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1. WSTEP .

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest
oznaczanie stopnia zdyspergowania pigmentow
i wypetniaczy w wyrobach lakierowych za po-
mocg grindometru.

1.2. Zakres stosowania. Podang metode stosuje
sie do badania pigmentowanych wyrobéw lakiero-
wych.

1.3. Normy zwigzane

PN-53/C-81500 Wyroby lakierowe. Pobieranie
probek jednostkowych i przygotowanie $redniej
probki laboratoryjnej

PN-65/C-81506 Szpachléwki i
Oznaczanie konsystencji

kity szpachlowe

2. METODA BADANIA

2.1. Zasada badania polega na ocenie stopnia
zdyspergowania pigmentéw i wypeilniaczy w
warstwie wyrobu natozonego na polerowang ptyt-
ke pomiarowg grindometru z wyztobionym row-
kiem klinowym o rownomiernie wzrastajacej gte-
bokosci. Skala przyrzadu wyrazona jest w mikro-
metrach.

Stosuje sie nastepujace kryteria oceny:

a) dla wyrobow lakierowych z
wyrobéw podanych w b) przez poréwnanie rozsia-
nia pojedynczych czastek i agregatow pigmentow
na powierzchni badanej warstwy z przyktadami
podanymi na rys. 1
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Rys. 1. Przyktady interpretacji stopnia zdyspergowania

pigmentow

b) dla past, wyrobéw o konsystencji past, ki-
tdbw i szpachléwek na podstawie rys powstatych
przy rozprowadzaniu wyrobu na ptytce pomia-
rowej grindometru. W miejscu wystgpienia trze-
ciej ciagtej rysy siegajgcej do podioza odczyt
przeprowadza sie wg skali grindometru (rys. 2).
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.

Zjednoczenie Przemystu Farb i Lakieréow
Ustanowiona przez Dyrektora ZPFiL dnia 28 grudnia 1972 r.
jako norma obowigzujgca w zakresie czynnosci okre$lonych normg
od dnia 1 pazdziernika 1973 r. (Dz. Norm. i Miar nr 23/1973 poz. 68)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1973. Wptyw do WN 10.04.73. Oddano do sktadu 31.05.73. Cena zt 2,40

Druk ukonczono w sierpniu 73 Obj. 045 a. w. Naktad 3300 + 50 egz. Typo t6dz, zara. 681/73.
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Rys. 2. Przyktady interpretacji stopnia zdyspergowania

pigmentow wg 2.1 b)

2.2. Wytyczne ogdlne. W zaleznosci od stopnia
roztarcia pigmentéw i wypeiniaczy w badanym
wyrobie lakierowym, zaleca sie przeprowadzié
oznaczanie przy uzyciu grindometréw z nastepu-
jacymi zakresami pomiarowymi:

O-i-I00 ixm z dziatkg elementarng oo 2,5 om dla
roztarcia pigmentdw powyzej 40 om,

0-~-50 om 7z dziatkg elementarng co 1 om dla
roztarcia pigmentow w zakresie 40-P20 om,

0-h25 om z dziatkg elementarng co 1 om dla
roztarcia pigmentéw ponizej 20 om.

2.3. Przyrzad do badan. Grindometr wg rys. 3
sktada sie z ptytki pomiarowej a oraz noza b. Catos¢
przyrzadu wykonana jest z twardej stali narze-
dziowej. Ptytka pomiarowa a powinna mie¢ po-
wierzchnie pomiarowg wykonang w klasie chropo-
watosci V. 10—11. Wzdtuz osi rownolegle do diuz-
szej krawedzi ptytki znajduje sie jeden lub dwa
rowki klinowe o zmieniajgcej sie rownomiernie
gtebokosci zaleznie od zakresu pomiarowego przy-
rzadu. Glebokos$¢ rowka jest zgodna ze skalg po-
dang na powierzchni ptytki (rys. 3). Rowek klino-
wy powinien by¢ przedtuzony w glebszym jego
koncu. Wykonanie wgtebienia stuzy do umieszcze-
nia badanego wyrobu lakierowego.

N6z b pokazany na rys. 3 posiada cztery kra-
wedzie oszlifowane klinowo. Ostrze noza powinno
by¢ wykonane w klasie chropowatosci V 10—11.

Sprawdzenie ostrza noza przeprowadzi¢ przez
ustawienie go prostopadle na ptytce pomiarowej
i przechylenie lekko w przéd i w tyt Miejsce

Rys. 3. Grindometr

przytozenia ostrza obserwowa¢ w strumieniu zréd-
fa Swiatla umieszczonego za grindometrem. Ostrze
przydatne jest do wykonania préby, jezeli nie
stwierdza sie przeSwitu miedzy krawedzig ostrza
a powierzchnig ptytki pomiarowej.

2.4. Przechowywanie przyrzadu. Natychmiast
po kazdorazowym uzyciu obie czesci grindometru
oczysci¢ z farby, uzywajac w tym celu rozcien-
czalnika typowego dla danego wyrobu. W okre-
sie przechowywania i podczas pracy chronié
przyrzad przed korozjg oraz przed uderzeniem, za-
drapaniem czy zarysowaniem powierzchni pomia-
rowej i noza.

