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1.1. Przedmiot normy. Pr:?,edmiotem normy są 
metody określające ,przydatność wyrobówlakie-, 
rowych do poszczególnych technik nanoszenia. 

1.2. Zakres stosowania normy. Norma obejmuje 
metodykę badań przydatności wsźystkich grup 
wyrobów lakierowych w odniesieniu do klasycz­
nych i wybranych nowoczesnych technik nano­
szenia. 
Normę stosuje się ' do określania przydatności 

wyrobów lakierowych do następujących technik 
nanoszenia: 

a) malowanie pędzle'm, 

b) natryskiem pneumatycznym na zimno, 
c) natryskiem pneumatycznym na gorąco, 

d) przez zanurzenie, 
e) polewanie klasyczne, 
f) polewanie wielostrumieniowe, 
g) natrysk iem elektrostatycznym 

oraz w zakresie projektowania pokryć malarskich 
ww. technikami nanoszenia. 

1.3. Określenia 
Przydatncść wyrobu lakierowego do określonej 

techniki nanoszenia - właściwość danego wyrobu 
gwarantująca uzyskanie w określonych warun­
kach prawidłowego pokrycia lakierowego (powło­
ki) bez wad powierzchniowych. 
. Oporność właściwa '- oporność skośna odnie­

I: siona do 1 cm2 powierzchni elektrod oraz 1 cm 
grubości próbki badanego ciekłego wyrobu lakie­
rowego. 

Stała dielektryczna - względna liczba nie­
mianowana określająca ilokrotnie zwiększy się 

pojemno§ć kondensatora, jeżeli pomiędzy okład­
kami w mie jsce próżni wprowadzony zostanie ba­
dany wyrób lakierowy. 

1.4. Normy związane 
PN-63/C-01 700 Wyroby lakierowe. Nazwy i okre­

ślenia 

PN/C-04007 P r zetwory naftowe. Temperatura za­
płonu. Pomiar metodą Abla Pensky'ego , 

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

PN-64/C-81508 Oznaczanie lepkośCi kubkiem wy.­
pływowym, typ Forda 

PN-64/C-81513 Wyroby lakierowe. Płytki do ba­
dań 

PN-59/C-81514 Wyroby lakierowe. Sposoby otrzy-
mywania powłok do badań ' 

PN-67/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczący 

pomiar grubości powłok metodą elektromagne­
tyczną 

PN-69/C-81519 Wyroby lakierowe. Określanie 

stopnia wyschnięcia 
PN-66/C-81540 Wyroby lakierowe chemoutwar­

dzalne. Oznaczanie przydatności do stosowania 
PN-67/C-81543 Wyroby lakierowe. Oznaczanie 

stopnia osadzania się pigmentów i wypełniaczy 

2. METODY OKREŚLANIA PRZYDATNOŚCI 
WYROBOW LAKIEROWYCH DO POSZCZE­

GOLNYCH TECHNIK NANOSZENIA 

2.1. Badania wyrobów i odpowiednich rozcień­
czalników przed przystąpieniem do określania 

przydatności do poszczególnych technik nanosze­
nia wykonać zgodnie z obowiązującymi normami 
przedmiotowymi. Dla wyrobów dwuskładniko­

wych, chemoutwardzalnych, epoksydowych, po­
liuretanowych i innych należy przeprowadzić do­
datkowo oznaczanie przydatności do stosowania 
zgodnie z PN-66/C-81540. 

W przypadku stwierdzenia niezgodności z obo­
wiązującymi ńormami przedmiotowymi zaniechać 
określania przydatności wyrobu do poszczegól­
nvch technik nanoszenia. " . 

2.2. Określanie przydatności do nanoszenia 
pędzlem .-

2.2.1. Nastawianie lepkości roboczej wyrobu. 
Jeśli norma przedmiotowa na dany wyrób lakie­
rowy nie przewiduje . inaczej , wyrób o lepkości 

handlowe j przekraczające j 100 sek rozcieńczyć 
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odpowiednim rozcieńczalnikiem do lepkości robo­
czej 70-;.-100 sek mierzonej kubkiem Forda zgod­
nie z PN-64/C-81508. 

2.2.2. Wykonanie powłok. Płytki wykonane 
zgodnie z PN-64/C-81513 (rodzaj w zależności od 
przeznaczenia danego wyrobu lakierowego) po­
malować pędzlem zgodnie z PN-59/C-81514 w tem­
peraturze 20 + 5°C i wilgotności względnej po­
wietrza 65 + 5'%. Otrzymane wymalowanie wy­
suszyć: 

- wyrobami schnącymi na powietrzu - w 
temperaturze 20 + 2°C przy wilgotności względ­
nej powietrza 65 + 5%, 

- wyrobami piecowymi - w temperaturzp. 
określonej odpowiednimi normami przedmiotowy~ 
mi. 

