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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3 meto-

dy badan wyrobéw lakierowych wodorozcienczalnych,

z wyjatkiem farb emulsyjnych.

1.2. Zakres stosowania meted. Metody podane w nor-
mie nalezy stosowac¢ do badania wyrobow lakierowych
wodorozcienczalnveli w stanie cieklym oraz powlok
~trzymanych z tych wyrobow.

1.3. Rodzaje metod badan

1.2 1. Rodzaje metod badan wyrobow lakierowych w
stanie ciektym

a) wstgpne proby techniczne,

b) oznaczanie pozostalosci na sicie,

C) oznaczanie gestosci,

d) oznaczanie czasu wyplywu (lepko$s¢ umowna) |

kubkiem wyptywowym z dnem stozkowym, o Srednicy
otworu wyplywowego 4 mm,
e) oznaczanie zawartosci
wych,
f) oznaczanie roztarcia pigmentéw 1 wypetniaczy,
g) okreslanie przydatnosci do rozcienczania woda,
h) oznaczanie pH, '
1) oznaczanie trwalosci wyrobu w obnizonej tempe-
raturze,
j) oznaczanie zawartoSci rozpuszczalnikow orga-
nicznych, '
k) proba przyspieszonego starzenia wyrobu w stanie
hanlawvm,
I) oznaczanie przewodnoSci elektrycznej wiasciwe;,
m) oznaczanie sedymentacji,
n) oznaczanie wglgbnosci krycia,
0) oznaczanie miliekwiwalentu aminy (MEQ).
1.3.2. Rodzaje metod badan powilok lakierowych
a) okreslanie stopnia wyschnigcia,
b) okreslanie wyst¢powania sladoéw piany na powlo-

sktadnikéw podstawo-

Cey
c) okreslanie wygiadu,
d) okreslanie potysku,
e) oznaczanie twardosci,

f) okreslanie przyczepnosci,

g) pomiar odporno$ci na uderzenie,

h) oznaczanie elastycznosci, .

1) proba ttocznosci,

J) oznaczanie odporno$ci na dzialanie mgly solnej,

k) badanie odpornosci na dziatanie mediéw agre-
sywnych,

I) badanie odpornosci powtok na dziatanie wody,

m) badanie odpornoSci powlok na dziatanie mgly
wodnej, ‘

n) okreslanie odpornosci powlok na dziatanie
Swiatla, ’

o) okreslanie $ciekalnosci.

2. METODY BADAN

2.1. Metody badan wyrobow lakierowych w stanie
ciektym | :

2.1.1. Wstepne proby techniczne wykona¢ wg PN-72/
C-81503.

2.1.2. Oznaczanie pozostatosci na sicie wykona¢ wg
PN-75/C-81505.

2.1.3. Oznaczanie
6110-11.

2.1.4. Oznaczanie czasu wyptywu (lepko$¢ umowna)
kubkiem wyplywowym z dnem stozkowym, o Srednicy
otworu wyptywowego 4 mm wykona¢ wg PN-81/C-81508.
Oznaczania czasu wyplywu nie wykonuje si¢ dla wy-
robow nanoszonych metoda elektroforezy.

2.1.5. Oznaczanie zawartosci skiadnikow podstawo-
wych wykona¢ wg PN-79/C-81512, stosujac, przy ozna-
czaniu substancji lotnych, warunki oznaczania wskaza-
ne w normie przedmiotowe].

Dopuszcza si¢ oznaczanie pigmentOw 1 wypelniaczy
wg normy przedmiotowej.

Zawarto$¢ substancji nielotnych (X,) w procentach
obliczy¢ wg wzoru

gestosci  wykona¢ wg BN-64/

X, =100 — Y - (1)

w ktorym Y — zawartos¢ substancji lotnych, %.

_ Zgloszona przez Zjednoczenie Przemystu Tworzyw i Farb PLASTOFARB
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Tworzyw i Farb PLASTOFARB dnia 14 lipca 1981 r.
jako norma obowiazujaca od dnia 1 lipca 1982 r.

(Dz. Norm. i Miar nr

3/1982 poz. '7)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1982.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,90 Nakl.2400+4 55 Zam. 95/82

Cena zt 12,00
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2.1.6. Oznaczanie roztarcia pigmentow i wypelniaczy
wykona¢ wg BN-78/6110-09, stosujac oceng wg p. 2.6a)
lub 2.6b), zaleznie od wskazan normy przedmiotowej.

