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1 WSTEP

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sg
ogolne wymagania i badania dotyczace pokryé ma-
larskich (lakierowych) w maszynach i urzadze-
niach do obrobki drewna

12 Zakres stosowania normy Norma stanowi
podstawe do wykonania i odbioru pokry¢é malar-
skich schngcych na powietrzu, ochronnych
i ochronno-dekoracyjnych naktadanych na wyro-
bach ze stali, staliwa i zeliwa oraz stopow metali
lekkich (Al i Mg) przeznaczonych do ochrony po-
wierzchni tych wyrobow przed dziataniem czyn-
nikow korozyjnych w klimacie umiarkowanym i w
warunkach klimatu tropikalnego wg PN-74/
H-97055

13 Okreslenia

13 1 Powierzchnie zewnetrzne — powierzchnie
blach i elementéw konstrukcyjnych ze stali, ze-
liwa oraz stopow metali lekkich, widoczne na
zewnatrz wyrobu, wymagajgce pokry¢ ochronnych
lub ochronno-dekoracyjnych

13 2 Powierzchnie wewnetrzne — powierzchnie
blach ostonowych, powierzchnie konstrukcji nos-
nych stalowych, zeliwnych oraz ze stopow metali
lekkich, drobne elementy mocowania o nieobro-
bionych powierzchniach, znajdujgce sie wewnatrz
wyrobu wymagajace pokry¢ ochronnych

13 3 Pozostate okreslenia i nazwy — wg PN-63/
C-01700

2 PODZIAL | OZNACZENIE

21 Typy pokry¢ lakierowych w zaleznosci od
liczby i rodzaju warstw — wg tabl 1

Tablica 1

Typ
pokrycia

Okres$lenie
pokrycie sktadajace sie z jednej lub

: z dwoch powtok

pokrycie sktadajace sie z dwdch powtok,
z ktorych pierwsza jest powtokg grunto

1 wg, a druga powlokag nawierzchniowg,
liczby warstw tworzacych powtoki nie
okresla sie

pokrycie sktadajgce sie z powtoki grun-
towej warstwy Kkitu szpachlowego lub
szpachlowki oraz powtok podktadowych
i nawierzchniowych dekoracyjnych, licz-
by warstw tworzacych powtoki me okres
la sic

pokrycie sktadajgce sie z powtoki grun-
towej oraz poszczegélnych powtok pod-

v ktadowych i nawierzchniowych dekora-
cyjnych (bez warstwy kitu szpachlowe-
go), liczby warstw tworzacych powtoki
me okre$la sie

22 Rodzaje zestawoéw malarskich w zaleznosci

od przeznaczenia i sposobu wykonania — wg
tabl 2
Tablica 2
Rodzaj
zestawu Materiaty K limat Przeznaczenie
malar- bezposredn e zestawu
skiego
farba gruntowa )

A s>ntetyczna, stosom{ac do
emalia olejood- pokry¢ malar-
porna skich ochron-

nych (bez wy-
podkiad termo- rownywania

B odporny, emalia wszystkie powierzchni)
silikonowa Klimaty

- stosowac do
emalia kreodu- plg_krhyc mhalar-

C rowa-alumimo- zyl(?h (t(:gz \r/\(/))r/]
we rownywania

powierzchni)
farba gruntowa
syntetyczna, kit
szpachlowy syn- stosowaé do
tetyczny — olej- wszystkie po'kryé malar-

D ny podktad (mie- Klimaty skich ochron-
dzywarstwowy) no-dekoracyj-
emalia nitroce- nych
lulozowa (mtot-
kowa)
farba gruntowa )
syntetyczna kit klimat

E szpachlowy sty- umiarkowa-

renowany, ema- Ny

lia styrenowa
(ze szpachlo-

farba gruntowa waniem i szli-
syntetyczna, kit fowaniem po-
szpachlowy syn- klimat wierzchni)

F tetyczny, emalia tropikalny
nawierzchniowa mokry
odporna na wa- | suchy

runki klimatu
tropikalnego

Dopuszcza sie stosowanie innych zestawdéw malar-
skich syntetycznych jezeli jakosciowo odpowiadajg co
najmniej zestawem podanym w tablicy

