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NORMA BRANZOWA 
BN-79 

WYROBY 6113-66 
LAKI.EROWE Farby epoksydowe 

nawierzchniowe proszkowe 
Grupa katalogowa 1024 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są 
farby epoksydowe nawierzchniowe proszkowe 
stanowiące jednorodną mieszaninę żywic epoksy
dowych, utwardzaczy, pigmentów i środków po
mocniczych w stanie stałym sproszkowanym. 

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Far
by epoksydowe nawierzchniowe proszkowe sto
suje się do pokrywania metodą natrysku elektro
statycznego różnych przedmiotów metalowych, 
jak np. obręcze kół samochodowych, radiatory, 
elementy metalowe, gaśnice i inne, od których 
jest wymagana odporność na korozję. 

2. OZNACZENIE 

Przykład oznaczenia farby epoksydowej na
wierzchniowej proszkowej białej: 

FARBA EPOKSYDOWA NA,WIERZCRNIOWA 
PROSZKOWA BIAŁA BN-79/6113-66 

SWA 7459-788-010 

3. WYMAGANIA I BADANIA 

3.1. Zestawienie wymagań l metody badań 

3.1.1. Wymagania dotyczące farby w stanie do- . 
l> tawy - wg tablicy. 

Wymagania 

a) . Wstę.pne p:r6by 
techniczne 

- pozostałość na si
cie o boku oczka 
kwadratowego 
0,2 mm, fi/O ma-s., 
najwyżej 

b) Rozkład gr.anulome
tryczny, pozostałość 

na s.icie o boku oc2lka 
K'wadratowego, % 

- 0,090 mm najwyżej 
L- 0,063 mm 
- O,'()45 'mm 

c) Gęsto~ć w stanie 
zsypnym g/dm3 dla 
ibarw: 
L- czarnej 
- pozostalych 

d) ZaJWartość .wilgoci, 
Ofo mas., najwyżej 

e) Początko-wa t empera
tura topnienia, oC 

farba po,winna 
g.tanowić jedno
rodny, rozdrob
niony proszek, 
bez zbrY'leń i 
ciał obcy,ch 

0,05 

18 
20 -7- 40 
40 -7- 75 

550 ±,100 
650 ±100 

0,40 

90 ± 5 

Zgłoszona przez Zjednoczenie Przemysłu Tworzyw i Farb 
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia PrzemysłU Tworzyw i Fa:rb 

dnia 28 ma.rca 1979 r. jako norma obowiązująca od dn ia 1 stycz.n ia 1980 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 16/1 979 poz. 83) 

Druk . Wyd . N orm. W-wa , Ark. wyd . Q71J Nakł. 4OO"Z!> Z8m . 17+4/.1 Wydanie 2 
W'iDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 

Metody 
badań 

wg 

3.6.1 

3.6.2 

3.6.3 

3.6.4 

3.6.5 

Cena zł ',00 
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3.1.2. Wymagania dotycząct: farby proszkowej cd. tablicy 
w fazie stosowania 

Wymagania 
Metody 
ba1:lań 

'wg 

a) Zdołność do 
z.awirowań, mm, 
co najmniej 

b) Zdolność pene
tracjli, tmm, 

co najmniej 
c) Zdolność do na

trysku elektl'o
&batyczne~o po 
próbach 
sta,rzeniowych 

5 

20 
po·włoka po,winna 
być gładka, bez spę

kań i pęoheorzyk6w 
oraz bez zaciekó·w i 
zm'aorszczeń , dopus'z
cza s,ię , występorwanie 

większego efektu 
skórk,i pomarańczowej 
w ~tosunku do powło
ki otrzymanej na 
próbce fa'I1by nie pod
danej [próbie starze
niowej 

