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NORMA BRANZOWA

WYROBY
LAKIEROWE

Farby epoksycloiue

naiuierzchnioiue proszkoire

1 WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
farby epoksydowe nawierzchniowe proszkowe
stanowigce jednorodng mieszanine zywic epoksy-
dowych, utwardzaczy, pigmentéw i Srodkéw po-
mocniczych w stanie stalym sproszkowanym.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Fai*-
by epoksydowe nawierzchniowe proszkowe sto-
suje sie do pokrywania metodg natrysku elektro-
statycznego roznych przedmiotow metalowych,
jak np. obrecze két samochodowych, radiatory,
elementy metalowe, gasnice i inne, od Kktérych
jest wymagana odpornos¢ na korozje.

2. OZNACZENIE

Przyktad oznaczenia farby epoksydowej na-
wierzchniowej proszkowej biatej:

FARBA EPOKSYDOWA NAWIERZCHNIOWA
PROSZKOWA BIALA BN-79/6113-66
SWA 7459-788-010

3. WYMAGANIA | BADANIA

3.1. Zestawienie wymagan i metody badan

3.1.1. Wymagania dotyczace farby w stanie do-
stawy — wg tablicy.

Zgtoszona przez Zjednoczenie Przemys$lu Tworzyw i Farb

BN-79

6113-66

Wymagania

a) Wstepne préby
techniczne

>— pozostato$¢ na si-
boku oczka
kwadratowego
0,2 mm, «0 mas.,
najwyzej
Rozktad granulome-
tryczny, pozostatosé
na sicie o boku oczka
kwadratowego, %

cie o

b

-

mas.
«—m0,090 mm najwyzej
1+ 0,063 mm
—<=0.045 mm

c) Gesto$¢ w stanie
zsypnym g/dm3 dla
barw:
— czarnej
— pozostatych

d) Zawartos$¢ wilgoci,
% mas., najwyzej

e) Poczatkowa tempera-
tura topnienia, °C

farba powinna
stanowi¢ jedno-
rodny, rozdrob-
niony proszek,

bez zbrylen
cial obcych

0,05

18
20 -r- 40
40 —+ 75

550 +100
e 650 *100

Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemy$lu Tworzyw i Farb
dnia 28 marca 1979 r. jako norma obowiazujaca od dnia 1 stycznia 1980 r.
<Dz. Norm. i Miar nr 16/1979 poz. 83)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1979. Wptyw do WN 20.6.79. Oddano do skiadu 3.09.79.
Druk ukoriczono w listopadzie 79. Obj. 0,75 a. w. Naktad 4000+42 egz. LZGraf. Z-d Nr 2 — 1715
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Metody
mbadan
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3.6.1

3.6.2

3.6.3

3.6.4

3.6.5

Cena zt 540
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Wymagania dotyczace farby
w fazie stosowania

Wymagania

a) Zdolnos¢ do

b

a) Wyglad i

b

d

)

3.1.3. Wymagania dotyczace powioki lakierowej

-

-

e)

f)

g)

h

=

zawirowan, mm,
co najmniej
Zdolno$¢ pene-
tracji, mm,

co najmniej
Zdolnos¢ do na-
trysku elektro-
statycznego po
prébach
starzeniowych

~N 20

powtoka powinna

by¢ gtadka, bez spe-
kan i pecherzykéw
bez zaciekow i
zmarszczen, dopusz-
cza sie wystepowanie
wiekszego efektu
skorki pomaranczowej

oraz

w stosunku do powto-
ki otrzymanej na
prébce farby nie pod-
danej prébie
niowej

starze-

Wymagania

bar-
wa powtoki

Potysk, */«
co najmniej
Odpornos¢

Jwy powtoki n”
wypalanie

bar-

Elastycznos$¢
wg metody C

Twardos¢
wzgledna,

Cco najmnrej
Odpornos$é¢ na
uderzenie,

cm spadku
ciezarka
Przyczepnos¢,
stopien
Tiocznos$é, mm,
CO naj-mrriej

powtoka powinna by¢
gtadka, bez spekan

i pecherzykéw oraz
bez zaciekéw i zmar-
szczen, dopuszcza sie
minimalne zmiany
efektu skérki poma-
ranczowej
stosunku

i barwy w
do obowig-
zujgcego wzorca

80
dopuszcza sie nie-
znaczna zmiang bar-
wy oraz obnizenie po-
tysku najwyzej o 5%
dopuszcza sie drobne
peknigecia powtoki do
10 mm w miejscu
zgiecia od strony bar-
dziej zbieznej