2.2.3. Liczba powłok. Należy wykonać co naj­
mniej po trzy powłoki wyrobem lakierowym o 
górnej i dolnej granicy lepkości roboczej. 

2.2.4. Określanie stopnia wysychania należy wy­
konać zgodnie z PN-69/C-81519. 

2.2.5. Pomiar grubości wyschniętej powłoki 

przeprowadzić z dokładnością do 10% w przeli­
czeniu na grubość powłoki: 

,a) w przypadku powłok na płytkach metalo­
wych - przyrządem elektromagnetycznym zgod­
nie z PN-59/C-81515 lub innym o tej samej do­
kładności, 

b) w przypadku powłok na pozostałych płyt­

kach - mikrometrem lub metodą uszkodzeniową 
przy pomocy czujnika zegarowego. 

2.2.6. Wyniki badań. Badany wyrób lakierowy 
nadaje się do nanoszenia pędzlem w określonych 
warunkach temperatury, wilgotności względnej 

powietrza i lepkości roboczej, jeżeli po dwie z 
trzech wyschniętych powłok wykonanych wyro­
bem o lepkości dolnej i górnej nie wykazują wad 
powierzchniowych określonych w PN-63/C-01700. 

2.3. Określanie przydatności do nanoszenia na­
tryskiem pneumatycznym na zimno 

2.3.1. Nastawianie lepkości roboczej wyrobu. 
Jeżeli norma przedmiotowa na dany wyrób lakie­
rowy nie przewiduje inaczej, wyrób o lepkości 

handlowej rozcieńczyć odpowiednim rozcieńczal­
nikiem do lepkości roboczej 20-;.-35 sek mierzonej 
kubkiem Forda wg PN-64/C-81508. 

2.3.2. Wykonanie powłok. Płytki wykonane 
zgodnie z PN-64/C-81513 (rodzaj w zależności od 
przeznaczenia badanego wyrobu) pomalować me­
todą natrysku zgodnie z PN-59/C-81514 za pomo­
cą urządzenia do natrysku lub ręcznego pistoletu 
natryskowego w temperaturze 20 + 2 oC i wil­
gotności względnej powietrza 65 + 5%. 

Otrzymane wymalowanie wysuszyć: 
- wyrobami schnącymi na powietrzu, w tem­

peraturze 20 + 2°C przy wilgotności względnej 

powietrza 65 ± 511/i, 

wyrobami schnącymi w piecu, w temperatu­
rze określonej normami przedmiotowymi. 

2.3.3. Liczba powłok. Należy wykonać co naj­
mniej po 3 powłoki wyrobem o górnej i dolnej 
wartości lepkości roboczej. 

2.3.4. Określanie stopnia wysychania należy 

przeprowadzić zgodnie z PN-69/C-81519. 
2.3.5. Pomiar grubości powłoki przeprowadzić 

z dokładnością do 10% w przeliczeniu na grubość 
powłoki: 

a) w przypadku powłok na płytkach metalo­
wych przyrządem elektromagnetycznym zgodnie 
z PN-67/C-81515 lub innym o tej samej dokład­
ności, 

b) w . przypadku powłok na pozostałych płyt­

kach - mikrometrem lub metodą uszkodzeniową 
za pomocą czujnika zegarowego. 

2.3.6. Wyniki badań. Badany wyrób lakierowy 
nadaje się do nanoszenia natryskiem pneumatycz­
nym na zimno w określonych warunkach tempe­
ratury, wilgotności względnej powietrza i lepkoś­
ci roboczej, jeżeli po dwie z trzech wyschniętych 
powłok wykonanych wyrobem o dolnej i górnej 
lepkości nie wykazują wad powierzchniowych 
określonych w PN-63/C-01700. 

Próbom sprawdzania przydatności do natrysku 
można poddawać wyroby lakierowe wszystkich 
grup z wyjątkiem farb miniowych. 

2.4. Określanie przydatności do nanoszenia na­
tryskiem pneumatycznym na gorąco należy wy­
konać po uprzednim oznaczeniu temperatury za­
płonu handlowego wyrobu lakierowego oraz od­
powiedniego rozcieńczalnika zgodnie z PN/C-04007. 
Temperatura zapłonu wyrobu jak i rozcieńczalni­
ka powinna wynosić co najmniej 21°C. 

Wyrobów nie spełniających tego wymagania nie 
wolno poddawać sprawdzaniu powyższą techniką. 

