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NORMA

WYROBY
LAKIEROWE

BRANZOWA

Farba epoksydowa do gruntowania
przeciwrdzewna epoksyestrowa cynkowa

wysokoprocentowa szara metaliczna

40
1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest farba
epoksydowa do gruntowania przeciwrdzewna epoksy-
estrowa cynkowa wysokoprocentowa szara metaliczna,
ktéra stanowi zawiesineg pytu cynkowego o $redniej
Srednicy ziarna 2 - 3,7 (im w roztworze zywicy epoksy-
estrowej w rozpuszczalnikach organicznych, z dodat-
kiem $rodkéw pomocniczych.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Farba jest
przeznaczona do przeciwkorozyjnego zabezpieczania
stalowych powierzchni blach tgczonych metodg zgrze-
wania elektrycznego oporowego.

2. OZNACZENIE

FARBA EPOKSYDOWA DO GRUNTOWANIA
PRZECIWRDZEWNA EPOKSYESTROWA
CYNKOWA WYSOKOPROCENTOWA SZARA
METALICZNA

BN-80/6113-71 SWA 7421-298-950

W oznaczeniu dopuszcza sie stosowanie nazwy han-
dlowej Silkor.

3. WYMAGANIA

3.1. Zestawienie wymagan i metody badan

3.2. Trwatos¢. Farba epoksydowa do gruntowania
przeciwrdzewna epoksyestrowa powinna spetnia¢ wy-
magania normy przez 3 miesigce, liczac od daty pro-
dukcji. Dopuszcza sie w tym czasie zgestnienie wyrobu,
ktére powinno ustgpi¢ po dodaniu najwyzej 5 % ksy-
lenu wg BN-73/0517-1 1 lub rozciehnczalnika do wyro-
béw poliwinylowych i chlorokauczukowych ogélnego
stosowania wg BN-75/6118-03.

Wymagania

a ) Wstepne préby techniczne
— pozostato$¢ na sicie o bo-
ku oczka kwadratowego
0.063 mm, % mas, najwyzej
b) Gestos¢, g/cm’
c) Czas wyptywu
umowna) mierzony kubkiem
typu Forda, s

d) Zawarto$¢ substancji lot-
nych, % mas, najwyzej

e) Temperatura zaptonu, °C,
co najmniej

0 Krycie jakosciowe, stopien
g) Czas schniecia powtoki w
temperaturze 20 2 °C i wil-
gotnosci wzglednej powietrza
65 +5 %.
— stopien
— stopien 4, h, najwyzej
— stopien 7, h, najwyzej
h) Wyglad powtoki

(lepkosc

I, min najwyzej

i) Przyczepno$¢ powtoki no-
zem krazkowym A. stopien
j) Elastyczno$¢ powtoki

k) Odpornos¢
uderzenie, cm spadku ciezar-
ka, co najmniej

powtoki na

1) Odpornos$¢ powtoki na 1h
dziatania temperatury

180 +5 °C
m) Odpornos$é
96 h dziatanie mgly solnej

powtoki na

BN-80
6113-71

Grupa katalogowa 1024

Metody badan wg

zgodnie z PN-72/C-81503

01 PN-75/C-81505
2,6-2,95 BN-64/6110-11

40-70 PN-75/C-81508
PN-79/C-81512
20 metoda B
24 PN /C-04007
1 PN-70/C-81536
PN-79/C-81519
15
1
2
powitoka 54.1
bez pomar-
szczen, za-
ciekéw, ma-
towa meta-
liczna
2 PN-80/C-81531
powtoka PN-76/C-81528
bez peknie¢ metoda C
40 PN-54/C-81526
powitoka 54.2
bez zmian
powtoka PN-78/C-81523
bez zmian; metoda B
dopuszczal-
ne naloty
korozji
cynku
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cd. tablicy

Wymagania Metody badan wg

n) Przydatno$¢ do zgrzewania dobra 5.4.3
o) Odpornoé¢ powtoki na za-
rysowanie, g, co najmniej 350
p) Przyczepno$¢ powioki do
powierzchni zattuszczonej (no-

zem krazkowym A), stopien 2
r) Odporno$¢ powitoki na
dziatanie roztworu chlorku
sodu w powigzaniu z prébag
udarnosciowg

PN-65/C-81527

PN-80/C-81531

odporna 544

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Farbe nalezy pakowa¢ zgodnie z
PN-73/C-81400 w hoboki uniwersalne pojemnosci 25
i 50 dm3 '), ktére mogg mie¢ w goérnej czesci wyko-
nane otworki o $rednicy 3 mm, zaklejone taSma tech-
niczng w celu odprowadzenia wydzielajgcych sie ewen-
tualnie gazéw.