0,7

50
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proszkowej cd. tablicy

Metody
badan
"Wg

3.6.6

3.6.7

3.6.8

Metody
ibadan
W

3.6.9

3.6.10

3.6.11

PN-76/
C-81528

PN-73/
C-81530

PN-54/

C-81526
PN-73/
C-81531
PN-75/
C-81529

Metody
Wymagania badan
wg
i) Odpornos$¢ na
Scieranie, wspot-
czynnik Tabera,
tmg (1000 obr/ BN-66/
i 000 g), najwyzej 45 6110-16
j) Odpornos$é na
dziatanie wody nie dopuszcza sie PN-76/
w ciggu 72 h specherzen powtoki C -815121
k) Odpornos$é¢ na nie dopuszcza sie
dziatanie mgty ognisk korozji w
solnej: odlegtosci wiekszej
od linia naciecia niz: 3,6.12

*. dla barwy

popielatej il mm
»— dla barw
.pozostatych 2 mm

3.2. Trwatos€. Farby epoksydowe nawierzchnio-
we proszkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom
normy w ciggu 4 miesiecy, liczac od daty pro-
dukciji.'

3.3. Pobieranie probek i przygotowanie $redniej
prébki laboratoryjnej wykonaé¢ zgodnie z PN-75/
C-04400, po przeprowadzeniu préb wg 3.6.1.

3.4. Program badan

a) Badania petne polegaja na sprawdzeniu
zgodnosci farby proszkowej ze wszystkimi wy-
maganiami wymienionymi w 3.1. Badania te na-
lezy wykona¢ co najmniej raz na kwartat oraz
w przypadku zmian surowcowych i technologicz-
nych mogacych mie¢ istotny wptyw na wyniki
badarn oraz w przypadku badann rozjemczych.

b) Badania niepetne polegajga na sprawdzeniu
zgodnosci farby proszkowej z wymaganiami wy-
mienionymi w 31, z wyjatkiem badan wg
3.1.1b), ¢), d), e); 3.1.2a), b), c); 3.1.3i), j), k).

3.5. Przygotowanie powiok do badan

3.5.1. Przygotowanie powiok do badan. Na od-
tluszczone pilytki stalowe z blachy karoseryjnej
wg PN-71/H-92143 o wymiarach 150X70X
X0,8 mm oraz na ptytki do badania odpornosci
powtoki na $cieranie o wymiarach 100X100X
X 08 mm z centrycznym otworem o Srednicy
7 mm, nanies¢ obustronnie farbe proszkowag pis-
toletem do natrysku elektrostatycznego, a nastep-
nie wypali¢ w temperaturze 180 +2 C w cia-
gu 15 min.

Grubos¢ powtoki powinna wynosi¢ 50-T-70 [im.

3.5.2. Aklimatyzacja powiok. Przed wykona-
niem badan powitoki nalezy aklimatyzowac
w temperaturze 20 *2°C i wilgotnosci wzgled-
nej powietrza 65 +5% przez 16 h, natomiast do
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badarn odpornosci powlok na dzialanie wody
i mgly solnej przez 7 déb (168 h).

353
na¢ zgodnie z PN-74/C-81515 przyrzadem elektro-
magnetycznym lub innym zapewniajgcym do-
ktadnos¢ pomiaru do 2 um,

3.6. Opis badan

3.6.1. Oznaczanie pozostatosci na sicie o boku
oczka kwadratowego 0,2 mm nalezy wykonad
na sicie o $rednicy 190200 mm i wysokosci
30-"50 mm z siatkg mosiezng, brgzowag lub sta-
lowag nierdzewna o boku oczka kwadratowego
0,2 mm. Sito powinno by¢ wyposazone w przy-
krywke i pojemnik do zbierania proszku. Prze-
siew nalezy wykona¢ za pomocg przesiewacza
0 napedzie elektromechanicznym nadajacym si-
tu jednoczes$nie ruch obrotowy i pionowy wibra-
cyjny.