Tablica me okre$la liczby warstw

Szczeg6towe wymagania techniczno-technologiczne
dla pokry¢ malarskich tworzacych zestawy malarskie
powinny byc okre$lone w obowigzujacych instrukcjach
technologicznych

2 3 Klasy starannosci wykonania W zaleznosci
od wygladu zewnetrznego ustala sie 5 klas sta-
rannosci wykonania pokry¢ malarskich

Klasa 0 — pokrycie ochronne jednowarstwowe
bez okreslenia wymagan, typu | wg tabl 1, np
pokrycia piecowe gruntowe na cze$ciach lanych,
nieobrobionych lub wewnetrznych, niewidocznych
powierzchniach skrzynek z blachy stalowej
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Klasa 1 — pokrycie ochronne dwuwarstwowe
nie wypetniajgce nieréwnosci podtoza, typu Il wg
tabl 1, np pokrycia na czesciach z ksztattowni-
kéw stalowych, na czesciach lanych lub z blachy
stalowej

Klasa 2 — pokrycie ochronne cze$ciowe wypet-
niajgce nierownosci podtoza, typu Il wg tabl 1,
np na pokrycia zewnetrznych czesciach maszyn

Klasa 3 —e pokrycie ochronno-dekoracyjne, do-
statecznie wypetniajagce nierownosci podtoza, typu
[l lub typu IV wg tabl 1, np pokrycia na ze-
wnetrznych czesciach precyzyjnych maszyn iurza-
dzen, na kabinach kierowcy samochodéw cieza-
rowych

Klasa 4 — pokrycie ochronno-dekoracyjne o
okreslonych wymaganiach dekoracyjnych, catko-
wicie wypetniajagcych nieréwnosci podtoza typu
IV wg tabl 1, np pokrycia na zewnetrznych po-
wierzchniach precyzyjnych przyrzadéw oraz sa-
mochodow7 osobowych

2 4 Oznaczenie

2 41 Sposob budowy oznaczenia Oznacze
pokry¢ malarskich powinno zawiera¢ nastepujgce
dane

a) nazwe POKRYCIE MALARSKIE.

b) typ pokrycia wg 2 1,

c) rodzaj zestawu malarskiego wg 2 2,

d) klase staranno$ci wykonania wg 2 3,

€) numer normy

242 Przykiad oznaczenia pokrycia malarskiego
sktadajacego sie z jednej lub dwoéch powtok (typ
1), ochronnego (bez wyrdwnywania powierzchni),
wykonanego farbg gruntowg syntetyczng i emalig
olejoodporng (rodzaj zestawu — A), me wypetnia-
jacego nieréwnosci podtoza (1 klasa starannosci
wykonania)

POKRYCIE MALARSKIE | A 1 BN-78/1619-02

3 WYMAGANIA

31 Postanowienia ogolne Maszyna oraz monto-
wany na mej osprzet i dostarczane wraz z nig

Nazwa wady | Nr wady

Najwieksza liczba

dopuszczalna na
wg PN-66/H-83105

wyposazenie powinny byc malowane na ten sam
kolor

Zamalowywanie tabliczek znamionowych silni-
kéw i aparatury elektrycznej oraz tabliczek infor-
macyjnych, jak rowniez wezy gumowych i prze-
wodow jest niedopuszczalne

Wewnetrzne powierzchme odejmowanych urzg-
dzen ochronnych powinny byc malowane na kolor
/otty

W urzadzeniach hydraulicznych, pneumatycz-
nych i smarowniczych nieobrobione powierzchnie
wewnetrzne korpusow, przewodéw komunikacyj-
nych w korpusach i powierzchnie zewnetrzne
zbiornikow powinny byc malowane farba olejo-
odporng w jasnych odcieniach koloru zoitego lub
biatg

Wszystkie krawedzie wysuwanych i wystepuja-
cych czeSci maszyn grozace skaleczeniem Ilub
zgnieceniem oraz krawedzie przenos$nikow, wdz-
kéw Itp powinny byc malowane naprzemianlegty-

niemi pasami zéttymi i czarnymi
3 2 Przygotowanie podioza do malowania

321 Usuwanie nieréwnosci Przygotowanie po-
wierzchni przez usuwanie nieréwnosci polega na

a) usunieciu zadzioréw i zaokragleniu krawe-
dzi,

b) wyréwnaniu spoin i nieréwnosci po spawa-
niu punktowym,

c) wyrownaniu za pomocg szlifowania nieréw-
nosci powierzchni odlewow,

d) wyprostowaniu falisto$ci blach,

e) wyrownaniu szczelin powstatych w miej-
scach tgczenia elementéw,

f) uzupetnieniu porowatosci i jam skurczowych
w odlewach zeliwnych oraz w odlewach ci$nienio-
wych ze stopow metali lekkich (Al i Mg) za po-
mocg kitu epoksydowego