2.4.1. Nastawianie lepkości roboczej wyrobu. 
Jeżeli norma przedmiotowa na dany wyrób la­
kierowy nie przewiduje inaczej, ustalić lepkość 

roboczą w temperaturze 20 + 2°C tak, aby w 
temperaturze podwyższonej: 

- dla wyrobów nitrocelulozowych - najwy­
żej 75 °C, 

- dla pozostałych wyrobów - najwyżej 90°C 
wynosiła 20-;.-25 sek mierzona kubkiem Forda wg 
PN-64/C-81508. 

2.4.2. Pomiar lepkości roboczej w podwyższonej 
temperaturze 

2.4.2.1. Przyrządy 
a) Kubek wypływowy, typ Forda wraz ' z 

oprzyrządowaniem zgodnie z PN-64/C-81508. 
b) Płytka ze szkła okiennego o wymiarach 

90 X 60 X 3 mm ~ zaokrąglonych krawędziach 

(przykrywka kubka Forda) ; 
c) Termometr laboratoryjny o zakresie tempe­

ratur O-;.-lOO °C i wartości działki elementarnej 
co najmniej 0,2 °C. 
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d) Cieplarka elektryczna z regulacją tempera­
tury typu TB2/110 lub inny o odpowiadających 
parametrach roboczych. 

e) Zlewka szklana o pojemności 250 mI wraz ze 
szkiełkiem zegarkowym. 

2.4.2.2. Wykonanie pomiaru. Próbkę wyrobu la­
kierowego wielkości około 200 mI pobraną zgod­
nie z PN-53/C-81500 przefiltrować przez sito o 
boku oczka kwadratowego 0,063 mm, wlać do 
zlewki pojemności 250 mI, przykryć szkiełkiem 

zegarkowym, a następnie wstawić do cieplarki o 
temperaturze 65 + 1°C. W cieplarce umieścić ku­
bek wypływowy typ Forda wraz ze statywem. 
Po 15-minutowym wyrównywaniu temperatur 
oznaczyć natychmiast lepkość wyrobu zgodnie z 
PN-64/C-81508. Lepkość wyrobu powinna wyno­
sić 20-;.-25 sek. 

Dla wyrobów o lepkości powyżej 25 sek pobrać 
nową około 200 mI próbkę, rozcieńczyć odpo­
wiednim rozcieńczalnikiem i po wyrównaniu tem­
peratur wykonać pomiar lepkości jak wyżej. 

Czynności powtarzać do osiągnięcia wymaganego 
zakresu lepkości roboczej. 
Próbkę wyrobu o wymaganej lepkości roboczej 

• 
ogrzewać ponownie w cieplarce przez okres 
20 min do temperatury 65 + 1 oC. Jeżeli lepkość 

wyrobu w tym czasie wzrośnie powyżej 10% 

lepkości roboczej zaniechać dalszych prób spraw­
dzania przydatności do nanoszenia natryskiem na 
gorąco . 

2.4.2.3. Wynik pomiaru. Za wynik przyjąć 

średnią arytmetyczną co najmniej 3 oznaczań róż­
niących się między sobą nie więcej niż o 10% 
wyniku najwyższego. 

2.4.3. Wylwnanie powłok. Płytki przygotowane 
zgodnie z PN-64/ C-81513 (rodzaj w zależności od 
przeznaczenia badanego wyrobu) pomalować wy­
robem lakierowym przygotowanym wg 2.4.2 .2 
sposobem natrysku zgodnie z PN-59/C-81514. 
Natrysku dokonać w temperaturze 20 + 2°C przy 
wilgotności względnej powietrza 65 + 5fJ/o za po­
mocą urządzenia do natrysku posiadającym pod­
grzewanie. W przypadku braku urządzenia do­
puązcza się stosowanie pistoletu natryskowego 
zaopatrzonego w górny zbiornik na wyrób, bez 
podgrzewacza. Pistolet należy wstępnie podgrzać 
przez okres 20 min w cieplarce do temperatury 
72 ± 3°C. Po wyjęciu pistoletu z cieplarki i 
wprowadzeniu do zbiornika badanego wyrobu 
lakierowego należy w ciągu 4 min zakończyć 

wymalowanie zgodnie z PN-59/C-81514. Tempe­
ratura wyrobu lakierowego doprowadzonego do 
dyszy pistoletu powinna wynosić 65 + 1°C, tem­
peratura powietrza sprężonego około 30°C. Ma­
ksymalna temperatura podgrzewania wyrobów 
nitrocelulozowych powinna wynosić 75°C dla 
innych 90 °C. 

Otrzymane wymalowanie należy wysuszyć: 

- wyrobami schnącymi na powietrzu, w tem­
peraturze 20 + 2°C przy wilgotności względnej 
powietrza 65 ± 50f0, 

- wyrobami schnącymi w piecu, w tempera­
turze określonej normami przedmiotowymi. 

