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Pigmenty do wyrobow
lakierowych

Oznaczanie ucieralnosci

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa meto-
dy oznaczania ucieralnosci pigmentéw i wypetniaczy
w spoiwach lakierowych.

1.2. Rodzaje metod

A — metoda ucierania w miynku tarczowym,

B — metoda ucierania w miynku wibracyjnym.

1.3. Zakres stosowania metod. Metode A stosuje sie
do oznaczania ucieralno$ci pigmentow i wypetiaczy
w wysokolepkim spoiwie lakierowym i odtwarza ona
warunki ucierania w trojwalcowkach.

Metode B stosuje sie do oznaczania ucieralnosci pig-
mentoéw i wypetniaczy w niskolepkim spoiwie i odtwa-
rza ona warunki ucierania w miynach peretkowych,
piaskowych itp.

1.4. Okredlenia

1.4.1. Ucieralno$¢ — wiasno$¢ pigmentu okreslona
wielko$cig pracy niezbednej do przeprowadzenia pig-
mentu w dyspersje 0 wymaganym roztarciu.

1.4.2. Pigmenty o niskiej chtonnosci spoiwa — na ogo6t
pigmenty nieorganiczne.

1.4.3. Pigmenty o S$redniej chtonnosci spoiwa — na
og6t pigmenty organiczne.

1.4.4. Pigmenty o wysokiej chtonnosci spoiwa — na
0go6t sadze.

1.4.5. Wsad — sumaryczna masa pigmentu i spoiwa
stosowana do ucierania.

2. METODY BADAN

2.1. Oznaczanie ucieralnosci metodg A

2.1.1. Zasada metody polega na ucieraniu probki
wzorcowej i probki badanej pigmentu w tym samym
spoiwie,” w tych samych warunkach przy periodycznie
wzrastajacej liczbie obrotow tarczy mtynka. Miarg ucie-
ralnosci pigmentu badanego w stosunku do pigmentu
wzorcowego jest réznica miedzy liczbg obrotow tarczy
mtynka koniecznych do osiggniecia zatozonego roztar-
cia.

2.1.2. Aparatura, przyrzady, materiaty

a)  Automatyczny miynek tarczowy wg wskazan nor-

my przedmiotowej np. Engelsmana z paskimi ptytami

Grupa katalogowa X 29

szklanymi o $rednicy 180 & 250 mm o szybkosci obro-
tow dolnej pityty 70 -r 120 razy na minute, majacy
mozliwo$¢ obcigzenia gornej ptyty zréznicowanymi, ale
znanymi sitami. Cisnienie na gorng plyte wynosi okoto
0,02 MPa. Miynek powinien mie¢ automatyczny licznik
obrotébw o przedziatach nie mniejszych niz 250 obro-
tow.

b) Szpachelka stalowa lub z tworzywa sztucznego
0 elastycznym ostrzu.

c) Grindometry o zakresach 0 + 50 i 0 4+ 100 /jm
wg BN-78/6110-09.

d) Strzykawka pojemnosci 10 cm3

e) Waga o dokladnosci wazenia 0,002 g.

f) Spoiwo — olej Inianyl), jezeli w normie przed-
miotowej nie przewidziano inaczej.

g) Pigment wzorcowy wg wskazan normy przedmio-
towej.

2.1.3. Wykonanie oznaczania. Jezeli w normie przed-
miotowej nie przewidziano inaczej, odwazy¢ pigment
1 spoiwo wg tabl. 1

Tablica 1
Odwazki, g Wymagania

pigmentu spoiwa

4 £0,001 2 +0,005 dla pigmentéw o niskiej chton-
nosci spoiwa

2 +0,001 3 +0,005 dla pigmentdw o S$redniej
chtonnosci spoiwa

1+ 0,001 5 +0,005 dla pigmentdw o wysokiej

chtonnosci spoiwa

Jezeli mieszanka ma nieodpowiednig lepko$¢ do ucie-
rania, jest za gesta lub zbyt lejgca sig, nalezy dobrac
inny skfad, bardziej odpowiedni.

