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1 WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest ozna-
czanie roztarcia pigmentéw i wypetniaczy w wyrobach
lakierowych za pomoca grindometru.

1.2. Zakres stosowania metody. Metode stosuje sie do
badania wyrobdw lakierowych pigmentowanych oraz
zawierajagcych wypetniacze.

2. METODA BADANIA

2.1. Zasada metody polega na ocenie roztarcia pig-
mentow i wypetniaczy w warstwie wyrobu natozonego
na polerowang ptytke pomiarowg grindometru z wyzto-
bionym rowkiem klinowym o réwnomiernie wzrastaja-
cej gtebokosci. Skata przyrzadu jest wyrazona w mikro-
metrach. W zaleznos$ci od rodzaju wyrobu lakierowe-
go stosuje sie ocene roztarcia wg rozsiania skupisk
pigmentow i wypetniaczy na powierzchni badanej war-
stwy lub wg rys siegajagcych podioza grindometru.

2.2. Wytyczne ogélne. W zalezno$ci od roztarcia pig-
mentow i wypelniaczy w badanym wyrobie lakierowym,
zaleca sie przeprowadzi¢ oznaczanie przy uzyciu grin-
dometréw z nastepujgcymi zakresami pomiarowymi:

0-100 pm z dziatkg elementarng 2,5 pm dla roztarcia
pigmentow powyzej 40 pm.

0-50 pm z dziatkg elementarng 1 pm dla roztarcia
pigmentow w zakresie 40-20 pm.

0.25 pm z dziatkg elementarng 1 pm dla roztarcia
pigmentow ponizej 20 pm.

2.3. Przyrzad do badania. Grindometr skfada sie
z ptytki pomiarowej oraz noza. Grindometr o zakresie
pomiarowym 0-100 pm przedstawiono na rys. 1

Catos¢ przyrzadu jest wykonana z twardej stali na-
rzedziowej. Plytka pomiarowa 1 powinna, mie¢ po-
wierzchnie pomiarowg o chropowatosci . Wzdtuz
osi rownolegle do dtuzszej krawedzi ptytki znajduje sie
jeden lub dwa rowki klinowe o zmieniajacej sie réwno-
miernie gtebokosci zaleznie od zakresu pomiarowego
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przyrzadu. Gieboko$¢ rowka jest zgodna ze skalg poda-
ng na powierzchni phytki. Rowek klinowy powinien by¢
przedtuzony w glebszym jego koncu. Wykonanie wgte-
bienia stuzy do umieszczenia badanego wyrobu lakiero-
Wego.

N6z 2 ma cztery krawedzie oszlifowane klinowe.
Ostrze noza powinno mie¢ chropowato$¢

Sprawdzenie ostrza noza nalezy przeprowadzi¢ przez
ustawienie go prostopadle na plytce pomiarowej i prze-
chylenie lekko w przéd i w tyk. Miejsce przylozenia
ostrza obserwowac w strumieniu Zrodta Swiatta umiesz-
czonego za grindometrem. Ostrze jest przydatne do
wykonania préby, jezeli nie stwierdza sie przeswitu
miedzy krawedzig ostrza a powierzchnig phytki pomia-
rowej.

Rys. I. Grindometr

Zgtoszona przez Zjednoczenie Przemystu Tworzyw i Farb PLASTOFARB
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Tworzyw i Farb
dnia 15 grudnta 1978 r. jako norma obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1980 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 16/1979 poz. 83)
Cena zt 3,60

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1979. Druk. Wyd. Norm. Ark. wyd. 0,45 Nakt. 2900+55 Zam. 2193/79
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2.4. Przechowywanie przyrzadu. Natychmiast po kaz-
dorazowym uzyciu grindometr oczysci¢ z farby, uzywa-
jac w tym celu rozpuszczalnika typowego dla danego
wyrobu. W okresie przechowywania i podczas pracy
chroni¢ przyrzad przed korozjg oraz przed uderzeniem,
zadrapaniem czy zarysowaniem powierzchni pomiaro-
wej i noza.

2.5. Przygotowanie probki do badan. Prébke wyrobu
lakierowego pobra¢ zgodnie z PN-74/C-81500.

Wyroby oceniane wg metody podanej w 2.6a) dopro-
wadzi¢ do dolnej granicy umownej lepkosci handloweyj,
ktorg okreslono w normie przedmiotowej. Pomiar lep-
kosci umownej wykona¢ wg PN-75/C-81508. Wyroby
oceniane wg metody podanej w 2.6b) doprowadzi¢ do
konsystencji umozliwiajgcej tatwe rozprowadzenie wy-
robu na plytce grindometru.

Warto$¢ konsystencji przy okre$Slonym obcigzeniu
przyja¢ wg wymagan norm przedmiotowych.

Pomiar konsystencji wykonaé wg PN-65/C-81506.
Przed wykonaniem pomiaru roztarcia,'badany wyréb
lakierowy doprowadzi¢ do temperatury 20 +2°C.

2.6. Wykonanie oznaczania. Ptytke pomiarowg usta-
wi¢ na plaskiej powierzchni i zabezpieczy¢ jg przed
przesuwaniem sie przy naktadaniu wyrobu.

Powierzchnie ptytki starannie oczysci¢ i naniesé
w przedtuzenie glebszej czesci rowka wyrdb lakierowy
przygotowany wg 2.5 w ilosci wystarczajagcej do wy-
petnienia rowka, unikajac tworzenia si¢ pecherzykow
powietrza.

Ostrze noza ustawi¢ poza przedtuzeniem glebszej
czeSci rowka, a nastepnie natychmiast przesung¢ go
jednostajnym ruchem po powierzchni ptytki pomiaro-
wej, utrzymujac go prostopadle do powierzchni phytki,
pod katem prostym do dtuzszej osi, wywierajac jedno-
cze$nie nacisk wystarczajacy do zdjecia ewentualnego
nadmiaru wyrobu wylewajgcego sie poza rowek.

