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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
metody okreSlajgce przydatnos¢ wyrobow lakie-
rowych do poszczegélnych technik nanoszenia.

1.2. Zakres stosowania normy. Norma obejmuje
metodyke badan przydatnos$ci wsZystkich grup
wyrobow lakierowych w odniesieniu do klasycz-
nych i wybranych nowoczesnych fechnik nano-
szenia. |

Norme stosuje sie do okreslania przydatnosci
wyrobow lakierowych do nastepujacych technik
nancszenia:

a) malowanie pedzlem,

b) natryskiem pneumatycznym na zimno,

c) natryskiem pneumatycznym na gorgco,

d) przez zanurzenie,

e) polewanie klasyczne,

f) polewanie wielostrumieniowe,

g) natryskiem elektrostatycznym
oraz w zakresie projektowania pokry¢ malarskich
ww. technikami nanoszenia.

1.3. Okreslenia

Przydatncsé wyrobu lakierowego do okreslonej
techniki nanoszenia — wtasciwos$é danego wyrobu
gwarantujgca uzyskanie w okreslonych warun-
kach prawidlowego pokrycia lakierowego (powlo-
ki) bez wad powierzchniowych.

Opornos¢é wilasciwa — opornos¢ skosna odnie-
" siona do 1 cm? powierzchni elektrod oraz 1 cm
grubosci probki badanego cieklego wyrobu lakie-
rowego.

Stala dielektryczna — wzgledna liczba nie-
mianowana okres$lajgca ilokrotnie zwiekszy sie
pojemno$¢ kondensatora, jezeli pomiedzy oklad-
kami w miejsce prézni wprowadzony zostanie ba-
dany wyrob lakierowy.

1.4. Normy zwigzane

PN-63/C-01700 Wyroby lakierowe. Nazwy i okre-
slenia

PN/C-04007 Przetwory naftowe. Temperatura za-
plonu. Pomiar metodg Abla Pensky’ego

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

PN-64/C-81508 Oznaczanie lepkosSci kubkiem wy-
plywowym, typ Forda

PN-64/C-81513 Wyroby lakierowe. Plytki do ba-
dan

PN-59/C-81514 Wyroby lakierowe. Sposoby otrzy-
mywania powltok do badan

PN-67/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczacy
pomiar grubosci powlok metodag elektromagne-
tyczng

PN-69/C-81519 Wyroby
stopnia wyschniecia

PN-66/C-81540 Wyroby lakierowe chemoutwar-
dzalne. Oznaczanie przydatnosci do stosowania

PN-67/C-81543 Wyroby lakierowe. Oznaczanie
stopnia osadzania sie pigmentéw i wypelniaczy

lakierowe. Qkreslanie

2. METODY OKRESLANIA PRZYDATNOSCI
WYROBOW LAKIEROWYCH DO POSZCZE-
GOLNYCH TECHNIK NANOSZENIA

2.1. Badania wyrobow i odpowiednich rozcien-
czalnikéw przed przystgpieniem do okreslania
przydatnosci do poszczegélnych technik nanosze-
nia wykona¢ zgodnie z obowigzujacymi normami
przedmiotowymi. Dla wyrobéw dwuskladniko-
wych, chemoutwardzalnych, epoksydowych, po-
liuretanowych 1 innych nalezy przeprowadzi¢ do-
datkowo oznaczanie przydatnosci do stosowania
zgodnie z PN-66/C-81540.

W przypadku stwierdzenia niezgodnosci z obo-
wigzujgcymi riormami przedmiotowymi zaniechaé
okreslania przydatnosci wyrobu do poszczegol-
nych technik nanoszenia.

2.2. Okreslanie przydatnoSci do nanoszenia
pedzlem |
2.2.1. Nastawianie lepkoSci roboczej wyrobu.

Jesli norma przedmiotowa na dany wyréb lakie-
rowy nie przewiduje inaczej, wyrdb o lepkosci
handlowej przekraczajgcej 100 sek rozcienczy¢

Norma zgloszona przez Ministerstwo Przemyslu Chemicznego ;
Ustanowiona przez Dyrektora ZPFiL dnia 24 czerwca 1970 r. jako norma obowigzujgca w zakresie metod badan
od dnia 1 stycznia 1971 r. (Mon. Pol. nr 30/1970 poz. 252)
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odpowiednim rozcienczalnikiem do lepkosci robo-
czej 70100 sek mierzonej kubkiem Forda zgod-
nie z PN-64/C-81508.

2.2.2. Wykonanie powlok. Plytki wykonane
zgodnie z PN-64/C-81513 (rodzaj w zalezno$ci od
przeznaczenia danego wyrobu lakierowego) po-
malowac¢ pedzlem zgodnie z PN-59/C-81514 w tem-
peraturze 20 +5°C i wilgotnosci wzglednej po-
wietrza 65 £ 5%. Otrzymane wymalowanie wy-
Suszy¢:

— wyrobami schngcymi na powietrzu — w
temperaturze 20 *2°C przy wilgotnosci wzgled-
nej powietrza 65 £ 5%,

— wyrobami piecowymi — w temperaturze
okreslonej odpowiednimi normami przedmiotowy-
mi.