Dopuszcza si¢ inne opakowania uzgodnione miedzy
producentem a odbiorcg i zabezpieczajace wyréb w
spos6b witasciwy.

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

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania petne polegajg na sprawdzeniu zgod-
nos$ci ze wszystkimi wymaganiami wymienionymi w
3.1. Nalezy je wykonywaé¢ co najmniej
siecy oraz przy kazdej zmianie stosowanych surowcoéw
i metod technologicznych, a takze w przypadku badan
rozjemczych.

5.1.2. Badania niepetne polegajg na
zgodnos$ci z wymaganiami wymienionymi w 3.la) 5 c)
i f) 4 k).

Nalezy je wykonywaé dla kazdej partii produkcyjnej
wyrobu.

5.2. Pobieranie prébek i przygotowanie $redniej probki
laboratoryjnej nalezy wykona¢ zgodnie z PN-74/
C-81500 po przeprowadzeniu préb wg PN-72/C-81503,
przy czym za partie do badan nalezy uwazaé¢ wyréb
produkcyjnej

raz na 6 mie-

sprawdzeniu

oznaczony tym samym numerem partii
w ilosci najwyzej 5000 dm3.

5.3. Przygotowanie powtok do badan

5.3.1. Przygotowanie wyrobu.
doktadnie wymiesza¢, a w razie potrzeby rozcienczy¢
ksylenem wg BN-73/0517-1 1 lub rozcienczalnikiem do
wyrobow poliwinylowych i chlorokauczukowych ogél-
nego stosowania wg BN-75/6118-03 do umownej lep-
kosci 40 -i- 70 s. Po rozcieAczeniu, przefiltrowaé farbe
przez sito o boku oczka kwadratowego 0,063 mm.

') Patrz Informacji; dodatkowe p 4.

Badang farbe nalezy

5.3.2. Wykonanie powtok do badan wg 3.1g) + n)
Dwie ptytki z blachy karoseryjnej wg PN-71/H-92143
0 grubosci | 0,2 mm i wymiarach 50 X 500 mm do ba-
dania przydatnosci do zgrzewania oraz ptytki stalo-
we wg PN-74/C-81513 pomalowaé¢ jednorazowo bada-
ng farbg za pomocg pedzla wg PN-79/C-81514, po
czym suszy¢ zgodnie z 3.lg) do osiagniecia 7 stopnia
wyschniecia. Do oceny wygladu powtoki nalezy wyko-
na¢ wymalowania na ptytkach szklanych za pomocg
aplikatora o grubosci szczeliny 90 /xm. Do badan wy-
trzymato$ciowych powitoki na dziatanie temperatury

180 +5 °C oraz mgtly solnej — ptytki stalowe nalezy
pomalowaé¢ obustronnie.
Grubo$¢ powtok do badan powinna wynosié

30 -r 40 jum.

5.3.3. Wykonanie powlok do badan wg 3.10) -r- r).
Ptytki stalowe przygotowane wg PN-74/C-81513 za-
nurzy¢ w mieszaninie sktadajacej sie z 90 czeSci obje-
toSciowych benzyny ekstrakcyjnej wg PN-56/C-96022
110 czeSci objetosciowych oleju do ttoczenia wg BN-72/
0535-27 po czym wyjaé i pozostawi¢ w temperaturze
20 £2 °C w pozycji pionowej na okres 24 h. Tak
przygotowane ptytki pomalowac¢ jednorazowo badang
farbg za pomocag pedzla, podsuszyé w temperaturze
20 £2 °C co najmniej 10 min, a nastepnie suszyé w
piecu w temperaturze 180 £5 °C przez 15 min. Plytki
do badan wg 3.Ir) pomalowaé obustronnie. Grubos$¢
powtok do badahn powinna wynosi¢ 20 +25 /urn.

