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WYROBY
Wyroby lakierowe 6110-09

LAKIEROWE
Oznaczanie stopnia roztarcia pigmentów 

i wypełniaczy przy użyciu grindometru

Zam iast
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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem  norm y jest 
oznaczanie stopnia zdyspergowania pigmentów 
i wypełniaczy w wyrobach lakierow ych za po
mocą grindom etru.

1.2. Zakres stosowania. Podaną metodę stosuje 
się do badania pigm entowanych wyrobów lakiero
wych.

1.3. Normy związane

PN-53/C-81500 W yroby lakierowe. Pobieranie
próbek jednostkowych i przygotowanie średniej 
próbki laboratoryjnej

PN-65/C-81506 Szpachlówki i k ity  szpachlowe 
Oznaczanie konsystencji
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Rys. 1. P rzykłady in terp re tac ji stopnia zdyspergowania 

pigm entów

2. METODA BADANIA

2.1. Zasada badania polega na ocenie stopnia
zdyspergowania pigm entów i wypełniaczy w 
w arstw ie w yrobu nałożonego na polerowaną p ły t
kę pom iarową grindom etru z wyżłobionym row
kiem  klinow ym  o równom iernie wzrastającej głę
bokości. Skala przyrządu wyrażona jest w m ikro
m etrach.

Stosuje się następujące k ry teria  oceny:
a) dla wyrobów lakierow ych z w yjątkiem  

wyrobów podanych w b) przez porównanie rozsia
nia pojedynczych cząstek i agregatów pigmentów 
na powierzchni badanej w arstw y z przykładam i 
podanym i na rys. 1.

b) dla past, wyrobów o konsystencji past, k i

tów i szpachlówek na podstawie rys powstałych 

przy rozprowadzaniu w yrobu na płytce pomia

rowej grindom etru. W miejscu w ystąpienia trze 

ciej ciągłej rysy sięgającej do podłoża odczyt 

przeprowadza się wg skali grindom etru (rys. 2). 

Oddzielnej nieprzerw anej rysy rozpoczynającej się 

o więcej niż 5 jednostek skali od pozostałych rys 

nie bierze się pod uwagę, ponieważ rysa taka ma 

najczęściej charakter przypadkowy.

Zjednoczenie Przem ysłu F arb  i Lakierów  
Ustanowiona przez D yrektora ZPFiL dnia 28 grudnia 1972 r. 

jako norm a obow iązująca w  zakresie czynności określonych norm ą 
od dnia 1 października 1973 r. (Dz. Norm. i M iar n r 23/1973 poz. 68)

W Y D A W N IC T W A  N O R M A L IZ A C Y JN E  1973. W p ły w  do  W N  10.04.73. O d d a n o  d o  s k ła d u  31.05.73. 
D r u k  u k o ń c z o n o  w  s ie r p n iu  73 O b j. 0,45 a. w . N a k ła d  3300 +  50 egz. T y p o  Ł ódź , z a ra . 681/73.

C en a  z ł 2,40
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Rys. 2. P rzykłady in terp re tac ji stopnia zdyspergowania 
pigm entów  wg 2.1 b)

2.2. Wytyczne ogólne. W zależności od stopnia 

roztarcia pigm entów i wypełniaczy w badanym  

wyrobie lakierowym , zaleca się przeprowadzić 

oznaczanie przy użyciu grindom etrów  z następu

jącym i zakresami pom iarowym i:
Rys. 3. G rindom etr

O-i-lOO ixm z działką elem entarną oo 2,5 om dla 

roztarcia pigm entów powyżej 40 om,

0-^-50 om ż działką elem entarną co 1 om dla 

roztarcia pigm entów w zakresie 40-P20 om,

0-h25 om z działką elem entarną co 1 om dla 

roztarcia pigm entów poniżej 20 om.

przyłożenia ostrza obserwować w strum ieniu źród

ła św iatła umieszczonego za grindom etrem . Ostrze 

przydatne jest do wykonania próby, jeżeli nie 

stw ierdza się prześw itu między krawędzią ostrza 

a powierzchnią płytki pomiarowej.

2.3. P rzyrząd do badań. G rindom etr wg rys. 3 

składa się z płytki pomiarowej a oraz noża b. Całość 

przyrządu w ykonana jest z tw ardej stali narzę

dziowej. P ły tka pom iarowa a powinna mieć po

wierzchnię pom iarową w ykonaną w klasie chropo

watości V  10— 11. Wzdłuż osi równolegle do dłuż

szej kraw ędzi płytki znajduje się jeden lub dwa 

rowki klinowe o zmieniającej się równom iernie 

głębokości zależnie od zakresu pomiarowego przy

rządu. Głębokość rowka jest zgodna ze skalą po

daną na powierzchni płytki (rys. 3). Rowek klino

wy powinien być przedłużony w  głębszym jego 

końcu. W ykonanie wgłębienia służy do umieszcze

nia badanego w yrobu lakierowego.

Nóż b pokazany na rys. 3 posiada cztery k ra 

wędzie oszlifowane klinowo. Ostrze noża powinno 

być w ykonane w klasie chropowatości V  10— 11.

Sprawdzenie ostrza noża przeprowadzić przez 

ustaw ienie go prostopadle na płytce pomiarowej 

i przechylenie lekko w przód i w tył. Miejsce

2.4. Przechowywanie przyrządu. Natychmiast 

po każdorazowym użyciu obie części grindom etru 

oczyścić z farby, używając w  tym celu rozcień

czalnika typowego dla danego wyrobu. W okre

sie przechowywania i podczas pracy chronić 

przyrząd przed korozją oraz przed uderzeniem, za

drapaniem  czy zarysowaniem powierzchni pom ia

rowej i noża.