2.2.3. Liczba powlok. Nalezy wykonaé¢ co naj-
mniej po trzy powloki wyrobem lakierowym o
gornej i dolnej granicy lepkosci roboczej.

2.2.4. Okreslanie stopnia wysychania nalezy wy-
kona¢ zgodnie z PN-69/C-81519.

2.2.5. Pomiar grubo$ci wyschnietej powloki
przeprowadzi¢ z dokladnoscig do 10% w przeli-
czeniu na grubos¢ powloki:

a) w przypadku powlok na plytkach metalo-
wych — przyrzadem elektromagnetycznym zgod-
nie z PN-59/C-81515 lub innym o tej samej do-
kladnosci,

b) w przypadku powlok na pozostalych plyt-
kach — mikrometrem lub metodg uszkodzeniowg
przy pomocy czujnika zegarowego.

2.2.6. Wyniki badan. Badany wyrob lakierowy
nadaje sie do nanoszenia pedzlem w okreslonych
warunkach temperatury, wilgotnosci wzgledne]
powietrza i lepkosci roboczej, jezeli po dwie z
trzech wyschnietych powlok wykonanych wyro-
bem o lepkosci dolnej i gornej nie wykazujg wad
powierzchniowych okreslonych w PN-63/C-01700.

2.3. OkreSlanie przydatnoSci do nanoszenia na-
tryskiem pneumatycznym na zimno

2.3.1. Nastawianie lepko$ci roboczej wyrobu.
Jezeli norma przedmiotowa na dany wyréb lakie-
rowy nie przewiduje inaczej, wyrdb o lepkosci
handlowe]j rozcienczy¢ odpowiednim rozcienczal-
nikiem do lepkosci roboczej 2035 sek mierzone]
kubkiem Forda wg PN-64/C-81508.

2.3.2. Wykonanie powlok. Plytki wykonane
zgodnie z PN-64/C-81513 (rodzaj w zaleznosci od
przeznaczenia badanego wyrobu) pomalowa¢ me-
todg natrysku zgodnie z PN-59/C-81514 za pomo-
cg urzgdzenia do natrysku lub recznego pistoletu
natryskowego w temperaturze 20 +2°C i wil-
gotnosci wzglednej powietrza 65 = 5%o.

Otrzymane wymalowanie wysuszyc:

— wyrobami schngcymi na powietrzu, w tem-
peraturze 20 +2°C przy wilgotnosci wzgledne]
powietrza 65 T 5%,

— wyrobami schngcymi w piecu, w temperatu-
rze okreslonej normami przedmiotowymi.

2.3.3. Liczba powlok. Nalezy wykonaé¢ co naj-
mniej po 3 powloki wyrobem o goérnej i dolnej
wartosci lepkosci roboczej.

2.3.4. Okreslanie stopnia wysychania nalezy
przeprowadzié¢ zgodnie z PN-69/C-81519.

2.3.5. Pomiar grubosSci powloki przeprowadzi¢
z dokladnos$cig do 10%¢ w przeliczeniu na grubosé
powloki:

a) w przypadku powlok na pilytkach metalo-
wych przyrzadem elektromagnetycznym zgodnie
z PN-67/C-81515 lub innym o tej samej doktad-
nosci,

b) w przypadku powlok na pozostalych plyt-
kach — mikrometrem lub metodg uszkodzeniowa
za pomocg czujnika zegarowego.

2.3.6. Wyniki badan. Badany wyréb lakierowy
nadaje sie do nanoszenia natryskiem pneumatycz-
nym na zimno w okreslonych warunkach tempe-
ratury, wilgotnosci wzglednej powietrza i lepkos-
ci roboczej, jezeli po dwie z trzech wyschnietych
powlok wykonanych wyrobem o dolnej i gornej
lepkosci nie wykazujg wad powierzchniowych
okreslonych w PN-63/C-01700.

Probom sprawdzania przydatnosci do natrysku
mozna poddawaé wyroby lakierowe wszystkich
grup z wyjatkiem farb miniowych.

2.4. OkreSlanie przydatno$ci do nanoszenia na-
tryskiem pneumatycznym na goraco nalezy wy-
kona¢ po uprzednim oznaczeniu temperatury za-
plonu handlowego wyrobu lakierowego oraz od-
powiedniego rozcienczalnika zgodnie z PN/C-04007.
Temperatura zaplonu wyrobu jak i rozcienczalni-
ka powinna wynosi¢ co najmniej 21°C.

Wyrobow nie spelniajgcych tego wymagania nie
wolno poddawaé¢ sprawdzaniu powyzszg technikg.

