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N O R M A BRANŻOWA 
BN-81 

WYROBY Lakiery poliestrowe 
6114-54 

LAK IEROWE Zamiast 
parafinowe bezbarwne BN-72/611 4-54 

I. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem normy są lak iery 
poli estrowe parafinowe bezbarwne o zwykłym i przy­
spieszonym czasie że l owan ia. La kiery poliestrowe para­
finowe bezbarwne składają się z czterech komponentów: 

- I - roztwór żywicy poliestrowej w styrenie z do­
dąt k iem parafiny, 

- li - przyspieszacz d la lakieru Lz (o zwykłym 

czas ie że l owania) - rozt wór naftcnian iu ko bal tu w sty­
renie; dla lakieru Lp (o przy pieszonym czasie że l owa­

nia) - roztwór naftenianiu kobaltu z dodatk iem ak ty­
watora w toluenie i styrenie, 

- II I - utwardzacz "Ketonox" - roztwór wodor~)­
nadtlenku metyloetyloketonu we halanie dwumetyl u , 

- IV - korektor - roztwór parafiny w styrenie 
lub mieszaninie styrenu i .ol ucnu. 

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. La kiery 
poliestrowe parafinowe bezbarwne stosuje się do nano­
szen ia na poziome powierzchnie elementów meb lowych 
z drewna lub materiałów drewno pochodnych o klejo­
nych : 

a) okkiną naturalną bez prześw itów. bez barwien ia 
lub z barwieniem i nadruk iem (z wyjątkiem niektórych 
gatunków , ja k np.: pali ander, tcak , ma nsonia i inne. 
które nie zos ta ły zaakceptowane przez producenta la­
kierów). 
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b) o kleina mi sztucznymi typu : Tetefo l wg BN-75/ 
7369-03, ITO-Ar; O ehafol, Letron lub innymi, po 
uprzedn im sprawdzeniu i zaakceptowaniu p rzez pro­
ducenta wyrobów lakierowych. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Rodzaje lakierów. W za leżnośc i od czasu żelo­
wa nia rozróżn ia s i ę dwa rodzaje lakierów: 

- Lz - lakier po liestrowy pa rafinowy do metali 
bezbarwny, 

- L p - lakier poliestrowy pa rafi no wy o przyspie­
szonym czasie żelowania bezbarwn y. 

2.2. Oznaczenie 
a) la kieru Lz: 

LAK IER POLI ESTROWY PARAF INOWY DO MEBLI 

BEZBARWNY BN-81/6 11 4-54 SWA: 7511-486-000 

b) la kieru Lp: 
LAKIER POLIESTROW Y PARAFINOWY 

O PRZYS PI ESZONYM CZAS IE ŻELOWANIA 

BN-81/6 114-54 SWA: 7511-565-000 

3. WYMAGANIA 1 BADANIA 

3.1. Zestawienie wymagań i metody badań wg tabl. 
.\ ..;.- 3. 

Tabl ica I 

Wym~ga llia 
Rodzaje 

Mctody badań wg 
L~ l LP 

Kom ponent I 
a ) W , t<;pn c prób) (cc hlli u nc zgodnc z PN-72/ C'-l,\ 150.1 
b) ('~~, ,wpły wu ( lepk ość umowna ) miaLo ny kubkic m o Śll" d - .15 + 45 PN-75/ C'-8150!! 