Wady ksztattu i powierzchni odlewow ktore me
wymagajg usuwania mechanicznego lecz moga byc
naprawione sposobem malarskim podano w tabl 3

Tablica 3
Najwieksze dopuszczalne wymiary
mm
1 m2 powierzchni  gpgosé szeroko$¢ $rednica wysokosc  gteboko$é

Guz 103 1 — — 50 1 —
Pecherz zewnetrznyl) 202 5 — — 50 — 5
Obcigganie 206 1 — — 50 — 3
Fatda 207 1 600 5 — — 3
Blizna 209 1 600 5 — _ 3
Wgniecenie 21 1 600 5 — — 3

1) Sumaryczna objeto$¢ pecherzy zewnetrznych na 1 m-

powierzchni

nic powinna przekracza¢ 10 000 mm*
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3 22 Oczyszczanie powierzchni

3221 Wpymagania ogélne Przygotowanie po-
wierzchni przez oczyszczanie przed malowaniem
ochronnym i ochronno-dekoracyjnym, polega na
usunieciu zgorzeliny, rdzy, otejow i smarow, zuzli
i topmkow z procesu spawania, wilgoci oraz in-
nych zanieczyszczen wptywajagcych ujemnie na ja-
kos¢ i wyglad pokrycia malarskiego

Powierzchnie metalowe poddaje sie oczyszcza-
niu w nastepujgcych etapach produkcyjnych

a) przed oddaniem blach i ksztattownikéw do
ciecia,

b) po wycieciu elementéw z blach i ksztatto-
wnikow, przewierceniu otworow, po obrobce recz-
nej i mechanicznej odlewow,

c) po wykonaniu potgczen np za pomocag spa-
wania, zgrzewania lub lutowania elementéw
z blach i ksztattownikow

Oczyszczanie powierzchni nalezy przeprowadzic
bezposrednio przed malowaniem

3222 Sposoby oczyszczania Ustala sie oczysz-
czanie powierzchni nastepujgcymi sposobami

a) odttuszczanie rozpuszczalnikami,

b) oczyszczanie strumiemowo-scierne,

C) oczyszczanie reczne

3223 Odttuszczanie rozpuszczalnikami ogotme
dostepnymi, nalezy stosowaé przed malowaniem
lub przed mechanicznym oczyszczaniem w celu
usuniecia zanieczyszczen powierzchni olejami lub
smarami Koncowe oczyszczanie powinno byc prze-
prowadzone czystym rozpuszczalnikiem me zanie-
czyszczonym olejem lub smarem Oczyszczanie za
pomocg przecierania szczotkg, pedzlem lub «zmatg
stosuje sie do odttuszczania powierzchni duzych
Powierzchnie mate nalezy odttuszcza¢ z kapieli
przez zanurzenie

3224 Oczyszczanie strumieniowo-$cierne W
procesie oczyszczania strumiemowo-sciernego na-
lezy przestrzega¢ nastepujacych zasad

a) czeSci oczyszczane powinny byc suche i od-
ttuszczane,

b) parametry oczyszczania powinny byc usta-
lone w taki sposob, aby amplituda nierownosci me
przekraczata 0,1 mm,

c) $cierniwo powinno byc suche i pozbawione
zanieczyszczen,

d) powietrze powinno byc odwodnione i odoli-
wione

Wytyczne doboru S$rutu technicznego i piasku
krzemowego do oczyszczania powierzchni stali,
staliwa i zeliwa przed malowaniem podano w
tabl 4

Tablica 4

Wielko$é ziarna mm
Rodzaj $cierniwa

zeliwo szare staliwo
Srut kulisty 06—14 10—14
Srut ostrokrawe-
dziowy 04—12 07— 14
Drut ciety 09—12 12—14
Piasek krzemowy 05—16 05—16