2.4.1. Nastawianie lepkoSci roboczej wyrobu.
Jezeli norma przedmiotowa na dany wyrdb la-
kierowy nie przewiduje inaczej, ustali¢ lepkos¢
roboczg w temperaturze 20 £2°C tak, aby w
temperaturze podwyzszonej:

— dla wyrobow nitrocelulozowych — najwy-
zej 75°C,

— dla pozostalych wyrobéw — najwyzej 90°C
wynosita 2025 sek mierzona kubkiem Forda wg
PN-64/C-81508.

2.4.2. Pomiar lepkos$ci roboczej w podwyzszonej
temperaturze

2.4.2.1. Przyrzady

a) Kubek wyplywowy, typ Forda wraz z
oprzyrzadowaniem zgodnie z PN-64/C-81508.

b) Plytka ze szkla okiennego o wymiarach
90 X60X3 mm o zaokrgglonych krawedziach
(przykrywka kubka Forda).

c¢) Termometr laboratoryjny o zakresie tempe-
ratur 0--100°C i wartosci dzialki elementarne]
co najmniej 0,2°C.
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d) Cieplarka elektryczna z regulacjg tempera-
tury typu TB2/110 lub inny o odpowiadajgcych
parametrach roboczych.

e) Zlewka szklana o pojemnosci 250 ml wraz ze
szkielkiem zegarkowym.

2.4.2.2. Wykonanie pomiaru. Probke wyrobu la-
kierowego wielkosci okolo 200 ml pobrang zgod-
nie z PN-53/C-81500 przefiltrowac¢ przez sito o
boku oczka kwadratowego 0,063 mm, wla¢ do
zlewki pojemnogci 250 ml, przykry¢ szkietkiem
zegarkowym, a nastepnie wstawi¢ do cieplarki o
temperaturze 65 *1°C. W cieplarce umiesci¢ ku-
bek wyplywowy typ Forda wraz ze statywem.
Po 15-minutowym wyréwnywaniu temperatur
oznaczy¢ natychmiast lepkos¢ wyrobu zgodnie z
PN-64/C-81508. Lepko$¢ wyrobu powinna wyno-
si¢ 20-+25 sek.

Dla wyrobow o lepkosci powyzej 25 sek pobrac
nowg okolo 200 ml probke, rozcienczy¢ odpo-
wiednim rozcienczalnikiem i po wyrdéwnaniu tem-
peratur wykona¢ pomiar lepkosci jak wyze].
Czynnosci powtarza¢ do osiggniecia wymaganego
zakresu lepkosci roboczej.

Probke wyrobu o wymaganej lepkosci robocze]
ogrzewa¢ ponownie w cieplarce przez okres
20 min do temperatury 65 *1°C. Jezeli lepkos¢
wyrobu w tym czasie wzrosnie powyzej 10%o
lepko$ci roboczej zaniecha¢ dalszych préb spraw-
dzania przydatnosci do nanoszenia natryskiem na
gorgco.

2.4.2.3. Wynik pomiaru. Za wynik przyjac
- $rednig arytmetyczng co najmniej 3 oznaczan roz-
nigcych sie miedzy sobg nie wiecej niz o 10%
wyniku najwyzszego.

2.4.3. Wykonanie powlok. Plytki przygotowane
zgodnie z PN-64/C-81513 (rodzaj w zaleznosci od
przeznaczenia badanego wyrobu) pomalowac wy-
robem lakierowym przygotowanym wg 2.4.2.2
sposobem natrysku zgodnie z PN-59/C-81514.
Natrysku dokona¢ w temperaturze 20 *2°C przy
wilgotnosci wzglednej powietrza 65 = 5% za po-
mocg urzgdzenia do natrysku posiadajacym pod-
grzewanie. W przypadku braku urzadzenia do-
puszcza sie stosowanie pistoletu natryskowego
zaopatrzonego w gorny zbiornik na wyrdb, bez
podgrzewacza. Pistolet nalezy wstepnie podgrzac
przez okres 20 min w cieplarce do temperatury

72 £3°C. Po wyjeciu pistoletu z cieplarki i
wprowadzeniu do zbiornika badanego wyrobu
lakierowego nalezy w ciggu 4 min zakonczy¢

wymalowanie zgodnie z PN-59/C-81514. Tempe-
ratura wyrobu lakierowego doprowadzonego do
dyszy pistoletu powinna wynosi¢ 65 *1°C, tem-
peratura powietrza sprezonego okolo 30°C. Ma-
ksymalna temperatura podgrzewania wyrobow
nitrocelulozowych powinna wynosi¢ 75°C dla
innych 90°C.
Otrzymane wymalowanie nalezy wysuszy¢:

—— wyrobami schngcymi na powietrzu, w tem-
peraturze 20 +2°C przy wilgotnosci wzglednej
powietrza 65 * 5%,

— wyrobami schngcymi w piecu, w tempera-
turze okreslonej normami przedmiotowymi.