2.1.7. Okreslanie przydatnosci do rozcienczania wod3.
Do cylindra pomiarowego pojemnosci 1000 cm® wpro-
wadzi¢ okoto 100 g badanego wyrobu lakierowego o
temperaturze 20 +2 °C i dodawaé porcjami po 100 cm’
wody destylowanej lub demineralizowanej, w ilosci po-
danej w normie przedmiotowej. Po kazdorazowym do-
daniu wody zawarto$¢ starannie wymiesza¢, prowadzac
rOwnoczeSnie obserwacj¢ wizualng. 7

Wyréb uznaje si¢ jako przydatny do rozcienczania,

jezeli 1los¢ wody wymagana w normie przedmiotowe]j,
wprowadzona do wyrobu w podanych warunkach ba-
dania, nie powoduje wizualnie dostrzegalnych wytra-
cen. ,
2.1.8. Oznaczanie pH. Pomiar wykona¢ zgodnie
z instrukcja stosowania przy uzyciu pehametru zapew-
niajacego doktadnos$¢ pomiaru do 0,2 pH w tempera-
turze 20 £2 °C, je$li norma przedmiotowa nie prze-
widuje inaczej. Do wzorcowania pehametru nalezy sto-
sowac legalizowane roztwory buforowe').

2.1.9. Oznaczanie trwaloéci wyrobu w obnizonej tem-

peraturze. Pudetko metalowe pojemnosci okoto 300 ¢m’
wg BN-73/5043-02 napetni¢ do */4 wysokosci badanym
wyrobem lakierowym, szczelnie zamkna¢ 1 umiesci¢ na
2 h w zamrazalniku o temperaturze przewidzianej nor-
ma przedmiotowg. Po wyj¢ciu z zamrazalnika skontro-
lowaé, czy wyrdb pozostaje ptynny.

2.1.10. Oznaczanie zawartosci rozpuszczalnikow orga-
nicznych wykona¢ metoda chromatografii gazowej, sto-
sujgac chromatograf z detektorem ptomieniowo-joniza-
cyjnym. Rozpuszczalnikami wyrobéw wodorozcienczal-
nych s3 zwykle alkohole i eteroalkohole.

Do zlewki pojemno$ci 200 ¢cm?® odmierzy¢é 90 cm?
badanego wyrobu lakierowego, dodaé¢ 10 cm?® nasyco-
nego roztworu siarczanu glinu cz.d.a. Cato$¢ mieszac
precikiem szklanym okoto 30 s. Po skoagulowaniu si¢
spoiwa catos¢ przesgczyC przez twardy saczek.

Otrzymany przesacz analizowaé¢ metoda A. Gdy spo-
iwo nie skoaguluje, analizowa¢ wyrob lakierowy me-
todag B.

Metoda A. Wykona¢ wstgpny chromatogram, wpro-
wadzajac do kolumny chromatograficznej, mikrostrzy-

kawka pojemnosci 0,01 cm? probke w ilosci
0,001 +0,008 cm®, w nast¢pujacych warunkach:
kolumna — poliadypinian glikolu etylenowego lub
glikol polietylenowy 20M osadzone na Diatomicie
CAW w ilodci 10 %,
dtugos¢ kolumny — 2,1 m,
srednica wewngtrzna kolumny — 0,4 cm,
przeptyw argonu (gazu no$nego) — 50 cm?/min,
przeptyw wodoru — 50 cm?/min,
przeptyw powietrza — 600 cm®/min,
temperatura kolumny - — 80 °C,
temperatura detektora — 150 °C,
czuto$¢ rejestratora — 2 X 10

Dopuszcza si¢ stosowanie innych warunkéw analizy
chromatograficznej, tylko w przypadku dobrego roz-
dzialu oznaczonych sktadnikéw.

') Patrz Informacje dodatkowe p. 4.

Otrzymane na chromatogramie piki zidentyfikowaé,
stosujac wzgledne czasy retencji.