111 l Y o t" o ru wy ply" o wego 4 mm . ;.. Metoda A 
c) Barwa w , kali jod o wej . naj wyżej 16') PN-58/C'.{)4526 
d ) Zawa rtość 7c la7~. 0(,. najwYLcj 0.00.1 PN-75I C-89082 
e) LiC/ba k w a:-,o W;J, mg KOH/ g. naj WYŻ l'J 32 PN-75I C-890!!2 
n G~s!OŚĆ. g! I" .' 11l 1 1.04 + 1. 10 BN-64/ 6 11 O- I I 
g) C/.a, 7e lo wania w lempl'ralllr~ e 80 oc. h. l ' O .najmniej 12 PN-75I C-!!9082 

Składn ik A (ko mpo nr nl I + II + IV) 

h ) C za;.. 7clo wa nia w lem pc ralllr I~ 20 0(' . d b h . l'0 naj mniej 7 3.6 

Składn ik B (ko mponent l + łII + I V) 

i ) ('n, ż~ l(J wan la w tcm pc ra wr7c 20 "c. h . l' n Ilaimniej (, 3.7 

Zgłoszona przez Zjednoczenie Przemysłu Tworzyw i Farb PLASTOFARB 
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Tworzy w i Farb PLASTOFA RB dn ia 24 kw ietnia 1981 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 kwietnia 1982 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 21/ 1981 poz. 84) 

WYDAWNI CT WA NORM ALIZA CYJNE 1981 Druk . Wyd. Norm . W-wa . Ark . wyd 0.70 Nakl. 4000 • 55 Zam. 2957/81 Cena zł 6.00 
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cd . tabl. I 

Wymagania 

Wyrób w sIanie pł)' lUI ym 

j) C?as żelowania wymalowania. min 
k) Cnls że lowania w masie . min 
I ) R07kwność. stopień. co najmniej 

m) Tcmpl'l'atura 7a płmlU. oC. l'O najmnicj 

Powłoka 

n) Pr7yC7,Cpn(l~ć od rywowa. M Pa. co najm.llll·.1 
o) Wygląd po wł oki pr/l'd szlifowaniem 

p) Zdolność powłoki do szlifowani a 
r ) Wygl ' ld powłoki po szlifowaniu 

s ) Zdolność powł oki d o polerowania 
t) Stopień połysku powłoki po polerowaniu . co najr-niej 

u) Odporność powł oki na działanie zmienn yc h te ... pna tur. 
cy kli. co najmniej 

w) Twardość wzg l,dna powło ki micrw na wahadłem Persom . 
co naj mniej 

') Lakiery ze znakiem jakości maj'l barw,' najwyżej 5. 

Rod zaje 

L7 l Lp 

I S -;-. 25 I 9 -;-. 12 
15 -;.- 22 6 -;.- 9 

9 
31 

1.2 
powłoka po winna hyć g ladka 
i równ omiernie matowa. do­
puszcza si, wyst,powani~ 

równomiernego rys unku pa-
ra il ny 

zgodnie z 3. II 
powłoka powinna b yć gład-

ka. równa bez białych krate-
rów i wgłębi~li 7 nic u su niętą 

paratln;1 
zgod nie z 3.12 

9 

25' ) 

0.40 

Metod y badań wg 

U 
J9 

PŃ-67/C-R I507 
PN-75K '-04()()9 

P -80/C-SI5JI 

3.10 

J . łO 

BN-66/6 11()-IS 

BN -66/ 6110-15 

PN -79/C-g 153U 

' ) W oce nie odpomości IlIC brać pod uwag, pc;kni,ć przebiegających wzdłuż słoi rocz nyc h o klein . 

Tablica 2 

Wymagania dotyczące Przysp ieszacz do lakieru Metody 
przyspieszaczy 

Lz I Lp 
badań 

(komponent II) wg 

a) Wygląd ruchliwa. klarowna ciecz o za- 3. 13 
pachu sty renu 

b) Barwa ciemno fio lc- I od ciemno- 3. 13 
to wa fIo letowej do 
. brunatnej 

c) Zawartość meta-' 2 ± 0.5 3. 14 
licznego Co. %, I co najmniej 

Tabl ica 3 

Ko rekto r 
Kore ktor do 

Wymagania dotyczące 
do 

la kieru Lp Metody 
korekto ró w 

lak ieru do linii do lini i 
badań 

(komponent IV) 
Lz krajo- Hacke-

wg 

wych macka 

a) Temperatura męt -

nienia (wytrącania 

się parafiny). oC 15 -;-. 2 1 ł 6 -;-. ł 9 18 -;-. 22 3, 15 

b) Temperatura, w 
której korektor sta-
je się klarowny. oC 20 -;-. 25 19 -;-. 22 2 1-;-. 25 3. ł 5 