2.4.3.1. Liczba powlok. Nalezy wykona¢ co naj-
mniej po 3 powloki wyrobem o lepkosci robocze]
gornej i dolnej.

2.4.3.2. OkresSlanie stopnia wysychania nalezy
wykona¢ zgodnie z PN-69/C-81519.

2.4.3.3. Pomiar gruboSci wyschnietej powloki
nalezy przeprowadzi¢ z dokladnoscig do 10°%0 w
przeliczeniu na grubos$é powloki:

a) w przypadku powlok na plytkach metalo-
wych przyrzgdem elektromagnetycznym zgodnie
z PN-67/C-81515 lub innym tej same] dokladno$-
ci,

b) w przypadku powlok na pozostalych plyt-
kach mikrometrem lub metodg uszkodzeniowg za
pomocg czujnika zegarowego.

2.4.3.4 Wyniki badan. Badany wyréob lakierowy
nadaje sie do nanoszenia natryskiem pneuma-
tycznym na gorgco w okreslonych warunkach
temperatury, wilgotnosci wzglednej powietrza i
lepkosci roboczej, jezeli po dwie z trzech wy-
schnietych powlok wykonanych wyrobem o lep-
kosci gornej i dolnej nie wykazujg wad powierz-
chniowych w PN-63/C-01700.

2.5. Okreslanie przydatnosSci do nanoszenia me-
toda zanurzania

2.5.1. Nastawianie lepkoSci roboczej wyrobu.
Jezeli norma przedmiotowa na dany wyrdb la-
kierowy nie przewiduje inaczej, wyrob o lepkosci
handlowe] rozcienczy¢ odpowiednim rozcienczal-
nikiem do lepko$ci roboczej 20 oraz 30 sek mie-
rzonej kubkiem Forda wg PN-64/C-81508.

2.5.2. Oznaczanie stopnia osadzania sie pigmen-
tow i wypelniaczy nalezy wykona¢ zgodnie =z
PN-67/C-81543 w wyrobie lakierowym o lepko$ci
roboczej z tym zastrzezeniem, ze pierwsze bada-
nie nalezy przeprowadzi¢ po 12 godz od chwili
napelnienia puszek wyrobem. Po tym czasie nie-
dopuszczalne jest widoczne rozwarstwienie pig-
mentéw na powierzchni po wyjeciu lopatki. Po
24 godz brak osadu, dopuszczalne widoczne roz-
warstwienie pigmentow na powierzchni lopatki
po wyjeciu jej z wyrobu (stopien 10).

W przypadku niezgodnosci z wymaganiami po-
danymi w 2.5.2 zaniecha¢ okre$lenia przydatnosci
metodg zanurzania.

2.5.3. Wykonanie powlok. Plytki przygotowane
zgodnie z PN-64/C-81513 (rodzaj w zaleznosci od
przeznaczenia wyrobu) pomalowa¢ wyrobem la-
kierowym zgodnie z PN-59/C-81514 za pomoca
aparatu ze zmechanizowanym zanurzaniem i wy-
nurzaniem plytek w temperaturze 20 *2°C przy
wilgotnosci wzglednej powietrza 65 £ 5%. Otrzy-
mane wymalowanie wysuszyc¢:
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— wyrobami schngcymi na powietrzu — w
temperaturze 20 =+2°C przy wilgotnosci wzgled-
nej powietrza 65 £ 5%,

— wyrobami schngcymi w piecu — w tempe-
raturze okreslonej normami przedmiotowymi.

2.5.4. Liczba powlok. Nalezy wykonaé co naj-
mniej po 3 powloki wyrobem o granicznych lep-
kosciach roboczych.

2.5.5. Okreslanie stopnia wysychania — prze-
prowadzi¢ zgodnie z PN-69/C-81519.

2.5.6. Pomiar grubo$ci wyschnietej powloki —
przeprowadzi¢ z dokladnoscia do 10%0 w przeli-
czeniu na grubo$¢ powloki: ,

a) w przypadku powlok na plytkach metalo-
wych — przyrzgdem elektromagnetycznym zgod-
nie z PN-67/C-81515 lub innym o tej samej do-
kladnosci,

b) w przypadku powlok na pozostatych piytkach
mikrometrem lub metodg uszkodzeniowg przy po-
mocy czujnika zegarowego.

2.5.7. Wyniki badan. Badany wyrob nadaje sie
do nanoszenia metodg zanurzenia w okreslonych
warunkach temperatury, wilgotnosci wzglednej
powietrza i lepkosci robocze], jezeli po dwie z
trzech wyschnietych powlok wykonanych wyro-
bem o lepkosci dolnej i gérnej nie wykazujg wad
powierzchniowych okre¢lonych w PN-63/C-01700.