Przygotowac tyle roztworéw wzorcowych, ile sktad-
nikOw zawiera rozpuszczalnik. Odwazy¢ 5 g przesa-
czu i doda¢ 0,051 g analizowanego sktadnika.
Ilos¢ dodanego skladnika powinna by¢ mniej wigcej
rOwna zawarto$ci tego skladnika w rozpuszczalniku.
Kazdy roztwor analizowa¢ w warunkach identycznych
jak przesgcz, wprowadzajac taka sama ilo$¢ prébki
jak dla przesgczu. Powierzchnie pikdw oznaczanych
sktadnikOw wyznaczy¢ za pomoca integratora lub me-
todg geometryczna, mnozac wysoko$¢ piku przez jego
szerokos¢ w potowie wysokosci.

Zawartos¢ poszczegélnych skladnikéw (Z,), gdzie

a — skladnik oznaczany, obliczy¢ w procentach wg
wzoru
P,
Za = . . 1,1 2
Pa + X = Pa x ( )
w ktorym:
P, — powierzchnia piku skladnika oznaczanego

a otrzymana dla samcgo przesaczu,
x — dodatek sktadnika oznaczanego a, %,

P, + x — powierzchnia piku sktadnika oznaczanego

a otrzymana dla mieszanki wzbogaconej
o x % skladnika a.

Metoda B. Z gérnego odcinka kolumny chromato-
graficzne), bezposrednio stykajacej si¢ z dozownikiem,
usung¢ na wysokosci = 10 cm wypelnienie i umies-
ci¢ warstwe waty szklanej. Wat¢ t¢ nalezy wymieni¢
po = 10 wstrzyknigciach.

Wykona¢ wstepny chromatogram, wprowadzajac
probke wyrobu lakierowego w ilosci 0,001 +0,007 cm?
do kolumny chromatograficznej za pomoca mikrostrzy-
kawki pojemnosci 0,01 c¢m’. Warunki analizy
chromatograficznej i identyfikacja sktadnikéw — jak
w przypadku metody A.

Odwazy¢ 5 g wyrobu lakierowego, doda¢ 0,05 +1 g
wzorca wewngtrznego, cato$¢ wymieszac.

Jako wzorzec wewngtrzny nalezy stosowac alkohol
lub eteroalkohol dobrze rozdzielajacy si¢ w zastoso-
wanych warunkach z oznaczanymi sktadnikami, kto6-
rego wzgledny czas retencji niewiele ré6zni si¢ od cza-
sOw retencji oznaczanych skladnikow.

Otrzymany roztwér analizowa¢ w warunkach poda-
nych w metodzie A.

Powierzchnie otrzymanych pikéw wyznaczy¢ jak w
metodzie A.

Zawarto$¢ poszczegblnych sktadnikéw (Z,), gdzie

a — skladnik oznaczany, obliczy¢ w procentach wg
wzoru :
fa ) Pa 4
Z, = (3)
P,

w ktorym:

P, — powierzchnia piku skladnika oznaczanego a,

P, — powierzchnia piku wzorca wewngtrznego,

W — zawarto$¢ wzorca wewngtrznego, %,

fa — wspoiczynnik korekcyjny skiadnika oznacza-

nego a.
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Wyznaczanie wspéiczynnika korekcyjnego: odwazyc
jednakowe ilosci oznaczanego sktadnika i wzorca wew-
ne¢trznego. Wykonaé analiz¢ chromatograficzng otrzy-
manego . roztworu w warunkach jak w metodzie A,
wprowadzajac =~ 0,0004 cm?® prébki.

Obliczy¢ wspotczynnik  korekcyjny (fz), gdzie
a — skladnik oznaczany, wg wzoru
Py * €
= 4
S P, W )
w ktOrym:
¢ — zawarto$¢ skladnika oznaczanego a w roz-
tworze, g,
P, — powierzchnia piku sktadnika oznaczanego a,
P. — powierzchnia piku wzorca wewn¢trznego,
W — zawarto$¢ wzorca wewngtrznego w roztworze,
g.

Z; wynik w metodzie A i B nalezy przyja¢ $rednig
aryunietyczna co najmniej dwoch oznaczan, nie r6znia-
cych si¢ migdzy soba wigcej niz o 10 % stosunku
do wyniku nizszego.