3.2. Trwałość. Poszczególne komponenty lakierów 
poliest rowych parafinowych powinny odpowiadać wy­
maganiom normy w c iągu 2.5 mies i ęca, licząc od daty 
produkcji . 

3.3. Pobieranie próbek i przygotowanie średniej próbki 
laboratoryjnej przeprowadzić zgodnie z PN-74/C-81 500 
po przeprowadzeniu wstępnych p rób technicznych wg 
PN-72/C-8 I 503. Temperatura komponentu I W opako-

waniach, z których są pobierane próbki powinn a wy­
nos i ć co najmniej 20 oC, Ponieważ w okresie zimowym 
w niskich temperaturach występuje wydzielanie s i ę na 
powierzchn i komponentu I parafiny w postaci stałej , 

należy opakowania przed pobran iem próbki, pr~echo­
wać w temperaturze 20 -=- 23 oC przez 24 h. 

3.4. Program badań 
3.4.1. Badania pełne polegają na sprawdzeniu zgod­

ności ze wszyst kim i wymaganiami podanymi w 3. 1. 
Badania pełne na leży wykonywać co najmniej raz na 
pół roku oraz przy każdej zmianie stosowanych surow­
ców i metod technologicznych, mogących mieć wpływ 

·na wyniki badań, jak również w przypadku badań roz­
jemczych, 

3.4.2. Badania niepełne polegają na sprawdzeniu zgod­
nośc i z wymąganiam i wg 3. 1, z wyjątkiem poz, d), g) , 
h), m), u) w tab I. I oraz c) w tabl. 2, Badania niepełne 
należy wykonywać d la każdej partii produkcyjnej 
wyrobu. 

3.5. Przygotowanie powłok do badań 
3.5.1. Przygotowanie lakieru. Lakiery rodzaju Lz i Lp 

otrzymuje się przez mieszanie dwóch składników A i B 
sporządzonych następująco : 

- składn i k A-50 częśc i mas, (50 dm 3) komponcn­
tu 1, 1 część mas. ( 1, 14 dm3

) kompOnClllLt I I i 0.40 -=- 0,50 
części mas. komponentu IV; 
~ składnik B - 50 części mas. (50 dm 3) komponen­

tu I, 2,5 części mas. (2,4 dm 3
) komponentu III wg 

BN-7 116065-08. 0,40-=-0,50 części mas. komponentu IV. 
Bezpośrednio przed przystąpien iem do nanoszen ia 

powłok zm i eszać starannie składnik A i B lak ieru w sto­
sunku masowym I: l . 



3.5.2. Przygotowanie powłok na płytkach szklany~h 
meblowych. Na p łytki <;zklan~ do o<.td:tni:l lward(\~ci 

i roz l ewności przygotowane wg PN-74/ C-X l :'i I J oraz 
płyt k i meblowe o wy miarach ]OOX20()X i~-19 oklejonl: 
ok l e in ą nalu raln;.j o rzcchow,) h,lrwion,) luh nieharwion ;) 
zgod n ą 7 BN-73/7113-0ó . ho prl.cbić klejowy"ch - se­
zonowane prze7 48 h \\' tcm perall lrA': 20 -;" 2J "C. Il:t ­
nieść prz~z polewanie badan) lakil'r pr/ygolm\ :.lny wg 
3S 1 o lemperaturze 20-=-2:1 oc. 