2.4.3.1. Liczba powłok. Należy wykonać co naj­
mnie j po 3 powłoki wyrobem o lepkości roboczej 
górnej i dolnej. 

2.4.3.2. Określanie stopnia wysychania należy 

wykonać zgodnie z PN-69/C-81519. 
2.4.3.3. Pomi~tr grubości wyschniętej powłoki 

należy przeprowadzić z dokładnością do 10fJ/o w 
przeliczeniu na grubość powłoki: 

a) w przypadku powłok na płytkach metalo­
wych przyrządem elektromagnetycznym zgodnie 
z PN-67/C-81515 lub innym tej samej dokładnoś-
CI, 

b) w przypadku powłok na pozostałych płyt­

kach mikrometrem lub metodą uszkodzeniową za 
pomocą czujnika zegarowego. 

2.4.3.4 Wyniki badań. Badany wyrób lakierowy 
nadaje się do nanoszenia natryskiem pneuma­
tycznym na gorąco w określonych warunkach 
temperatury, wilgotności względnej powietrza i 
lepkości roboczej, j eżeli po dwie z trzech w y­
schniętych powłok wykonanych wyrobem o lep­
kości górnej i dolne j nie wykazują wad powierz­
chniowych w PN-63/C-01700. 

2.5. Określanie przydatności do nanoszenia me­
todą zanurzania 

2.5.1. Nastawianie lepkości roboczej w·yrobu. 
Jeżeli norma przedmiotowa na dany wyrób la­
k ier owy nie przewiduje inaczej, w yrób o lepkości 

handlowej rozcieńczyć odpowiednim rozc ieńczal­

nikiem do lepkości roboczej 20 oraz 30 sek mie­
r zon e.i kubkiem Forda wg PN-64/C-81508. 

2.5.2. Oznaczanie stopnia osadzania się pigmen­
tów i wypełniaczy należy wykonać zgodnie z 
PN-67/C-81543 w wyrobie lakierowym o lepkości 
roboczej z tym zastrzeżeniem, że pierwsze bada­
nie należy przeprowadzić po 12 godz od chwili 
napełnienia puszek wyrobem. Po tym czasie nie­
dopuszczalne jest widoczne rozwarstwienie pig­
mentów na powierzchni po wyjęciu łopatki. Po 
24 godz brak osadu, dopuszczalne widoczne roz­
warstwienie pigmentów na powierzchni łopatki 

po wyjęciu jej z wyrobu (stopień 10). 
W przypadku niezgodności z wymaganiami po­

danymi w 2.5.2 zaniechać określenia przydatności 
metodą zanurzania. 

2.5.3. Wykonanie powłok. Płytki przygotowane 
zgodnie z PN-64/C-81513 (rodzaj w zależności od 
przeznaczenia wyrobu) pomalować wyrobem la­
kierowym zgodnie z PN-59/ C-81514 za pomocą 

aparatu ze zmechanizowanym zanurzaniem i wy­
nurzaniem płytek w temperaturze 20 + 2°C przy 
wilgotności względnej powietrza 65 ± 50f0. Otrzy­
mane wymalowanie wysuszyć: 
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- wyrob;;łmi schnącymi na powietr:zu - w 
temperaturze 20 + 2°C 'przy wilgotności względ­
nej powietrza 65 + 5%, ' 

- wyrobami schnącymi w piecu - w tempe­
raturze określonej normami przedmiotowymi. 

~.5.4. Liczba powłok. Należy wykonać co naj­
mniej po 3 powłoki wyrobem o granicznych lep­
kościach roboczych. 

2.5.5. Określanie stopnia wysychania - prze­
prowadzić zgodnie z PN-69/C-81519. 

2.5.6. Pomiar grubości wyschniętej powłoki -
przeprowadzić z dokładnością do 10% w przeli­
czeniu na , grubość powłoki: 

a) w przypadku powłok na płytkach m etalo­
wych - przyrządem elektromagnetycznym zgod­
nie z PN-67/C-81515 lub innym o tej samej do­
kładności, 

b) w przypadku powłok na pozostałych płytkach 
mikrometrem lub metodą uszkodzeniową przy po­
mocy czujnika zegarowego. 

2.5.7. Wyniki badań. Badany wyrób nadaje się 
do nanoszenia metodą zanurzenia w określonych 

warunkach temperatury, wilgotności względnej 

pow ietrza i lepkości roboczej, jeżeli po dwie z 
trzech wyschniętych powłok wykonanych wyro­
bem o lepkości dolnej i górnej nie wykazują wad 
powierzchniowych określonych w PN-63/ C-01700. 

2.6. Określanie przydatności do nanoszenia me­
todą polewania klasycznego 

2.6.1. Nastawianie lepkości roboczej wyrobu. 
Jeżeli norma przedmiotowa na dany wyrób la­
kierowy nie przewiduje inaczej, handlowy wyrób 
rozcieńczyć odpowiednim rozcieńczalnikiem do 
lepkości roboczej 40 oraz 90 sek mierzonej kub­
Idem Forda wg PN-64/ C-81508. 

