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e NORMA BRANZO.WA BN-82
TRANSPORTU Ochrona przed korozja 3702-09
| S&%@i‘éﬁm Wymagania I metody oceny
PLYWAJACE jakos’ci powtok lakierowych
na konStrU ijaCh OkretowyCh Grupa katalogowa 0306

1. WSTEP cd. tabl. 1
) Grubo$¢ Grubos¢

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3 metody  |Symbol farby wg SWA| mokrej powtoki | suchej powloki
oceny jakosci wymalowan i powlok lakierowych na- pm pm
ktadanych na metalowe 1 niemetalowe podtoza na stat- 3169-054-X X0 75 30
kach 1 wyposazeniu okretowym. 3169-656-XX0 85 30
W normie podano réwniez wymagania dla okreto- 3221-006-X X0 65 30
wych zestawow malarskich zapewniajagce wlasciwg ggg;g:g‘;’;o 2(5) g’g
Jakos¢ powlok 1 maksymalne wykorzystanie ich walo- 3262-053-X X0 70 35
row eksploatacyjnych. 3262-054-X X0 70 35
1.2. Zakres stosowania mormy. Norm¢ nalezy stoso- 3252-069-XX0 60 35
waé w trakcie prowadzenia prac malarskich (badanie 3262-056-XX0 90 30
wymalowania) oraz po ich zakonczeniu (badania po- 3252-066-XX0 70 35
tlok) w odniesieniu do poszczegélnych warstw, jak 3360-057-XX0 o 23
w poszczegoiny > 5243-403-330 710 300
1 kompletnego zestawu malarskiego. 5251-052-250 60 35
Norma nie dotyczy powlok eksploatowanych. 5322-064-XX0 60 25
1.3. OkreSlenia — wg PN-78/C-01700. 5322-092-XX0 200 100
7163-054-XX0 110 40
2. WYMAGANIA 7221-064-850 80 30
. . . 7221-272-XX0 240 80
2.1. Wiasciwosci wymalowania 7224-012-X X0 230 30
2.1.1. Wyglad wymalowania. Swiezo naniesiona lub 7224-018-390 230 60
nie wyschnig¢ta warstwa wyrobu lakierowego nie powin- 7253-057-XX0 220 60
o Bt . : . . 7253-074-X X0 160 80

ykazywa¢ wtragcen mechanicznych, krateréow, za-

w1 pisdomalowh 7253-084-XX0 140 60
S * . . _ 7253-087-XX0 90 30
2.1.2. Grubos¢ wymalowania. W celu uzyskania po- 7423-064-X X0 300 200
wloki o wymaganej grubosci, nalezy nalozy¢ wyrob 7423-737-250 150 60
lakierowy w warstwie o okreslonej grubosci. Zalezno$¢ 7431-789-XX0 65 30
migdzy gruboscia wymalowania i powloki dla podsta- 534014290 220 2K
7459-538-XX0 110 100
wowych farb okrgtowych — wg tabl. 1, przy czym 7459-574-X X0 120 100
lepkosé, gestos$¢ 1 zawarto$é sktadnikow lotnych powin- 7463-789-X X0 80 30
ny odpowiada¢ wymaganiom wg norm przedmiotowych 7463-791-X X0 100 30
na wyroby lakierowe. 7724-064-390 100 30
7724-073-390 230 80
Tablica 1 7724-424-X X0 240 60
"y o 7753-074-X X0 180 80
Symbol farby wg SWA mok?er'szS:!oki suct?el'-UbS\s.:{oki 7765-033-XX0 o 23
g ¥ P ' > 7922-000-X X0 75 30
» £ 7923-012-250 70 30
2252-079-850 ' 40 20 7959-057-XX0 70 35
3122-056-X X0 70 35 7971-053-XX0 60 35
3162-054-XX0 75 35 7929-029-950 130 70

Zgtoszona przez Centrum Techniki Okretowej (O)
Ustanowiona przez Dyrektora Centrum Techniki Okrgtowej dnia 20 grudnia 1982 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1984 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 4/1983 poz. 6)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE ALFA" 1983. Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 1,30 Nakt. 5200 + 55 Zam. 1979/83 Cena 2t 103,00
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2.1.3. Stopien wyschni¢gcia wymalowania. Jako wy-
schnigcie mig¢dzyoperacyjne przyjmuje si¢ 4 stopien
wyschnigcia wg PN-79/C-81519. Okres§la on stan po-
wloki, przy ktéorym jest mozliwe nakfadanie nast¢pne;j
warstwy farby, bez obnizania jakosci pokrycia lakiero-
wego.

Stopien wyschnigcia wymalowania nie obejmuje farb
chemoutwardzalnych, dla ktérych czas migdzy nanie-
sieniem poszczegllnych warstw powinien wynosi¢ od
18 do 24 h w temperaturze 20 °C. Wymagany stopien
wyschnigcia migdzyoperacyjnego nie jest rOownoznaczny
ze stopniem wyschni¢cia umozliwiajagcym oddanie po-
wloki do eksploatacji.