2.5. Przygotowanie prdébki do badan. Probke
wyrobu lakierowego pobra¢ zgodnie z PN-53/
C-81500.

Wyroby oceniane wg metody podanej w 2.1 a)
doprowadzi¢ do dolnej granicy lepkosci handlo-
wej. Wartos¢ lepkosci i sposdb jej pomiaru przy-
ja¢ wg normy przedmiotowej. Wyroby oceniane
wg metody podanej w 2.1 b) doprowadzi¢ do kon-
systencji umozliwiajacej tatwe rozprowadzenie
wyrobu na ptytce grindometru. Warto$¢ konsy-
stencji przy okreslonym obcigzeniu przyja¢ wg
wymagan norm przedmiotowych. Pomiar konsy-
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stencji wykona¢ wg PN-65/C-81506. Przed wyko-
naniem pomiaru roztarcia badany wyrob lakiero-
wy doprowadzi¢ do temperatury 20 +2°C.

2.6. Wykonanie oznaczania. Plytke pomiarowg
ustawi¢ na plaskiej powierzchni i zabezpieczy¢ jg
przed przesuwaniem sie przy nakiadaniu wyrobu.
Powierzchnie ptytki pomiarowej grindometru sta-
rannie oczysci¢ i nanies¢ w przedtuzenia gtebszej
czesci rowka wyrob lakierowy przygotowany wg
2.5 w ilosci wystarczajgcej do wypetnienia row-
ka, unikajagc tworzenia sie pecherzykéw powie-
trza. Ostrze noza ustawi¢ poza przedtuzeniem
glebszej czesci rowka, a nastepnie natychmiast
przesuna¢ go jednostajnym ruchem po powierzch-
ni ptytki pomiarowej, prowadzac obydwiema reka-
mi i utrzymujac go prostopadle do powierzchni
ptytki, pod katem prostym do diuzszej osi, wy-
wierajgc jednoczesnie nacisk wystarczajagcy do
zdjecia ewentualnego nadmiaru wyrobu wylewaja-
cego sie poza rowek. Pomiar wykona¢ w tempe-
raturze 20 + 2°C. Ocene roztarcia pigmentéw w
wyrobie lakierowym przeprowadzi¢ zgodnie z 21
nieuzbrojonym okiem, w rozproszonym Swietle
dziennym, w czasie nie dtuzszym niz 5 s zacho-
wujac nastepujace warunki:

a) linia wzroku powinna by¢ prostopadia do
podtuznej osi rowka,

b) kat miedzy linig wzroku i powierzchnig
ptytki pomiarowej powinien wynosi¢ 20-:-30°.

2.7. Liczba oznaczan. Nalezy wykona¢ co naj-
mniej 4 oznaczania, przy czym oznaczanie pierw-
sze jest orientacyjne i stuzy dla doboru grindo-
metru o odpowiednim zakresie skali zgodnie z 2.2
i wyniku tego nie uwzglednia sie w obliczeniach.

2.8. Wynik. Za wynik nalezy przyja¢ S$rednig
arytmetyczng wynikdw co najmniej trzech ozna-
czan roznigcych sie miedzy sobg nie wiecej niz:

+ 10 Mm dla grindometru o zakresie pomiaro-
wym od 0-4-100 gm,

+5 Mm dla grindometru o zakresie pomiaro-
wym od O-f-50 Mm,

+25 Mm dla grindometru o zakresie pomiaro-
wym od 0-4-25 Mm.

2.9. Protokét z wykonanych pomiaréw powinien
zawiera¢ co najmniej:

a) rodzaj badanego wyrobu,

b) stosowany grindometr,

c) otrzymane wartosci,

d) wynik.

3. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Dla wszystkich wyrobow lakierowych produko-
wanych wg norm zatwierdzonych do 1972 r. do-
puszcza sie stosowanie oceny stopnia roztarcia
pigmentéw wg 2.1 b) do dnia 31 grudnia 1975 r.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/6110-09

1. Istotne zmiany w stosunku do BN-64/6110-09

a) wprowadzono w miejsce jednego trzy przyrzady
o réznych zakresach pomiarowych celem zwigkszenia
doktadnosci odczytu,

b) w ramach unifikacji metod badan zmieniono spo-
s6b oceny stopnia roztarcia pigmentow dla niektérych
rodzajow wyroboéw zgodnie z zaleceniem RWPG
(RS 2092-69) oraz ISO, DR 1524,

c) podano spos6b przeliczania stopnia zdyspsrgowa-
rhia pigmentéw wyrazonego w gm na inne jednostki sto-
sowiane w normach zagranicznych.

2. Spos6b przeliczania stopnia zdyspergowania na jed-
nostki stosowane w normach zagranicznych. Wyniki
w poszczegolnych krajach podawane sg w roznych jed-

Hegmana (H) i jednostkami FSPT * zachodzi nastepujgca
zaleznos¢:
H= 8—0,079 D,
FSPT = 10— 0,098 D,
FSPT = 1,25H.
Podane zaleznos$ci przedstawione graficznie na rysunku
dajag mozliwos¢ szybkiego przeliczenia wynikow badania
na odpowiednie jednostki.
3. Normy i zalecenia rdwnowazne
RWPG PC 2092-69 MaiepHalibi jiakOKpacoHHbie. MeroAbi
HenbiTaHHH. OnpegejieHHe cienem nepeTHpa narMemoB
h HainejiHHTejiefl npH inowoma rpnHAOMeTpa

ISO DR 1524 Paints and wannishes. Determination of
fineness of grind

nostkach. Miedzy jednostkami am (D), jednostkami 9 Federation of Societies for Paint Technology.
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