
UKD 6676382 

NORMA BRANŻOWA 
BN-82 

6113-07 
WYROBY Farby do gruntowania LAKIEROWE 

przeciwrdzewne podwodne Zamiast 
BN· 75/6113·07 

Grupo katalogowa 1024 

l. WST!iP CZĘŚCI STATKÓW ZLOTA BN-82/6113 -01 

SWA 5322-011-160 
Przean iotem normy s~ farby do gruntowania przec i w-

rdzewne podwoÓ1e przeznaczone do gruntowan i a podwod-

'nych stalowych części statków. 

2. POQZ,IN-- I OZNACZENIE 

2. I. Rodzaje. W za leżności od bazy surowcowej stosowa­

nej do produkcji rozró:tnia się nas1ępujęce rodzaje farb: 

3. WYMAGANIA I BADANIA 

3.1. Zestawienie wymagań i metod badań 

Rodzaj e 
Metody badań 

Wymagania 
A B C 

wg 

a) Wstępne 
A - farba olejno-:tywiczna do gruntowania przeciwrdzew­

na do podwodnych stalowych części statków stanow ięca za­

wiesinę pigmentów przeci w rdzewnych i wypełniaczy w spoi­

wie opa-rtym na :tywicY 'fenolowej, 

próby tech zgodnie z PN-n/C-81503 

B - farba bitumiczna do gruntowania dla .okrętown i ctwa 

do podwoÓ1ych stalowych części statków, stanowięca za­

wle'slnę proszku alum i n iowego w spoiwie op'artym na paku 

.węglowym z dodatkiem zmiękczacza, 

C - farba bi tumiczna do gruntowan i a dl a okrętown i ctwa 

do podwodnych w i Igotnych stalowych ='ęśc i statków, stano­

wi~ca zaw i esinę. proszku alum i niowego w spoiwie opartym na 

paku węglowym z dodalkiem zmiękczacza i emulgatora. 

2.2. Przykład oznaczenia farby do gruntowani a przeciw 

rdzewne i podwodnej 

a) rodzaju A : 

PARBA OLEJNO-ŻYWICZNA 00 GRLNTOWANIA 

PRZECIWRDZEWNA DO PODWODNYCH STALOWYCH 

CZĘŚCI STATKÓW CZERWONA TLEN<OWA 

BN-82/6113-01 SWA 2221 - 064-250 

b) rodzaju B: 

FARBA BITLMICZNA DO GRUNTOWANIA DLA 

OKRĘTOWNICTWA DO PCOWCONYCH STALOWYCH 

CZĘŚCI STATKÓW ZLOTA BN-82/6113 -01 

SWA 5322-064- 160 

c) rodzaju C : 

FARBA BITLMICZNA DO GRUNTOWANIA DLA 

OKRĘTOWNICTWA DO PODWODNYCH WILGOTNYCH 

b) 

c) 

d) 

e) 

f) 

g) 

h) 

niczne 

Czas wy," 
pływu (lep-
kość umow 
na) m ie-
rzony kub-
kiem o 
średnicy 

otworu wy-
pływowego 

4mm, s 40-60 

Gęstość , 

g/cm3 , naj 
wy:tej 1,50 

Tempera-
tura za-
płonu, oC, 
co nąjmn i~ 26 

Roztarcie 
pigmentów, 

fJm, naj-
wytej 40 

Zawartość 

substancji 

lotnych, 'f. 
masowy, 
najwyż.ej 40 

Rozlew-
ność, sto-
pień, c o 
najmn iej 5 

Krycie ja-
kościowe, 

stopień I 

Zgło$Zona przez Instytut Przemysłu Tworzyw i Farb 

30-40 30_40 

1,20 1,20 

26 26 

40 40 

53 52 

5 5 

I I 

Ustanowiona przez Minisłra Przemysłu Chemicznego i Lekkiego dnia 10 września 1982 r . 

jako norma obowiqzujqca od dnia l lipca 1983 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 3/1983 poz. 5) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE .. ALFA" 1983. O,u'. W,d. No,m. W·wo. A,k. w,d. 0,50 N •• 1. 3600+ 5S·Z.m. ~90518~ 