2.2. Wiasciwosci powloki lakierowej (pokrycia lakiero-
wego)
2.2.1. Wyglad i wady. Dopuszczalne wady powlok

malarskich — wg tabl. 2 1 zalagcznika 1.

Niedopuszczalne wady powlok malarskich — wg za-
lacznika 2. '

Za wady niedopuszczalne uznaje sig:

— grube zacieki w formie ,firanek® z wystgpujacymi
na nich spgcherzeniami powloki — wzorzec 1,

— grube zacieki konczace si¢ kroplami farby —
wzorzec 2,

— skorka pomaranczowa, kratery i naktucia — wzo-
rzec 3,

— kratery i naklucia — wzorzec 4,

— spgcherzenia powloki nawierzchniowej — wzo-
rzec 5,

— bardzo duze spg¢cherzenia calego zestawu — wzo-
rzec 6,

— zmarszczenia 1 sp¢kania wglgbne — wzorzec 7,

— spe¢kania deseniowe calego zestawu — wzorzec 8.

Wystapienie choéby jednej z wymienionych wad dys-
kwalifikuje powlok¢ w obrgbie powierzchni objgtej wad-
liwym pokryciem. Za niedopuszczalne uwaza si¢ row-
niez niedomalowania. :

Sumaryczna warto$¢ powierzchni klasy wykonania
w stosunku do 100 % powierzchni rejonu statku, w za-
leznosci od klasy jakosci powiok lakierowych — wg
tabl. 3 na str. 3.

Tablica 2

Wady
powloki

Klasa 1

Klasa II

Klasa 111

Klasa IV

Zmiana koloru i odcienia

kolor i1 odcien zgodne
z Kartg Kolorow

kolor zgodny z Kartg
Koloréw; nieznaczna
roznica w odcieniu

kolor zgodny z Kartg
Koloréw; dopuszczalne
roznice w odcieniu bar-
wy

kolor zgodny z Kartg
Koloréw; wyrazne r6z-
nice w odcieniu barwy

Zanieczyszczenta  mecha-

niczne

pojedyncze zanieczysz-
czenia  mechaniczne
o $rednicy nie przekra-
czajgee] 0.5 mm w ilos-
¢t do 7 na | m? powlo-
ki; wzorzec la

pojedyncze zanieczysz-
czenia wmalowane
w powlokg¢ lub osadzo-
ne w warstwie nawierz-
chniowej — do 15 na
1 dm?; wzorzec lla

do$¢ liczne zanieczysz-
czenia, w formie poje-
dynczych zgrupowan,
ktorych powierzchnia
nie przekracza 1 cm?
do 3 zgrupowan na
1 dm?; wzorzec Illa

znaczna ilos¢ zanie-
czyszczen w formie
zgrupowan wmalowa-
nych lub osadzonych na
powloce; wzorzec IVa

Zacieki

niedopuszczalne

nieznaczne drobne za-
cieki uwidaczniajgce si¢
zmiang odcienia po-
wloki; wzorzec 1Ib

mate, plaskie zacieki,
nie konczace si¢ krop-
lami farby; wzorzec I11b

duza ilo$¢ zaciekow,
konczacych si¢ plaski-
mi  kroplami farby;
wzorzec IVb

Kratery

dopuszczalne pojedyn-
cze kratery o charakte-
rze uktué iglg (23 na
1 m?)

dopuszczalne  kratery
w postaci uktué igla;
wzorzec llc

dos¢ liczne uktucia igla;
wzorzec llla; pojedyn-
cze kratery w na-
wierzchniowych  war-
stwach zestawu; wzo-
rzec 111 ¢

ljczne uklucia iglg, dos¢
liczne kratery nie prze-
bijajagce powloki do
podtoza; wzorzec IVc

Zmarszczenia,
nia, spekania

specherze-

niedopuszczalne

dopuszczalne  bardzo
nieznaczne, drobne
zmarszczenia na zacie-
kach: wzorzec 11d; nie-
dopuszczalne  spgche-
rzenia, spe¢kania, zmar-
szczenia, w formie skor-
ki pomaranczowej

zmarszczenia powloki
na zaciekach; powierz-
chniowe sp¢kania i skor-
ka pomaranczowa; wzo-
rzec Illd; niedopusz-
czalne specherzenia,
sp¢kania wglgbne

drobne specherzenia;
wzorzec 1Vc; wyrazne
zmarszczenie warstwy
powierzchniowej w for-
mie sko6rki pomaran-
czowej; popgkania war-
stwy powierzchniowej;
wzorzec 1Vd

Korelacja  z
PN-79/H-67070

KSW  wg

klasa 4

klasa 1 z wyjgtkiem za-
nieczyszczen  mecha-
nicznych

jakos¢ poza klasami ujetymi w PN-79/H-97070
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Tablica 3