Z jednego nam iaru pł7ygotować trl.y po włoki. Zuż\'­
cie lak ieru powi nno b~ć takie. aby gru bość powło k i 

po utwardzeniu lakieru wy nos il a na plytkach :-.zk lanych 
250-=- 300Vm . a na pły t kach meblowych - co n ąj mnicj 

250 f.i.m . Dla pły t e k me błowyc h wynosi o no ś rednio 

500 ± 20 g/ m2• Tak uzyskane powłok i po wy ł "łIl i u l"a kie­
ru pozos ta'wi ć na 60 min w przy padku lakieru Lz i na 
50 min w przypadku lakie ru Lp. w ce lu ws t ę pn ego 

utwardzenia powło k i. 

3.5.3. Akl~ 1 latyzacja powłok 

3.5.3.1. Powłoki lakieru poliest rowego Lz ak limaty­
zować po ws tępn ym utwa rdzeniu w temperat urze 
20 . ±2 oC i przy w i lgo t ności wzg l ędnej pow ietrza 
65 ± 5 %: 

- przez 16 h do hadan ia 7do lno.'ci do szlifowania. 
- przez 24 h do pozost :ał y..:h bad'1I1. 
3.5.3.2. Powłoki lakieru poliestrowego Lp a kli matyzo­

wać w SLlsw rce przy wzra:-.t ajqcych tempera turach . 
w ci"gu 50 min: 

w temperaturze 40 "C I () m1l1 , 
w tem peraturze 50 do 60 0(' 15 mJrl, 
w tempera tu r7t.' 60 do 70 oC - 15 mlll. 
w temperaturze 70 cło 80 oc - 10 mll1. 

Po tym czasie wyjąć płytki z sus7ark i. schł\Jdzić cio 
iemperatury pokojowe; 20 ±2 oC i u t rzymywać w tej 
tempe ra ttIrze prze7 l h, Po ~ chłod 7e n iu pl):tki nadaj<I 
s i ę do szlifowan ia i polerowan ia o raz 00 pozos t ,tłyc h 

badal1. 
3.6. Badanie czasu że lowania składnika A. Do zlewki 

pojemnośc i 100 cm] odważyć 50 g kompo nentu I . I g 
komponentu II i 0.5 g kompol1l'nt u IV; zmieszać i prze­
l ać do dwóch probówek. Probów ki zam k n ąć zwy kłym 

ko rk)em i u mieśc i ć w po mieszczeni u o te mperaturze 
20 -=- 23 oc. Co dz iell sprawdzać przez nachyknie pro­
bów ki. czy lak ier płyn ie. 

Zano t ować czas, gdy lakier zaczyna żelow.l ć i pęch~rz 
powiet rza nic przechodzi do dna probówk i. 

3.7. Badanie czasu żelowan ia składnika B. Du zlew ki 
pojemnośc i 100 cm·l odważ.·ć 50 g kompone ntu l. 2.5 g 
kom ponentu I II wg BN-7 1/fl065-08 i 0.5 g kompo llen­
tu IV. zmieszać je. po czym przelać do dwu p·robówek . 
Pro bówki 7a m k n qć zwyklym kork iem i um i eścić na 
łaźni wodnej o temperat urze 20 ± l oc. Co god zi n ę 

s p rawdzać przcz nachylenie probówki. C7y lak ier płyn i e . 

Za no t ować eza ~ . gdy lak ier I.aczy na żelować i pęcherz 
powiet rza nil' przech odzi du dn :l probówk i. 