2.6. Okreslanie przydatnosSci do nanoszenia me-
toda polewania klasycznego

2.6.1. Nastawianie lepko$ci roboczej wyrobu.
Jezeli norma przedmiotowa na dany wyrob la-
kierowy nie przewiduje inaczej, handlowy wyrob
rozcienczy¢ odpowiednim rozcienczalnikiem do
lepkosci roboczej 40 oraz 90 sek mierzonej kub-
kiem Forda wg PN-64/C-81508.

2.6.2. Badanie zjawiska pienienia wyrobu i zdol-
noSci do zanikania piany. Do naczynia wykona-
nego z materiatu odpornego na rozcienczalniki i
kwasy pojemnosci 1 1 o przekroju prostokgtnym
20 X &0 mm, wprowadzi¢ po 0,5 1 badanego wyro-
bu lakierowego o lepkosciach roboczych 40 oraz
90 sek, a nastepnie wymiesza¢ mechanicznym mie-
szadlem laboratoryjnym przy maksymalnej szyb-
kosci cbrotéw mieszadia okolo 1 900 obr/min przez
okres 30 sek. Po zakonczeniu mieszania przysta-
pi¢ natychmiast do malowania plytek szklanych
przygotowanych zgodnie z PN-64/C-81513 i umie-
szczonych w kuwecie na wspornikach w pozycji
poziomej. Plytki polewaé strumieniem wyrobu z
szybkoscig przesuwu naczynia wzgledem polewa-
nych ptytek 0,51 m/sek z wysokosci 40 cm li-
czac od krawedzi naczynia do powierzchni plytki.
Wymalowanie nalezy wykona¢ w temperaturze
20 *£2°C przy wilgotno$ci wzglednej powietrza
65 = 5%. Po uptywie 15 min dla wyrobow schng-
cych na powietrzu oraz 20 min dla wyrobow
schngcych w piecu, powloki poddaé¢ obserwacji

nieuzbrojonym okiem w rozproszonym Swietle
dziennym. Wystepujagce w tym czasie ewentual-
ne pecherze powinny catkowicie zaniknaé¢, W razie
nie zanikania pecherzy w okreslonym czasie wy-
rob nie nadaje sie do polewania klasycznego.

2.6.2.1. Liczba oznaczan. Oznaczania wykonaé
na co najmniej szesciu plytkach stosujgc wyrodb
przy dolnej i gérnej wartosci lepkos$ci roboczej.

2.6.2.2. Ocena wynikéw badan. Cztery z szeSciu
badanych powlok wykonanych i obserwowanych
w warunkach podanych w 2.6.2 powinny wyka-
zywac identyczne wyniki.

2.6.3. Wykonanie powlok. Plytki przygotowane
zgodnie z PN-64/C-81513 (rodzaj w zaleznosci od
przeznaczenia badanego wyrobu) usytuowaé na
wspornikach w pozycji poziomej, pola¢ recznie w
sposGb roOwnomierny, ruchem posuwistym z szyb-
kedeia 0,91 m/sek wyrobem o dolnej i gornej
wartosci lepkosci roboczej wyplywajacym z na-
czynia strumieniem o szerokosci co najmniej
1,5 em szerszym od szeroko$ci polewanej plytki.
Odleglo$¢ krawedzi naczynia z badanym wyro-
bem lakierowym od powierzchni polewanych pty-
tek powinna wynosi¢ 2022 cm. Otrzymane wy-
malowanie nalezy wysuszyc¢:

— wyrobami schnacymi na powietrzu — w
temperaturze 20 *2°C przy wilgotnosei wzgled-
nej powietrza 65 =+ 5%,

— wyrobami schngcymi w piecu — w tempe-
raturze okreslonej normami przedmiotowymi.

2.6.3.1. Liczba powlok. Nalezy wykona¢ co naj-
mniej po 3 powloki wyrobem o dolnej i gornej
lepkos$ci roboczej.

2.6.3.2. OkreSlanie stopnia wysychania nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z PN-69/C-81519.

2.6.3.3. Pomiar gruboSci wyschnietej powloki
przeprowadzi¢ z dokladnoscig do 10%0 w przeli-
czeniu na grubos$¢ powtoki:

a) w przypadku powlok na plytkach metalo-
wych — przyrzadem elektromagnetycznym zgod-
nie z PN-67/C-81515 lub innym o tej samej do-
kladnosci,

b) w przypadku powlok na pozostalych ptyt-
kach — mikrometrem lub metodg uszkodzenio-
wg za pomocg czujnika zegarowego.