Odwazke pigmentu przenies¢ na dolng ptyte miynka
tarczowego i doda¢ ze strzykawki spoiwo wg 2.1.2f)
0 objetosci odpowiadajacej wybranej masie. Sprawdzi¢
mase dodanego spoiwa przez wazenie strzykawki ze
spoiwem przed i po dodaniu. Pigment ze spoiwem mie-
sza¢ szpachelka, unikajac jego ucierania.¥

* Patrz Informacje dodatkowe.

Zgtoszona przez Zjednoczenie Przemystu Tworzyw i Farb
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Tworzyw i Farb dnia 28 marca 1979 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1980 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 16/1979 poz. 83)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1979.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,60 Naki 2900+55 Zam. 2003/79

Cena zt 3,60



2 BN-79/6046-17

Uzyskang paste rozprowadzi¢ na dolnej phycie, for-
mujac centryczny pierscien o $rednicy zewnetrznej oko-
to 100 mm i Wewnetrznej okoto 40 mm i oczysci¢ szpa-
chelke, mozliwie doktadnie wycierajac ja 0 gorng phyte.
W celu ulatwienia uformowania pierscienia, potozy¢
pod dolng ptyte pierscien z papieru o wymiarach poda-
nych wyzej. Zamkng¢ miynek, przytozy¢ do gérnej ply-
ty znane obcigzenie i przeprowadzi¢ ucieranie probki
badanej w czterech etapach zgodnie z diagramem poka-
zanym na rys. 1

Kazdy etap zawiera przedziaty (0) o roznej liczbie
obrotéw (25, 50 lub 100 obrotéw), gdzie o oznacza
ujednorodnienie, i przedziaty (x), gdzie x oznacza ujed-
norodnienie i pobieranie probki.

Etap 1 — nastawi¢ licznik automatyczny mtynka na
25 obrotéw. Po 25 obrotach otworzy¢ plyty i ujedno-
rodni¢ paste, zbierajac szpachelka z obu ptyt i rozpro-
wadzi¢ po pierscieniu na dolnej plycie jak podano wy-
zej (0). Po dalszych 25 obrotach ujednorodni¢ paste,
pobra¢ prébke i pozostato$¢ rozprowadzi¢ po pierscie-
niu na dolnej plycie (x). Oznacza¢ roztarcie wg BN-78/
6110-09.

Etap 2 — powtdrzy¢ etap 1

Etap 3 — postepowaé jak w etapie 1, stosujgc do
ucierania 50 obrotow tarczy miynka w kazdym prze-
dziale.

Etap 4 — postepowaé jak w etapie 1, stosujgc do
ucierania 100 obrotéw tarczy miynka w kazdym prze-
dziale. Jezeli roztarcie odczytane po czwartym etapie
jest wyzsze niz 10 itm, zaprzesta¢ badania i odczytane
roztarcie poda¢ w wynikach.

Powtdrzy¢ oznaczanie w ten sam sposdb dla probki
WZOrcowej.

2.1.4. Wyniki oznaczania. Wykres$li¢ $rednie odczyty
roztarcia wj*m dla prébki badanej i wzorcowej, w za-
leznosci od liczby obrotow tarczy miynka. Potaczyé
punkty linig prostg i odczyta¢ z wykresu liczbe obro-
tow konieczng do osiaggniecia roztarcia 10 i 5 jgm dla
probki badanej i wzorcowej, jezeli w normie przedmio-
towej nie przewidziano inaczej, lub roztarcie uzyskane
po 400 obrotach. Wartosci te sg wskaznikami do po-
réwnania ucieralnosci pigmentu badanego i wzorcowe-
go przy zatozonym roztarciu lub roztarciu uzyskanym
po 400 obrotach.