Wykonanie oznaczania. Pojemnik do zbiera-
nia proszku umiesci¢ pod sitem. Nastepnie wsy-
pa¢ na sito 150 +0,1 g badanej prébki przykry-
wajac sito przykrywka. Catlos¢ zamocowac
W przesiewaczu i aparat zatgczy¢ na 30 min.

Po tym czasie wysypa¢ proszek, ktory zostat
na sicie na uprzednio zwazong karte papieru,
lekko potrzgsajac sitem. Proszek, ktory zatrzy-
mat sie na dolnej stronie sita powinien by¢ przy
pomocy miekkiego pedzelka zebrany i dodany
do proszku w pojemniku. Pozostatos¢ proszku,
ktéra znajduje sie w oczkach sita powinna by¢
wysypana na uprzednio zwazona kartke papieru
przez odwrécenie sita. Nie nalezy usuwac prosz-
ku osadzonego na $cianach sita. Nastepnie te
cze$¢ proszku, ktéra znajduje sie na kartce pa-
pieru, zwazy¢ z doktadnoscia do 01 g i obli-
czy¢ wynik w % mas. badanej probki.

3.6.2. Oznaczanie rozkiadu granulometryczne-
go nalezy wykona¢ na aparacie do analizy sito-
wej z urzadzeniem odsysajacym typ ALPINE
A 200 LS z zastosowaniem sit o boku oczka kwa-
dratowego 0,045, 0,063 i 0,090 mm.

Wykonanie oznaczania. Zwazone z dokiadno-
Sciag do 0,1 g sito o boku oczka kwadratowego
0,045 mm umiesci¢ w aparacie typ ALPINE
A 200 LS, nastepnie wsypa¢ na sito 50 0,1 g
badanej farby proszkowej. W dalszej kolejnosci
natozy¢ na sito zwazong z doktadnoscig do 01 g
przykrywke i wlgczy¢ aparat na 6-~7 min.

Po tym czasie zwazy¢ sito wraz z przykrywkag
1 pozostatg na sicie farbg proszkowg z dokiad-
noscig do 0,1 g i obliczy¢ % mas. pozostatosci
na sicie w stosunku do masy proébki.

Analogicznie przeprowadzi¢ badania przy uzy-
ciu sita o boku oczka kwadratowego 0,063
i 0,090 mm. 1

3.6.3. Oznaczanie gestosci w stanie zsypnym
nalezy wykonac¢ przez okreslenie masy wypetnia-

Pomiar grubosci powioki nalezy wyko- jacej kalibrowany cylinder szklany pojemnosci

100 cm3

Do zwazonego cylindra szklanego z doktadno-
Scig 10,05 g wsypywaé ostroznie badang farbe
proszkowg przez lejek o Srednicy okoto 60 mm,
przeSwicie no6zki (Srednica wewnetrzna nozki
u wlotu) okoto 5'mm i dhugosci nézki okoto
20 mm. NoOzka lejka powinna by¢ umieszczona
centrycznie w stosunku do przekroju cylindra,
przy czym koniec nézki lejka powinien by¢ na
poziomie gornej krawedzi cylindra.

Celem utatwienia przeptywu mozna do noz-
ki lejka wprowadzi¢ drut stalowy o S$rednicy
okoto 2 mm i dilugosci okoto 150 mm i przepy-
cha¢ nim farbe proszkowg az do momentu napet-
nienia pojemnosci 100 cm3 po czym powierzchnie
wyréwnacé topatka.