2.6.2. Badanie zjawiska pienienia wyrobu i zdol­
ności do zanilmnia piany. Do naczynia wykona­
nego z materiału odpornego na rozcieńczalniki i 
kwasy pojemności 1 l o przekroju prostokątnym 
50 X 80 mm, wprowadzić po 0,5 l badanego wyro­
bu lakierowego o lepkościach roboczych 40 oraz 
90 sek, a następnie wymieszać mechanicznym mie­
szadłem laboratoryjnym przy maksymalnej szyb­
kości obrotów mieszadła około 1 900 obr/min przez 
okres 30 sek . Po zakończeniu mieszania przystą­
pić natychmiast do malowania płytek szklanych 
przygotowanych zgodnie z PN-64/ C-81513 i umie­
szczonych w kuwecie na wspornikach w pozycji 
poziomej. Płytki polewać strumieniem wyrobu z 
szybkością przesuwu naczynia względem polewa­
nych płytek 0,5-: 1 m isek z wysokości 40 cm li­
cząc od krawędzi naczynia do powierzchni płytki. 
Wymalowanie należy wykonać w temperaturze 
20 + 2°C przy wilgotności względnej powietrza 
65 ± 51>/0. Po upływie 15 Il,lin dla wyrobów schną­
cych na powietrzu oraz 20 min dla wyrobów 
schnących w piecu, powłoki poddać ob:serwacji 

nieuzbrojonym okiem w rozproszonym, świetle 

dziennym,. Występujące w tym czasie ewentual­
ne pęcherze powinny całkowicie zaniknąć. W razie 
nie zanikania pęcherzy w określonym czasie wy­
rób nie nadaje się do polewania )dasycznego. 

2.6.2.1. Liczba oznaczań. Oznaczania wykonać 
na co najmniej sześciu płytkach stosując wyrób 
przy dolnej i górnej wartości lepkości roboczej. 

2.6.2.2. Ocena wyników badań. Cztery z sześciu 
badanych powłok wykonanych i obserwowanych 
w warunkach podanych w 2.6.2 powinny wyka­
zywać identyczne wyniki. 

2.6.3. Wykonanie powłok. Płytki przygotowane 
zgodnie z PN-64/ C-81513 (rodzaj w zależności od 
przeznaczenia badanego wyrobu) usytuować na 
wspornikach w pozycji poziomej, polać ręcznie w 
sposób równomierny, ruchem posuwistym z szyb­
kością 0,5-: 1 misek wyrobem o dolnej i górnej 
wartości lepkości roboczej wypływającym z na­
czynia strumieniem o szerokości co najmmeJ 
1,5 cm szerszym od szerokości polewanej płytki. 
Odległość krawędzi naczynia z badanym wyro­
bem lakierowym od powierzchni polewanych pły­
tek powinna wynosić 20-: 22 cm. Otrzymane wy­
malowanie należy wysuszyć: 

- wyrobami schnącymi na powietrzu - w 
temperaturze 20 ± 2 oC przy wilgotności względ­
nej powietrza 65 + 5%, 

- wyrobami schnącymi w piecu - w tempe­
raturze określonej normami przedmiotowymi. 

2.6.:U. Liczba powłok. Należy wykonać co naj­
mniej po 3 powłoki wyrobem o dolnej i górnej 
lepkości roboc.zej. 

2.6.3.2. Określanie stopnia wysychania należy 

przeprowadzić zgodnie z PN-69/ C-81519. 

2.6.3.3. Pomiar grubości wyschniętej powłoki 

przeprowadzić z dokładnością do 10% w przeli­
czeniu na grubość powłoki: 

a) w przypadku powłok na płytkach metalo­
wych - przyrządem elektromagnetycznym zgod­
nie z PN-67/ C-81515 lub innym o tej samej do­
kładności, 

b) w przypadku powłok na pozostałych płyt­

kach - mikrometrem lub metodą uszkodzenio­
wą za pomocą czujnika zegarowego. 