U1+1 L

O 25 50 75 100 T50

Liczba obrotéw

0 — ujednorodnienie,

2.1.5. Protokdt badarn powinien zawieraC co najmniej:

a) rodzaj i nazwe pigmentu badanego,

b) rodzaj i nazwe pigmentu wzorcowego,

C) typ stosowanego urzgdzenia,

d) stezenie pigmentu w pascie lub stosunek pigmentu
do spoiwa,

e) liczbe obrotéw potrzebng do uzyskania roztarcia
10 i 5itm dla prébki badanej i wzorcowej lub roztarcie
uzyskane po 400 obrotach,

f) zmiany wprowadzone do powotanej metody (np.
rodzaj spoiwa, sposéb sporzgdzania pasty, zmiany prze-
dziatbw w etapach), .

g) date oznaczania.

2.2. Oznaczanie ucieralnosci B

2.2.1. Zasada metody. Zasada metody polega na ucie-
raniu pigmentu badanego i wzorcowego w dobranym
spoiwie w okreslonych warunkach i w tym samym cza-
sie w mtynku wibracyjnym. Miarg ucieralnosci pigmen-
tu badanego wzgledem pigmentu wzorcowego jest roz-
nica w czasach ucierania, koniecznych do osiggniecia
zatozonego roztarcia.

2.2.2. Aparatura, przyrzady i materiaty

a) Miynek wibracyjnych typu Red Devil z uchwytami
na naczynia z farbg (rys. 2) umieszczonymi na trzonie
i wykonujacymi po uruchomieniu miynka ruch drgajacy
w dwu prostopadtych ptaszczyznach o amplitudzie oko-
to 16 mm i zmieniajacymi potozenie w stosunku do osi
pionowej okoto 30°.

b) Naczynia szklane (co najmniej 6 sztuk) pojemnos-
ci okoto 120 cm3 z zakrecanymi wieczkami.. Wieczka
wewnatrz powinny by¢ pokryte polietylenem lub zaopa-
trzone w polietylenowg podkiadke,

¢) Kulki szklane o $rednicy 3 mm, 0 oznaczanej ges-
toSci, co najmniej 1 kg.

d) Precik szklany.

e) Grindometr o zakresie 0 -i- 50
6110-09.

f) Zywica Ftalak L-61 wg BN-74/6111-09, roztwor
75- i 20-procentowy w benzynie do lakieréw rodzaju C.

g) Benzyna do lakierbw rodzaju C wg PN-66/
C-96023.

h) Pigment wzorcowy wg wskazan normy przedmio-
towej.

i) Waga o doktadnosci wazenia 0,002 g.

j) Naczynko wagowe.

wg BN-78/
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Rys. 1

X — ujednorodnienie i pobieranie probki.