2.6.3.4. Wyniki badan. Badany wyrob nadaje
sie do nanoszenia metoda polewania klasycznego
na zimno w okreslonych warunkach temperatury,
wilgotnosci wzglednej powietrza i lepkosci robo-
czej, jezeli po dwie z trzech wyschnietych powiok
wykonanych wyrobem o lepkosci roboczej gornej
i dolnej nie wykazujg wad powierzchniowych
okreslonych w PN-63/C-01700. Wyrob nadaje sie
do polewania na cieplo jezeli uzyskano wyniki
pozytywne w 2.6.2 i 2.6.3-+-2.6.3.4 przeprowadzo-
ne wyrobem podgrzanym do temperatury 40
£ 28,
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2.7. Okreslanie przydatnoSci do nanoszenia me-
toda polewania wielostrumieniowego

2.7.1. Nastawianie lepkoSci roboczej wyrobu. Je-
zeli norma przedmiotowa na dany wyréb lakie-
rowy nie przewiduje inaczej, wyrdéb o lepkosci
handlowe] rozcienczy¢ odpowiednim rozcienczal-
nikiem do lepkosci roboczej 20 oraz 30 sek.

2.7.2. Badanie zjawiska pienienia wyrobu i
zdolnoSci do zanikania piany wykonaé¢ zgodnie z
2.6.2+2.6.2.2. .

Wysokos¢é naczynia szklanego (kuwety) powin-
na zapewnic¢ zawieszenie plytek w pozycji piono-
wej.

Plytki po polaniu umiesci¢ w kuwecie i na-
tychmiast zamkngé¢ szkietkiem przykrywkowym
w celu wytworzenia atmosfery par rozcienczalni-
kéw dla obcieku wyrobu lakierowego.

Po 15 min plytki wyjg¢, powloki podda¢ ogle-
dzinom nieuzbrojonym okiem w rozproszonym
Swietle dziennym.

Dwie z trzech powlok wykonanych wyrobem o
lepkosci dolnej oraz gornej i obserwowanych w
warunkach podanych w 2.7.2 powinny wykazy-
wac¢ identyczne wyniki. Wystepujgce ewentualne
pecherze powinny znikng¢ w czasie podanym w
D Muss

W razie niezanikniecia pecherzy, wyréb nie na-
daje sie do polewania wielostrumieniowego.

2.7.3. Wykenanie powlok — przeprowadzi¢
zgodnie z 2.6.3. Bezposrednio po polaniu ptytki
zawiesi¢ w pozycji pionowej a kuwete zamkng¢
natychmiast szklem przykrywkowym. Po uplywie
15 min ptytki wyja¢, a wymalowanie podda¢ su-
szeniu:

— wyrobami schngcymi na powietrzu — w tem-
peraturze 20 *2°C przy wilgotnosci wzglednej
powietrza 65 = 5%,

— wyrobami schngcymi w piecu — w tempe-
Yraturze okre$lonej normami przedmiotowymi.

2.7.3.1. Liczba powlok. Nalezy wykona¢ co naj-
mniej po trzy powloki wyrobem o gornej i dolnej
wartosci lepkosci roboczej.

2.7.3.2. Okreslanie stopnia wyschniecia — prze-
prowadzi¢ zgodnie z PN-69/C-81519.

2.7.3.3. Pomiar gruboSci wyschnietej powloki —
przeprowadzic:

a) w przypadku powlok na plytkach metalo-
wych przyrzadem elektromagnetycznym zgodnie
z PN-67/C-81515 lub innym zapewniajagcym do-
ktadnos¢ pomiaru do 10°e w przeliczeniu na gru-
bos¢ powtloki,

b) w przypadku powlok na pozostalych plyt-
kach — mikrometrem lub metodg uszkodzeniowg
za pomocg czujnika zegarowego.

2.7.3.4. Wyniki badan. Badany wyréb nadaje
sie do nanoszenia metodg polewania wielostru-
mieniowego w okreslonych warunkach tempera-
tury, wilgotnosci wzglednej powietrza i lepkosci

roboczej je$li po dwie z trzech wyschnietych
powltok wykonanych wyrobem o lepkosci robo-
czej gornej i dolnej nie wykazuja wad powierzch-
niowych okreslonych w PN-63/C-01700.

2.8. Okreslanie przydatnos$ci do nanoszenia me-
toda natrysku elektrostatycznego

2.8.1. Wstepne badania handlowego wyrobu la-
kierowego. Po przeprowadzeniu wstepnych badan
wg 2.1 oznaczy¢ dodatkowo temperature zaplonu,
opornos¢ wilasciwg i statg dielektryczng. Tempe-
ratura zaplonu badanego wyrobu lakierowego jak
i odpowiedniego rozcienczalnika powinna wyno-
si¢ co najmnie] 21°C. Wyroby nie spelniajgce tego
wymagania nie mogg by¢ stosowane do nanosze-
nia metodg natrysku elektrostatycznego.

Do dalszych badan dopuszcza sie wyrob lakie-
rowy, ktérego opornosé wilasciwa nie przekracza
5108 Q-cm a oporno$é rozcienczalnika miesci
sie w granicach 100—107 Q- cm. Stalg dielek-
tryczng w tym przypadku oznacza sie wylacznie
dla celow orientacyjnych.

