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NORMA BRANZOWA
BN-77
WYROBY | 6113-60
LAKIEROWE Farby epoksydowe do gruntowania dla
okretownictwa do czasowej ochrony \
N
Grupa katalogowa X 24
1 WSTEP 2.2. Przykiad oznaczenia

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
farby epoksydowe do gruntowania dla okreto-
whnictwa do czasowej ochrony, ktérych sktadnik |
stanowi zawiesine pigmentéw metalicznych w roz-
tworze zywicy epoksydowej, a skiadnik Il jest
roztworem utwardzacza.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Farby
sg przeznaczone do ochrony przed korozjg oczysz-
czonych blach lub elementow stalowych w czasie
ich prefabrykacji i montazu.

a) farby rodzaju A-sktadnik I
FARBA EPOKSYDOWA DO GRUNTOWANIA DLA
OKRETOWNICTWA DO CZASOWEJ OCHRONY
SZARA METALICZNA BN-77/6113-60
SWA 7423-014-950

b) farby rodzaju A-skiadnik II:
UTWARDZACZ DO WYROBOW EPOKSYDOWYCH
POLIAMIDOWY BN-77/6113-60 SWA 8222-897-000

c) farby rodzaju B — sktadnik I:
FARBA EPOKSYDOWA DO GRUNTOWANIA DLA
OKRETOWNICTWA DO C '\SOWEJ OCHRONY
CYNKOWA WYSOKOPP. ENTOWA SZARA

2. PODZIAL | OZNACZENIE
METALICZNA BN-77/6113- " -026-950
, 2.1. R_odzaje. W za!e.zr?osc_l od zawartosc_l pigmen- d) farby rodzaju B — skiau
tow metalicznych rozrdéznia sie dwa rodzaje farb UTWARDZACZ DO WYROBOW YCK
A — farba epoksydowa do gruntowania dla SZYBKOSCIINAC .t

okretownictwa do czasowej ochrony szara meta-

liczna,
B — farba epoksydowa do gruntowania dla

BN-77/6112-60 SWA 822.

3. WYMAGANIA I P LA

okretownictwa do czasowej ochrony cynkowa
wysokoprocentowa. 3.1. Zestawienie wymagan i n
Rodzaje
Wymagania A : B
sktadnik | sktadnik 11 sktadnik | sktadnik Il
i 3.1.1. Badanie sktadnikow
a) Wstepne proby techniczne ) zgodnie z PN-72/C1-81503
— pozostato$¢ na sicie o bo-
ku oczka kwadratowego
0,063 mm,
% wag. najwyzej 0.2 02 PN-75 C-81505
b) Gestos¢, g/cms 17-p 20 0,90 -P 0,95 23-P 27 0,85-P 0,90 BN-64'6110-11
c) Lepko$¢ umowna mierzona
kubkiem typu Forda, s 14 -P 16 25-P 35 13-P 15 n-pi4 PN-75/C-81508
d) Roztarcie pigmentéow, am,
najwyzej ’) 80 — 50 - BN-72/6110-09
e) Temperatura zaptonu, °C, co
najmniej 10 20 2 7 PN-75/C-04007
f) Zawarto$¢ substancji lotnych.
32 52 28 87 PN-75/C-81512

%, najwyzej
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cd. tablicy
Rodzaje Metodv badat
eto adan
Wymagania A B vzg
sktadnik 1 j skfadnik Il sktadnik I | skiadnik Il
g) Barwa wedtug skali jodo-
wej, najwyzej 21 - ! 3, PN.-58/C-04526
3.1.2. Badanie wyrobu w stanie
piynnyni
a) Przydatno$¢ wyrobu do sto-
sowania, godz, co najmniej 24 PN-76/C-81540
b) Krycie jakoSciowe stopien I PN-70/C-81536
c¢) Czas schniecia w tempera- PN-69/C-81519
turze 20 *2°C i wilgotnosci
wzglednej powietrza 65 5%,
najwyzej
— stopien 1, min 5 3
— stopien 3, godz 2
3.1.3. Badanie powtoki
a) Wyglad powtok matowa bez pomarszczen
i zaciekdw 36
b) Przyczepnos¢ powioki, stopien i PN-73/C-81531
c) Elastycznos¢ powtoki wedtug )
metody A 5 PN-76/C-81528
d) Odporno$¢ powtoki na ude-
rzenie, w cm spadku ciezarka,
€O najmniej 40 PN-54/C-81526

e) Odporno$¢ powioki na dzia-
tanie mgty solnej w ciggu
192 godz (8 cykli)

J) Patrz Informacje dodatkowe.