2.1.11. Proba przyspieszonego starzenia wyrobu w sta-
nie handlowym. Proby tej nie wykonuje si¢ w przy-
padku wyrobow nanoszonych metoda elektroforezy.
Pudetko metalowe pojemnosci okoto 300 cm® wg
BN-73/5043-02 napeini¢ do 3/4 wysokosci badanym
wyrobem lakierowym o zmierzonym czasie wyplywu
kubkiem wyptywowym z dnem stozkowym, o Srednicy
otworu wypltywowego 4 mm wg PN-81/C-81508. Pu-
detko szczelnie zamkna¢ i umiesci¢ na 16 h termosta-
towanej cieplarce o temperaturze 50 £2 °C, po czym
wyja¢ 1 pozostawi¢ w pomieszczeniu do osiggnigcia
przez wyréb temperatury 20 2 °C. Badany wyrdéb
lakierowy dokladnie wymiesza¢ i oznaczy¢ ponownie
czas wyptywu tym samym kubkiem.

Wzrost czasu wyptywu (X2) w procentach obliczy¢
wg wzoru

Az - A,
Xy =——" 100 (5)
A\
w ktorym:
A: — czas wyplywu wyrobu_ termostatowanego, s,
A, — poczatkowy czas wypltywu, s.

2.1.12. Oznaczanie przewodnosci elektrycznej wlasci-
wej.

2.1.12.1. Zasada oznaczania polega na pomiarze
przewodnosci elektrycznej badanej préobki wyrobu la-
kierowego za pomoca konduktometru i obliczeniu
przewodnosci elektrycznej whadciwej, z uwzglgdnieniem
statej naczynka konduktometrycznego.

2.1.12.2. Aparatura, przyrzady i materiatly

a) Konduktometr, np. typ OK 102/1").

b) Naczynko konduktometryczne.

c) Zlewka pojemnos$ci 250 cm’,

d) 0,0IN roztwér chlorku potasowego cz.d.a.?).

') Patrz Informacje dodatkowe p. 3.
?) Patrz Informacje dodatkowe p. 4.

2.1.12.3. Wyznaczanie stalej naczynka kondukto-
metrycznego. Przygotowa¢ konduktometr do pomiaru
zgodnie z instrukcja obstugi stosowanego aparatu. Na-
czynko konduktometryczne, stanowigce w przypadku
konduktometru OK 102/1 zestaw elektrod wtopionych
w otwarty klosz szklany, wstawi¢ do zlewki napelnio-
nej 0,0IN roztworem chlorku potasowego o tempera-
turze 20 +0,5 °C lub 25 10,5 °C, zaleznie od wskazan
normy przedmiotowe] dotyczacych pomiaru przewod-
nosci. Wykona¢ pomiar przewodnosci elektrycznej, od-
czytujac wskazania na skali konduktometru.

Stalg naczynka (C) w cm™' obliczy¢ ze wzoru

Ky i
C = (6)
Ly
w ktorym:
Kk — przewodnos¢ elektryczna wihasciwa 0,0IN
roztworu chlorku potasowego S-cm’,
Lyc) — przewodno$¢ elektryczna 0,0IN roztworu

chlorku potasowego, odczytana na skali

konduktometru, S.
Przewodnos$¢ elektryczna wiasciwa 0,0IN roztworu

chlorku potasowego wynosi:

w temperaturze 20 °C — 0,001276 S:cm’,

w temperaturze 25 °C — 0,001311 S-cm™.

2.1.12.4. Wykonanie oznaczania. Naczynko konduk-
tometryczne umiesci¢c w zlewce z badang probka wy-
robu lakierowego w stanie stosowania wg normy przed-
miotowej i wykona¢ pomiar przewodnosci elektrycznej
wyrobu lakierowego w temperaturze podanej w nor-
mie przedmiotowej, odczytujac warto$¢ na skali kon-
duktometru.

Przewodno$¢ elektryczng wlasciwa badanego wyrobu
lakierowego (K) w S-cm™' obliczy¢é ze wzoru

K=L-C (7)
w ktorym:
L — przewodnoé¢ elektryczna badanego wyrobu la-
kierowego odczytana na skali konduktometru,
S, ,
C — stata naczynka konduktometrycznego, wyzna-

czona wg 2.1.12.3, cm .