2.8.2. Pomiar opornoSci wlasciwe]

2.8.2.1. Opis urzadzenia pomiarowego. Pomiar
opornosci wlasciwej cieklych wyrobow lakiero-
wych wykonuje sie za pomocg fabrycznego mier-
nika opornosci witasciwej materiatlow malarskich
produkceji Instytutu Mechaniki Precyzyjne] w
Warszawie. Miernik jest urzgdzeniem przeno$nym
sktadajgcym sie z megaomomierza (konduktome-
tru) oraz sondy (elektrody pomiarowej) zbudowa-
nej z okragglego rdzenia i plaszcza metalowego.
Miernik wycechowany w € - cm posiada elastycz-
ny przewod zakonczony wtyczkami bananowymi
dolgczonymi bezposrednio do sondy. Mate wymia-
ry sondy umozliwiaja zanurzenie jej do badanej
cieczy znajdujgcej sie w dowolnym naczyniu.
Prosta konstrukcja zapewnia latwe rozlgczenie
rdzenia i plaszcza, co umozliwia szybkie czysz-
czenie sondy po wykonaniu pomiaru. Miernik za-
silanv jest z wmontowanej baterii 22,5 V wy-
magajgcej wymiany dopiero wtedy, kiedy jej na-
piecie spadnie do polowy wartosci nominalnej.
Wymiane baterii przewiduje sie nie czeSciej niz
co 6 miesiecy. Miernik opornosci wlasciwej ma-
terialow malarskich sluzy do pomiaru opornosci
wlasciwe] cieklych wyrobéw lakierowych w za-
kresie 10°—3<X10% Q - cm.

2.8.2.2. Przygotowanie przyrzadu pomiarowego.
Przed wykonaniem pomiaru sonde pomiarowg
nalezy rozlgczy¢. Rdzen i plaszcz sondy przemy¢
doktadnie rozcienczalnikiem i wysuszyé. Wysu-
szone elementy zmontowaé¢, sonde polaczy¢ prze-
wodem zakonczonym wtyczkami bananowymi z
miernikiem.

2.8.2.3. Wykonanie pomiaru. Do probki pobra-
nej zgodnie z PN-53/C-81500 doprowadzonej
uprzednio w szafie aklimatyzacyjnej do tempera-
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tury 20 *5°C zanurzy¢ sonde pomiarowag, nacisnaé
mikrowylgcznik umieszczony na plytce czolowej
przyrzadu i odczyta¢ na skali miernika opornos$é
wlasciwg badanego wyboru lakierowego.

2.8.2.4. Ilos¢ pomiarow. Nalezy wykona¢ co naj-
mniej 3 pomiary, uzywajac do kazdego pomiaru
$wiezej probki wyrobu lakierowego. Za wynik
nalezy przyja¢ srednig arytmetyczng co najmnie]
3 pomiarow nie réznigcych sie miedzy sobg wie-
cej niz o 1%b.

2.8.3. Pomiar stalej dielektrycznej

2.8.3.1. Opis urzadzenia pomiarowego. Pomiaru
statej dielektrycznej cieklych wyrobow lakiero-
wych dokonuje sie za pomocg fabrycznego de-
kametru produkcji Franz Kistner — NRD. De-
kametr sktada sie z mostka pomiarowego typu
60 GK wg Oehmego oraz celki pomiarowe]j (uni-
wersalnego metalowego koncentrycznego konden-
satora powietrznego) z plaszczem wodnym. Apa-
rat pracuje na zasadzie poréwnywania rezonansu
obwodu siatkowego, ktorego czestotliwos$é stabili-
zowana jest rezonatorem kwarcowym i obwodu
anodowego, do ktorego wilgczona jest celka pomia-
rowa. Wprowadzenie do celki badanego wyrobu
lakierowego powoduje rozstrojenie obwodu ano-
dowego, ktéory ponownie doprowadza sie do rezo-
nansu przez pokrecenie kondensatorem zmiennym
sprzezonym z galkg strojenia. Moment rezonansu
obwodu anodowego na czestotliwosé obwodu siat-
kowego powoduje nagly skok pradu siatki, co
uwidocznione jest zmiang potozenia listkéw op-
tycznego wskaznika strojenia.

Mostek ma cztery kolejne zakresy pomiaru i
wyposazony jest w skale proporcjonalng w umow-
nych jednostkach od 0 do 180.

Uklad wraz z celkg wymaga wstepnego jednora-
zowego cechowania na cieczach o znanych statych
dielektrycznych, np. réznoprocentowa mieszanina
dioksan — woda. Wycechowany dekametr stuzy
do pomiaru stalej dielektrycznej substancji ciek-
itych miedzy innymi wyrobow lakierowych w za-
kresie 1--80.

2.8.3.2. Przygotowanie przyrzadu pomiarowego.
Na wstepie mostek pomiarowy 60 GK nalezy
podigczy¢ do sieci i uruchomié ultratermostat na-
stawiony na temperature 20 +0,1°C. Przed wy-
konaniem kazdego pomiaru nalezy odigczyc¢ celke

pomiarowg od mostka (nie odlgczajgc celki od
ultratermostatu), odkreci¢ pokrywe celki pomia-
rowej, wewnetrzne powierzchnie pokrywy i celki
przemy¢ dokladnie rozcienczalnikiem i wysuszy¢.
Oczyszczone elementy zlozyé¢, celke podigczy¢ do
mostka pomiarowego.