3.·6.6 

3.6.7 

3.6.8 

3.1.3. Wymagania dotyczące powłoki lakierowej 

Wymagania 
Metody 

(badań 

!Wg 

a) Wygląd i bal'
wa powłoki 

b) Połysk, l/t, 

powłoka powinna być 
gładka., bez spękań 
i pęcherzyków oraz 
bez zacieków i zmar
szczeń, dopuszcza się 

minimaLne =iany 
efektu sk6rki poma
ra,ńczowej i barwy w 
stosunku do obowią-

zujące.go wzorca 3.6.9 

co naojmniej 80 3.6.10 
c) Odporność baor- dopuszcml .s ię nie-

wy powłoki na 
wypala,nie 

d) Elastyczność 
,wg metody C 

e) Twaroość 
'mględna, 
co najmniej 

f) Odporność na 
uderzenie, 
cm spadku 
ciężarka 

g) Przyczepność, 
stopień 

h) Tłoczność , mm, 
co najmniej 

znac=ą zmia'nę bar
wy oraz obniżenie po-
łysku nad'wyżej o 50f0 3,6.11 
dopuszcza się drobne 
,pękJnięci'a powło'k i do 
10 mm w miejscu 
zgi~ia od strony bar- PN-76/ 
dziej z,bieŻlnej C-8l528 

-
PN-79! 

0,7 C-81530 

PN-54/ 
50 C-8l526 

PN-80/ 
l C-8153l 

PN-75/ 
7 C-81529 

Metody 
Wymagania ba1:l ań 

wg 

i) Odpoa1llo·ść na 
ś ciertanie, 'WIS<pół-

czynnik Truber a, 
mg (1000 obr! BN-G6! 
1000 g), najwY'żej 45 6110-,16 

j) Odpo.rność na 
dzi ałan ie wo1:ly nie dopuszcza się PN-76! 
rw ciągu 72 h Sjpęcherzeń powłoki C-81521 

k) Od,pomość na nie dOiPuszcza się 
działan ie mgły ognisk korozji w 
so1nej : odległości większej 

od linii nacięcia niż: 3.6.12 
'-- dla barwy 

'Popielatej ilmm 
- dla ba,r,w 

pozostałych 2 mm 

3.2. Trwałość. Farby epoksydowe nawierzchnio
we proszkowe powinny odpowiadać wymaganiom 
normy w ciągu 4 miesięcy, licząc od daty pro
dukcji. 

3.3. Pobieranie próbek i przygotowanie średniej 
próbki laboratoryjnej wykonać zgodnie z PN-75/ 
C-04400, po przeprowadzeniu prób wg 3.6.1. 

3.4. Program badań 

a) Badania pełne polegają na sprawdzeniu 
zgodności farby proszkowej ze wszystkimi wy
maganiami wymienionymi w 3.1. Badania te na
leży wykonać co najmniej raz na kwaTtał oraz 
w przypadku zmian surowcowych i technologicz
nych mogących mieć istotny wpływ na wyniki 
badań oraz w przypadku badań rozjemczych. 

b) ' Badania niepełne polegają na sprawdzeniu 
zgodności farby proszkowej z wymaganiami wy
mienionymi w 3.1, z wyjątkiem badań wg 
3.1.1b), c), d), e); 3.1.2a), b), c) ; 3.1.3i), j), k) . 

3.5. Przygotowanie powłok do badań 

3.5.1. Przygotowanie powłok do badań. Na od
tłuszczone płytki stalowe z blachy karoseryjnej 
wg PN-71/ H-92143 o wymiarach 150 X 70 X 
X 0,8 mm oraz na płytki do badania od.porności 
powłoki na ścieranie o wymiarach 100 X 100 X 
X 0,8 mm z centrycznym otworem o średnicy 

7 mm, nanieść obustronnie farbę proszkową pis
toletem 'do natrysku elektrostatycznego, a następ
nie .wypalić w temperaturze 180 ±2°C w cią
gu 15 min. 

Grubość powłoki powinna wynosić 50--:-'70 flm. 

3.5.2. Aklimatyzacja powłok. Przed wykona
niem badań powłoki należy aklimatyzować 

w temperaturze 20 ±2°C i wilgotności względ

nej powietrza 65 ± ,50/n .przez 16 h, natomiast do 
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badań odporności powłok na działanie wody 
i mgły solnej przez 7 dób (168 h) . 

3.5.3. Pomiar grubośc i powłoki należy wyko
nać zgodnie z PN-74/C-81515 przyrządem elektro
magnetycznym lub innym zapewniającym . do
kladność pomiaru do 2 firn. 