Pomiar wykona¢ w temperaturze 20 +2°C.

Ocene roztarcia pigmentdw w wyrobie lakierowym
przeprowadzi¢ gotym okiem, w rozproszonym Swietle
dziennym, w czasie nie dtuzszym niz 5 s, zachowujac
warunek, ze kat miedzy linig wzroku i powierzchnig
ptytki pomiarowej powinien wynosi¢ 207-30°.

W przypadku gdy w normach przedmiotowych nie
przewidziano inaczej, stosuje sie nastepujace kryteria
oceny:

a) dla wyrobow lakierowych, z wyjatkiem wyrobdw
podanych w b), ocena roztarcia polega na obserwacji
rowka wypetnionego wyrobem lakierowym w celu
okreslenia przedziatu o szerokosci okoto 3 mm, w ktd-
rym jest zawarte 5~HO skupisk pigmentow i wypehia-
czy; gorng granice tego przedziatu (blizszg dziatki 100)
nalezy odczyta¢ jako wynik; przykfad interpretacji po-
dano na rys. 2;

b) dla wyrobéw o konsystencji past (np. Kkitow,
szpachléwek itp.), wyrobdw tiksotropowych oraz wyro-
bow zawierajacych pigmenty metaliczne na podstawie
rys powstatych przy rozprowadzaniu Wyrobu na plytce
pomiarowej grindometru; za wynik nalezy przyjac licz-
be na skali grindometru odpowiadajgca miejscu wysta-
pienia trzeciej ciaglej rysy (rys. 3).

Oddzielnej nieprzerwanej rysy rozpoczynajacej sie
0 wiecej niz 5 jednostek skali od pozostatych rys nie
bierze sie pod uwage, poniewaz rysa taka ma najczesciej
charakter przypadkowy.
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Rys. 2. Przyklady interpretacji roztarcia pigmentéw i Wypetniaczy
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Rys. 3. Przyktady interpretacji roztarcia pigmentéw i wypetniaczy
wg 2.6b)
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2.7. Dopuszczalna réznica miedzy wynikami. Rdznica
miedzy wynikami nie powinna by¢ wieksza niz:

+10 pm — dla grindometru o zakresie pomiarowym
— 0 — 100 pm,

+5 pm — dla grindometru o zakresie pomiarowym
— 0 — 50 pm,

+2,5 pm — dla grindometru o zakresie pomiarowym
— 0 — 25 pm.

2.8. Wynik koricowy oznaczania. Za wynik koncowy
oznaczania nalezy przyja¢ $rednig arytmetyczng wyni-
kéw co najmniej trzech réwnolegtych oznaczan zgod-
nych z 2.7.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme — Instytut Przemystu Tworzyw
i Farb, Gliwice. -
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/6110-09
a) uscislono sposéb oceny roztarcia pigmentéw i wypetniaczy dla
wyrobéw ocenianych wg metody ,,a“ zgodnie z normg miedzynaro-
dowg ISO,
b) objeto oceng roztarcia wg rys wyroby tiksotropowe oraz wy-
roby zawierajgce pigmenty metaliczne.
3. Normy zwigzane
PN-74/C-81500 Wyroby lakierowe. Pobieranie prébek i przygotowa-
nie $redniej prébki laboratoryjnej
PN-65/C-81506 Szpachléwki i kity szpachlowe. Oznaczanie konsy-
stencji
PN-75/C-81508 Wyroby lakierowe. Oznaczanie czasu wyptywu kub-
kami wyptywowymi (lepko$¢ umowna)
4. Normy zagraniczne i zalecenia miedzynarodowe
Anglia BS-3900 Part: C-6 (1970) Methods of Test for Paints. Deter-
mination of Fineness of Grind
NRD TGL 27294 (1971) Priifung von Anstrichstoffen und Druckfar-
ben. Bestimmung der Kornfeinheit von Pigmenten und Extendern
auf dem Grindometer
RFN DIN 53203 (1968) Priifung von Anstrichstoffen und anderen
Pigment-Bindemittel Systemen. Beurteilung der Kornigkeit mit
dem Grindometer
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USA ASTM D 1210-64 Standard Methods of Test for Fineness of
Dispersion of Pigment Vehicle Systems

ZSRR TOCT 6589-74 MaTepnanbi jiaKotcpacoHHbie. MeTog onpe-
ItejieHua CTeneHH nepeTupa

ISO 1524 (1973) Paints and Varnishes. Determination of Fineness
of Grind

RWPG PC 2092-69 Marepua.ibi jiaKOKpacoHHbie. MeTo/tbi ncnbiTa-
hhs. OnpeaejicHHe CTeneHH nepeTupa nniMemoB u HangjiHHTe-
jteit npn noMomu rpHHaoMeTpa
5. Autor projektu normy — mgr inz.

mgr Edeltrauda Kaminska.

6. Sposéb przeliczania stopnia zdyspergowania na jednostki stoso-
wane w normach zagranicznych. Wyniki w poszczegélnych krajach sg
podawane w réznych jednostkach. Miedzy jednostkami pm (D), jed-
nostkami Hegmana (H) i jednostkami FSPTJ) zachodzi nastepujgca
zaleznos¢:

H =8 — 0.079 D,

FSPT = 10 — 0,098 D,

FSPT = 125 H.

Podane zaleznosci przedstawione graficznie na rysunku dajg moz-
liwos¢ szybkiego przeliczenia wynikéw badania na odpowiednie jed-
nostki.

Mirostawa Filipska,

‘) Federation of Societes for Paint Technology.

Stopier  zdyspergowania ja
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