3.8. O znaczanie ezasu żelowania wymalowania (w bło­
nie). Po przygotowa niu ~k l ad n ików wg 3.5.1 o071cwki 
pojemnośc i 50 cm] odważyć 7. dokł acIn ośc i ,) Chl 0, 1 g: 
15 g s kła dn ik a A i 15 g sktad nikn 11 o tempcra lurze 
20 -=- 21 °C. Po wy miesza niu s kła dn ; : ·. ów za p0 111OC'1 

rr~cika szk lanego w Cł4g u I I : min W!'lC7~' Ć wkllndo­
mierz, a lilwartuść 71ewki llatychmiast wylać na plyt .; 
meblową przyg()towal' ~l wg 3.5.2. Tcmpel'3tura 1'0-
mie~ lczeni a . w kt<'>rym przeprowad/lI ,;i<; b:lciJnia po­
winna wynosi ć 20 -=- 2J oc. Po lI pły \V ic 10 min dla la­
kieru Lz i 5 min dł:! lakieru Lp. sprawdl<tć p:dcel1l cza') 
żelowa n ia w oc\s t<;pach co 0.5 min. Za punk t ż' lowan in 

pr7~'jąć pierwszy momen t Po/()~tawil'nia ~bdu paic<J. 
który ni~ z.nika w ci'l1!.u 10 ~. 

3.9. Oznaczanie czasu żelowania IV masie. Natych­
m i a~t pll pr7ygll lowan ili ~k.laJ n ik0w wg 3. 5. 1 du :ile\\ ki 
pojemn ości 50 cm 3 oo waż)ć z doklad rwś ci'l d,) 0. 1 g: 
10 g s kładnik a A i 10 g sk ł ad nika H () tempnat urzt' 
20 -=- 21 oc. Po wymieszan iu sk ład ni ków za pomoc;l pn; ­
cika szkla nego w c i ągu 0,5 mi n włączyć sekunóornicrz, 
a za wartość zlewk i przelać do probówki . zamknqć 
zwykłym korkiem i u mieśc ić w ła źn i wodnej o l ~mp'era­
turze 20 -=- 21 °C. Po upływie 10 min dla lakieru Lz 
i 2 min d la la kieru Lp, s prawd zać co 11 2 min. przez 
szyb kie przech yla nie probó wki (ujmują c je' szc zypcami) . 
cly lakier pły nie. Za kOll CO Wy punkt pomiaru pl'l yją ć 

czas. gdy po przechylen iu probówki dnem do gó ry. 
pycherz powie trza nie b<;dzie przechod ził do jej dna. 
Za wynik należy przy.i ąt:~ red n ią a rytmetyc7l1q wyn.ików 
dwóc h oznacz3ó nic róż n i 4cych si<; wi<;cej ni ż o lO o/r 
wy niku mniejszego . 

3 .1 O. Ok reśleni e wyglądu powłoki \\ y k o nać nieuzbro­
jonym o kiem w rozproszonym św i etle dziennym z odk­
głośc i 30 cm , nic biorąc pod uwag<; ohrze ża pły t e k . 

3. 11. Badanie zdolnośc i powłoki do szlifowania. Po­
włok i przygotowane wg 3.5 .2 i a klimatyzo wane wg 3.5.3 
szlifuje si<; papierem ~c i .: rn ym luź I1o n asypowym () wie l­
kośc i zia rnJ F-2 80/ 37/ 3201 i F-360123/4001 wg f'N-761 
M- 59 107 naprzemiennie, I.mieni aj<Ic k ą t (l 90°, aż do 
Gd kowi tego lIS ull t«c ia wyd7id onej parafiny. S7I ifo \\ ać 

na sucho. n,:c7.n ic lub za pomoq przy rządu do szlifo­
wan ia wg BN-7 5/6 11O-07. W c Za~i e szlifowania co 50 
posuwó w na l eży oczyśc i ć pa pier ~c i e rny p<;d z1c111 , Pyl 
ściern y powinie n się d awać lekko usunąć , do puszcza 
s i ę punktowl' , drobne zam ulenie papieru ściernego. 

3.12. Badanie zdolności powłok i do polerowan;a. 
Powło k ę la kie ru po szlifo waniu wg J.II naldy po kro­
wać odpowiedn imi pasta mi lub woskami ręcznie albo 
m.:cha ni czn ie prze? 10 min . Tem pera tura pow łoki nic 
po \\in n3 p rzekroClyć 40 oc. Do pom iaru s t osować ter­
momet r termvcle ktryczny przylgowyl ), lapewn i aj<I~'Y 
pomi a r temperatury I. do kladnoś ciq do 0.5 oc. 

