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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest
.emalia syntetyczna kreodurowa CS, khaki ciemna, sta-
nowigca zawiesing pigmentéw w spoiwie kreodurowym
1 oleju Iniano-tungowym oksydowanym w rozpuszczal-
nikach organicznych.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Emalia
syntetyczna kreodurowa CS, khaki ciemna jest przezna-
czona do malowania bonderyzowanych clementéw sta-

lowych. Rodzaj elementéw jest uzgodniony pomigdzy
producentem i uzytkownikiem.

2. OZNACZENIE

EMALIA SYNTETYCZNA KREODUROWA CS KHAKI CIEMNA
BN-84/6115-49 KTM 1317-962-934-504

3. WYMAGANIA I BADANIA

3.1. Zestawienie wymagan i metody badan

, ; Metody badan
Wymagania
wg
a) Wst¢pne proby techniczne zgodnie z PN-72/C-81503
— pozostatos¢ na sicie o boku oczka kwadratowego
0,063 mm, % mas., najwyzej 0.2 PN-81/C-81505
b) Roztarcie pigmentow, pm, najwyze) 15 BN-78/6110-09
¢) Czas wyplywu (lepko$¢ umowna) mierzony kubkiem 4
o $rednicy otworu wyptywowego 4 mm, s 90 + 120 PN-81/C-81508 metoda A
d) Ggstosc, g/em?, najwyzej 1.1 PN-82/C-81551 metoda B
¢) Zawartos$¢ substancy lotnych, % mas. 35 +45 35
f) Rozcienczalnos¢ emalii w stosunku obj¢tosciowym 1:10 catkowita 3.6
g) Czas wysychania w temperaturze 200 £5°C do osiggnig- PN-79/C-81519
cia 7 stopnia wyschnigcia, min, najwyzej
— na plytkach stalowych oraz p*ytkach stalowych bon-
deryzowanych 15
— na plytkach szklanych 30
h) Wyglad i barwa powtoki zgodnie z 3.8
1) Elastycznosé 2 PN-76/C-81528 metoda A
1) Twardo$¢ wzgledna powloki wg wahadta Koniga, co
najmnicj 0.5 PN-79/C-81530
k) Odpornos¢ powloki na uderzenie, cm spadku cigzarka, co .
najmnicj 50 PN-54/C-81526
1) Tloczno$¢, mm. co najmniej 5 PN-75/C-81529
1) Przyczepno$é, nozem krgzkowym A, stopien 1 PN-80/C-81531
m) Scieralno$¢ powloki, kg/pm, co najmnicj 0,7 PN-76/C-81516 metoda A
n) Odpornos¢ powtoki na korozj¢ pod wpltywem 6 h dziata- powloka bez punktéw korozji, 39
nia wodnego roztworu chlorku sodowego z wyjatkiem miejsc styku.szyjki
7 z¢bem grzebienia
0) Odpornos¢ powltoki na 48 h dziatanie wilgoci zgodnie z 3.10
p) Wymagania dla powloki na produkcie finalnym') zgodnie z 3.11

') Badania wykonuje uzytkownik emalii.

) Zgtoszona przez Instytut Przemystu Tworzyw i Farb
Ustanowiona przez Ministra Przemystu Chemicznego i Lekkiego dnia 12 lipca 1984 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 lipca 1985 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 4/1985 poz. 8)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1985

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,60 Nakt 3600+55 Zam. 1002/85

Cena zt 12,00
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3.2. Trwato$é. Emalia syntetyczna kreodurowa CS
khaki ciemna powinna odpowiada¢ wymaganiom nor-
my w czasie 8 miesigcy, liczac od daty produkeji. Do-
puszczalny jest w tym czasie wzrost lepkosci umowne;j
wyrobu do 30% w stosunku do gornej granicy lepkosci
podanej w 3.1c), ktéry powinien ustapi¢ po dodaniu
rozcienczalnika RS-7 wg BN-78/6118-22.

3.3. Pobieranie probek i przygotowanie $redniej probki
laboratoryjnej wykonaé¢ zgodnie z PN-74/C-81500, po
przeprowadzeniu prob wg PN-72/C-81503.