PN-81/C~1508 
Metoda A 

BN-64/6110-11 

PN/C-04001 

BN-18/6110-09 

P. 2.9b) 

PN-19/C~ 151 2 
Metoda B 

PN-61/C~1501 

PN-10/C~1536 

C.na zl B,OO 
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cd. tablicy 

WY':"agani a 
Rodz aje 

Metody badań 

A B C 
wg 

i) C zas wy-
schnięcia 

powłoki w 
temperatu-
rze 20 
±2 Oc i w i l-

gotności 

względnej 

powietrza 

65 ±5 ~, 
h, najwy-
żej PN-79,.c-815H 

- stopień 1 3 2 2 

- stopień 4 10 6 6 

j) Wygl\,d po- bez zaciek6w, pomarsz-
włok i czeń i ch-';'opowatości 3.6.1 

k) Zdolność, 

emulgowa-
nia wody - - dobra 3.6.2 

I) Przyczep-
ność powło-

ki nożem 
kr{lżkowym 

A, PN-8<l"C-81531 
stop i eń 1 1 1 

m) Elastycz-
ność powło- PN-7!ł"C..e 1528 
ki 5 3 3 Metoda A 

n) Odporność 
powłoki na . 
uderzenie, 
cm spadk ... 
ciężarka, 

co najmniej 50 40 40 PN-5It'C..e 1526 

o) Odporność 
powłoki na ! 
działanie 

wody mors-
kiej w tem-
peraturze 
20 ±2 Oc 

w ci \,gu72:h 3.6.3 

- zmiana 
barwy, 
stopi eń 4 4 4 

- przyczep-
no~<.. sto-
pień 2 2 2 

- liniowy 
wskaźn i k 

korozji 
podpowło-

Ipl 
kowej O O O 

Po,"owatość 

l rowłoki l 

L najwyżej 0,2 

I 
0,2 0,2 .pN-5WC -81518 

- ._-
,3.2. Trwałość. Farby do grun towania przec i wrdzewne 

podwodne powinny odpo ...... iadać wym aganion. normy w c i\,­

gu 9 miesięr.y, licz\,c od daty pr'odukcji. Dopuszczalne w 

rym czasie zgęstnienie wyrobu powinno ust\,pić po dodaniu 

najwyżej 5 % benzyny do lakier6w C wg PN-66jC-96023 

do farby rodzaju A, a do farby rodzaju B i C najwyżej 5 ~ 

solwentnafty K wg PN-72jC-97013. 

3. 3. Program badań 

3.3. l, Badan ia pełne polegaj\, na sprawdzeniu zgodności 

ze wszystk i m i wymaganiami wymi enionymi w 3.1. Należy je 

wykonywać co najmniej raz na 3 mi es ięce lub co 15 partię 

wyrobu oraz przy każdej zmianie stosowanych surowc6w 

metod technolog icznych mogęcych mieć wpływ na własności 

wyrobu lub w prz ypadku badań rozjemczych. Jeżel i badana 

partia nie odpowiada wymaganiom normy trzy kolejne partie 

wyrobu należy poddać badaniom pełnym. 

3.3.2. Badania niepełne ' polegaję na sPł<lwdzeniu zgod-

ności z 3. 1 następujęcych wymagań: 

_ wstępnych pr6b techn icznych, 

- czasu wypływu, 

- krycia jakościowego, 

- czasu wyschnięc i a, 

- gęstości, 

- roztarcia pigmentów, 

- roz lewności , 

- wygl{'du powłoki, 

- przyczepności, 

_ zdolności emulgowania wody. 

Badan i om n i epełnym należy poddać każdę partię wypro­

dukowanego wyrobu . 

3.4. Pobierani e pr6bek i przygotowanie śreÓ'llel pr6bki 

laboratoryjnej należy wykonać wg PN-74jC-81500 po prze- o 

prowadzeniu pr6b wg PN-njc-B1503, przy czym za wiel­

kość parti i należy uważać i lość wyrobu oznaczonego tym 

samym numerem partii produkcyjne'j i dat \, produkcji uwido­

cznion{' na etykiecie opakowania. 

3.5. Przygotowanie powłok 

3.5. ,. PrzysotowW"ie wyrob6w. Przed przyst\,pieni em 

do wykonania powłok do badań, badane wyroby należy pr.zy­

gotować zgodnie z PN-79jC-81514 i jeżeli lepkość umowna 

przekracza wartości podane w 3. lb) , należy j\, obniżyć 

przez dodanie nie wi ęcej niż 5 'ff właściwego rozpuszczal-, 

nika wymienionego w 3.2. 

3.5.2. Wykonanie powłok, Płytki stalowe wg PN-'74j 

C-B1513 pomalować jednorazowo badanę farbę za pomoc{' 

pędzla w spos6b podany w PN-79jC-81514 po czym suszyć 

w temperaturze 20 ±2 Oc i w i Igotności względnej pow i etr.za 

65 ±5 % do osięg1 ięcia 4 stopnia wyschnięcia. Farbę ro­

dzaju C należy n;;.kładać za pomocę pędzla na płytki stalowe 

uprzednio r6wnomiernie zmoczone wod{' wodoci{'gowę. Gr'u­

bość powłoki do badań powinna wynos i ć 25 t 30 pro. 

Do badania odporności powloki na działanie wody mors-

k i ej płytki stalowe należy pomalować obustronnie i dwu-



BN-82j6113-07 3 

krotnie. Drugę warstwt' nalety nakładać po uzyskaniu 

przez pierwszę powłokt' 4 stopnia wyschnit'c(.,. 

Grubość pokrycia powinna wynosić 50 + 60 !JITl. 

3.5.3. Aklimatyzacja powłok do badań. Powłoki do ba­
o 

dań nalety aklimatrzować w temperaturze 20 ±2 C wilgot-

ności wzglt'dnej powietrza 65 ±5 OJ., w cięgu 48 h. 