Wiasciwg chropowatos¢ podioza oraz przyczep-
no$¢ powtoki malarskiej uzyskuje sie przy stoso-
waniu $rutu lub piasku o wymiarach odpowiada-
jacych dolnym granicom wielkosci ziarna

Na powierzchnie oczyszczong metodg strumie-
mowo-scierng nalezy natozy¢ gruntowg powtoke
malarskg me pozmej mz przed' uptywem 6 godz

3225 Oczyszczanie reczne przeprowadza sie
za pomoca narzedzi recznych np szczotek lub
zmechanizowanych narzedzi recznych (szczotek
mechanicznych, szlifierek recznych, mtotkow me-
chanicznych), jest ono mniej skutecznym sposobem
oczyszczania powierzchni mz oczyszczanie stru-
miemowo-scierne, ponadto daje gorszg jako$¢ po-
wierzchni Jako$¢ przygotowania powierzchni od-
powiada stopniowi czystosci 3 wg PN-70/H-97050

W poszczegdlnych przypadkach staranne oczysz-
czanie miejsc, ktdrych me mozna oczyscic metodg
strumiemowo-scierng, zalicza sie¢ do 2 stopnia
czystosci

323 Chropowato$¢ podtoza W przypadku gdy
naktadanie kitu jest zbedne, chropowatos¢ podtoza
nalezy okresli¢ wg tabl 5

Tablica 5

Warto$¢
parametru = .
wg PN-73/M-04251
um

Przyktady

powierzchnie odlewow catkowicie
oczyszczone mechanicznie

powierzchnie wyrob6w oczyszczo-
ne mechanicznie (mtotkowanie,
szlifowanie, szczotkowanie $ruto-
wanie, piaskowanie) odpowiadaja-
ce stopniowi czysto$ci 3wg PN-70/
H-97050, np odkuvvki matrycowe,
blachy lub profile walcowane na
goraco

powierzchnie wyrobéw obrobione
mechanicznie lub oczyszczone ($ru-
towanie lub piaskowanie) odpo-
wiadajgce stopniowo czystosci 1
lub 2 wg PN-70/H-97050
powierzchnie wyrobow obrobione
doktadnie (toczenie frezowanie)

powierzchnie -wyrobéw walcowa-
nych na zimno

160-80

80-20

10-2,5

125-0,32

Chropowato$¢ powierzchni oceniana wg PN-75/
H-83140, po oczyszczeniu strumieniowo-sciernym me
powinna przekracza¢ Vs sumarycznej grubosci antyko-
rozyjnego pokrycia malarskiego
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324 Jakos$¢ przygotowania powierzchni przed
malowaniem Rozrozma sie 3 stopnie czystosci po-
wierzchni po oczyszczeniu, o stanie powierzchni
okreslonym w tabl 6

33 Materialy malarskie Jakos$¢ materiatow ma-
larskich, bezposrednich, posrednich i pomocniczych
powinna byc zgodna 2z odpowiednimi normami
przedmiotowymi, a w przypadku ich braku — z
warunkami odbioru producenta tych materiatow

34 Pokrycia malarskie

341 Wykonacie pokrycia Powtoki ochronne
oraz ochronno-dekoracyjne sktadajgce sie na po-
krycie malarskie powinny byc wykonane zestawem
malarskim zgodnym z przeznaczeniem wyrobu do
warunkow eksploatacji (wedlug obowigzujacej in-
strukcji technologicznej)

342 Wyglad powtok nawierzchniowych w za-
leznosSci od klasy staranno$ci wykonania — wg
tabl 7

Pokrycia malarskie powinny szczelnie pokry-
waé malowang powierzchnie

Niedopuszczalne sg nastepujgce wady

a) zanikanie potysku, bielenie powioki,
b) plamkowatosc powtoki,

c) przenikanie miedzywarstwowe,

d) spekania deseniowe,

e) pecherzeme powtoki, tuszczenie sie powtoki,
nieszczelno$¢ powtoki

f) wykwity i wyptywanie pigmentow,
g) mechaniczne uszkodzenie (np starcia),
h) niedomalowanie powierzchni

Tablica 6

Stan powierzchni

Stopien czystosci

Wyglad ogolny powierzchni

Pozostatos¢ Scisle przylega-
jacej -zgorzeliny walcowni-
czej

Rdza

Zanieczyszczenie luzno przy-
legajace (kurz, olej smar Itp )

t) Do stopnia czystosci 2 kwalifikuje si¢ réwniez niewielkie powierzchnie

zmechanizowanych narzedzi recznych jezeli zastosowanie metody strumiemowo-$ciernej jest technicznie niewykonalne