3.4. Program badan

3.4.1. Badania petne polegaja na sprawdzeniu zgod-
nosci ze wszystkimi wymaganiami podanymi w 3.1.

Badania pelne nalezy wykonywaé okresowo co naj-
mniej raz w roku, w przypadku zmiany stosowanych
surowcow i metod technologicznych mogacych mieé
wplyw na jako$¢ wyrobu oraz w przypadku badan roz-
jemczych.

3.4.2. Badania niepeine polegaja na sprawdzeniu
zgodno$ci z wymaganiami wymienionymi w 3.1, 7z wy-
Jatkiem nast¢pujacych punktow:

3.1d) — gestoscé,

3.1e) — zawartos¢ substancji lotnych,

3.1f) — rozcienczalnosé,

3.Im) — Scieralnosc.

3.In) — odpornos¢ powtoki na dziatanie roztworu

chlorku sodowego,

3.10) — odpornos¢ powloki na dziatanie wilgoci.

Badania niepetne nalezy wykonywa¢ dla kazdej partii
produkcyjnej wyrobu.

3.5. Badanie zawartosci substancji lotnych wykona¢
zgodnie 7 PN-84/C-81512 metoda B, stosujac tempera-
tur¢ suszenia 180°C i czas 2 h.

3.6. Badanie rozcieniczalnosci. Do cylindra pomiaro-
wego pojemnosct 150 ml wlac 1 cz¢$¢ objgtosciowy ba-
danej emalit i 10 czgséei objetosciowych rozeienczalnika
podancgo w 3.2, doktadnie wymiesza¢ precikiem szkla-
nym i po IS min od chwili wymieszania dokonaé¢ wizu-
alnej oceny zawartosci cylindra w przechodzacym $wiet-
le dziennym. Emalia odpowiada wymaganiom normy,
jezeli nie wystapito wytracenie substancji blonotworczej
objawiajace si¢ zbieleniem lub zgalareceniem emalii.

3.7. Przygotowanie powlok do badan

3.7.1. Przygotowanie wyrobu. Badang emali¢ doktad-
nie wymieszac, rozcienczy¢ rozcienczalnikiem podanym
w 3.2, do roboczej lepkosci umownej 12 s, mierzonej
kubkiem z dnem stozkowym o $rednicy otworu wyply-
wowego 4 mm wg PN-81/C-81508 w temperaturze
47 £5°C. Nastgpnie przefiltrowaé przez sito o boku
oczka kwadratowego 0,063 mm.

3.7.2. Wykonanie powiok. Plytki stalowe i szklane,
przygotowane zgodnie z PN-74/C-81513 oraz plytki
stalowe 1 elementy stalowe pokryte uprzednio drobno-
Krystaliczng powloka fosforanowyg odpowiadajgcy wy-
maganiom wg PN-81/H-97016, pokry¢ emalig przygo-
towang zgodnie z 3.7.1, sposobem zanurzania zgodnie
7 PN-79/C-81514, po czym sezonowa¢ powloki w tem-
peraturze otoczenia przez 30 min, a nastgpnie suszyc
zgodnie 7 3.1g).

Grubos¢ powloki powinna wynosi¢ 5§ £0.5 pum.

3.7.3. Aklimatyzacja powtok. Przed wykonaniem ba-
dan powloki wykonane zgodnie z 3.7.2 nalezy aklimaty-
zowaé przez 2 h w temperaturze 20 £2°C i wilgotnosci
wzglednej powietrza 65 £5%.

3.7.4. Pomiar grubosci wykona¢ przyrzadem clektro-
magnetycznym wg PN-74/C-81515 lub innym gwaran-
tujgcym doktadno$¢ pomiaru do £10% grubosci po-
whoki.

3.7.5. Liczba powlok do badan. Do badan nalezy
przygotowaé nastgpujgce ilosci powlok:

3 powloki na plytkach szklanych — do oznaczania
czasu wysychania 1 twardosci wzglednej,

15 powlok na plytkach stalowych — do badaia
clastyczno$ci, odpornosci na uderzenie, tlocznosci,
przyczepnosci, $cieralnosci,

3 powloki na ptytkach stalowych pokrytych drobno-
krystaliczng powlokg fosforanowg (bonderyzowanych)
— do badania czasu wysychania,

33 powloki na elementach stalowych — do badania
wygladu 1 barwy powioki, odpornosci na dziatanie roz-
tworu chlorku sodowego, odpornosci na dziatanie wil-
goci oraz wykonania proby technologicznej.