Stosunek powierzchniowy poszczegélnych klas jakosci powiok

Lp. Rejon. statky lakierowych do rejonu stanowigcego 100 % powierzchni

1 Cz¢$¢ podwodna, pas zmiennego zanurzenia klasa I — min. 10 % powierzchni
klasa II — min. 60 % powierzchni
klasa III — max 25 % powierzchni
klasa IV — max § % powierzchni

2 Cz¢$¢ nadwodna: burty, nadburcia wewnatrz i z zewnatrz; klasa II — i wyzej min. 60 % powierzchni

zr¢bnice i pokrywy lukdédw z zewnatrz klasa III — max 40 % powierzchni w tym do 3 % powierzchni
klasy IV
3 Nadbudéwka, pokladéwki z zewnatrz; wyposazenie pokia- klasa II i wyzej min. 70 % powierzchni

Podtogi w tadowniach, magazynach, pomieszczeniach gospo-
darczych i przetwérczych

dowe, z wyjatkiem elementéw urzadzen ujetych w lp. 11 klasa IIl — max 30 % powierzchni w tym do 3 % powierzchni
klasy IV
4 Pokiady otwarte (z wylaczeniem pokry¢ przeciwslizgowych) klasa IIT i wyzej min. 80 % powierzchni

klasa IV — max 20 % powierzchni w odniesieniu do koloru,

zanieczyszczen i zaciekOw

5 Pomieszczenia maszynowni, kotlowni, maszyny sterowe;j,
przetwoércze

Sciany pomieszczenn gospodarczych i magazynéw

Urzadzenia chtodnicze i przetwdrcze

Urzadzenia i wyposazenie silowni, kottowni, maszyny stero-
wej, z wyjatkiem urzadzen ujetych w lp. 6

klasa II
klasa III

i wyzej min. 50 % powierzchni
— max 50 % powierzchni, w tym zacieki w klasie IV
dopuszczalne na 5 % powierzchni

6 Pulpity sterownicze, szafy i tablice rozdzielcze, elektryczne klasa I — min. 95 % powierzchni
1 radiowe wyposazenie steréwki, kabiny nawigacyjnej, klasa Il — max 3 % powierzchni
radiokabiny itp.
7 Sciany i sufity pomieszczen mieszkalnych, stuzbowych, sa- klasa I — min. 40 % powierzchni
nitarnych i korytarzy (z wyjatkiem sufitow tepowanych klasa II 60 % powierzchni
i pokry¢ antykondensacyjnych)
8 Ladownie wewnatrz klasa III i wyzej — min. 90 % powierzchni
Zrebnice i pokrywy lukéw wewnagtrz klasa IV — max 10 %
Zbiorniki tadunkowe na agresywne chemicznie tadunki
Zbiorniki wody pitnej i sanitarnej
9 Zbiorniki balastowe, balastowo-tadunkowe, zbiorniki olejow klasa III i wyzej min. 70 % powierzchni
mineralnych, tadunkowe (z wyjatkiem uj¢tych w Ip. 8), klasa IV (zacieki) — max 30 % powierzchni
wody pitnej i sanitarnej klasa IV (pozostale wady) — max 20 % powierzchni
10 Wszystkie powierzchnie pod szalunkami i izolacjami, zg¢zy, klasa III i wyzej] min. 60 % powierzchni
studzienki, kofferdamy klasa IV — max 40 % powierzchni
11 Fundamenty urzadzen znajdujacych si¢ na poktadach i w po- klasa IIl i wyzej min. 90 % powierzchni
mieszczeniach, kabestany, pacholy, bgbny linowe, glowice klasa IV — max 10 % powierzchni

cumownicze wind, kluzy, przewloki, tancuchy kotwiczne itp.

2.2.2. Gruboéé. Srednia warto$é grubosci pokrycia
lakierowego powinna wynosi¢ nie mniej niz 90 % i nie
wigce] niz 120 % grubosci podanej w dokumentacji
technicznej. W przypadku stwierdzenia, ze w danym
miejscu pomiarowym jest grubo$¢ mniejsza niz 90 %
warto$ci okre$lonej, nalezy powierzchni¢ miejsca po-
miarowego oraz obszar o promieniu rownym potowie
dlugosci miedzy sasiednimi miejscami pokryé dodat-
kowa warstwg ostatnio naktadanej farby.

Wyisza od okreslonej tolerancji grubos¢ pokrycia
nie wymaga dodatkowych operacji, jezeli nie bedzie
ona wplywa¢ na zmniejszenie przyczepnosci.

2.2.3. Przyczepnosé. Przyczepno$¢ miedzywarstwowa
dla wszystkich zestawdéw farb okrg¢towych oraz przy-
czepno$¢ pokryé do podloza przy powlokach z farb
cienkowarstwowych, przy grubosci pokrycia nie wyzszej
niz 100 u, powinna mie¢ 1 stopien wg PN-80/
C-81531.