Rzut poziomy

Rzut pionowy

Rys. 2

2.2.3. Wykonanie oznaczania. W naczyniu szklanym
wg 2.2.2b) odwazy¢ 100 g kulek szklanych wg 2.2.2c) z
dokfadnoscig do 0,02 g i 20-procentowy roztwar zywicy
Ftalak L-61 wg 2.2.20 z dokladnos$cig do 0,002 g. Na-
stepnie odwazy¢ w naczynku wagowym badany pigment
z doktadnoscig do 0,002 g. llos¢ pigmentu i spoiwa
odwazy¢ wg tabl. 2, jezeli w normie przedmiotowej nie
przewidziano inaczej, przyjmujac stezenie pigmentu
65% mas. dla pigmentoéw o niskiej chtonnosci spoiwa,
40% mas. dla pigmentéw o Sredniej chtonnosci spoiwa
i 20% mas. dla pigmentow o wysokiej chtonnosci spo-
iwa. Naczynie z kulkami i roztworem zywicy po szczel-
nym zamknieciu obrdci¢ kilkakrotnie wokot jego pio-
nowej osi w celu doktadnego zwilzenia kulek spoiwem.
Nastepnie dodawa¢ porcjami odwazony pigment,
ostroznie mieszajac precikiem szklanym do catkowitego
jego zwilzenia. W ten sam sposob przygotowac jeszcze
dwa naczynia szklane z wsadem dla dwoch sgsiednich
stezen (ponizej i powyzej) stezenia pierwszego wsadu.
Wszystkie trzy naczynia zawierajg ilosci pigmentu i 20-
-procentowego roztworu zywicy odpowiadajgce trzem
wskazanym stezeniom w tabl. 2, z ktorych Srodkowe,
zgodnie z zatozeniem, jest najbardziej odpowiednie.
Podobnie postapi¢ z probka wzorcowa. Szes¢ naczyn
(trzy z pigmentem badanym i 3 z pigmentem wzorco-
wym) umiesci¢ w uchwytach (rys. 2) miynka wibracyj-
nego, uchwyt zamocowa¢ na trzonie i uruchomi¢ mity-
nek na 5 min. Po tym czasie oznacza¢ roztarcie grindo-
metrem wg 2.2.2e) dla kazdej prébki oddzielnie. Naczy-
nia wiozy¢ z powrotem do uchwytu, umiesci¢ ponownie
w aparacie i uruchomi¢ miynek na dalsze 5 min. Po-
wtarza¢ w ten sam sposob operacje do chwili osiggnie-
cia roztarcia 5 .ipn, jezeli w normie przedmiotowej nie
przewidziano inaczej. Zwykle czas potrzebny do uzys-
kania takiego roztarcia nie przekracza 30 min. W celu
sprawdzenia prawidtowego doboru stosunku pigmentu

do spoiwa nalezy wsad w naczyniach szklanych stabi-
lizowac przez sukcesywne dodawanie za pomocg strzy-
kawki 2, 4, 8 cm3 75-procentowego roztworu zywicy
Ftalak L-61 wg 2.2.2f). Po kazdorazowym dodaniu zy-
wicy wytrzagsaC zamkniete naczynie recznie w ciggu
0,5 min, a po dodaniu catej przewidzianej ilosci zywicy
i wymieszaniu zmierzy¢ roztarcie pigmentu w kazdym
naczyniu. W przypadku gdy roztarcie jest wieksze niz
przed stabilizacjg, oznacza to, ze nastgpita aglomeracja
pigmentu i wybrany stosunek pigmentu do spoiwa jest
nieodpowiedni. Préby podane powyzej nalezy powtd-
rzy¢ stosujac inne stezenie pigmentu (wybrane z tabl. 2)
az do uzyskania pozytywnych wynikow.

2.2.4. Wyniki oznaczania. Wykresli¢ wartosci roztar-
cia pigmentéw wzorcowego i badanego wj*m, w zalez-
nosci od czasu ucierania. Poming¢ wady, w ktérych wy-
stgpita aglomeracja. Punkty otrzymane dla kazdego
wsadu potgczy¢ linig prostg i odczyta¢ z wykresu czas
ucierania dla kazdego wsadu, potrzebny do uzyskania
roztarcia 10 i 5 j™m, jezeli w normie przedmiotowej
nie przewidziano inaczej. Poréwna¢ czasy ucierania
wsadu pigmentu badanego i wzorcowego o tym samym
stezeniu. Czasy te sg wskaznikami do poréwnania ucie-
ralnosci pigmentu badanego i wzorcowego do zatozone-
go roztarcia.

2.2.5. Protokét badan powinien zawieraC co najmniej:

a) rodzaj i nazwe pigmentu badanego,

b) rodzaj i nazwe pigmentu wzorcowego,

C) typ stosowanego urzgdzenia,

d) stezenie wsadu lub stosunek pigmentu do spoiwa.