3.8. Okreslenie wygladu i barwy powloki wykonac
nicuzbrojonym okiem w rozproszonym s$wietle dzien-
nym na powlokach przygotowanych na elementach sta-
lowveh zgodnie z 3.7. Powloki powinny by¢ zgodne
pod wzgledem jednolitosci barwy i polysku z wzorcem
uzgodnionym pomi¢dzy producentem i uzytkownikiem.

3.9. Badanie odpornosci powtok na korozje pod wpty-
wem dziatania roztworu chlorku sodowego. Powtoki
przygotowane zgodnic z 3.7 na clementach stalowych
przetrze¢ delikatnie ircha, ustawi¢ w naczyniu szkla-
nym, tak aby nie stykaly si¢ ze sobg oraz ze Sciankami
naczynia. Nast¢pnie naczynie napetni¢ do wysokosci co
najmniej] S mm nad elementami, 3-procentowym roz-
tworem chlorku sodowego cz.d.a. o temperaturze
20 £2°C, co praktycznie oznacza, ze na jeden element
zuzy¢ nalezy nie mniej niz 50 ml roztworu. Tak przy-
gotowane clementy pozostawi¢ na 6 h w temperaturze
20 £2°C, po czym roztwor odlac, elementy optukaé
wodg destylowang, przemy¢ alkoholem etylowym rek-
tyfikowanym, stosujac 100 ml alkoholu na 10 sztuk
elementéw 1 wysuszy¢ elementy w temperaturze oto-
czenia. Nastepnic dokonac¢ wizualne] oceny wygladu
powlok nicuzbrojonym okiem przy Swietle zarowki
elektryczne) 100 W umieszczonej w odlegtosci 50 ecm od
powierzchni powloki.

Powloki nie powinny wykazywaé punktéw korozji
objawiajacych si¢ wystgpowaniem rdzawego nalotu na
ich powierzchni. Dopuszczalne jest wystapienie punk-
tow korozji w miejscach styku elementow z pretem
grzebienia, na ktorym byty lakierowane.

W przypadkach pojawienia si¢ punktéw na powloce,
sugerujgcych korozjg podtoza, nalezy punkty te obry-
sowywac otowkiem do pisania na szkle, usungé z jednego
miejsca powlokg lakierowa, badany eclement potaczyc

‘7z dodatnim bicgunem Zrodia pradu statego o napigciu

4 10,3 V i bada¢ porowato$¢ zgodnie z PN-75/C-81518.
Sprawdzi¢ wizualnie, czy w miejscu obrysowanym wy-
stgpily intensywne niebiesko zabarwione punkty.
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Tylko tak zabarwione punkty nalezy uzna¢ za ognis-
ko korozji. W przypadku uzyskania negatywnych wyni-
koéw na 10 sztukach clementow, probg przeprowadzié
na podwojnej liczbie elementéw, z ktoérych zaden nie
powinien wykazywaé¢ objawow korozji.

3.10. Badanie odpornosci powlok na dziatanie wilgoci
wykona¢ na powlokach przygotowanych na elementach
stalowych zgodnie 7 3.7. Elementy zawinag¢ w bibulg
do saczenia, zwilzy¢ wodg destylowang 1 umiescié na
48 h w eksykatorze zawierajacym na dnie wodg¢ desty-
lowang. Po tym czasie elementy wyjgé z eksykatora,
zdjac¢ ostroznie bibul¢ 1 dokonaé oglgdzin bibuly nie-
uzbrojonym okiem, w rozproszonym $wietle dziennym.
Niedopuszczalne jest wystgpienie rdzawych punktéw na
bibule, z wyjatkiem miejsc styku bibuty z ostrymi kra-
wedziami elementow.

W przypadku uzyskania negatywnych wynikéw na
10 sztukach elementéw przeprowadzi¢ probg na po-
dwodjnej liczbie elementéw. z ktérych zaden nie powi-
nien wykazywa¢ objawéw korozji.