Przyczepno$¢ do podioza zestawoéw farb grubopo-
wlokowych oraz cienkopowlokowych przy sumarycznej
grubosci pokrycia powyzej 100 um, powinna mie¢ sto-
pien 2 wg PN-80/C-81531.

Przyczepno$é zestawdw malarskich do podloza, ba-
dana metoda odrywowa na konstrukcjach okretowych,
wyrazona w MPa przy zerwaniu adhezyjnym i mie-
szanym powinna wynosi¢ co najmniej 80 9% wartosci
uzyskanych w badaniach laboratoryjnych, przy czym
nie moze by¢ mniejsza niz 1,8 MPa. Wartosci sit przy
zerwaniu kohezyjnym moga byé nizsze, ale nie mniej-
sze niz 1,3 MPa.

2.2.4. Szczelnosé. W zbiornikach wodnych, w zbior-
nikach na ciekle tadunki i na szwach spawalniczych
w czesci podwodnej nie dopuszcza si¢ wystgpowania
zadnych nieszczelnosci pokrycia. W przypadku ich
stwierdzenia nalezy dany rejon czgSci podwodnej lub
scianke¢ zbiornika uzupeini¢ dodatkowa warstwga farby.
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3. BADANIA

3.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie grubosci wymalowania (2.1.2),

b) sprawdzenie wygladu wymalowania (2.1.1),

c) sprawdzenie stopnia wyschnigcia wymalowania
(2.1.3),

d) sprawdzenie grubosci (2.2.2),

e) badanie przyczepnosci (2.2.3),

f) badanie szczelnosci (2.2.4),

g) sprawdzenie wygladu (2.2.1).

Sprawdzenie wg 3.1a), b), c) obejmuje kontrole wtas-
ciwo$ci wymalowania.

Badania wg 3.1d) do g) obeymujg sprawdzenie wias-
ciwos$ci powtoki malarskiej i pokrycia lakierowego.

3.2. Opis badan w zakresie wymalowania

3.2.1. Sprawdzenie grubosci wymalowania. Grubo$é
wymalowania nalezy okre$li¢ jedng z nast¢pujacych
metod:

a) przyrzadem pomiarowym wg PN-69/C-81545,

b) przyrzadem pomiarowym prostokatnym (typu 333
firmy Erichsen lub typu krajowego), zawierajacym tzw.
grzebienie.

Pomiar polega na prostopadtym ustawieniu przyrza-
du na wymalowaniu 1 po zdj¢ciu go z badanej po-
wierzchni — ocenie krawedzi styku. Grubos$¢ wymalo-
wania okre$la cyfra u nasady pierwszego wyst¢pu, na
ktorego krawegdzi farba nie pozostawia S$ladu. Po
kazdym pomiarze przyrzad nalezy oczysci¢ z farby. Po-
miar grubos$ci wymalowania nalezy wykonaé przy roz-
poczynaniu malowania, w celu okreslenia orientacyjne;j
szybkosci przesuwu pistoletu dla uzyskania wymaga-
nej gruboSci wymalowania, jak réwniez nalezy prowa-
dzi¢ pomiar biezagco w czasie calego procesu malo-
wania. Ilo§¢ tych pomiaréw zalezy od doswiadczenia
1 praktyki malarza.

3.2.2. Sprawdzenie wygladu wymalowania. Obserwa-
cj¢ powierzchni wymalowanej nalezy prowadzi¢ gotym
okiem w rozproszonym S$wietle dziennym, w sposéb
ciagly, w trakcie nakladania farby na konstrukcjg.

3.2.3. Sprawdzenie stopnia wyschni¢gcia wymalowania.
Stopien wyschnigcia wymalowania okresla si¢ przyrza-
dem wg rys. I.

Zasada dziatania przyrzadu — wg PN-79/C-81519.

Sposéb pomiaru polega na:

— wybraniu fragmentu powierzchni najp6zniej ma-
lowanej, w miejscu gdzie istniejag najmniej korzystne
warunki wysychania; wybrany fragment powierzchni
powinien stanowi¢ minimum 10 % w stosunku do
calej ocenianej powierzchni wymalowania;

— docis$nigciu przyrzadem wg rys. 1 krazka papieru
maszynowego o $rednicy 50 mm, klasy III, o grama-
turze 63 lub 71 g/m? jakosci 1 wg BN-69/7322-01,
do powierzchni wymalowania przez 1 min, stosujac
obcigzenie 20 N;

— wykonaniu co najmniej 10 pomiar6w na wybra-
nym fragmencie powierzchni, przy czym co najmniej
7 pomiaréw powinno wykazaé 4 stopien wyschnigcia;
przy takim stanie powloki jest mozliwe nakladanie na-
stgpnej warstwy farby.

|BN-82/3702-09-1]