2.6.3.4. Wyniki badań. Badany wyrób nadaje 
się do nanoszenia metodą polewania klasycznego 
na zimno w określonych warunkach temperatury, 
wilgotności względnej powietrza i lepkości robo­
czej, jeżeli po dwie z trzech wyschniętych powłok 
wykonanych wyrobem o lepkości roboczej górnej 
i dolnej nie wykazują wad powierzchniowych 
określonych w PN-63/ C,:,01700. Wyrób nadaje się 
do polewania na ciepło jeżeli uzyskano wyniki 
pozytywne w 2.6.2 i 2.6.3~2.6 :3.4 przeprowadzo­
ne wyrobem podgrzanym do temperatury , 40 
± 2°C. 
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2.7. Określanie przydatności do nanoszenia me­
todąpolewania wielostrumieniowego 

2.7.1. Nastawianie lepkości roboczej wyrobu. Je­
żeli norma przedmiotowa na dany wyrób "lakie­
rowy nie przewiduje inaczej, wyrób o lepkości 

handlowej rozcieńczyć odpowiednim rozcieńczal­
nikiem do lepkości roboczej 20 oraz 30 sek. 

2.7.2. Badanie zjawiska pienienia wyrobu i 
zdolności do zanikania piany wykonać zgodnie z 
2.6.272.6.2.2. 
Wysokość naczynia szklanego (kuwety) powin­

na zapewnić zawieszenie płytek w pozycji piono­
weJ. 

Płytki po polaniu umieścić w kuwecie i na­
tychmiast zamknąć szkiełkiem . przykrywkowym 
w celu wytworzenia atmosfery par rozcieńczalni­
ków dla ob cieku wyrobu lakierowego. 

Po 15 min płytki wyjąć, powłoki poddać oglę­
dzinom nieuzbrojonym okiem w rozproszonym 
świetle dziennym. 

Dwie z trzech powłok wykonanych wyrobem o 
lepkości dolnej oraz górnej i obserwowanych w 
warunkach podanych w 2.7.2 powinny wykazy­
wać identyczne wyniki. Występujące ewentualne 
pęcherze powinny zniknąć w czasie podanym w 
2.7.2. 

W r azie niezaniknięcia pęcherzy, wyrób nie na­
daje się do polewania wielostrumieniowego. 

2.7.3. Wykonanie powłok przeprowadzić 

zgodnie z 2.6.3. Bezpośrednio po polaniu płytki 

zawiesić w pozycji pionowej a kuwetę zamknąć 
natychmiast szkłem przykrywkowym. Po upływie 
15 min płytki wyjąć, a wymalowanie poddać su­
szenIU: 

- wyrobami schnącymi na powietrzu - w tem­
peraturze 20 + 2 oC przy wilgotności względnej 
powietrza 65 + 5%, 

- wyrobami schnącymi w piecu - w tempe­
.'raturze określonej normami przedmiotowymi. 

2.7.3.1. Liczba powłok. Należy wykonać co naj­
mniej po trzy powłoki wyrobem o górnej i dolnej 
wartości lepkości roboczej, 

2.7.3.2. Określanie stopnia wyschnięcia - prze­
prowadzić zgodnie z PN-69/ C-81519. 

2.7.3.3. Pomiar grubości wyschniętej powłoki­
przeprowadzić : 

a) w przypadku powłok na płytkach metaJo­
wych przyrządem elektromagnetycznym zgodnie 
z PN-67/C-81515 lub innym zapewniającym do­
kładność pomiaru do 10% w przeliczeniu na gru­
bość powłoki, 

b) w przypadku powłok na pozostałych plyt­
kach - mikrometrem lub metodą uszkodzeniową 
za pomocą czujnika zegarowego, 

2.7.3.4. Wyniki badań. Badany wyrób nadaje 
się do nanoszenia metodą polewania wielostru­
mieniowego w określonych warunkach tempera­
tury, wilgotności względnej powietrza i lepkości 

roboczej jeśli po dwie z trzech wyschniętych 

powłok wykonanych wyrobem o lepkości robo­
czej górnej. i dolnej nie wykazują wad powierzch­
niowych określonych w PN-63/C-01700. 

2.8. Określanie przydatności do nanoszenia me- . 
todą natrysku elektrostatycznego 

2.8.1.. Wstępne badania handlowego wyrobu la­
kierowego. Po przeprowadzeniu wstępnych badań 
wg 2.1 oznaczyć dodatkowo temperaturę zapłonu, 
oporność właściwą i stałą dielektryczną. Tempe­
ratura zapłonu badanego wyrobu lakierowego jak 
i odpowiedniego rozcieńczalnika powinna wyno­
sić co najmniej 21 °C. Wyroby nie spełniające tego 
wymagania nie mogą być stosowane do nanosze­
nia metodą natrysku elektrostatycznego. 

Do dalszych badań dopuszcza się wyrób lakie­
rowy, którego oporność właściwa nie przekracza 
5 X 108 Q. cm a oporność rozcieńczalnika mieści 
się w granicach 106-107 Q. cm. Stałą dielek­
tryczną w tym przypadku oznacza się wyłącznie 
dla celów orientacyjnych. 