3.11. Badanie powlok na wyrobie finalnym (préba
technologiczna)

3.11.1. Warunki przyjecia elementow pokrytych drob-
nokrystaliczna powloka fosforanowa (bonderyzowanych).
Elementy bonderyzowane nie powinny wykazywac
plam, punktow ani nalotow rdzy widocznych nieuzbro-
jonym okiem. Niedopuszczalne sg réwniez plamy —
ttuste 1 krople wody. Dopuszczalny jest biaty nalot
powstaly w wyniku Scierania si¢ powierzchni elemen-
tow podczas suszenia, natomiast naloty innego pocho-
dzenia sg niedopuszczalne.

Elementy powinny wytrzymacé probg korozji. ktorg
wykonuje si¢ najwcze$niej na 2 h przed lakierowaniem.

W tym celu 10 sztuk elementéw zanurzy¢ na 10 min
W naczyniu zawierajgcym 3-procentowy roztwor wodny
chlorku sodowego o temperaturze 20 +2°C.

Nastgpnie elementy wyjaé z roztworu, optukaé woda
destylowang 1 osuszy¢ na powietrzu w temperaturze
20 £2°C i wilgotnosci wzglednej powietrza 65 +85%
(bez przewiewu).

Po uplywie okoto 30 min eclementy powinny by¢
suche.

Na korpusie kazdego elementu nie powinno by¢ wze-
row, rdzawych punktow ani plam rdzy.

3.11.2. Warunki przeprowadzenia préoby roboczej. Pro-
ducent emalii powinien uczestniczy¢ w probie robowej
jesli zada tego uzytkownik.

Wielkos¢ partii i liczbg elementéw do préoby roboczej
ustalajg producent emalii 1 uzytkownik.

Proba robocza obejmuje petny przebieg operacji tech-
nologicznych, tgcznie z badaniem produktu finalnego.

3.11.3. Przygotowanie urzadzen produkcyjnych do
przeprowadzenia proby technologicznej. Emali¢ przed
przelaniem do egalizatora nalezy doktadnie wymieszac,
zawartos¢ poszezegdlnych opakowan przela¢ do egali-
zatora, rozcienczy¢ rozcienczalnikiem RS-7 wg BN-78/
6118-22 do umownej lepkosci roboczej podanej w 3.7.1,
po czym przefiltrowaé przez sito o boku oczka kwa-
dratowego 0,063 mm.

KON
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3.11.4. Pokrywanie elementéw emalig wykonac zgod-
nic z instrukcja obowiazujaca uzytkownika emalii.

W przypadku niemozliwosci ustalenia takich parame-
trow lakierowania, ktére umozliwiatyby na urzadzeniach
produkcyjnych uzyskaé¢ powlok¢ o wymaganym wyglg-
dzie, dopuszcza si¢ zmiang wzajemnych stosunkéw wa-
gowych skladnikow rozpuszczalnika wg wskazan pro-
ducenta emalii. Zmiana ta jednak nie moze wpltywaé
ujemnie na jakos$¢ produktu finalnego.

3.11.5. Ocena wynikow préby technologicznej. Powlo-
ka lakierowa na elementach powinna by¢ zgodna z 3.8,
przy czym dopuszczalne sa nastgpujace odchylenia:

— zacieki zewngtrzne i wewng¢trzne nie powinny
wplywaé¢ na wymiary elementow i nie powinny w spo-
sOb razacy roznié si¢ barwa od pozostatej powierzchni

lakierowej,

— przeswit kanalikow — dopuszcza si¢ 0,19 ecle-
mentow z kanalikami zalanymi,

— dopuszczalne  nierbwnomierne polakierowanie

przejawiajace si¢ zmatowieniem czg$ci powierzchni ele-
mentow oraz odchylaniem od wzorca w zakresie jedno-
litosci powloki 1 barwy, pod warunkiem uzvskania po-
zytywnego wyniku odpornosci na korozjg,

— niedopuszczalne sg pecherze | kratery we wtoku.

3.11.6. Ocena powtoki na produkcie finalnym. Powlo-
ka na produkcie finalnym po elaboracji nie powinna
wykazywaé¢ odpryskow, poza dopuszczalnymi dla tego
produktu wzorcami oraz powinna wytrzymywac probg
odpornosci na korozj¢ przewidziang dla produktu fi-
nalnego.

3.11.7. Ocena partii emalii. Pozytywne wyniki proby
technologicznej decydujg o dopuszezeniu emalii do pro-
dukcji w skali przemystowej, negatywne wyniki proby
technologicznej powoduja zwrdcenie emalii producen-
towi bez prawa reklamacji.