Rys. 1. Przyrzad do pomiaru stopnia wyschnigcia powloki

3.3. Opis badan w zakresie powlok lakierowych (po-
kry¢ lakierowych)

3.3.1. Sprawdzenie grubosci. Grubos$¢ powloki lub
pokrycia nalezy okresli¢ bezposrednio na konstrukcjach
w zalezno$ci od rodzaju podioza 1 mozliwoS$ci apara-
turowych, jedna z nastgpujacych metod wg a)-h).

a) Grubo$¢ powlok pojedynczych lub powlok wielo-
warstwowych na metalowym podlozu magnetycznym
okresli¢ metoda magnetyczng wg PN-74/C-81515, sto-
sujac przyrzady:

— warstwomierz SK-2,

— warstwomierz typu 101 lub 111 firmy Elcometr,

— dopuszcza si¢ przyrzady wg PN-74/C-81515.

b) Grubos¢ powlok pojedynczych lub powltok wielo-
warstwowych na metalowym podiozu magnetycznym
okreslic metoda elektromagnetyczng wg PN-74/
C-81515, stosujac przyrzady:

— warstwomierz Ultrametr A-52,

— minitector typu 158 lub typu 150 firmy Elcometr,

— minitector typu 457 firmy Erichsen,

— dopuszcza si¢ inne przyrzady wg PN-74/C-81515.

cy Grubosé¢ powtok pojedynczych lub powlok wielo-
warstwowych na metalowym podtozu niemagnetycznym
okresli¢ metoda pragdéw wirowych wg PN-74/C-81515,
stosujac:

— ultrametr B-60,

— minitector typu 150 firmy Elcometr,

— edytector Mark II, typu 173 firmy Elcometr,

— dopuszcza si¢ inne przyrzady wg PN-74/C-81515.

d) Grubos¢ powlok pojedynczych lub wielowarstwo-
wych na metalowym podiozu niemagnetycznym lub nie-
metalowym podlozu okreslic metoda optyczng.

Spos6b pomiaru:

— przygotowa¢ mierniki PIG firmy Elcometr lub
Erichsen wg instrukcji, nacig¢ powlok¢ (pokrycie) az
do podtoza odpowiednio dobranym nozem (rys. 2) do
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odpowiedniej grubosci, przy czym dlugos¢ cigcia po-
winna wynosi¢ 20 £5 mm, przy jasnych powlokach,
dla lepszego kontrastu, miejsce pomiarowe zarysowa¢é
czarnym mazakiem 1 cigcia prowadzi¢ wzdluz zaryso-
wania,

— na skali wbudowanej w obiektyw odczytaé szero-
kos¢ a skosnie nacigtej powloki,

— okresli¢ wspoiczynnik wg instrukcji przyrzadu
w zaleznoSci od tangensa kata, 3

— wykonaé¢ 5 odczytéw wzdluz jednego cigcia; licz-
ba kresek na skali zawarta migdzy podtozem odsto-
nigtym a miejscem nienaruszonej powloki, pomnozona
przez wspotczynnik danego noza (nr 1, 2, 3), umoz-
liwia okreslenie grubosci w mikrometrach,

— okresli¢ grubos¢ powtoki w danym punkcie jako
srednig arytmetyczng.

BN-82/3702-09-3

Rys. 3. Przyrzad do pomiaru grubosci powitoki

a 02 03 -
< =y az < 33
Y4
Podtoze ‘V// / I
LA
Noz nri Noz nr2 Noz nr3
hT: 01 'fga7 hz:a‘?tga2 h3= 03 ‘fgaa

BN- 8 02-09

Rys. 2. Schemat nacinania powloki nozami przyrzadu optycznego

e) Gruboé¢ powtok na metalowym podlozu niemag-
netycznym lub niemetalowym podtozu okresli¢ metoda
mechaniczng.

Sposdéb pomiaru:

— za pomocg ostrego noza lub zyletki zdja¢ powlo-
k¢ z podtoza o powierzchni 1 do 2 mm?

— ustawi¢ przyrzad pomiarowy typu 233 firmy
Erichsen (rys. 3) prostopadle do badanej powloki tak,
aby czujnik przyrzadu dotykal odstonig¢tego podioza,
a ograniczniki przyrzadu opieraly si¢ na nienaruszone;j
powloce (rys. 4), !

— odczyta¢ grubos$¢ powloki na tarczy w miejscu
zatrzymania si¢ ruchomej, sprz¢zonej z czujnikiem
wskazowki; dokladnos$¢ odczytu +0,5 um.