) Stopien czysto$ci uznaje sie za réowny 3

1

chropowata, metalicz-
nie czysta, ze siadami
Srutowania barwa jed-
nolita jasnoszara

brak wiecej niz 10% powierzchni
na pojedynczym kwadracie
0 boku 25 mm
brak przebarwienia
brak brak
bardzo starannie

2b

chropowata, ze siadami $ru-
towania lub  piaskowania,
szare lub ciemnoszare

rownomiernie do 5% po-
wierzchni catkowitej lub me

tacznika do PN-70/H-97050) ma warstwy zgorzeliny walcowniczej o grubos$ci mniejszej od 50

szczotkowanie lub przetarcie w celu usuniecia luzno przywierajacych zanieczyszczen

3 Powierzchnia po szczotkowaniu moze mie¢ potysk

Wady pokrycia
wg PN-63/C-01700

Chropowatos¢ dopuszczalna na dopuszczalna w
catej powierzchni niewielkim sto-
wyrobu pniu 4 zanie-

czyszczenia na
dml)

Kratery dopuszczalne

Zacieki moga byc dopuszczalne
widoczne drobne zacieki

Marszczenie sie
wymalowania

kurzu

jednak nie powinna by¢ zbyt gtadka

Tablica 7

Klasa starannosci

0 1

dopuszczalne lokalnie na zaciekach

2

dopuszczalna w

niewielkim sto-
pniu na powierz-
chniach niewi-

docznych (4 za-
nieczyszczanie na
dm!)

mm)

olejow

dopuszcza sie
drobne
watosci (do 12 na
m* o $rednicy nie
wiekszej niz 0,7

3%)

chropowata lubs) z potys-
kiem po szczotkowaniu, bru-
natnoszara

rownomiernie do 20% po-
wierzchni catkowitej lub nie
wiecej niz 40% powierzchni
na pojedynczym kwadracie
0 boku 25 mm

siady

brak

oczyszczone za pomoca

jezeli powierzchnia stali w stanie wyjSciowym A (wzorce barwne wg za-

i zostata oczyszczona przez
smaréw Itp

wykonania pokry¢ lakierowych

3 4

niedopuszczalna
chropo-

dopuszczalne o charakterze uktué szpilki

dopuszczalne
drobne zacieki w
miejscach niewi-
docznych

niedopuszczalne

niedopuszczalne



Klasa starannos$ci wykonania pokry¢

lakierowych
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cd tabl 7
Wady pokrycia
wg PN-63/C-01700 0 1
Cofanie sie dopuszczalne na ostrych krawe- «

wymalowania dziach i przy otworach

Rysy (po szlifowa-
niu)

nie okresla sie

Faiisto.sc powierz-
chni (skorka poma-
ranczowa)

nie okresla sie

343 Wiasnosci pokry¢ malarskich

3431 Postanowienia ogolne Wiasnosci pokry¢
malarskich powinny byc zgodne z odpowiednimi
normami przedmiotowymi na zastosowane mate-
riaty malarskie

3432 Odporno$¢ na wptyw temperatury Po-
krycia malarskie, z wyjatkiem pokry¢ termoodpor-
nych, powinny wykazywa¢ odporno$¢ na wptyw
temperatury do 5CPC me tracac wiasnosci mecha-
nicznych

34 33 Odpornos$¢ na dziatanie olejéw i smardw
Dziatanie olejow i smar6w me powinno powodo-
waé

a) miekniecia,
wioki,

b) utraty witasnosci mechanicznych

marszczenia i pecherzema po-

3434 Trwatos¢ Pokrycia olejoodporne i ter-
moodporne, jezeli me zostaty uszkodzone mecha-
nicznie, powinny wykazywac¢ swg trwatos¢ w okre-
sie rocznej eksploatacji + me powinny wymagac
napraw

3435 Odporno$¢ pokry¢ na wplyw innych
czynnikéw mz okre$lone w 3431 — 3434 po-
winna byc podana w warunkach odbioru technicz-
nego wyrobu

