzędzeniach, wyroby te powinny być podzielone na partie 

skladajęce s i~ z wyrobów jednego rodza j u, jednej odmiany, 

jednej wie lkości, wykonane z tego samego materiału i maj~ 

ce takie samo pokrycie lakierowe, wykonane takę sarnę me

todę malowania, o takiej samej klasie staranności wykona-

ni a. 

Liczność partii przedstaw ionej do badań wyrobu laki ero-

wego pow inna być zgodna z licznościę partii przedstawionej 

do badań odbiorczych gotowego wyrobu. 

4. 2. 2. 2 . Sposób pobieran ia próbek- wg PN/N- 03010. 

4. 2. 2 3 . Poziom kontroli i wadliwość dopuszczalna Dla 

badania wg tabl. 5 lp. 7- takie same jakie sę przewidziane 

dla badań odbiorczych gotowego wyrobu. 

Dla badań wg tabl. 5 lp. l .;. 6 i lp. B.;. 9 wszystkie sztu

ki wyrobu przedstawione do badań musz~ przejść wymagane 

badania z wynikiem dodatnim. 

4 2. 2. 4. Wybór i stosowanie p lanów badania Dla bada

nia wg tabl. 5 lp, 7 - takie same jakie sę przewidziane d l a 

badań odbiorczych gotowego wyrobu. 

Dla badań wg tabl. 5 lp, l .;. 6 i B .;. 9, niezależnie od li 

czności part i i wyrobu pr zedstawionej do badań, na leży po

brać 5 sztuk wyrobu. 

4 3 Opis badań 

4 3 1. Sprawdzenie w yrobu lakierowego wchodzacego w 

skład zestawu pokrycia- wg BN- B1/1904- 13, 

4 3 2 S prawdzenie stanu wyjściowego powierzchni wy

.c..2l:!ld. należy wykonać przez obserwację wzrokowę przy uży

ciu wzorca B wg PN-70/H- 97050, 

3. 2, 4 4. 3, 5 

3.3 4. 3. 6 

3. 4 4. 3. 7 

3. 5 4. 3 . B 

pr zyczepności 

3, 6 4. 3,9 

4 3 3 Sprawdzenie przygotowania powierzchni w yrobu 

przez oczyszczenie - w g PN-70/H-97052. 

4 3 4 Sprawdzenie powłoki podkłado".w=euj _ _...f,.o""s"-fo""'-r.,a"'n"'o"'w"'e._.j 

przed malowaniem - wg PN-72/ H-97016. 

4. 3 5 Sprawdzenie doboru stopnia czystości powierz-

~należy wykonać w zrokowo wg PN-70/H-97050 przy 

użyciu narzędzi pomiarowych o dokładnośc i do O, 5 mm, 

4 . 3 . 6 Sprawdzenie grubości pokr y cia lakierowego na

leży wykonać metodę magnetycznę lub elektromagnetycznp. 

wg PN-74/C- El 1515 w 7 punktach powierzchni gotowego wy

robu. Za wynik ostateczny należy przyjęć wartość śrec..iniej 

arytmetycznej 5 punktów pomiarowych, pozostałych po od

rzuceniu 2 punktów pomiarowych, w których wyn i ki pomia

ru sę skrajne. 

4 3 7 Spraw dzenie w yg ladu i wad pokrycia laki erowego 

należy wykonać przez obserwację wzrokowę przy świet l e 

dziennym lub sztucznym o mocy 100 W, z odległości 300 

400 mm od powierzchni wyrobu, Sprawdzenie wyględu p~ 

krycia powinno być wykonane po całkowitym jego wyschnię-

ci u. 

4. 3 B Sprawdzenie twardości pokrycia laki erowego 

wg BN- 7B/61 10 - 03, 

4. 3. 9 . S prawdzenie przyczepności pokrycia do podłoża 

oraz przyczepności miedzywarstwowej- wg PN-B{ł'C-8 1 531, 

4. 4. Ocena w yników badań 

4. 4. 1. Ocena pokrycia lakierowego na sztuce w yrobu. 

Pokrycie lakierowe na sztuce wyrobu należy uznać za nie-

dobre, jeżeli nie przejdzie ono z wynikiem dodatnim 

ciażby przez j edno z badań wym ienionych w 4. l. 

c ho-

4 4 . 2. Ocena pokrycia lakierowego na part ii wyrobów. 

Pokrycie lakierowe na partii wyrobów należy uznać za 

zgodne z wymaganiami normy, jeżeli liczba sztuk niedo-

b rych w próbce nie przekroczy l iczby kwalifikujęcej prze

widzianej w badani ach odbiorczych gotowego wyrobu. 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMACvE DODATKOWE 

1, Instytucja opracowująca normę- Przemysłowy Instytut 

Maszyn Roln iczych w P oznaniu, 

2, Normy związane 

PN-78/C-01700 Wyroby lakierowe, Nazwy i określenia 

PN-74/C- 815 15 Wyroby lakierowe. Nieniszczi'ce pom iary 

grubości pow lok 

PN- 80/C-81 531 Wyroby la ki erowe. Określanie przyczep-

ności powlok do podloża oraz przyczepności między-

warstwowej 

PN-69/H- 04609 Korozja me tali, Terminologia 

PN-68/ H-04650 Klasyfika cja kl imatów, Rodzaje wy konania 

wyrobów technicznych 

P N-71 /H-04651 Ochrona przed korozję, Klasyfikacja 

i określenie agresywności korozyjnej środowisk 

P N - 7 1/H-04653 Ochrona przed korozję, Pod7. ial o zna-

czenie warunków e ksploatacji wyrobów metalowych za 

bezpieczonych malar s k imi pow lokami ochronnymi 

PN-7 4/H- 04661 Ochrona prze d korozję, Środki ochrony 

czasowej, P odzial i ozn aczenia 

PN-72/ H-97016 Ochrona pr zed korozję, Fosforanowe po-

włoki antykorozyjne, Wymagani a i badania 

PN-70/ H-97050 Ochrona przed korozję, Wzorce jakości 

pr zygotowan ia pow ierzchni stali do malowania 

PN-70/ H-97051 Ochrona przed korozję, P rzygotowanie po

wierzchni stal i , staliwa i :!:eliw a do malowania, Ogó lne 

wytyczne 

PN-70/ H-97052 Ochrona przed korozję. Ocena przygoto-

wan ia powierzc hni stali, staliwa i :!:eliw a do malow an ia 

PN-79/ f"i-97070 Ochrona przed korozję, Pokrycia lakiero

we, Wytyczne ogólne 

PN/N-03010 Statys ty c zna kontrola jakości. L osowy wybór 

sztuk do próbek 

BN-60/1904-10 Ochrona przed korozję, Określenia s topnj a 

nara:!:eń i agresywności korozyjnej środowiska d la ma-

- szyn rolni c z ych 

BN-81/1904-13 Ochrona przed korozję. Pokrycia lakiero-

we. Wymagania i badani a dla próbek w formie 

i prętów 

płytek 

BN-76/6110-03 Wyroby lakierowe. Pomiar twardości po-

włok metodę ołówkowę_ 