— dopuszcza si¢ stosowanie mikromierzy innych firm.

f) Grubos¢ powtoki farb do ochrony czasowej nakta-
danych na Srutowane powierzchnie blach i ksztaltowni-
kow na automatycznych liniach obrébki wstepnej
okresli¢ wg BN-80/3702-07.

g) Na zewng¢trznych powierzchniach kadluba miej-
scowg grubos$¢ powtoki (pokrycia), tj. grubo$¢ w wyzna-
czonych- miejscach, nalezy okre$li¢ na podstawie po-
dzialu konstrukcji wg rys. 5.

h) Ocena wynikéw. W kazdym z umownych rejonéw
wyznaczy¢ co najmniej 3 miejsca pomiarowe, kazde
o powierzchni 1 m?, rbwnomiernie roztozone w obre-
bie umownego rejonu.

W kazdym miejscu pomiarowym wykonaé 5 pomia-
row, cztery w narozach, jeden w §rodku pola wyzna-
czonego metra kwadratowego.

BN-82/. -09-
Rys. 4. Schemat pomiaru grubosci powloki metoda mechaniczng
1 — czujnik przyrzagdu 2 — ograniczniki

Srednia arytmetyczna 5 pomiaréw jest warto$cig.gru-
bosci w okreslonym miejscu pomiarowym.

Grubo$¢ pokrycia lakierowego:

— czg$ci podwodnej jest Srednig arytmetyczng miejsc
pomiarowych od 1 do 27 (rys. 95),

— na pasie wodnicy jest §rednig arytmetyczng miejsc
pomiarowych od 28 do 45 (rys. 5),

— cz¢$ci nadwodne;j jest Srednig arytmetyczng miejsc
pomiarowych od 46 do 63 (rys. 5).

Dla pozostatych rejondéw konstrukcji statkéw i ele-
mentOw wyposazenia okr¢towego — liczba punktéw
pomiarowych jest uzalezniona od wielkoSci powierz-
'chni i metody badania, co ustalono w tabl. 4.

Za wynik koncowy pomiaru podaje si¢ wartosé
sredniej arytmetycznej ze wszystkich punktéw pomia-
rowych.
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Rys. 5. Schemat podziatu powierzchni kadtuba na rejony 1 miejsca
pomiarowe
Tablica 4
Wielko$¢ powierzchni  |Liczba punktéw pomiarowych badania
2
m nieniszczgcego niszczacego
do 100 7 3
powyzej 100 - 1000 21 10
powyzej 1000 35 15

3.3.2. Badanie przyczepnosci. Badanie wykonuje si¢
wylacznie w przypadkach, gdy zachodzi watpliwos¢,
czy przyczepno$¢ powloki odpowiada wymaganej. Przy-
czepno$é¢ powloki lub powlok do podioza i przyczep-
no$¢ miedzywarstwowa bada si¢ po 24 h od osiagg-
ni¢gcia 7 stopnia wyschnigcia powloki, a w odniesie-
niu do farb chemoutwardzalnych — po 10 dniach od
momentu nalozenia ostatniej warstwy w temperaturze
20 °C.

Badania przyczepnos$ci nalezy przeprowadzi¢ jedna
z metod wg a) i b).

a) Przyczepno$¢ powlok do podloza oraz przyczep-
no$¢ miedzywarstwowa metodg siatki nacie¢ okreslié
wg PN-80/C-81531.

Metoda ta jest zalecana do pokryé migkkich, elastycz-
nych, o gruboSci nie przekraczajacej 320 um, stosu-
jac noze krazkowe, tzw. Petersa, o rozstawie ostrzy:

— 1 mm dla powlok o grubosci do 60 um,

— 2 mm dla powlok o grubosci 60—+ 160 um,

— 3 mm dla powlok o grubosci 160320 um.

Liczba punktéw pomiarowych jest uzalezniona od
wielko$ci powierzchni wg tabl. 5. Punkty pomiarowe
powinny by¢ rOwnomiernie rozlozone na calej powierz-
chni.

Tablica §
Wielko§¢ powierzchni, m? Liczba punktéw pomiarowych
do 100 5
powyzej 100 = 1000 10
powyzej 1000 15

Za wynik nalezy przyja¢ stopien przyczepnosci jedna-

kowy lub wyzszy od zatozonego dla co najmniej:
3 punktéw przy 5 pomiarach,
7 punktéw przy 10 pomiarach,

11 punktéw przy 15 pomiarach.

b) Dla powtok twardych, grubych (np. epoksydo-
wych) przyczepno$é nalezy okresii¢é metodg odrywowa
wg PN-80/C-81531 na podstawie 9 punktéw pomiaro-
wych, przy czym punkty te powinny by¢ rOwnomier-
nie roziozone na catej powierzchni badanej konstrukcji.