2.5. Przygotow anie próbki do badań. Próbkę 
wyrobu lakierowego pobrać zgodnie z PN-53/ 
C-81500.

W yroby oceniane wg m etody podanej w  2.1 a) 

doprowadzić do dolnej granicy lepkości handlo

wej. W artość lepkości i sposób jej pom iaru przy

jąć wg norm y przedmiotowej. W yroby oceniane 

wg m etody podanej w 2.1 b) doprowadzić do kon

systencji umożliwiającej łatw e rozprowadzenie 

wyrobu na płytce grindom etru. W artość konsy

stencji przy określonym obciążeniu przyjąć wg 

wym agań norm  przedmiotowych. Pom iar konsy
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stencji wykonać wg PN-65/C-81506. Przed wyko
naniem  pom iaru roztarcia badany w yrób lakiero
wy doprowadzić do tem peratu ry  20 ±2°C .

2.6. Wykonanie oznaczania. Płytkę pomiarową 
ustawić na płaskiej powierzchni i zabezpieczyć ją 
przed przesuw aniem  się przy nakładaniu wyrobu. 
Powierzchnię płytki pomiarowej grindom etru sta 
rannie oczyścić i nanieść w  przedłużenia głębszej 
części rowka w yrób lakierow y przygotowany wg 
2.5 w  ilości wystarczającej do w ypełnienia row 
ka, unikając tw orzenia się pęcherzyków powie
trza. Ostrze noża ustaw ić poza przedłużeniem  
głębszej części rowka, a następnie natychm iast 
przesunąć go jednostajnym  ruchem  po powierzch
ni płytki pomiarowej, prowadząc obydwiema ręka
mi i utrzym ując go prostopadle do powierzchni 
płytki, pod kątem  prostym  do dłuższej osi, w y
wierając jednocześnie nacisk w ystarczający do 
zdjęcia ew entualnego nadm iaru w yrobu w ylew ają
cego się poza rowek. Pom iar wykonać w tem pe
raturze 20 ±  2°C. Ocenę roztarcia pigmentów w 
wyrobie lakierow ym  przeprowadzić zgodnie z 2.1 
nieuzbrojonym  okiem, w rozproszonym świetle 
dziennym , w czasie nie dłuższym niż 5 s zacho
wując następujące w arunki:

a) linia wzroku powinna być prostopadła do 
podłużnej osi rowka,

b) kąt między linią wzroku i powierzchnią 
p ły tk i pomiarowej powinien wynosić 20-:-30°.

2.7. Liczba oznaczań. Należy wykonać co naj
mniej 4 oznaczania, przy czym oznaczanie pierw 
sze jest orientacyjne i służy dla doboru grindo
m etru  o odpowiednim zakresie skali zgodnie z 2.2 
i wyniku tego nie uwzględnia się w obliczeniach.

2.8. Wynik. Za w ynik należy przyjąć średnią 
arytm etyczną wyników co najm niej trzech ozna
czań różniących się między sobą nie więcej niż:

+ 10 M-m dla grindom etru o zakresie pom iaro
wym od 0-4-100 ąm,

± 5 Mm dla grindom etru o zakresie pom iaro
wym od O-f-50 Mm,

± 2,5 Mm dla grindom etru o zakresie pom iaro
wym  od 0-4-25 Mm.

2.9. Protokół z wykonanych pomiarów powinien 
zawierać co najm niej:

a) rodzaj badanego wyrobu,
b) stosowany grindom etr,
c) otrzym ane wartości,
d) wynik.

3. POSTANOWIENIA PRZEJŚCIOWE

Dla wszystkich wyrobów lakierowych produko
w anych wg norm zatw ierdzonych do 1972 r. do
puszcza się stosowanie oceny stopnia roztarcia 
pigmentów wg 2.1 b) do dnia 31 grudnia 1975 r.

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/6110-09

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

a) w prow adzono w m iejsce jednego trzy przyrządy 
o różnych zakresach pom iarowych celem zwiększenia 
dokładności odczytu,

b) w  ram ach unifikacji metod badań  zm ieniono spo
sób oceny stopnia roztarcia pigm entów dla niektórych 
rodzajów  wyrobów zgodnie z zaleceniem  RWPG 
(RS 2092-69) oraz ISO, DR 1524,

c) podano sposób przeliczania stopnia zdyspsrgowa- 
rńa pigm entów  wyrażonego w  gm  na inne jednostki sto- 
sowiane w  norm ach zagranicznych.

2. Sposób przeliczania stopnia zdyspergowania na jed 
nostki stosowane w  norm ach zagranicznych. Wyniki 
w poszczególnych k ra jach  podaw ane są w  różnych jed 
nostkach. Między jednostkam i ąm  (D), jednostkam i

H egm ana (H) i jednostkam i FSPT *) zachodzi następująca 
zależność:

H =  8 — 0,079 D,
FSPT =  10 — 0,098 D,
FSPT =  1,25 H.

Podane zależności przedstaw ione graficznie n a  rysunku 
dają możliwość szybkiego przeliczenia wyników badania 
na odpowiednie jednostki.

3. Norm y i zalecenia równow ażne 
RWPG PC 2092-69 MaiepHaJibi jiaKOKpacoHHbie. MeroAbi 

HcnbiTaHHH. OnpegejieHHe cienem  nepeTHpa narMemoB 
h HainejiHHTejiefl npH inowoma rpnHAOMeTpa 

ISO DR 1524 Pain ts and  wannishes. D eterm ination of 
fineness of grind

9 Federation of Societies for P a in t Technology.
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