3.6. Opis badań 

3.6.1. Oznaczanie pozostalo'ś ci na sicie o boku 
oczka kwadratowego 0,2 mm należy wykonać 

na sicie o średnicy 190-;.-200 mm i wysokości 

30-;.-50 mm z sia tką mosiężną, brązową lub sta
lową ni rdzewną o boku oczka kwadratowego 
0,2 mm. Sito powinno być wyposażone w przy
krywkę i pojemnik do zbierania proszku. Prze
siew należy wykonać za pomocą przesiewacza 
o napędzie elektromechanicznym nadającym si
t u jednocześnie ruch obrotowy i pionowy wibra
cyjny. 

Wykonanie oznaczania. Pojemnik do zbiera
nia proszku umieścić pod sitem. Następnie wsy
pać na sito 150 ±O,l g badanej próbki przykry
wając si to przykrywką. CałośĆ zamocować 
w przesiewaczu i aparat załączyć na 30 min. 

Po tym czasie wy?>ypać proszek, który został 

na sicie na uprzednio zważoną kartę papieru, 
lekko pot rząsając sitem. Proszek, który zatrzy
maI się na dolnej stronie sita powinien być przy 
pomocy miękk iego pędzelka zebrany i dodany 
do proszku w pojemniku. Pozostałość proszku,. 
k tóra znajd uje się w oczkach si.ta powinna być 
wysypana na uphednio zważoną kartkę papieru 
przez odwrócenie sita . Nie należy usuwać prosz
ku osadzonego na ścianach sita. Następnie tę 

część proszku , która znajduj e się na kartce pa
pienI, zważyć z dokładnością do 0,1 g i obli
czyć wynik w % mas. badane j próbki . 

3.6.2. Oznaczanie rozkładu granu)o~etryczne

go należy wykonać na aparacie do analizy sito
wej z urządzeniem odsysającym typ ALPINE 
A 200 LS z zastosowaniem sit o boku oczka kwa
dratowego 0,045, 0,063 i 0,090 mm. 

Wykonanie oznaczania. Zważone z dokładno

ścią do 0,1 g sito o boku oczka kwadratowego 
0,045 mm umieścić w aparacie typ ALPINE 
A 200 LS, następnie wsypać na sito 50 ±O,l g 
badanej farby proszkowej . W dalszej kolejności 
nałożyć na sito zważoną z dokładnością do 0,1 g 
przykrywkę i włączyć aparat na 6-;.- 7 min. 

Po tym czasie zważyć sito wraz z przykrywką 
i pozostałą na sicie farb!,! proszkową z dokład
nością do 0, 1 g i obliczyć % mas. pozostałości 

na sicie w stosunku do masy próbki. 
Analogicznie przeprowadzić badania przy uży

ciu sita o boku oczka kwadratowego 0,063 
i 0,090 mm. 

3.6.3. Oznaczanie gęstości. w stani~ zsypnym 
należy wykonać przez określenie masy wypełnia
jącej kalibrowany cylinder szklany pojemności 

100 cm 3• 

Do zważonego cylindra szklanego z dokładno
ścią ± 0,05 g wsypywać ostrożnie badaną farbę 

pros·zkową przez lejek o średnicy około 60 mm, 
prześwicie nóżki (średnica wewnętrzna nóżki 

u w lotu) około ' 5 mm i długości nóZki około 

20 mm. Nóżka lejka powinna ,być umieszczona 
centrycznie w stosunku do przekroju cylindra, 
przy czym koniec nóżki lejka ,powinien być na 
poziomie górnej krawędzi cylindra. 

Celem ułatwienia przepływu można do nóż

ki lejka ' wprowadzić drut stalowy o średnicy 

około 2 mm i długości około 150 mm i przepy
chać nim farbę pros~kową aż do momentu napeł
nienia pojemności 100 cm3, po czym powierzchnię 
wyrównać łopatką. 