344 Grubo$¢ pokrycia malarskiego taczna
grubos$¢ pokrycia malarskiego, w ktorym me wy-
stepuje warstwa kitu szpachlowego, powinna wy-
nosi¢ co najmniej 0,12 mm

W przypadku stosowania kitu szpachlowego gru-

nie okresla sie

me okresla sie

niedopuszczalne

dopuszczalne dopuszczalne niedopuszczalne

drobne rysy

lokame dopusz-
czalna

dopuszczalna niedopuszczalna

bose natozonej jednorazowo warstwy kitu me po-
winna przekraczaé

— 0,3 mm dla kitu szpachlowego syntetycz-

nego,

— 15 mm dla kitu szpachlowego epoksydowego

Catkowita grubos¢ pokrycia malarskiego powin-
na réwnac¢ sie trzykrotnej wysokosci amplitudy
nierdwnosci podifoza i powinna zawieraé sie w
granicach 0,12 — 2,5 mm

Pokrycie malarskie powinno sktadaé¢ sie co naj-
mniej z trzech kolejno potozonych i wysuszonych
warstw

345 Zalezno$¢ klasy starannosci wykonania
pokry¢ malarskich od klasy chropowatos$ci podtoza,
typu pokry¢ lakierowych oraz wyboru techniki
malowania podano w tabl 8

346 Wymagane warunki przy nakiadaniu po-
wiok malarskich Naktadanie powdok malarskich
powinno odbywac sie w temperaturze 20 *5°C
i wilgotnosci wzglednej powietrza 65 *5% Na-
tozenie nastepnej warstwy mozna wykona¢ po cat-
kowitym wyschnieciu warstwy poprzedniej Sta-
nowiska prac malarskich powinny byc poddawa-
ne okresowym kontrolom w zakresie warunkow
bezpieczenstwa i higieny pracy oraz warunkow
przeciwpozarowych

4 BADANIA

4 1 Rodzaje badan
a) ogledziny zewnetrzne (3 1),
b) sprawdzenie przygotowania powierzchni (3 2),

Tablica S

Chropowato$¢ podtoza
wg 323

160-80

Typ pokrycia

11
malarskiego wg tabl

1

malowanie
zanurze-
Klasa niowe
starannosci
wykonania
wg 23
i 342

malowanie
za pomoca
pedzla

o

malowanie
natryskowe

80-20 10-25 125-0,32
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c) sprawdzenie materiatow malarskich (3 3),
d) sprawdzenie pokry¢ malarskich (3 4)

42 Opis badan

421 Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-
dzi¢ nieuzbrojonym okiem na zgodno$¢ z wyma-
ganiami 31

422 Sprawdzenie przygotowania powierzchni
przed malowaniem na zgodno$¢ z wymaganiami
32 nalezy przeprowadzi¢ wg PN-70/H-97050
i PN-70/H-97052 bezposrednio po przygotowaniu
powierzchni i nie pozmej mz przed upltywem 6
godz oraz dodatkowo bezposrednio przed malo-
waniem

Powierzchnie przygotowane do malowania po-
winny byc suche, odpylane oraz pozbawione za-
nieczyszczen olejami i smarami Stan powierzchni
wyrobow ocenia sie na podstawie ogledzin nieu-
zbrojonym okiem z odlegtosci okoto 300 mm od
badanej powierzchni przy Swietle dziennym lub
przy oS$wietleniu sztucznym zardwka o mocy
100 W

423 Sprawdzenie materiatdw malarskich na
zgodnos¢ z 33 Materiaty malarskie powinny byc
w peini skuteczne Przed ich uzyciem nalezy wiec
upewni¢ sie o przydatnosci ich zastosowania w
oparciu o date produkcji i termin waznosci oraz
podstawowe informacje jakoSciowe o materiatach
(najlepiej na podstawie atestu wystawionego przez
wytworce)

W przypadku przeterminowania przydatnosci
materiatdow malarskich nalezy przeprowadzi¢ ba-
dania wedtug jakosSciowych norm przedmiotowych
i na podstawie wynikow pozytywnych dopuscie
do dalszego wykorzystania Dla sprawdzenia ma-
teriatdw malarskich nalezy pobra¢ prébki wg
PN-74/C-81500 p 32 z kazdej dostawy

Przedstawiong do odbioru partie wyrobow la-
kierowych nalezy sprawdzi¢ wstepnie na zgod-
no$¢ z PN-72/C-81503

