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1. WSTĘP 

l. ,. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sę emalie 

olejno-ż ywiczne do szl i fo w an i a stanowięce zawiesi nę pig_ 

mentów i wypełniaczy w spoiwie olejno-żywicznym w roz-

puszczalnikach organicznych z doda tkiem 

środków przeciw osadzaniu i kożuszeniu. 

sykatyw oraz 

1.2. Zakres stoso wania prz e dm io tu normy. Emalie sto-

suje się do malowania odpowiednio zagruntowanych po

wierzchni drewnianych i metalowych przeznaczonych na

stępnie do szlifowania. 

2. OZNACZENIE 

Przykład oznaczenia emalii olejno-żywiczne j do szlifo-

wania oli w kowej: 

EMALIA OLEJNO-ŻYW ICZNA DO SZLIFOWANIA 

OLIWKOWA 8N- 77/ 6115-40 SWA 2265-000-460 

3. WYMAGANIA I 8ADANIA 

3. , . Zestawieni e wymagań i metody badań _ wg tabl icy. 

Wymag ania 

a) Wstępne próby tech

n iczne 

b 

c 

- pozostałość na si cie 

o boku oczka kwa

dratowego 0,063 mm, 

% w ag., najwyżej 

Lepkość mierzona 

kubkiem Forda 4, s 

Gęstość , g/ cm
3 

najwyżej 

dl Roztarcie p i gmentów, 

~m, naj wyżej 

e) Zawartość substancj i 

lotnych. %, naj wyżej 

f) Kryc ie jakośc;owe. 

0,2 

100.:.160 

1,5 

45 

45 

p ierwsze 

Metody badań 

wg 

PN-n/ 
C-81503 

PN-75/ 

C-81505 

PN-75/ 

C-81508 

BN-64/ 

6 1 10-11 

8N-n/ 
6 1 10-09 

PN-75/ 

C-8 151 2 

PN-70/ 

C-81536 

c d tablicy 

W ymagania 

g) Czas schnięcia po

włoki w temperaturze 

20 ±2
0

C i wi 19otnoś
ci wzg lędnej po

wie trza 65 ±5 % , 

godz, najwyżej 

- stop ień 1 

- stopień 2 

h) Wyględ i barwa po

włoki 

i) Połysk powłoki, sto 

pień , co najm ni ej 

j) Elastyczność wg 

przyrzędu typu A 

k ) Twardość względna 
pow łoki wg wahadła 

Persoza, co najm nie j 

I ) Szlifowa lność powłoki 

m) Odporność powłoki 
na zmatowienie pod 

wpływem 24 godz 

działani a wody 

Grupa katalogowa X 24 

12 

24 

gł adka, bez po

marszczeń, za
cieków i chro
powatości, bar

wa zgodna z 

wzorcem 

6 

0,05 

wytrzymuje 

próbę 

powłoka mato

wieje , zma to

wie n ie z n ika 
po 2 godz 

M e tody badań 

wg 

P N - 69/ 

C-815 19 

3. 6 

8N- 66/ 

6 110-1 8 

PN-76/ 

C-81528 

PN-73/ 

C - 81 530 

3.7 

PN-76/ 

C-81521 

3.2. Trwa łość. Emalie olej no-żywicz ne do szlifow ania 

powinny odpowiadać wym aganiom normy w czasie 10 mie _ 

sięcy, liczęc od daty produkcji. Dopuszczalny w tym cza

sie wz rost l epkośc i nie powi nien przekraczać 20% w sto-

sunku do górnej granicy lepkości podanej w 3.1 i powinien 

ustęp ić po dOdar>iu benzyny do lakierów C wg PN-66/ 

C -96023. 

3.3. Pobieranie próbek i przygo to wanie średniej próbki 

labo r a toryjnej wykonać zgodnie z PN-74/C-8 1500 po prze

prowadzeniu prób wg PN-72/ C-81503. 
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3. 4. Program badań 

3.4. 1. Badania pełne polegaję na sprawdzeniu zgodnośc i 

ze w szystkimi wymaganiami podanymi w 3 . l, które należy 

wykonywać n ie rzadziej niż dla co 10 part ii wyrobu, przy 

każdej zmian ie stoso w anych surowcó w i m e tod technolo-

gicznych mogęcych m ieć wpływ na wyniki b adań oraz w 

pr zypadku badań rozjemczych. Jeżal i badana parti a ni e 

odpowi ada wymaganiom normy, badani a pełne nal eży prze

prowadzi ć na trzech następnych kolejnyc h partiach . 

3.4.2. Badania niepełne polegaję na sprawdzeniu z god

ności z w ymagan i ami wymienion ymi w 3.1 z wyjętkiem 3 .1e) , 

O, I ) . Badania niepełne na l eży wykonać dla każdej part ii 

p rodukcyj ne j wyrobu. 