3.12. Zaswiadczenie o jako$ci wyrobu. Producent
emalii jest obowigzany dostarczy¢ uzytkownikowi dla
kazdej partii produkcyjnej wyrobu $wiadectwo kontroli
jakosci stwierdzajace zgodno$¢ wynikow badan z wy-
maganiami normy przedmiotowej, a na zadanic uzyt-
kownika rowniez $wiadectwo z ostatnio wykonanych
badan peinych.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Emali¢ syntetyczng kreodurowy CS
khaki ciemng nalezy pakowac zgodnic z PN-73/C-81400
w hoboki uniwersalne pojemnos$ci 251 50 dm? lub inne
opakowania uzgodnione pomig¢dzy producentem 1 uzyt-
kownikiem, nie obnizajace jakosci wyrobu podczas skta-
dowania o wymiarach zgodnvch z zasadami systemu
wymiarowego opakowan wg PN-78/0-79021.

Opakowania musza by¢ zgodne z wymaganiami obo-
wigzujacych przepisow przewozowych') oraz odpowia-
da¢ grupie 2 lub 3 1 klasie 3 wg PN-70/0-79100.

4.2. Przechowywanie i transport — zgodnic z PN-73/
C-81400 i obowiazujgcymi przepisami przewozowymi').

') Patrz Informacje dodatkowe p. 6.
1 C



4 Informacje dodatkowe do BN-84/6115-49

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca projekt normy
ka Farb 1 Lakierow.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-68/6115-49

a) wprowadzono parametry roztarcia,

-— Radomska Fabry-

b) wyelimmowano 7 treSci normy sklad recepturowy wyrobu oraz
wymagania dotyczgce surowcow,

¢) zmieniono wartosci parametrow: twardos¢ wzgledna 1 clastycz-
nos¢ ze wzglgdu na zastosowanic nowych metod badan

3. Normy zwigzane
PN-73/C-81400 Wyroby

I transport

lakicrowe. Pakowanie, przechowywanie
PN-74/C-81500 Wyroby lakicrowe. Pobieranie probek 1 przygotowa-
nic sredniej probki laboratoryjne)
PN-72/C-81503 Wyroby lakicrowe. Wstgpne proby techniczne
PN-81/C-R1508 Oznaczanie czasu wyplywu wyroboéw lakierowych
A farb graficznych kubkami wyplywowymi (lepko$é umowna)
PN-84/C-81512 Wyroby lakicrowe. Oznaczanic zawartosci sktadni-
kow podstawowych

PN-74/C-81513 Wyroby lakicrowe. Plytki do badan

PN-79/C-81514 Wyroby lakicrowe. Sposoby otrzymywania powlok
do badan

PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszezgce pomiary grybosci
powlok

PN-75/C-81518 Wyrqgby lakierowe. Oznaczanie porowatosci powtok
lakierowych

PN-81/H-97016 Ochrona przed korozjg. Powtoki fosforanowe

PN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy

PN-70/0-79100 Opakowania transportowe. Odpornos¢ na uszkodze-
nia mechaniczne. Wymagania i badania

BN-78/6118-22 Rozcienczalniki do wyrobow lakierowych do celow
specjalnych
Pozostate normy zwigzane podano w 3.1 w tablicy.

4. Symbol wg SWA — 7962-704-450).
5. Autor projektu normy — inz. Izabela Dzido, Radomska Fabryka

Farb 1 Lakierow.

6. Przepisy przewozowe

Zalgcznik 4 do umowy migdzynarodowej kolejowej komunikacji to-
warowe] SMGS (Dz. TiZK nr 20, poz. 84 z 15 wrzesnia 1968 r.)

Przepisy o fadowaniu wagonow towarowych. Zatgeznik 11 do Umowy
RI (Dz. TiZK z 1981 r. nr 15)

Rozporzadzenie Ministrow Komunikacji 1 Spraw Wewngtrznych z dnia
2 grudnia 1983 r. w sprawie warunkow i kontroli przewozu
drogowego materialdw niebezpiecznych (Dz. U. nr 67, poz. 301)

Instrukcja o tadowaniu samochodow ci¢zarowych i przyczep. Zalgcz-
nik do Zarzadzenia Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r.
(Mon. Pol. 7z 1963 r. nr 24)
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