Następnie zważyć cylinder z proszkiem z do
kładnością ±0,05 g i obliczyć gęstość w stanie 
zsypnym w g/dm3• 

3.6.4. Oznaczanie .wilgoci. Około 10 g badanej 
farby proszkowej wsypać do naczynka wagowe
go tak, aby utworzyć warstwę o grubości mniej
szej od 8 mm i zważyć z dokładnością do 0,02 g. 
Następnie otwarte naczynko wagowe włożyć do 
suszarki o temperaturze 50 ±2°C na 24 h. 
Po tym czasie naczynko schłodzić do tempera
tury pokojowej w . eksykatorze nad chlorkiem 
wapnia, zważyć z dokładnością do 0,01 g i obli
czyć w Ofo zawartość . wilgoci. 

3.6.5. Oznaczanie początkowej temperatury top
nienia należy przeprowadzić w aparacie do ozna
czania temperatury topnienia (aparat Boetins'a 
typ PHMK 05) lub innym składającym się z elek
trycznie ogrzewanej płyty, termometru o zakre
sie 20-;'-260oC · i powiększającego układu optycz
nego. 

Wykonanie oznaczania. Na szkiełko podstaw:" 
kowe będące w wyposażeniu aparatu . .umieścić 
kilka ziarenek badanej farby proszkowej i na
kryć szkiełkiem nakrywkowym. Następnie rozpo
cząć ogrzewanie płyty, włączając opornik tak, aby 
przyrost temperatury wynosił 10 ±2°C/min 
i jednocześnie obserwować przez powiększający 
układ optyczny próbkę oraz wskazania termo
metru. Moment zmniejsżania się objętości obser
wowanych ziarenek farby proszko,wej przyjmuje 
się jako początkową temperaturę topnienia, któ
rą odczytuje się na termometrze. 

3.6.6. Oznaczanie zdolności do zawirowań na
leży wykonać na płytkach stalowych z blachy 
karoseryjnej o wymiarach 200X 100 X O,8 mm, 
Płytkę należy zawiesić tak, aby dłuższa krawędź 
płytki była w położeniu pionowym, a jej odle-
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głość od dyszy pistoletu do elektrostatycznego 
natrysku wynosiła oRoło 25 cm. 

Oś pozioma pistoletu powinna być prostopa
dła do punktu . przecięcia przekątnych płytki. 

Badaną farbę proszkową nakładać przy zacho-
waniu następujących parametrów: 

- czas nakładania - lOs, 
- ciśnienie powietrza - 1500 hPa (1,5 bara), 
- napięcie - 80 kV, 

stosując urządzenie firmy Ransburg (RFN) typ 
REP z dzwonem wirującym. 

Po n.ałożeniu farby proszkowej płytkę ' wypa-
. lić w temperaturze 180 ±2°C w ciągu 15 min ' 
i ocenić zdolność do zawirowań, mierząc sze
rokość warst,wy pokrytej w sposób ciągły farbą 
proszkową wzdłuż pionowych krawędzi na od
wrotne) stronie płytki. 

3.6.7. Oznaczanie ' zdolności do penetracji. Ba
danie to należy wykonać na podwójnych płyt

kach stalowych z blachy karoseryjnej o wy
miarach 200 X 100 X 0,8 mm ukształtowanych na 
literę V, złączonych za pomocą taśmy klejącej 

wzdłuż dłuższej krawędzi i tworzących kąt ~Oo 
(rysunek). 

stosując urządzenie firmy RANSBURG (RFN) 
typ REP z dzwonem wirującym. Po nałożeniu 

farby proszkowej płytki wypalić w temperatu
rze 180 ±2°C w ciągu 15 min i ącenić zdolność 
do penetracj~ , mierząc szerokość warstwy pokry
tej w sposób ciągły fa·rbą proszkową na _ wew
nętrznych powierzchniach płytek wzdłuż piono
wych krawędżi. 

3.6.8. Oznaczanie zdolności do natrysku ele\tro
statycznego po próbach starzeniowych. Do zlew
ki szklane j pojemnośc i 0,5 dm3 wsypać około 

300 g badanej farby prosz,kowej i włożyć do su
szarki o t emperaturze 50 ± 2°C na 24 h . 

Po tym czasie nanieść badany proszek zgodnie 
z 3.5.1 i przeprowadzić ocenę ewentualnych zmian 
wygląd u powłoki. 

3.6.9. Ocenę wyglądu i barwy powłoki na leży 

przeprowadzić gołym okiem w rozproszonym 
świetle dziennym z odległości 30-7-50 cm na po
włokach przygotowanych wg 3.5.1 przez porów
nanie z ustalonym wzorcem. 