Spos6éb badania

— powierzchni¢ cylinderka przed jego przyklejeniem
do powloki, jak réwniez powlok¢ w miejscu przykle-
jenia cylinderka, nalezy zszorstkowaé 1 odtluscié;

— przyklei¢ cylinderek do powloki klejem cyjano-
pan B4; dopuszcza si¢ stosowanie innego kleju, wg
PN-80/C-81531; na powierzchniach pionowych 1 sufito-
wych cylinderki nalezy przytrzymywaé uchwytem mag-
netycznym przez | h od ich przyklejenia;

— powlok¢ wokoét cylinderka nalezy przed zrywa-
niem nacigé¢ do 2/3; grubodci;

— przy stosowaniu kleju cyjanopan B4 odrywanie
cylinderk6w powinno nastapi¢ po 24 h;

— wynik poda¢ w MPa, z jednoczesng oceng typu
zerwania, przy czym rozréznia si¢ 3 typy zerwan:

adhezyjne (od podtoza — Ap lub mi¢dzy powlokami
— Am, na powierzchni nie mniejszej ni 20 % pola
cylinderka),

kohezyjne (w warstwach farby — K., na powierz-
chni nie mniejszej niz 60 % pola cylinderka, a w po-
zostalym fragmencie zerwanie po kleju),

mieszane (adhezyjno-kohezyjne);

— interpretacja wynikOw badan — wg tabl. 6 na str. 7;
w przypadku, gdy zerwanie nastapi w kleju (adhezyjne
od cylinderka lub od powloki, badz kohezyjne w war-
stwie kleju) przy przyczepnosci mniejszej niz wymaga-
na wg 2.2.3, badanie nalezy powtérzyc.

3.3.3. Badanie szczelnosci. Badanie szczelnosci nalez
przeprowadzi¢ na kompletnym pokryciu lakierowym
na podiozu metalowym.

Szczelno$¢ pokrycia bada si¢ wylacznie na szwach
spawalniczych, uzywajgc generatora wysokiej czg¢stot-
liwosci, potaczonego z czujka elektrolityczna.

Pomiar nalezy wykona¢ zgodnie z instrukcja pro-
ducenta przyrzadow, tj. dowolnego poroskopu, umoz-
liwiajacego pomiar w warunkach terenowych lub defek-
toskopu LDK-1%),

Sposéb badania:

— powierzchni¢ czg¢éci podwodnej dzieli si¢ na 9
umownych rejondw wg rys. 6;

") Informacje dodatkowe p. 6.
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Tablica 6

Typ zerwania

Wymagania

Interpretacja wynikéw

Adhezyjne

co najmniej 6 cylinderkéw z serii 9 wykazuje zerwanie
adhezyjne

Srednia arytmetyczna warto$¢ wyrazona w MPa jest
wartoscig adhezji pokrycia do podioza lub migdzywar-
stwowej

Kohezyjne

co najmniej 6 cylinderkéw z serii 9 wykazuje zerwanie
kohezyjne

warto$¢ adhezyji pokrycia do podtoza jest wyzsza ani-
Zeli Srednia arytmetyczna wartos$ci zerwan kohezyjnych

Mieszane:
adhezyjno-
-kohezyjne

w serii dziewigciu — 4 cylinderki wykazuja zerwania
adhezyjne, a 5 — kohezyjne lub odwrotnie, przy czym
réznica sit mi¢gdzy zerwaniami kohezyjnymi a adhezyj-
nymi na jednostk¢ powierzchni nie przekracza 0,5 MPa;
(jezeli réznica jest wigksza niz 0,5 MPa, badanie nalezy
powtorzy¢); zerwanie mieszane wyst¢puje rowniez, gdy
na tym samym cylinderku nie mniej niz 20 % pola wy-
kazuje zerwanie adhezyjne i nie mniej niz 60 % pola —

$rednia arytmetyczna wartosci wszystkich zerwan (9)
jest wielkoscig adhezji pokrycia do podtoza, przy czym
adhezja powloki jest rbwnowazna jej kohezji

zerwanie kohezyjne
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Rys. 6. Schemat podzialu cz¢$ci podwodnej na rejony do badania
szezelnoscl, Znak + oznacza miejsce pomiarowe

— w kazdym rejonie wybiera si¢ 3 miejsca pomia-
rowe, ktorymi sg skrzyzowania szwéw spawalniczych;
dtugos¢ odcinka pomiarowego na kazdym szwie wynosi
I m; dla zbiornikbw na kazdej $ciance wybiera si¢
jedno miejsce skrzyzowania szwOw spawalniczych o diu-
gosci 1 m kazdego ze szwow. Oceng szczelno$ci prze-
prowadza si¢ wzdluz dwéch odcinkow.

3.3.4. Sprawdzenie wygladu. Kompletne pokrycia la-
kierowe nalezy oceni¢ nieuzbrojonym okiem, w roz-

K ON

Informacje dodatkowe
Zakyczniki 2

proszonym S$wietle dziennym, z odlegtosci 0,5 +1,0 m
i pordwnaé ich wyglad z wzorcami okreslajagcymi klasy
jakosci okretowych pokryé lakierowych (tabl. 2 i zala-
cznik 1).

Poszczegllne powloki w zestawie podlegajg tylko
ocenie wad niedopuszczalnych (tabl. 2 i zalacznik 2).