Nastepnie zwazy¢ cylinder z proszkiem z do-
ktadnosciag 10,05 g i obliczy¢ gestos¢ w stanie
zsypnym w g/dm3

3.6.4. Oznaczanie wilgoci. Okoto 10 g badanej

farby proszkowej wsypa¢ do naczynka wagowe-
go tak, aby utworzy¢ warstjve o grubosci mniej-
szej od 8 mm i zwazy¢ z doktadnoscia do 0,02 g.
Nastepnie otwarte naczynko wagowe wiozy¢ do
suszarki o temperaturze 50 +2°C na 24 h.
Po tym czasie naczynko schtodzi¢ do tempera-
tury pokojowej w eksykatorze nad chlorkiem
wapnia, zwazy¢ z dokltadnoscia do 0,01 g i obli-
czy¢ w °/o zawartos¢ wilgoci.

3.6.5. Oznaczanie poczatkowej temperatury top-
nienia nalezy przeprowadzi¢ -w aparacie do ozna-
czania temperatury topnienia (aparat Boetins'a
typ PHMK 05) lub innym sktadajacym sie z elek-
trycznie ogrzewanej ptyty, termometru o zakre-
sie 20-"260°C i powiekszajacego uktadu optycz-
nego.

Wykonanie oznaczania. Na szkietko podstaw-
kowe bedace w wyposazeniu aparatu umiesci¢
kilka ziarenek badanej farby proszkowej i na-
kry¢ szkietkiem nakrywkowym. Nastepnie rozpo-
czaC ogrzewanie plyty, wilgczajac opornik tak, aby
przyrost temperatury wynosit 10 +2cC/min
i jednoczesnie obserwowacC przez powiekszajacy
uktad optyczny probke oraz wskazania termo-
metru. Moment zmniejszania sie objetosci obser-
wowanych ziarenek farby proszkowej przyjmuje
sie jako poczgtkowg temperature topnienia, kto-
rg odczytuje sie na termometrze.

3.6.6. Oznaczanie zdolnos$ci do zawirowan, na-
lezy wykonaé¢ na ptytkach stalowych z blachy
karoseryjnej o wymiarach 200X100X0,8 mm.
Plytke nalezy zawiesi¢ tak, aby diluzsza krawedZ
ptytki byla w potozeniu pionowym, a jej odle-
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glos¢ od dyszy pistoletu do elektrostatycznego
natrysku wyposita okoto 25 cm.

O$ pozioma pistoletu powinna by¢ prostopa-
dia do punktu przeciecia przekagtnych ptytki.

Badang farbe proszkowag naktada¢ przy zacho-
waniu nastepujacych parametrow:

— czas naktadania — 10 s,

— cisnienie powietrza — 1500 hPa (1,5 bara),

— napiecie — 80 kV,
stosujgc urzadzenie firmy Ransburg
REP z dzwonem wirujacym.

Po nalozeniu farby proszkowej plytke wypa-
li¢ W temperaturze 180 *2°C w ciggu 15 min
i oceni¢ zdolnos¢ do zawirowan, mierzac sze-
roko$¢ warstwy pokrytej w spos6b ciggly farba
proszkowa wzdtuz pionowych krawedzi na od-
wrotnej stronie ptytki.

3.6.7. Oznaczanie zdolnosci do penetracji.
danie to nalezy wykona¢ na podwéjnych piyt-
kach stalowych 2z blachy karoseryjnej o wy-
miarach 200X100X0,8 mm uksztattowanych na

(REN) typ

litere V, zlgczonych za pomoca tasmy klejacej
wzdtuz dhuzszej krawedzi i tworzacych kat 20°
(rysunek).

' 100 4

Badang farbe proszkowg nakiadac¢ pistoletem,
nie zmnieniajgc jego potozenia przy zachowaniu
nastepujacych parametrow:

— czas nakfadania — 10 s,

— cisnienie powietrza — 1500 hPa (1,5 baral),

— napiecie — 60 kV,

Ba- przeprowadzi¢

stosujgc urzadzenie firmy RANSBURG (RFN)
typ REP z dzwonem wirujgcym. Po natozeniu
farby proszkowej ptytki wypali¢ w temperatu-
rze 180 +2°C w ciggu 15 min i oceni¢ zdolnos¢
do penetracji, mierzac szerokos¢ warstwy pokry-
tej w sposob ciggly farbg proszkowg na wew-
netrznych powierzchniach ptytek wzdtuz piono-
wych krawedzi.