2.1.13. Oznaczanie sedymentacji. 100 cm’ badanego
wyrobu lakierowego w stanie stosowania dokladnie wy-
mieszaé pre¢cikiem szklanym, a nast¢pnie przenie$¢ do
cylindra pomiarowego o Srednicy 25+ 28 mm, pojem-
no$ci 100 cm?, z doszlifowanym korkiem i pozosta-
wi¢ w spokoju w temperaturze 20 *2 °C na czas
okreslony norma przedmiotowa. Po tym czasie odczy-
ta¢ objeto$¢ warstwy goérnej wolnej od pigmentOw i
wypelniaczy.

Objeto$¢ warstwy gornej wyrazona w cm’® stanowi
procent sedymentacji. Powstaty osad powinien da¢ sig
rozmieszaé¢ prg¢cikiem szklanym.

Twardy, zbity osad dyskwalifikuje wyrdb.

2.1.14. Oznaczanie wgl¢bnosci krycia
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2.1.14.1. Zasada oznaczania polega na elektrofore-
tycznym osadzaniu si¢ wyrobu lakierowego w stanie
stosowania na pasku z blachy stalowej, umieszczonym
W ograniczonej przestrzeni.

Diugos¢ odcinka blachy, wyrazona w cm, na kto-
rym natozona powloka kryje podloze bez przeSwitow
(metoda A'i1 B) lub grubo$¢ powloki w okreSlonym
miejscu (metoda C), stanowi wglgbno$¢ krycia.

2.1.14.2. Rodzaje metod

A — metoda oznaczania w wannie stalowej,
B — metoda oznaczania w cylindrze pomiarowym,
- C — metoda oznaczania w cylindrze z mozliwoscia

kontroli grubosci 1 pokrycia.

Wyb6r metody zalezy od stosowanych urzadzen i
wymagan.

2.1.14.3. Wykonanie oznaczania w wannie stalowej
(metoda A). Do wanny stalowej o wymiarach
350 X 150 X 100 mm, o zaizolowanych dwoch wew-
ne¢trznych  $cianach  czolowych o  wymiarach
150 X 100 mm wprowadzi¢. 3000 cm?® badanego wy-
robu w stanie stosowania okreSlonym w normie przed-
miotowej. Przygotowac z blachy stalowej o grubosci
2 mm, rurk¢ o przekroju kwadratowym, jednostronnie
zaSlepiong, o wymiarach: dtugosé¢ rurki 300 mm, dtu-
gos¢ wewngtrzne] krawgdzi boku rurki 10 mm.
W plaszczyZznie przekatnej rurki umiesci¢ pasek z bla-
chy stalowej cienkiej do tloczenia, walcowanej na zimno
(Z) wg PN-69/H-92121, 0 wymiarach 320 X 10X 0,8 mm,
uprzednio oczyszczony i odttuszczony. Do wystajacego
z turki na 20 mm paska podtaczy¢ za pomoca 1zolo-
wanego przewodu dodatni biegun pradu statego, a nas-
t¢pnie tak przygotowany zestaw zawiesi¢C poziomo na
precie szklanym wspartym na Sciankach czotowych, tak
aby rurka catkowicie zanurzyla si¢ w wyrobie nie doty-
kajgc Scian wanny.

Elektroforetyczne osadzanie si¢ wyrobu prowadzi¢
przez 3 min w temperaturze podanej w normie przed-
miotowej, stosujac napig¢cie optymalne dla danego wy-
robu, przy ktérym uzyskuje si¢ wymagang grubos¢
oraz jakos¢ powloki. Po uptywie czasu wymaganego
na osadzanie si¢ wyrobu lakierowego, przerwa¢ do-
ptyw pradu, wyja¢ pasek blachy, przemy¢ go woda
destylowang, wysuszy¢ strumieniem cieplego powietrza
1 wypali¢ w piecu w temperaturze podanej w normie
przedmiotowej. Po wyjeciu z pieca i ochtodzeniu zmie-
rzy¢ diugo$¢ pomalowanej czgSci paska, na ktérym
nalozona powloka kryje podloze bez przeSwitdw, nie
liczac 20 mm paska wystajacego z rurki.