5.3.4. Aklimatyzacja powtok. Powtoki przed wykona-
niem badan nalezy aklimatyzowa¢ w temperaturze
20 +2 °C i wilgotno$ci wzglednej powietrza 65 =5 %:

— do badan wg 3.li) — 3.Im) — 72 h,
— do badan wg 3.In) — 24 h.
— do badan wg 3.10) — 3.Ir) — 6 h.

5.3.5. Pomiar grubosci powtok nalezy wykonaé¢ zgo-
dnie z PN-74/C-81515 przyrzagdem elektromagnetycz-
nym lub innym zapewniajagcym doktadnos$¢ pomiaru
do 10- % grubosci

5.4. Opis badan

5.4.1. Okreslanie wygladu powtoki nalezy przeprowa-
dzi¢ nieuzbrojonym okiem w rozproszonym S$wietle
dziennym na co najmniej 3 powtokach przygotowanych
na ptytkach szklanych.

5.4.2. Badania odpornosci powloki na dziatanie tem-
peratury 180 *5 °C nalezy wykona¢ na powtokach
przygotowanych wg 5.3. Ptytki umiesci¢ w piecu o tem-
peraturze 180 *5 °C na okres 1 h. Po tym czasie
wyjaé ptytki z pieca, doprowadzi¢ do temperatury
20 +2 °C, a nastepnie podda¢ ogledzinom. Powtoka nie
powinna wykazywaé zadnych zmian.

5.4.3. Badanie przydatnosci do zgrzewania. Phytki
przygotowane wg 5.3.2 iaklimatyzowane wg 5.3.4 na-
lezy zgrzewaé¢ sktadajac je do siebie powierzchniami
pokrytymi farbg w sposéb podany na rysunku. Po
ostygnieciu rozrywac recznie przesuwajac ptytki wzgle-
dem siebie tak, aby linia obrotu byto miejsce zgrze-

powtoki.

wania.

Za prawidtowy zgrzew nalezy uznaé taki, ktory daje
dobre przetopienie metalu i powoduje powstanie otwo-
ru w jednej z rozerwanych blach. Probe nalezy powt6-
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rzy¢ 5-krotnie na tej samej parze blach.

Wszystkie proby musza da¢ prawidtowy zgrzew. Przy
przeprowadzeniu préb zgrzewania moze wystgpic
umiarkowane iskrzenie i niewielkie zakopcenie produk-
tami spalania powtoki farby. Zgrzewanie nalezy prze-
prowadzi¢ przy uzyciu zgrzewarki o parametrach: nate-
zenie 8000 A, czas zgrzewania 0,06 s, nacisk elektrod
1863 N przy grubos$ci blachy 0,8 H 1 mm.

5.4.4. Okres$lenie odpornosci powtoki na dziatanie
roztworu chlorku sodu w powigzaniu z prébg udamos-
ciowg

5.4.4.1. Przyrzady i materialy

a) Przyrzad udarowy typ VW. Producent — W.M.
Mutze Co 1 Berlin 44.

b) Srut stalowy ostrokrawedziowy o érednicy 4H-5mm
wykonany ze stali nierdzewnej. Producent — Eisenwerk
Wurth GmBH, Bad Friddrichshell, Jagstfeld.

5.4.4.2. Roztwory

a) Chlorek sodu (techniczny) roztwdr 5-procentowy.

b) Zelazocyjanek potasu w roztworze: rozpusci¢ 5 g

zelazécyjanku potasu w 100 cm3 wody destylowanej
i doda¢ 10 kropel stezonego kwasu siarkowego (pH
roztworu powinno wynosi¢ 1).

c¢) Kwas solny stezony, techniczny.