3 . 5. Pr zygotow an ie powłok do badań 

3.5. 1. Przygotowanie wyrobu . Badany wyr ób należy do

k ładn ie wymieszać , przefiltrować przez sito o boku oczka 

kwadra towego 0 , 063 mm i rozc ieńczyć benzynę do lak i erów 

C wg PN-66j C-96023 do l epkości roboczej 35,,40 s mierzo 

nej kub ki em Forda zgodnie z PN-75j C-B150B. 

3.5.2 . Wykonani e powłok . Pły t ki stalowe i szklane przy

go to w ane wg PN-74j C -B 1513 pomalow ać jednor azowo spo

sobem natrysku zgodn ie z PN-70j C-B1514 i wysuszyć zgod

n ie z 3 . 19) do osięgnię cia 3 stopn i a wyschnięcia . Powłoki 

powi nny m ieć grubość 25 .. 35 ).Jm. 

3. 5.3. Aklimatyz acj a powłok . Przed wykonaniem badań 

powłok i należy aklimatyzować w tem per a turze 20 ±2
o

C 

w i Igotności względnej powie trza 65 ±5% w cz as ie 7 2 godz. 

3 . 5.4. Pomiar grubości powłok wykonać pr z yrzędem ele-

ktromagnetycznym zgod ni e z PN-74j C-B1515 lub i nnym 

gwarantujęcym dokładnoś ć pomiaru do 5j.Jm . 

3.6. Ocena wyględu i bar w y powłoki powinna być wyko

nana ni euzbrojonym ok i em w rozproszonym św ietl e dzien-

nym na powłokach przygotowanych na płytkach stalowych." 

Wyględ powłok i powinien być zgodny z 3.1h ), a bar w a po

włok i powi nna być zgodna z wzorcem Karty Kolorów lub 

wzorcem uzgodnionym m ię dzy producentem i użytkownikiem. 

3. 7. Badanie szlifowalności powłok. Powłoki przygoto

w ane na płytkach stalow ych zgodnie z 3 . 5.2 szlifować B_ 

_krotnie zgodn ie z BN-75j 6110-07 przy użyc iu papi eru 

ściernego w odoodpornego F -320j 29 wg PN-76j M-591 07. 

3. B. Zaś wi adczenie o wynikach b adań . Dostawca jest 

obowięzany dostarczyć odbiorcy orzeczenie kontroli o ja

koś ci wyrobu. 

4 . PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4 . 1, Pakowanie. Ema lie należy pakować zgodnie z 

PN-73j C-B1400 w hoboki uniwersalne pojemności 2 5 

50 dm 3 . Dopuszcza s ię s toso w ani e i nnych o pakowań na pod

stawi e uzgodnień między producent em i odb io r cę . 

4.2. Przechowywani e' transport zgodni e z PN-73j 

C-B1400. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytuc j a opracowuję c a normę - Z akł ady Tworzyw i 

Farb P R O NIT (Zak ł ad w Radomiu ). 

2 . Istotne zmiany w stosunku do BN 66j 6115 40 

a ) w prow adzono aktualne metody badań dotyczęce nastę

pujęcych parametrów: 

- ws tępnych prób techn icznyc h. 

- roztarci a p i gn e nt6w I 

- lepkości, 

- kryci a, 

- stopn i a wyschnięci a, 

- elastyczności , 

- t w ardości względnej ; 

b) wyel im i now ano badan ie ścier alności. 

3. Normy i dokum e nty zwi ę z ane 

PN-73j C-B1400 Wyroby lak ierowe. Pakowanie, przecho-

wywanie i transport 

PN-74j C-B 1500 Wyroby I aki e rowe . Pobieranie próbek 

przygo to w an ie ś r edniej próbki laboratoryjnej 

PN-72j C-B 1503 Wyroby lakierowe . Wstępne próby te ch

n iczne 

P N-75j C-B 15 0 B Wyroby lakierowe. Oznaczan ie cz asu wy

pływu kubkami wypływowymi (lepkość umow na ) 

PN-74j C-B1513 Wyroby laki e rowe. Płytk i do badań 

P N -70 j C-B1514 Wyroby lakierowe. Sposoby otrzymyw an ia 

powłok do badań 

PN- 74j C-B1 515 Wyroby lakiero w e . Nie n i szczęce pom i ary 

grubości powłok 

PN-66j C-96023 Prze twory naftowe. Benzyna do lakieró w 

PN-76/ M-59107 Wyroby śc i er ne. Ścierniwo. Klasyfikacj a 

wielkości ziarna 

BN-75j 6110- 07 Wyroby lak ierowe. Badan ie s z l i fow alności 

powłok 

Karta kolorów wydana przez POFi L CHEMIFARB, Gliwice. 

Pozostałe normy zw ięzane podano w tabl icy. 

4. Autor projektu normy - i nż. I z abela Dzi do - Zakłady 

T w orzyw i Farb PRONIT (Zakład w Radomiu ). 
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