2.8.2. Pomiar oporności właściwej . 
2.8.2.1. Opis urządzenia pomiarowego. Pomiar 

oporności właściwej ciekłych wyrobów lakiero­
wych wykonuje się za pomocą fabrycznego mier­
nika oporności właściwej materiałów malarskich 
produkcji Instytutu Mechaniki Precyzyjnej w 
Warszawie. Miernik jest urządzeniem przenośnym 
składającym się z megaomomierza (konduktome­
tru) oraz sondy (elektrody pomiarowej) zbudowa­
nej z okrągłego rdzenia i płaszcza metalowego. 
Miernik wycechowany w Q . cm posiada elastycz­
ny przewód zakończony wtyczkami bananowymi 
dołączonymi bezpośrednio do sondy. Małe wymia­
ry sondy umożliwiają zanurzenie jej do badane j 
cieczy znajdującej się w dowolnym naczyniu. 
Prosta konstrukcja zapewnia łatwe rozłączenie 

rdzenia i płaszcza, co umożliwia szybkie czysz­
czenie sondy po wykonaniu pomiaru. Miernik za­
silany jest z wmontowanej baterii 22,5 V wy­
magającej wymiany dopiero wtedy, kiedy jej na­
pięcie spadnie do połowy wartości nominalnej . 
Wymianę baterii przewiduje się nie częściej niż 

co 6 miesięcy. Miernik oporności właściwej ma­
teriałów malarskich służy do pomiaru oporności 
właściwej ciekłych wyrobów lakierowych w za­
kresie 105-3 X 108 Q . cm. 

2.8.2.2. Przygotowanie przyrządu pomiarowego. 
Przed wykonaniem 'pomiaru sondę pomiarową 

należy rozłączyć. Rdzeń i płaszcz sondy przemyć 
dokładnie rozcieńczalnikiem i wysuszyć. Wysu­
szone elementy zmontować, sondę połączyć prze­
wodem zakończonym wtyczkami bananowymi z 
miernikiem. 

2.8.2.3. Wykonanie pomiaru. Do próbki pobra­
nej zgodnie z PN-53/ C-81500 doprowadzonej 
uprzednio w szafie aklimatyzacyjnej do tempera-
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tury 20 + 5°C zanurzyć sondę pomiarową, nacisnąć 
mikrowyłącznik umieszczony na płytce czołowej 
przyrządu i odczytać na skali miernika oporność 
właściwą badanego wyboru lakierowego. 

2.8.2.4. Ilość pomiarów. Należy wykonać co naj­
mniej 3 pomiary, używając do każdego pomiaru 
świeżej próbki wyrobu lakierowego. Za wynik 
należy przyjąć średnią arytmetyczną co najmniej 
3 pomiarów nie różniących się między sobą wię­
cej niż o 1'010. 

2.8.3. Pomiar stałej dielektrycznej 
2.8.3.1. Opis urządzenia pomiarowego. Pomiaru 

stałej dielektrycznej ciekłych wyrobów lakiero­
wych dokonuje się za pomocą fabrycznego de­
kametru produkcji Franz Kiistner - NRD. De­
kametr składa się z mostka pomiarowego typu 
60 GK wg Oehmego oraz celki pomiarowej (uni­
wersalnego metalowego koncentrycznego konden­
satora powietrznego) z płaszczem wodnym. Apa­
rat pracuje na zasadzie porównywania rezonansu 
obwodu siatkowego, którego częstotliwość stabili­
zowana jest rezonatorem kwarcowym i obwodu 
anodowego, do którego włączona jest celka pomia­
rowa. Wprowadzenie do celki badanego wyrobu 
lakierowego powoduje rozstrojenie obwodu ano­
dowego, który ponownie doprowadza się do rezo­
nansu przez pokręcenie kondensatorem zmiennym 
sprzężonym z gałką strojenia. Moment rezonansu 
obwodu anodowego na częstotliwość obwodu siat­
kowego powoduje nagły skok prądu siatki, co 
uwidocznione jest zmianą położenia listków op­
tycznego wskaźnika strojenia. 

Mostek ma cztery kolejne zakresy pomiaru i 
wyposażony jest w skalę proporcjonalną w umow­
nych jednostkach od O do 130. 
Układ wraz z celką wymaga wstępnego jednora­

zowego cechowania na cieczach o znanych stałych 
dielektrycznych, np. różnoprocentowa mieszanina 
dioksan - woda. Wycechowany dekametr służy 
do pomiaru stałej dielektrycznej substancji ciek­
łych między innymi wyrobów lakierowych w za­
kresie 1-:-80. 