Czas aklimatyzacji nalety liczyć od chwi li 

przez powłokę 4 stopnia wyschnięcia. 

osięgnięcia 

farbt' i wodę rozproWadzić pędzlem -maluj{lc' dwa razy n8 

krzyt. Uzyskane powłoki powir.1ny-oyć jednolite, a woda po­

winna być całkow i cie zemulgowana w warstwie farby. 

3.6.3. Badanie ocporneści powłoki n'a działanie wody 

morskiej nalety wykonać zgodnie z BN";78j611 0-02. Bada­

ne powłoki n i e powinny wykazywać zmian wygl{fedu z wyj"t­

k i em zmian określonych w punkcie 3.10) • . 

3.7. Zaświadczenie wytw6rcy o wynikach badań, Wytw6r-

3.5.4. Pomiar grubości powłok nalety wykonać wg PN-7o/ ca jest zobowięzany dostarczyć odbiorcy orzeczenie kon-

C-61515 przyrzędem elektromagnetycznym lub innym gwa­

rantujęcym dokładność pomiaru do 10 OJ. grubości. 

3.6. Opis badań 

3.6 l. Określenie wygladu powłoki nalety wykonać nie_ 

uzbrojonym okiem w rozproszonym świetle dziennym co 

najmniej na 3 powłokach przygotowanych zgodnie z 3.5.2. 

3.6.2. Określenie zdolności emulgowania wody. Na 3 

płytki szklane wg PN-74jC-61513 o wym i arach 10 x 15 cm 

nanieść po 0,5 g wody i 1,5 g farby rodzaju C. Następnie 

troli o Jakości wyrob6w. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Farby do gruntowan ia przeciwrdzewne 

podwodne nalety pakować zgodnie z PN-7~C-81400 w wia­

derka stotkowe z wieczkiem nakładanym pojemności 20 

15 dm
3 

lub w inne opakowania uzgodnione pomiędzy produ_ 

centem i . ddbiorcę, a zabezpieczajęce 

właściwy. 

wyr6b w spos6b 

4 2 Przechowywanie i transport - wg PN-73jC-6 1400: 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja' opracowujaca normę - POLIFARB-OLIVA, 

Zakłady Farb w Gdyni. 

2. Istotne zmi any w stosunku do "BN:-75/ę'113-07 

a) wprowadzono aktualne metody badań, 

b) uaktualniono wartości parametr6w: roztarcia ,plgmen_ 

t6w, zawartości substancji lotnych, 

c) wyeliminowano wymagania dotyczęce farby olejno-!y_ 

wiczneJ do gruntowania przeciwrdzewnej do podwodnYCh 

ocynkowanych części statk6w jako asortyment nie produko_ 

wany, 

d) zwiększono częstotllwość badań pełnych. 

3. Normy związane 

PN-73jC-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przecho_ 

wywanie i transport 

PN-74jC-61500 Wyroby lakierowe. Pobieranie pr6bek 

przygotowanie średni ej pr6bki laboratoryjnej 

PN-72jC-61503 Wyroby lakierowe. Wstępne pr6by tech-

niczne 

PN-74jC-61513 W yroby lakierowe. Płytki do badań 

PN-79jC-61514 Wyroby lakierowe. Sposoby otrz ymywa_ 

nia powłok do badań 

PN-74jC-81515 Wyroby lakierowe. Nienlszcz{lce pomiary 

grubości powłok 

PN-66jC-96023 Przetwory naftowe. Benzyna do lakierów 

PN-72jC-97013 Produkty węglopochodne. Solwentnafta 

BN-76j6110-02 Wyroby lakierowe. Oznaczanie odpornoŚc i 

powłok na działanie wody morskiej 

Pozostałe normy oodano w tablicy 3. I. 

4. Symbole farb wg KTM. Rodzaj: 

A 1312-221-19x-xxx, 

B 131!>-322-070-xxx, 

C 131 !>-322-060-xxx. 

5i Barwy produkowanych farb wg SWA 

·;-;zerwona tlenkowa 250, 

szara ciemna 

złota 

~Iuminiowa 

930, 

160, 

850. 

5. Nazwy farb stosowane przy eksporcie 

- w języku angielskIm: 

A OLlVA ANTICORROSIVE, 

B OLIVA SILVER PRIMER, 

C OLlVA WE, S~FACES PRIMER: 

- w języku rosyjskIm: 

A AHTKKOPP03HOHHAR IIO,.nBOJ(HAR JJAKOBOMACJIP.HAR 
rPYHTQBKA, 

B AHTHKOPP03HOHHAF! IIO..noo,W.AH BHTYMHAR rPYHTO~ 

KA, 
C MITHKOPPOBHOHHAR IIO,.nBOJ(HAH 

BJI~~ IIOBEPXHOCTE~. 
rPYHTOBKA .m 

7. Autor projektu normy - mgr Ini. S. SowIńska _ POLI-

F ARR-OLiVA Zakłady Farb w Gdyni. 
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