2.1.14.4. Wykonanie oznaczania w cylindrze pomiaro-
wym (metoda B). Cylinder pomiarowy pojemnosci
500 cm® napetni¢ do */4 wysokosci badanym wyrobem
lakierowym w stanie stosowania, okreslonym w normie
przedmiotowej. Na dnie cylindra umiesci¢ jako katode¢
krazek o $rednicy okoto 40 mm, wykonany z blachy
stalowej cienkiej do tloczenia, walcowanej na zimno
(Z) wg PN-69/H-92121, z przylutowanym, zaizolowa-
nym przewodem elektrycznym.

W cylindrze, na precie szklanym wspartym na kra-
wedzi cylindra, zawiesi¢c wspétsrodkowo i prostopadle

do katody rurk¢ wg 2.1.14.3, jednak otwartg z obydwu
stron. W plaszczyznie przekatnej rurki umiesci¢ pasek
z blachy stalowej, wykonany wg 2.1.14.3. Pasek na-
lezy umocowac tak, aby jego dolna krawedZ znajdo-
wata si¢ doktadnie na poziomie dolnej krawgdzi rurki.

Odlegtos¢ krazka od wylotu rurki powinna wynosié
50 =80 mm.

Wystajacy koniec paska podiaczy¢ do dodatniego za-
cisku zrédta pradu jako anodg¢, natomiast krazek do
ujemnego Zrodita pradu — jako katode. Po uptywie
3 min przerwa¢ doptyw pradu, wyja¢ pasek blachy
1 postgpowaé jak w 2.1.14.3, mierzac dhugo$¢ poma-
lowanego paska od jego dolnej krawedzi.

2.1.14.5. Wykonanie oznaczenia w cylindrze z mozli-
woscig kontroli grubosci pokrycia (metoda C). Do cy-
lindra pomiarowego pojemnosci 1000 cm?® wlaé
1000 cm® wyrobu w stanie stosowania. Na dnie cylindra
umiesci¢ jako katode krazek o Srednicy 50 mm. wy-
konany z blachy stalowej cienkiej do tloczenia, wal-
cowanej na zimno wg PN-69/H-92121, z przylutc va
nym zaizolowanym przewodem elektrycznym. Nastgp-
nie jako anodg¢ zawiesi¢ na szklanym prgcie, wspot-
srodkowo 1 prostopadle do katody, pasek z blachy
stalowej o wymiarach 500 X 50 X 0,8 mm w ten
sposdb, aby dolna krawedz paska znajdowata si¢
20 mm nad krazkiem.

Pasek blachy 1 krazek podiaczy¢ do odpowiednich
biegunéw urzadzenia prostowniczo-pomiarowego. Po
uptywie 3 min przerwa¢ doptyw pradu, wyjac¢ pasek
blachy 1 postgpowal jak w 2.1.14.3.

Na otrzymanych powlokach wykona¢ pomiar gru-
bosci, w odstepach 20, 150, 300 1 450 mm od dolne]
krawedzi paska, jesli norma przedmiotowa nie prze-
widuje 1naczej.

2.1.15. Oznaczanie miliekwiwalentu aminy (MEQ)

2.1.15.1. Zasada oznaczania polega na potencjo-
metrycznym miareczkowaniu wyrobu lakierowego kwa-
sem solnym, w celu okreslenia miliekwiwalentu aminy
(MEQ) przypadajacego na 100 g substancji nielotnywcii
wyrobu lakierowego.

2.1.15.2. Wykonanie oznaczania. 20 cm’ badanego
wyrobu lakierowego w stanie stosowania zgodnym z
norma przedmiotowa, rozcienczy¢ w zlewce pojemnosci
250 ¢m?, dodajac 10 cm?® butyloglikolu cz.d.a. i 90 cm’?
wody destylowanej. Zawarto$¢ zlewki miesza¢ mieszad-
tem, rownoczesnie wykonujac pomiar pH wg 2.1.8 oraz
miareczkujac 0,IN roztworem kwasu solnego cz.d.a.

Kazdorazowo po dodaniu 2 ¢cm® 0,IN roztworu kwa-
su solnego sprawdzi¢ pH roztworu. Miareczkowanie
prowadzi¢c do osiagnigcia pH 3.5. Wykresli¢ krzywa
nanoszac na osi odci¢tych zuzyte cm® 0,IN roztworu
kwasu solnego, a na osi rzednych — odpowiadajace
im wartos$ci pH.