Za miejsca obserwacji uwaza si¢ obszar w ksztalcie
kwadratu, dobrze widoczny z odlegtosci 0,5-+1,0 m.
Liczba miejsc obserwacji, w zaleznosci od wielkosci
powierzchni — wg tabl. 7.

Miejsca obserwacji powinny by¢ w rOwnomierny spo-
sOb rozmieszczone na calej ocenianej powierzchni.

Tablica 7

Wielkos$¢ powierzchni ; w 5
, Liczba miejsc obserwacj
m?

do 50 *
powyzej 50 do 100

na kazde nastgpne 100

LV I S I
R -

W przypadku stwierdzenia réznic w jako$ci pokrycia
w danej czg$ci konstrukcyjnej statku, nalezy ja podzie-
li¢ na umowne rejony wg rys. 5 i1 kazdy rejon trakto-
wacé jako oddzielng czgs$¢ statku.

3.4. Ocena wynikow badan

3.4.1. Wiasciwosci wymalowania. Wymalowanie nale-
zy uzna¢ za zgodne z wymaganiami normy, jezeli przej-
dzie z wynikiem pozytywnym wszystkie badania wg 3.2.

W przypadku gdy cho¢ jedno badanie da wynik ne-
gatywny, wymalowanie nalezy uzna¢é za niezgodne z wy-
maganiami normy.

3.4.2. Wiasciwosci powlok lakierowych. Powtok¢ lub
pokrycie nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami normy,
jezeli przejdzie z wynikiem pozytywnym wszystkie ba-
dania wg 3.3. W przypadku gdy cho¢by jedno badanie
da wynik negatywny, wymalowanie nalezy uznaé za
niezgodne z wymaganiami normy.
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Centrum Techniki Okr¢towej
w Gdansku. Barwne wzorce wykonano w Laboratorium Fotogra-
ficznym CTO, Gdansk.

2. Istotne zmiany w stosunku do ZN-75/101087

a) wprowadzono ocen¢ wymalowania (mokrej powloki),

b) wprowadzono metod¢ oceny szczelnodci pokrycia,

c) Scisle okreslono ilo§¢ i rozktad punktéw pomiarowych do
oceny grubosci na zewngtrznych powierzchniach kadtuba, ktére opra-
cowano wspélnie z Centralnym Naukowo-Badawczym Instytutem
Okrgtownictwa w Leningradzie jako obowigzujacg metodykg dla
obu krajow.

Niniejsza norma zast¢puje ZN-75/101087.

3. Normy zwigzane

PN-78/C-01700 Wyroby lakierowe. Nazwy i okreslenia

PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary grubosci
powlok

PN-79/C-81519 Wyroby lakierowe. Okre$lanie stopnia wyschnigcia
i czasu wysychania

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powtok
do podioza oraz przyczepnos$ci migdzywarstwowej

PN-69/C-81545 Wyroby lakierowe. Pomiar grubo$ci mokrych po-
wiok

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakierowe. Wytycz-
ne ogolne

BN-80/3702-07 Powtoki ochronne. Ocena grubosci powlok farb do
czasowej ochrony naktadanych na automatycznych liniach obréb-
ki wst¢pnej

BN-69/7322-01 Papiery do maszyn biurowych do pisania i powie-
lania

4. Normy zagraniczne
USA ASTM DI1005-51 (1972) Measurement of dry film thickness of

organic coatings.

5. Autor projektu mormy — mgr inz. A. Baraniak, inz. E. Piog
trowicz — Centrum Techniki Okretowe) w Gdansku.

6. Rodzaje przyrzadéw. Defektoskop LKD-1 (ZSRR). Przyrzad
nadaje si¢ do oceny szczelnosci pokrycia do grubosci 500 um. Po-
miary nalezy prowadzi¢ w temperaturze od +1 do +35 °C. Obecnos¢
poréw jest sygnalizowana dZwigkiem, jak réwniez wychyleniem
strzalki wbudowanego w przyrzad mikroamperomierza.

Defektoskop jest zasilany dwoma bateriami akumulatoréw typu
7D-0,1.



ZALACZNIK 1
do BN-82/3702-09

KLASY JAKOSCI
POWLOK MALARSKICH

WZORCE BARWNE



Klasa Ili

Klasa |







ZALACZNIK 2
do BN-82/3702-09

NIEDOPUSZCZALNE
WADY
POWLOK

MALARSKICH
WZORCE BARWNE



1. Grube zacieki w formie . firanek” 2. Grube zacieki konczace sie kroplami
z wystepujacymi na nich specherzeniami farby.

3. Skorka pomaranczowa i kratery 4 Kratery przebijajgce powtoke do
wynikajace z podnoszenia sie¢ powioki. podtoza.



5. Duze specherzenia powtoki 6. Bardzo duze specherzenia catego
nawierzchniowej zestawu.

7. Zmarszczenia, spekania wgtebne. 8. Spekania deseniowe.