3.6.10 Oznaczanie połysku wykopać aparatem 
Gardnera 60° wg PN-81/C-81550 na powłokach 
przygotowanych wg 3.5.1. 

P,st ole t 
~------ ~-~, 

-__ I --- r-__ 

~- - ._-- ._-.-- r 

Badaną farbę proszkową nakładać pistoletem, 

nie zmnieniając jego położenia przy zachowaniu 

następujących pa.rametrów: 

- czas nakładania - 10 s, 

- ciśnienie powietrza - 1500 hPa (1,5 bara), 

- napięcie - 60 kV, 

LSN-79!611 3-Gr; ! 

3.6.11. Oznaczanie od})orności barwy na wypa
lanie. Na płytkę stalową z blachy karosery jnej 
o wymiarach 150 X 70 X 0,8 mm nanieść badaną 

farbę proszkową w sposób podany w 3.5.1, a na
stępnie wypalić ją w temperaturze 180 ±2°C 
w ciągu 30 min, lub w temperaturze 200 . ±2°C 
w ciągu 15 min. 
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Po wyjęciu i wystudzeniu płytki, porównać ją 
z powłoką przygotowaną wg 3.5.1. 

3.6.12. Oznaczanie odporności na działanie mgły 
solnej wykonać zgodnie z PN-78/C-81523 meto
dą B, w ciągu 8 cykli na powłokach przygoto
wanych na płytkach stalowych wg 3.5.1 nacię

tych krzyżowo i aklimatyzowanych wg 3.5.2. 

3.7. Zaświadczenie wytwqrcy o wynikach ba
dań. Dla każ~ej partii wyrobu producent jest 
obowiązany dostarczyć zaświadczenie stwierdza
jące zgodność z wymaganiami niniejszej normy. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Farby epoksydowe nawierz
chniowe proszkowe należy pakować w worki 
polietylenowe wg BN-77/6414-06 w ilości do 
25 kg szczelnie zamknięte umieszczone w hobo
ka<;:h lub w inne opakowania zgodnie z systemem 
wymiarowym wg PN-78/0-79021 uzgodnione po
między dostawcą i odbiorcą. 

4.2. Przechowywanie i transport - zgodnie 
z PN-73/C-81400. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracowująca normę - Oieszyńska Fa
b ryka Farb i Lakierów POIJIFARB, Cieszyn . 

2. Normy związane 
PN-75/C-04400 p agme nty. Pobieranie i przygoto,wYiWanie 

próbek 
PN-73/~-81400 WYiroby lakierowe. Pakowan ie, (przecho

w ywanie i tranSiport 
PN-74/C-81515 Wy,roby IakierQwe. Niell1isZ'CZące pomiail"y 

grubości powłok 

PN-78/C-81523 Wyroby lakie rowe. Oznaczanie odporności 
po,włok na dzi ałan ie mgły so lnej 

PN-81/C-81550 Wyroby lakierowe. Pomiar pOłysku lus
trzanego przyrządami fotoelektrycznymi 

PN-71 /H-92J.43 Blacha s talowa kawseryjna 

PN-78/0-79021 Opakowa'n ia . Sys tem wymi,alfo:wy 
BN-77/6414-06 Opakowania tranStporto,we z. tWOl'zYiW 

s ztuczny,ch. Worki poJiety,lenowe o1lwade, płaskie, 

bez fałd , zgrzewane 
Pozostałe no,rmy związane podano iW 3.1.3. 

3. Symbol wg SWW - 1317- 459. 
4. Autorzy projektu normy - mgr li:n ż. W itold Wie

cz.orek i mgr i·nIŻ . R ysz.B'rd Bałandzi.uk, Cieszyńska Fa
bryka Fairb i Lakierów POLIF ARB, Cies zyn. 

5. Wzorce kolorystyczne. Wwrce koJory,stycz.ne po
w in ny mieć wymiary 80 X 120 XO,35 mm obus:tronnie 
zat.w ielfdzQne i wymien iane raz iW roku. 

6. Wydanie 2 - stan aktualny: sierpień 1981 - uaktu

alniono normy związane. 
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