€) wykresy zaleznosci roztarcia wj™m od czasu ucie-
rania dla probki badanej i wzorcowej z zaznaczonym
czasem potrzebnym do uzyskania roztarcia 101 15”m,

f) zmiany wprowadzone do powotanej metody (np.
rodzaj spoiwa, ilos¢ wypetnienia, objetos¢ naczyn),

g) date oznaczania.
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Tablica 2

Skiad ucieranej farby

Zalezno$¢ od gestosci pigmentu, kg/m3

pigment, % g 15 2,0 25 3,0 4,0 50 6,0
1 2 3 4 5 6 7 8 9
15 pigment 4,00 4,09 4,14 4,18 4,23 4,26 4,28

spoiwo 22,67 23,18 23,46 23,69 23,95 24,12 24,23

20 pigment 5,47 5,64 5,74 5,81 5,90 5,96 6,00
spoiwo 21,88 25,56 22,96 23,24 23,60 23,84 24,00

25 pigment 7,02 7,29 747 7,59 7,75 7,85 791
. Spoiwo 21,05 21,88 22,41 22,78 23,25 23,54 23,74

20 pigment 8,65 9,07 9,35 9,54 9,79 9,95 10,05
spoiwo 20,19 21,17 21,81 22,26 22,84 23,21 23,46

3 pigment 10,37 10,99 11,39 11,68 12,06 12,29 12,48
spoiwo 19,27 20,40 21,15 21,69 22,39 22,83 23,14

40 pigment 12,20 13,05 13,63 14,04 14,59 14,94 15,18
spoiwo 18,30 19,58 20,44 21,06 21,88 22,41 22,78

45 pigment 14,13 15,29 16,08 16,66 17,44 17,94 18,30
spoiwo 17,27 18,68 19,65 20,36 21,31 21,93 22,36

50 pigment 16,17 17,71 18,79 19,58 20,67 21,38 21,88
spoiwo 16,17 17,71 18,79 19,58 20,67 21,38 21,88

55 pigment 18,35 20,36 21,79 22,86 24,36 25,35 26,06
spoiwo 15,01 16,66 17,83 18,70 19,93 20,74 21,32

60 pigment 20,67 23,25 25,14 26,57 28,62 30,00 31,00
spoiwo 13,78 15,50 16,76 17,71 19,08 20,00 20,67

65 pigment 23,14 26,43 28,89 30,80 33,58 35,51 36,92
spoiwo 12,46 14,23 15,56 16,59 18,08 19,12 20,45

70 pigment 25,78 29,93 33,13 34,99 39,45 42,14 44,14
spoiwo 11,05 12,83 14,20 14,99 16,91 18,06 18,92

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme — Instytut Przemystu Tworzyw
i Farb, Gliwice.
2. Normy zwigzane
PN-66/C-96023 Przetwory naftowe. Benzyna do lakieréw
BN-78/6110-09 Wyroby lakierowe. Oznaczania roztarcia pigmentow
i wypetniaczy przy uzyciu grindometru
BN-74/6110-09 Zywice ftalowe. Wymagania techniczne
3. Normy zagraniczne i dokumenty miedzynarodowe
RFN DIN 53 239 Priifung von Pigmenten. Bestimmung der Ande-
rung der Kérnigkeit beim Anreiben mit einer Farbenausreibma-
schine

ISO 1SO/787/XX-1975 General methods of test for pigmente. Part
XX Comparison of ease of dispersion (Oscillatory) shaking me-
thod)

4. Autorzy projektu normy — dr E. Kaminiska, inz. K. Szandata.
Instytut Przemystu Tworzyw i Farb, Gliwice.

5. Olej Iniany wysokowiskozowy — wg ZN-71/MPCh-FL-473.

6. Dotychczasowe normy. Dotychczas obowigzujagce PN-66/
C-04402 i PN-68/C-04423 zostajg uniewaznione w zakresie p. 2.3
z dniem 1 stycznia 1980 r.