Materialy malarskie nalezy poddaé¢ nastepuja-
cym sprawdzeniom
a) lepkosci — zgodnie z PN-75/C-81508,

b) rozlewnosci — zgodnie z PN-67/C-81507,
c) oznaczenie krycia — zgodnie z PN-70/
C-81536

424 Sprawdzenie pokry¢ malarskich na wyro-
bach

4241 Miejsce badan pokry¢ Sprawdzenie wy-
konania pokry¢ malarskich na gotowych wyrobach
nalezy przeprowadzi¢ w miejscach charaktery-
stycznych dla danej grupy powierzchni

Miejsca badan pokry¢ malarskich oraz liczba
badanych elementéw powinna byc okreSlona w
warunkach odbioru technicznego wyrobu

4242 Sprawdzenie wykonania pokrycia wg
34 1 polega na stwierdzeniu (podczas kontroli
miedzyoperacyjnej) zgodnosci zastosowanego ze-
stawu malarskiego z zestawem przewidzianym w
dokumentacji technicznej

4243 Sprawdzenie wygladu zewnetrznego po-
kry¢ malarskich polega na stwierdzeniu zgodnosci
wykonania z wymaganiami 34 2

4244 Sprawdzenie witasnosci pokry¢é malar-
skich polega na udokumentowaniu zastosowania
materiatdw malarskich zapewniajacych wymaga-
nia zgodnie z 343 W przypadku wystgpienia nie-
zachowania trwatosci wg 34 34 nalezy przepro-
wadzi¢ sprawdzenie przyczepno$ci powilok ma-
larskich zgodnie z PN-73/C-81531

4245 Sprawdzenie grubosci catkowitej powitok
na zgodnos$¢ z 344 nalel/y przeprowadzi¢ po cal-
kowitym i zupetnym wyschnieciu zgodnie z PN-74/
C-81515
4246 Sprawdzenie warunkow naktadania powtok
malarskich polega na stwierdzeniu zgodnosci wa-
runkéw istniejacych z wymaganiami 346

43 Ocena wynikéw badan Badang powtoke
malarskg nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli przejdzie z wynikiem dodatnim przez
wszystkie badania wymienione w 4 1

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme — Zjednoczenie
Przemys$lu Maszynowego Le$nictwa
2 Normy zwigzane
PN-63/C-01700 Wyroby lakierowe Nazwy i okre$lenia
PN-74/C-81500 Wyroby lakierowe Pobieranie prébek
i przygotowanie $redniej probki laboratoryjnej
PN-72/C-81503 Wyroby lakierowe Wstepne préby tech-
niczne
PN-67/C-81507

lewnosci

Wyroby lakierowe  Oznaczanie roz-

PN-75/C-81508 Wyroby lakierowe Oznaczanie czasu wy-
ptywu kubkami wyptywowymi (lepko$s¢ umowna)
PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe Nieniszczace pomiary
grubosci powtok

PN-73/C-81531 Wyroby lakierowe Okreslanie przyczep-
nosci powtok do podtoza oraz przyczepnosSci miedzy-
warstwowej

PN-70/C-81536 Wyroby lakierowe
krycia

PN-66/H-83105 Odlewy Nazwy i klasyfikacja wad

Oznaczanie zdolnosci



a Informacje dodatkowe do BN-78/1619-02

PN-75/H-83140 Odlewy z zeliwa i staliwa Ocena chro-
powatosci powierzchni surowych

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozja Wzorce jakosci
przygotowania powierzchni stali do malowania

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjag Ocena przygoto-
wania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowa-

nia

PN-74/H-97055 Ochrona przed korozjag Pokrycia lakie-

»

rowe dla wyrobow przeznaczonych do uzytkowania
w warunkach klimatu tropikalnego

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni
Chropowato$¢ powierzchni  Okre$lenia podstawowe
i parametry

3 Symbol \\g SWW — 0794

4 Autor projektu normy — praca zbhiorowa
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W punkcie 31, na str 3, w drugim tamie, w 13 wierszu od gory, zamiast po-
wierzchnie zewnetrzne zbiornikéw, powinno by¢ powierzchnie wewnetrzne zbior-
nikoéw

(Biuletyn PKNM1J nr 1/80 poz 8)