3.6.8. Oznaczanie zdolnosci do natrysku elektro-
statycznego po prébach starzeniowych. Do zlew-
ki szklanej pojemnosci 05 dm3 wsypa¢ okoto
300 g badanej farby proszkowej i wiozy¢ do su-
szarki o temperaturze 50 +2°C na 24 h.

Po tym czasie nanie$¢ badany proszek zgodnie
z 35.1 i przeprowadzi¢ ocene ewentualnych zmian
wygladu powtoki.

3.6.9, Ocene wygladu i barwy powtoki nalezy
golym okiem w rozproszonym
Swietle dziennym z odlegtosci 30H-50 cm na po-
wiokach przygotowanych wg 3.5.1 przez poréw-
nanie z ustalonym wzorcem.

3.6.10 Oznaczanie potysku wykona¢ aparatem
Gardnera 60 wg BN-67/6110-20 na powiokach
przygotowanych wg 3.5.1.

\%

P/sto/ef

3.6.11.
lanie. Na plytke stalowa z blachy karoseryjnej
0 wymiarach 150X70X0,8 mm nanies¢ badang
farbe proszkowg w sposéb podany w 3.5.1, a na-
stepnie wypali¢ jg w temperaturze 180 2°C
w ciggu 30 min, lub w temperaturze 200 +2°C
w ciggu 15 min.

Oznaczanie odpornosci barwy na wypa-
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Po wyjeciu i wystudzeniu ptytki, poréwnaé ja

z powitoka przygotowang wg 3.5.1.

3.6.12.
solnej wykona¢ zgodnie z PN-78/C-81523 meto-
da B, w ciggu 8 cykli na powiokach przygoto-
wanych na ptytkach stalowych wg 351 nacie-
tych krzyzowo i aklimatyzowanych wg 3.5.2.

3.7.
dan. Dla kazdej partii wyrobu producent jest
obowigzany dostarczy¢ zaswiadczenie stwierdza-
jace zgodnos¢ z wymaganiami niniejszej normy.

Oznaczanie odpornosci na dziatanie mgty

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. pPakowanie. Farby epoksydowe nawierz-
chniowe proszkowe nalezy pakowa¢ w worki
polietylenowe wg BN-77/6414-06 w ilosci do
25 kg szczelnie zamkniete umieszczone w hobo-
kach lub w inne opakowania zgodnie z systemem

Zaswiadczenie wytwoércy o wynikach ba- wymiarowym wg PN-78/0-79021 uzgodnione po-

miedzy dostawcg i odbiorca.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Cieszynska Fa-
bryka Farb i Lakierow POLIFARB, Cieszyn.
2. Normy zwigzane
PN-75/C-04400 Pigmenty. Pobieranie i
prébek

przygotowywanie

PN-73/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, (przecho-
wywanie i transport

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

PN-78/C-81523 Wyroby lakierowe. Oznaczanie odpornosci

powtok na dziatanie mgty solnej
PN-71/H-92143 Blacha stalowa karoseryjna
PN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy

4.2. Przechowywanie i transport — zgodnie
z PN-73/C-81400.
BN-67/6110-20 Wyroby lakierowe. Pomiar potysku lus-

trzanego powtok przyrzadami fotoelektrycznymi
BN-77/6414-06 Opakowania transportowe 2z tworzyw

sztucznych. Worki polietylenowe otwarte, ptaskie,

bez fatd, zgrzewane

Pozostate normy zwigzane podano w 3.1.3.

3. Symbol wg SWW — 1317-459.

4. Autorzy projektu normy — mgr inz. Witold Wie-

mgr ‘inz. Ryszard Batandziuk, Cieszynska Fa-
i Lakieréw POLIFARB, Cieszyn.

5. Wzorce kolorystyczne. Wzorce kolorystyczne po-
winny mie¢ wymiary 80X120X0,35 mm obustronnie
zatwierdzone i wymieniane raz w roku.

czorek i
bryka Farb



BIBLIOTEKA GLOWN/J
Politechniki Warszawskiej

BN. 001897

400000000323329