5.4.4.3. Wykonanie badan. Ptytki
5.3.3 i aklimatyzowane wg 5.3.4 umiesci¢ w przy-
rzagdzie udarowym w temperaturze 20 +*2 °C i pod-
da¢ dwukrotnie dziataniu udarowemu 500 g $rutu sta-
lowego wyrzucanego z dyszy przyrzagdu sprezonym
powietrzem o ci$nieniu 0,3 MPa przez najwyzej 10 s.
Nastepnie ptytke umieéci¢ na okres 40 h w roztworze
5-procentowego chlorku sodu o temperaturze 35 °C.
Po wyjeeiu, piytki optukaé¢ woda destylowanag i akli-
matyzowaé¢ w temperaturze 20 +2 °C przez 1 h, po
czym podda¢ ponownemu dziataniu S$rutu w przy-
rzagdzie udarowym (2 X po 500 g $rutu) w sposo6b
podany uprzednio. Nastepnie ptytke zanurzy¢ w kwa-
sie solnym stezonym, technicznym przez 1 -2 s i wy-
ptuka¢ doktadnie wodag destylowang. Tak przygoto-
wang ptytke umiesci¢ w roztworze zelaz6cyjanku
potasu na okres 30 s, ponownie optuka¢ doktadnie
wodg destylowang i wysuszyé. W przypadku uszko-
dzen powtloki w czasie badania na ptytce widoczne
sa ciemnoniebieskie plamki.

Ewentualne wuszkodzenia powtoki ustala sie na
podstawie wzorca uzgodnionego miedzy producentem
a odbiorca.

5.4.5. ZasSwiadczenie wytwdrcy o wynikach badan.
Wytworca jest zobowigzany dostarczyé odbiorcy orze-
czenie kontroli, zawierajagce wyniki przeprowadzonych
badan niepetnych i na zyczenie odbiorcy wyniki osta-
tnio przeprowadzonych badan peinych.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujaca norme —

duki, Chorzéw.

2. Normy zwiagzane

PN-73/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie
i transport

PN-74/C-81500 Wyroby lakierowe. Pobieranie prébek i przygotowa-
nie S$redniej prébki laboratoryjnej

PN-72/C-81503 Wyroby lakierowe.
PN-74/C-81513 Wyroby lakierowe.
PN-79/C-81514 Wyroby lakierowe.
do badan
PN-74/C-815I15
powitok
PN-56/C-96022 Przetwory naftowe. Benzyna do ekstrakcji
PN-71/H-92143 Blacha stalowa karoseryjna
BN-73/0517-11 Ksylen
BN-72/0535-27 Przetwory naftowe. Oleje do ciggnienia blach
BN-75/6118-03
rokauczukowych ogélnego stosowania
Pozostate normy zwigzane podano w 3.1.
3. Wymacania dotyczace hobokdéw uniwersalnych
a) materiat: blacha stalowa ocynkowana,
b) wymiary

Wstepne préby techniczne
Ptytki do badan

Sposoby otrzymywania powlok
lakierowe.

Wyroby Nieniszczace pomiary grubosci

Rozcienczalnik do wyrobéw poliwinylowych i chlo-

Zaktady Chemiczne Haj-

Pojemnos¢ Wysoko$¢ Srednica Grubos¢ Masa
nominalna mm mm blachy kg

dm’ mm

25 400 2 306 *1 ,0,5 3,2

50 500 %2 383 1 0,6 54
c) szczelno$¢ hoboka sprawdza sie przez zanurzenie hoboka

dnem w wodzie do wysokosci przewezenia; przecieki w miejscach
taczenia wskazujg na nieszczelno$¢ i dyskwalifikujg opakowanie.

d] wytrzymato$¢ uchwytéw' i ich zamocowania sprawdza si¢ przez
zawieszenie hoboka na uchwytach i poddawaniu go dziataniu masy
75 kg w przypadku hoboka pojemnosci 25 dm’ oraz masy 150 kg
w przypadku hoboka pojemnosci 50 dm3, hoboki odpowiadajg wy-
maganiom, gdy po takiej prébie nie wystgpito oderwanie ani od-
ksztatcenie uchwytéw.

4. Symbol wg SWW — 1317-421.

— wg KTM — 1317-1210 9050 3.
5. Dotychczasowe normy. Niniejsza norma zastepuje ZN-76/
M P.Ch — FIl. — 127 Farba epoksydowa do gruntowania epoksy-

estrowa przeciwrdzewna cynkowa wysokoprocentowa.
6. Autorzy projektu normy — mgr St. Ojrzynski. mgr inz.
A. Dorywalska — Zaktady Chemiczne HAJDUKI. Chorzéw.

pokryte farbg wg



BIBLIOTEKA GLOWNA

Politechniki Warszawskiej

BN . 001919 400000000338817