2.8.3.3. Wykonanie pomiaru. Probke pobrang
zgodnie z PN-53/C-81500 wprowadza sie do celki
przez lejek umieszczony w pokrywie. Po uplywie
1015 min od chwili napelnienia celki, pokreca
sie skale mostka do momentu zamkniecia sie list-
kow optycznego wskaznika strojenia. Wartosé sta-
lej dielektrycznej odczytuje sie z wykresu (stala
dielektryczna — stala dekametru) sporzadzonego
dla danego mostka w czasie wstepnego skalowa-
nia.

2.8.3.4. Wynik. Za wynik nalezy przyja¢ Sred-
nig arytmetyczng co najmniej 3 oznaczan nie roz-
nigcych sie miedzy soba wiecej niz o 2%, uzy-
wajgc do kazdego pomiaru $wiezej prébki wyro-
bu lakierowego.

2.8.4. Pomiar temperatury zaplonu nalezy wy-
kona¢ zgodnie z PN/C-04007 metodg Abla-Pen-
sky’ego.

2.8.5. Sprawdzanie wlasnoS$ci elektrostatycznych
dla wyrobu przy lepkoSci roboczej. W przypadku
uzyskania wynikow pozytywnych w badaniach
wstepnych wg 2.8.1 handlowy wyrob lakierowy
rozcienczy¢ do lepkosci roboczej 20 i 30 sek mie-
rzonej kubkiem Forda wg PN-64/C-81508 i po-
nownie oznaczy¢ oporno$¢ wlasciwg i stalg di-
elektryczna.

2.8.6. Wyniki badan. Badany wyrob lakierowy
nadaje sie do nanoszenia natryskiem elektrosta-
tycznym, jezeli przy lepkosci roboczej 2030 sek
ma nastepujace wilasnosci:

a) oporno$é wiltasciwa 2X106--5X107 Q - cm,

b) stala dielektryczna 6—39.

Probom sprawdzania przydatnosci do natrysku'
elektrostatycznego mozna poddawaé¢ wyroby la-
kierowe wszystkich grup z wyjatkiem farb mi-
niowych, farb zawierajgcych pigmenty metalicz-
ne oraz wyrobéw wodorozcienczalnych. Wyroby
wyzej wymienione nie nadajg sie do nanoszenia
urzgdzeniami stosowanymi w kraju o czysto elek-
trostatycznym rozpraszaniu 1 przenoszeniu czg-
stek wyrobu.
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2.9. Protokét z okreSlania przydatnoSci do sporzadzany wg wzoru podanego w tablicy i za-
poszczegdlnych metod nanoszenia powinien by¢ wiera¢ nastepujgce dane:

Natrysk pneuma-
::f:if;:_ tyczny na goraco 7 g Polewa- | Polewanie Natrysk
Zapis Pedzel tyezny z pomia- anrilizz "| nie kla- | wielostru- | elektrosta-
. ' T — ru Z ozna- syczne | mieniowe tyczny
3 lepkosci saenid
1 2 3 4 5 6 | 7 8 9 10
1| Nazwa i symbol handlo-
wy wyrobu X X X X X b ¢ X X
2| Zakres lepkoS$ci roboczej,
sek X X = X X | X X X
3 | Lepko$¢ handlowa w tem-
peraturze 65°C — — X — — — — —
4 | Lepko$é robocza w tem-
peraturze 65°C — = X == = — — —
5 | Nazwa, symbol, ilo§¢ roz-
cienczalnika w ml/1 po-
trzebna do rozcieniczenia
wyrobu lakierowego do
lepkoséci roboczej w pod-
wyZszonej temperaturze — — X — — — — ——
6 | Czas zanikania pecherzy,
min - e — — o X P-4 —
7| Stopienh wyschniecia po-
wloki X — X X X X —
8 | Grubo$é powloki, um X X — b d X X X —
9| Wyglad powloki X X — X X X b4 —
10| WilasnoSci elektrostatycz-
ne wyrobu o lepkoS$ci
handlowe] — — — — s — — X
11 | WiasnoSci elektrostatycz-
ne wyrobu o granicznych
lepkos$ciach roboczych — — = —_ — — — X
12| Data i miejsce wykona-
nia oznaczania X X X X X X b 4 X
13| Imie, nazwicko i podpis
wykonujacego oznaczania x X X X X X x X
14| Uwagi X X X X X X X X
* — zapis obowigzujacy dla danej metody.
Wymagania podane w 1lp. 6, 7, 8, 9, 11 — podaje sie dla lepko$ci roboczej gornej i dolnej.
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