2.8.3.2. Przygotowanie przyrządu pomiarowego. 
Na wstępie mostek pomiarowy 60 GK należy 

podłączyć do sieci i uruchomić ultratermostat na­
stawiony na temperaturę 20 + 0,1 oC. Przed wy­
konaniem każdego pomiaru należy odłączyć celkę 

pomiarową od mostka (nie odłączając celki , od 
ultratermostatu), odkręcić pokrywę celki pomia­
rowej, wewnętrzne powierzchnie pokrywy i celki 
przemyć dokładnie rozcieńczalnikiem i wysuszyć. 
Oczyszczone elementy złożyć, celkę podłączyć do 
mostka pomiarowego. 

2.8.3.3. Wykonanie pomiaru. Próbkę pobraną 

zgodnie z PN-53/ C-81500 wprowadza się do celki 
przez lejek umieszczony w pokrywie. Po upływie 
10-:-15 min od chwili napełnienia celki, pokręca 
się skalę mostka do momentu zamknięcia się list­
ków optycznego wskaźnika strojenia. Wartość sta­
łej dielektrycznej odczytuje się z wykresu (stała 
dielektryczna - stała dekametru) sporządzonego 
dla danego mostka w czasie wstępnego skalowa­
nIa. 

2.8.3.4. Wynik. Za wynik należy przyjąć śred­
nią arytmetyczną co najmniej 3 oznaczań nie róż­
niących się między sobą więcej niż o 2'0/0 , uży­

wając do każdego pomiaru świeżej próbki wyro­
bu lakierowego. 

2.8.4. Pomiar temperatury zapłonu należy wy­
konać zgodnie z PN/C-04007 metodą Abla-Pen­
sky'ego. 

2.8.5. Sprawdzanie własności elektrostatycznych 
dla wyrobu przy lepkości roboczej. W przypadku 
uzyskania wyników pozytywnych w badaniach 
wstępnych wg 2.8.1 handlowy wyrób lakierowy 
rozcieńczyć do lepkości roboczej 20 i 30 sek mie­
rzonej kubkiem Forda wg PN-64JC-81508 i po­
nownie oznaczyć oporność właściwą i stałą di­
elektryczną . 

2.8.6. Wyniki badań. Badany wyrób lakierowy 
nadaje się do nanoszenia natryskiem elektrosta­
tycznym, jeżeli przy lepkości roboczej 20-:-30 sek 
ma następujące własności: 

a) oporność właściwa 2 X 106-:-5 X I07 Q. cm, 
b) stała dielektryczna 6-· 9. 
Próbom sprawdzania przydatności do natrysku! 

elektrostatycznego można poddawać wyroby la­
kierowe wszystkich grup z wyjątkiem farb mi­
niowych, farb zawierających pigmenty metalicz­
ne oraz wyrobów wodorozcieńczalnych. Wyroby 
wyżej wymienione nie nadają się do nanoszenia 
urządzeniami stosowanymi w kraju o czysto elek­
trostatycznym rozpraszaniu i przenoszeniu czą­

stek wyrobu. 
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2.9. Protokół z określania przydatności do 
pOszczególnych metod nanoszenia powinien być 

sporządzany wg wzoru podanego w tablicy l za­
wi.erać następujące dane: 

Natrysk pneuma-
I 

I 
Natrysk tyczny na gorąco Polewa- Polewanie Natrysk pneuma- . Zanurza-

nie kI a- wielostru- elektrosta-Zapis Pędzel tyczny z pomia- nie z ozna- syczne mieniowe tyczny na zimno ru 
li czenia 

~- I 
lepkości 

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

l Nazwa i symbol handlo- I 
wy wyrobu X X X X X X X X 

2 Zakres lepkości roboczej, 
sek X X - X X X X X 

3 Lepkość handlowa w tem-
peraturze 65°C - - X - - - - -

4 Lepkość robocza w tem-
peraturze 65 °C - - X - - - - -

5 Nazwa, symbol, ilość roz-
cieńczalnika w m IlI po-
trzebna do rozcieńczenia 
wyrobu lakierowego do 
lepkości roboczej w pod-
wyższonej temperaturze - - X - - - - -

6 Czas zanikania pęcherzy, 
min - - - - - X X -

7 Stopień wyschnięcia po-
włoki X X - X X X X -

8 Grubość powłoki, 11m X X - X X X X -

9 Wygląd powłoki X X - X X X X -
10 Własności elektrostatycz-

ne wyrobu o lepkości 
handlowej - - - - - - - X 

11 Własności elektrostatycz-
ne wyrobu o granicznych 
lepkościach roboczych - - - - - - - X 

12 Data i miejsce wykona-
nia oznaczania X X X X X X X X 

13 Imię, nazwisko i podpis 
wykonującego oznaczania X X X X X X X X 

14 Uwagi X X X X X X X X 

* - zapis obowiązujący dla danej metody. 
Wymagania podane w lp. 6, 7, 8, 9, 11 - podaje się dla lepkości roboczej górnej i dolnej. 

KONIEC 