W obliczeniach przyjac ilos¢ cm® 0,IN roztworu kwa-
su solnego odpowiadajaca punktowi przegigcia krzywej,
rktory najczgsciej miesci si¢ w zakresie pH 3,5+4.5.

Warto$¢ milickwiwalentu aminy (MEQ) obliczy¢ ze
wzoru






6 Informacje dodatkowe do BN-81/6110-38

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Instytut Przemystu Tworzyw

i Farb, Gliwice. '
2. Normy zwigzane

PN-72/C-81503 Wyroby lakierowe. Wstgpne proby techniczne.

PN-75/C-81505 Wyroby lakierowe. Oznaczanie pozostalosci na sicie

PN-81/C-81508 Oznaczanie czasu wyplywu wyrobéw lakierowych
i farb graficznych kubkami wyptywowymi (lepko$¢ umowna)

PN-79/C-81512 Wyroby lakierowe. Oznaczanie zawarto$ci skiadni-
kow podstawowych

PN-74/C-81513 Wyroby lakierowe. Plytki do badan

PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary grubosci
powlok

PN-79/C-81519 Wyroby lakierowe. Ckredlanie stopnia wyschnigcia
1 czasu wysychania

PN-76/C-81521 Wyroby lakierowe. Badanie odpornosci powlok la-
kierowych na dziatanie wody oraz oznaczanie nasigkliwosci

PN-77/C-81522 Wyroby lakierowe. Badanie odporhoéci powlok na
dziatanie mediow agresywnych

PN-78/C-81523 Wyroby lakierowe. Oznaczanie odporno$ci powlok
na dziatanie mgly solnej '

PN-64/C-81525 Wyroby lakierowe. Badanie odpornosci powtok na
dzialanie mgly wodnej

PN-54/C-81526 Wyroby lakierowe. Pomiar odpornosci powlok la-
kierowych na uderzenie za pomoca aparatu Du Pont’a

PN-76/C-81528 Wyroby lakierowe. Oznaczanie elastycznosci powtok
lakierowych przez zginanie

PN-75/C-81529 Wyroby lakierowe. Proba tloczno$ci powlok przy-
rzagdem Erichsena

PN-79/C-81530 Wyroby lakierowe. Oznaczanie twardo$ci powtok

- PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powlok

do poditoza oraz przyczepno$ci mi¢dzywarstwowej

PN-69/H-92121 Blacha stalowa cienka do tloczenia

PN-72/H-97016 Ochrona przed korozja. Fosforanowe powloki anty-
korozyjne. Wymagania i badania

BN-73/5043-02 Opakowania jednostkowe metalowe. Pudetka z wie-
czkiem wciskanym

BN-78/6110-03 Wyroby lakierowe. Pomiar twardosci powtok meto-
da otéwkowa i

BN-78/6110-09 Wyroby lakierowe. Oznaczanie roztarcia pigmentow
i wypelniaczy przy uzyciu grindometru

BN-64/6110-11 Wyroby lakierowe. Oznaczanie ggstosci

" BN-66/6110-18 Wyroby lakierowe. Okreslanie potysku powlok la-

kierowych .
BN-71/6110-33 Wyroby lakierowe. Okreslanie odpornosci powlok
lakierowych na dziatanie $wiatla
BN-76/6110-35 Wyroby lakierowe. Okre$lanie odpornosci powlok
lakierowvch na dziatanic $wiatta wewngtrznego (ksenonowego)

3. Konduktometr typ OK 102/1 firmy Radelkis jest produkowany
w Wegierskiej Republicc Ludowej. Dopuszcza si¢ stosowanie inpych
konduktometréw do pomiaru przewodnosci elektrycznej zgodnie z
ich instrukcja obstugi.

4. Legalizowane roztwory buforowe rozprowadza Okregowy Urzad
Miar w Poznaniu.

Legalizowane roztwory KCL rozprowadza WZORMAT przy
PKNMiJ w Warszawie.

5. Autorzy projektu normy — mgr inz. Krystyna Aniot, mgr Alicja
Kaminska, mgr inz. Mirostawa Filipska.
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