3.13. Określ enie wyglą du i ba rwy ko mponentu II wy­
k o n a ć ni euzbrojonYI;l okiem w rozproszonym ś w i ~tk 
d ziennym po wla niu cieczy do :-.zkl ancj probów ki lub 
zlewki. 

3.1 4. O znac 7.a nie zawartości metalicznego kobaitu. 
Do kolhy poj emnośc i 100 cm} Odw37yĆ na wadze ana­
I i tycz nej 0.5 -=- 0.6 g styreno wego rozt woru naftenian LI 

Co . Nas t.;pn ie dodać 20 cm3 acetonu, J cm} 6N (47 %) 
roztwo ru oc ta nu amo nu i 2 -=- 4 cm 3 67 % roztworu 

') Patrz Infor macje' dnthi lKOW, p. 6. 
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rodanku potasu lub a monu. 
Zawartość kolby przybiera barwę błękitną. Następnie 

miareczkować 0.05M roztworem wersania nll dwusodo­
wego do zmiany barwy błękitnej na różow~, . O.05M roz­
twór wersanianll dWllsodowego przyrządza s i ę przez 
rozpuszczenie 18.612 g odczynnik a w 1000 cm } wody 
desty lowanej . 
Zawartość metalicznego Co (X) oblic zyć w % wg 

wzoru 

x 

w któ rym : 

a . K . 0.002947 ' 100 

b 

a i lość cm} 0,05 M roztworu wersan ia mI dwuso­
dowego zużytego do miareczkowania. 

K mnożnik przeliczeniowy mo l arnośc i roztworu 
ED T A na ściśle 0.05 M (K = I dla roztworu 
EDTA śc i śle 0.05M). 

b - odważka naftenianu Co. 
3.15. Oznaczanie temperatury mętnienia i klarowności 

korektorów. Około 100 g korektora umieścić w zlewce 
szkl anej i podgrzać na łaźni wodnej . mieszając ter­
mometrem o zak resie 50 oc. W momencie os iągnięcia 

pełnej klarowności roztworu zanotować t emperaturę 

korektora. as t ę p nie roztwór sc hładzać mieszając do 
pojawienia s ię lekkiego zmętnienia lub pierwszych 
kłaczków parafiny. Każdy korektor jest doda tk owo 
sprawdzany przez wylanie lakieru na plytkę . 

4. PAKOWANIE, PRZ EC HOWYWANI E 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Komponent y I. II i IV lakieru poli­
estrowego pakuje s ię zgodnie z PN-73/ C-81400 w opa­
kowania uzgodnione pom iędzy producentem i odbior­
cą. nie obniżające jakośc i wyrobu podczas składowania 
i o wymiarach zgodnych z zasadami systemu wym iaro­
wego opakowań wg PN-78 / 0-79021 . 

Komponent III pakuje się zgodnie z BN-71 / 6065-08 
p. 4. 1. 

4.2 . Przechowywanie. Kom ponenty I. II i IV n a leży 

przechowywać zgodnie z PN-73 / C-S 1400 w pomieszcze­
niach suchych. przewiewnych i zaciemnionych w tem­
peraturze 5 -7 20 oc. Komponent III należy przechowy­
wać zgodn ie z BN-7 1/ 6065-08 i chro ni ć przed możli­
wością bezpoś redniego zetknięcia s ię z komponentem 
II . gdyż grozi to wybuche m lub samoza płonem . 