3.2. Trwatos¢. Skiadnik | farb epoksydowych
do gruntowania dla okretownictwa do czasowej
ochrony powinny odpowiada¢ wymaganiom normy
w ciaggu 4 miesiecy, liczac od daty produkcji,
a sktadnik Il w ciggu 6 miesiecy.

3.3. Program badan

3.3.1. Badania peine polegajg na sprawdzeniu
zgodnosci ze wszystkimi wymaganiami wymienio-
nymi w 3.1. Nalezy je wykona¢ co najmniej raz
na 6 miesiecy.

Badania petne nalezy wykonac¢ przy kazdej zmia-
nie stosowanych surowcow i metod technologicz-
nych oraz w przypadku badan rozjemczych. Jezeli
badana partia nie odpowiada wymaganiom normy,
trzy kolejne partie produkcyjne nalezy poddac
badaniom petnym.

3.3.2. Badania niepetne polegajg na sprawdzeniu
zgodnosci z 3.1 nastepujacych wymagan:

a) wstepnych préb technicznych.

b) gestosci,

c) lepkosci,

d) roztarcia pigmentéw,

e) barwy wedtug skali jodowej,

f) przydatnosci wyrobu do stosowania,

g) krycia jakosciowego,

h) czasu schniecia,

i) przyczepnos$ci powtoki,

j) elastycznosci powtoki.

.PN-74/C-81500 po

wyglad powtoki bez zmian,
dopuszczalny na powitoce

biaty nalot PN-61/C-81523

Badaniom niepetnym nalezy podda¢ kazda partie
produkcyjng wyrobdéw.

3.4. Pobieranie prébek i przygotowanie sredniej
probki laboratoryjnej. Sktadnik 1 i Il pobraé¢ wg
przeprowadzeniu prob wg
PN-72/C-81503, przy czym za wielko$¢ partii na-
lezy uwaza¢ ilos¢ wyrobu oznaczonego tym sa-
mym numerem partii produkcyjnejri datg pro-
dukcji widoczng na etykiecie opakowania.

3.5. Przygotowanie powtok do badan

3.5.1. Przygotowanie farby. Przed przystgpie-
niem do malowania i oznaczania przydatnosci do
stosowania zmiesza¢ sktadnik badanej farby w sto-
sunku:

w przypadku farby rodzaju A — na 100 czesci
wagowych sktadnika | 9 czesci wagowych skia-
dnika II,

w przypadku farb rodzaju B — na 100 czesci
wagowych skitadnika | 20 czesci wagowych skta-
dnika II.

Mieszanine zostawi¢ na 0,5 godz do wstepnego
przereagowania.

3.5.2. Wykonanie powtok. Ptytki stalowe gtadkie
wg PN-74/C-81513 pomalowaé¢ jednorazowo ba-
dang farbg przygotowang wg 3.5.1 metodg dajaca
powtoki szczelne, bez sznarow i zaciekow. Zaleca
sie stosowanie metody zanurzeniowej wg PN-70/
C-81514. Powtoki suszy¢ zgodnie z 3.1.2c) do osig-
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gniecia 3 stopnia wyschniecia. Grubo$¢ powtoki
powinna wynosi¢ 17 =+ 23 um.

3.5.3. Aklimatyzacja powtok do badan. Powtoki
do badan nalezy aktimatyzowaé w temperaturze
20 £2"C i wilgotnosci wzglednej powietrza
65 +5% w ciggu 168 godz. Czas aklimatyzacji
nalezy liczy¢ od chwili osiggniecia przez powtoke
3 stopnia wyschniecia. Dopuszcza sie aklimatyzacje
w temperaturze 120 =5°C w ciggu 12 godz,
a nastepnie 24 godz w warunkach O.