4.3. Transport - zgodnie z PN-73 / C-81400 . 

KONI EC 

INFO RMAC JE DODATKOWE 

I. Inst~'tllCja opracowująca normę - Dębicka Fa bn ka Fa rb i La­
k i~rów . 

2. Normy zw i!!zane 
PN -7J/ C-8 1400 Wyro by la kie rowe. Pa ko wa nie. pr/ l'l'h owywa ni e 

, i Ira nspo rt 
PN -74/C-8 1500 Wyro by laki ero we. Po biera ni c pró bek i p r7ygo to-

wan ie średni ej pró bk i la bo rato ryj nej 
PN- 72/C-8150J Wyro by lakierowe. W' t,pne pró by ICL hn icznc 
PN-74/C-8 15IJ W vro by lakiero we. Plytki J o bada t'l 
PN-76/ M-59107 W vroby ś Li e rn e . S(·ie rn iwo . Klasvfika lja w i e lk ośc i 

zia rna 
PN-78/0-7902 1 Opa ko wania . Sy,tem wymia rowy 
BN -75/6 I 10-07 Wyroby la kierowe. Badan ie szlifowa lnośc i powlo k 
BN-7 1/6065-08 Utwardzac7l' J o twOrty w '/ tLl Cl nyc h .. Kelonox" 
BN- 7J17 11J-06 Sklej ka ebpo rt owa ogó lnego pue/ naoenia 
BN- 75/ 7J69-0 .1 Ok le ina s7 tuun;1. Tc te ro l 

Pozos ta le no rm y / wią/ane poda no w tabl. I. 
3, Istotne zmiany w stosunku dO BN-72/ 6114-54 i ZN-74/MPCh­

-FL-41 
a ) wpro wadlono akt ua lnc metod , bada!'l do t \CZ~I Ce \\"stępnvch 

pró b techn iC7 nyc h. l e pk ośc i ulll o wnej. gęs t osc · . I<\ \\'arto';ci że l a7a. 

czasu że lowania. pr7yc7epności i t wa rdośc i . 

b) połączono BN -72/ó I1 4-54 i Z N-74/ MPC h-F l.-4 I dotyczą ce 

la kieró w po li est ro wyc h pa rafino wyc h bezba rwn"ch w jedn ą normę 

bran żową. 

c ) dla lakieru po liest rowego para li no wego LIIm ien iono ' po,ób 
oceny Clasu że l owa nia wymalo wa nia (w blo nid na ta ki ja k prly la­
k ierze Lp (o pr7)'sp ies7.0n)'m czas ie żel owania) . 

d ) wpro wad zo no wymagani a dot yczące ko mpo nen tu II i IV. 
4. Zachowanie bezpieczeństwa przeciwpożarowego. Ze w/gl ędu na 

bezpieczcńs t wo przeciwpoża rowe producent ko mpo nent u III (k eto-. 
noxu) d OMa rC7a go bezpośrednio do odbiorców lak ie ru po lics t ro­
wego zgodnie 7 BN -7 1/ 6065-08 lu b po odbioilc pr7c7 p rzedstawicie­
la zakładu rarb i la ki erów w il ośc ia c h uprzednio uzgod n io n,Lh przez 
producent a lakieru po lies t ro wego. 

S. Symbo l 
wg S \\'W - L' 17-51 1. 
- wg KTM - dl a lakier u l7 - 13 17511 -1 2.< 008. dl a la ki eru 

l. p - 1.11 7 5 11 55.\ DOO. 
6. Termometry do pomiaru temperatury powłoki. D o po miaru tem­

pe ratu rv powlo ki podczas po lerowan ia zaleca s i..- termo metry firm y 
T H ERM : Therm 2 1 II . T herm 224 1 lu b C7cs k i PIJ 391 / 1. 

7. Dot ychczas obowiązujące· normy. D otyc ho as o bowi ąz uj ące 

ZN -74/ MPC h-F L-t. 1 lo,taje un ic\\ ;,,' niona 7 d nie m I k\vietn ia 1 9~2 r. 
8. Autor projektu norm y - m: ' in? A nn a Il osaja . Zaklad Fa rb 

w Dęb icy. 
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