3.5.4. Pomiar grubosci powtok nalezy wykonac
wg PN-74/C-81515 przyrzadem elektromagnetycz-
nym lub innym gwarantujgcym doktadnos$¢ pomia-
ru do 10% grubosci powtoki.

3.6. Ocena wygladu powitoki. Ocene wygladu
powitoki nalezy wykona¢ nieuzbrojonym okiem
w rozproszonym Swietle dziennym na 3 powtokach
przygotowanych zgodnie z 3.5.2.

3.7. ZasSwiadczenie wytworcy o wynikach badan.
Wytwdrca jest obowiagzany przedstawi¢ odbiorcy
orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Sktadniki farby nalezy pakowa¢
zgodnie z PN-73/C-81400 wr taki sposdb, aby na
jedno opakowanie skiadnika | przypadato jedno
opakowanie sktadnika Il z zachowaniem stosunku
mieszania. Skifadnik Il farby rodzaju A nalezy
pakowa¢ w hoboki uniwersalne pojemnosci 25 dm33
a skiadnik Il farby rodzaju B w wiaderka stoz-
kowe z wieczkiem naktadanym.* pojemnosci
115dm3

Hoboki uniwersalne przeznaczone do pakowania
sktadnika | powinny mie¢ u gory ptaszcza w od-
legtosci 2 cm od gornej krawedzi wywiercony
otwor o $rednicy 3-M mm zakryty tasmg samo-
klejaca lub przylepcem.

4.2. Przechowywanie i transport — zgodnie

z PN-73/C-81400.

o Patrz Informacje dodatkowe.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme — POLIFARB-
-OLIWA Zaktady Farb, Gdynia.
2. Normy zwigzane
PN-73/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przecho-
wywanie i transport
PN-74/C-81500 Wyroby lakierowe. Pobieranie préobek

i przygotowanie $redniej prébki laboratoryjne;j
PN-72/C-81503 Wyroby lakierowe. Wstepne préby te-
chniczne
PN-74/C-81513 Wyroby lakierowe. Piytki do badan
PN-70/C-81514 Wyroby lakierowe. Sposoby otrzymywania
powitok do badan
PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary
grubosci powtok
Pozostate normy zwigzane podano w tablicy.

3. Symbol wg SWW — 1317-423.

4. Autorzy projektu normy: mgr inz. Maria Janu-
szewska, mgr inz. Irena Sowinska, Zaktady Farb. Gdynia.

5. Wymagania dotyczgce wiader stozkowych z wiecz-
kiem naktadanym. Materiat — blacha stalowa ocynko-
wana o grubosci 0,35 +0,03 mm.

Wymiary: wysoko$¢ 290 mm.

$rednica zewnetrzna czesci gérnej 282 mm,
$rednica wewnetrzna czesci gérnej 277 mm.
$rednica wewnetrzna dna 260 mm.

(. Wymagania uzupetniajgce. Po przefiltrowaniu 50 dnvJ
badanego wyrobu przez sito o liczbie oczek 400/cm2 — po-
zostatoSci brak. Dopuszcza sie obecno$¢ drobnych przy-
padkowych zanieczyszczen. .Roztarcie pigmentéw wg
BN-72/6110-09 2.1b) wynosi dla farby rodzaju A 20 um,
dla farby rodzaju B 20 um.

7. Przydatno$¢ do stosowania natryskiem bezpowie-
trznym. Farby nadajg si¢ do malowania sposobem na-
trysku bezpowietrznego przy zastosowaniu dysz podanych
w instrukcji stosowania.

8 Nazwy farb stosowane przy eksporcie

— w jezyku angielskim
Farba rodzaju A Otiva epoxy shop primer,
Farba rodzaju B Oliva epoxy shop primer zinc ricn:

— w jezyku rosyjskim
Farba rodzaju A 3noKCHfIHbiM rpynr epeMeHHon 3ammbi,
Farba rodzaju B 3noKCHflHbifi rpytu BpeMeHHOH"3aumTbi

HMHKOBDbIH.



