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NORMA BRANZOWA

WYROBY
LAKIEROWE

Pasty do szlifoiuania
I poleroujania poiutok

BN-78

takieroiuych

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
pasty do szlifowania i polerowania powtok lakie-
rowych, stanowigce zawiesing odpowiedniego
proszku wr emulsji wodno-olejowej z dodatkiem
substancji modyfikujacych.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Pas-
ta Srednioziarnista do szlifowania powilok lakie-
rowych jest przeznaczona do wykanczania wszy-
stkich typow powitok lakierowych celulozowych,
uprzednio szlifowanych na mokro papierem S$cier-
nym.

Pasta drobnoziarnista do polerowania powTok la-
kierowych jest przeznaczona do wstepnego pole-
rowania powlok otrzymanych z lakierow poli-
estrowych na podiozu drewnianym, uprzednio
szlifowanych na sucho papierem $ciernym.

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. W zaleznosci od zastosowania roz-
réznia sie dwa rodzaje past:
A —mpasta do szlifowania powitok lakierowych
celulozowych,
B — pasta do polerowania powtok lakierowych
poliestrowych.
2.2. Przyktad oznaczenia
a) pasty do szlifowania powtok lakierowych ce-
lulozowych rodzaju A:
A —PASTA DO SZLIFOWANIA POWLOK
LAKIEROWYCH CELULOZOWYCH BN-78/6112-27
SWA 8230-514-000
b) pasty do polerowania powilok
poliestrowych rodzaju B:
B— PASTA DO POLEROWANIA POWLOK
LAKIEROWYCH POLIESTROWYCH BN-78/6112-27
SWA 8242-515-000

lakierowych

6112-27

Grupa katalogowa X 25

3. WYMAGANIA | BADANIA

3.1. Zestawienie wymagan i metody badan
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3.2. Trwatos¢. Pasty do szlifowania i polerowa-
nia powtok lakierowych powinny odpowiada¢ wy-
maganiom normy w ciagu 6 miesiecy, liczac od
daty produkcji. Dopuszcza sie w tym czasie zgest-
nienie wyrobu, ktére powinno ustgpi¢ po dodaniu
15 f- 30% wody o temperaturze 40°C i dokiad-
nym wymieszaniu.

W przypadku wydzielenia sie cieczy paste na-
lezy ujednolici¢ przez zmieszanie (250 obrotéw/
minute).

3.3. Program badan

3.3.1. Badania petne polegaja na sprawdzeniu
zgodnosci ze wszystkimi wymaganiami wymienio-
nymi w 3.1 Nalezy je wykonywaé¢ co najmniej
raz na pot roku oraz przy kazdej zmianie stoso-
wanych surowcow i metod technologicznych, jak
réwniez w przypadku badan rozjemczych.

3.3.2. Badania niepetne polegaja na sprawdze-
niu zgodnosci z wymaganiami wg 3.1, z wyjat-
kiem poz. e) i f). Badania niepetne wykonuje sie
dla kazdej partii produkcyjnej.

3.4. Pobieranie probek i przygotowanie Sredniej
prébki laboratoryjnej wykona¢ wg PN-74/C-81500.

3.5. Wyglad pasty ocenia sie gotym okiem po
uprzednim dokiadnym wymieszaniu proébki. Pas-
ta powinna mie¢ wyglad zgodny z 3.1a).

3.6. Sprawdzalnie obecnosci zanieczyszczen me-
chanicznych. Obecno$¢ zanieczyszczern mechanicz-
nych stwierdza sie przez obserwacje gotym okiem
pasty, rozprowadzonej na ptytce szklanej za po-
mocg precika szklanego lub szpachli.

Warstewka pasty powinna by¢ jednorodna, bez
widocznych gotym okiem zanieczyszczen mecha-
nicznych.

3.7. Oznaczanie pozostatoSci na sicie

3.7.1. Zasada oznaczania polega na wymywaniu
oznaczanej probki pasty drobnoziarnistej przez si-
to o boku oczka kwadratowego 0,063 mm, zwa-
zeniu suchej pozostatosci na sicie i obliczeniu roz-
nicy masy w stosunku do masy prébki w pro-
centach.

3.7.2. Przyrzady

a) Sito tkane o splocie ptociennym Ilub rzad-
kowym o boku oczka kwadratowego 0,063 mm
wg PN-71/M-94008. Oprawa sita powinna by¢
wykonana z tworzywa niekorodujgcego pod wpty-
wem wody i powinna mie¢ $rednice okoto 75 mm,
a wysokos¢ okoto 50 mm. Sito bezposrednio przed
oznaczaniem suszy¢ do statej masy w temperatu-
rze 100 -f- 105°C.

b) Pedzel plaski z migekkiego naturalnego wito-
sia o0 szerokosci nasady 20 mm i diugosci wiosa
20 4 30 mm.

3.7.3. Wykonanie oznaczania. Odwazy¢ 25 g
pasty i przenies¢ ilosciowo na sito, nastepnie do-

da¢ 50-4-150 cm3wody, po czym rozmiesza¢ pas-
te pedzlem. Sito umiesci¢ nad zlewem, pusci¢
strumien wody z kurka wodociggowego i staran-
nie miesza¢ zawartos¢ pedzlem przez okoto 5 min.
Wydajnos¢ przeptywu wody powinna wynosi¢
300 4- 500 cm3na minute, a odlegtos¢ wylotu kur-
ka lub weza od siita okoto 20 om.

Gdy wieksza czes¢ pasty przejdzie przez sito,
wstawi¢ je wraz z pozostatoscia do parownicy
szklanej o $rednicy 200 mm, zawierajacej taka
ilos¢ wody, aby wysokos¢ jej warstwy nad proéb-
ka wynosita 15 -f- 20 mm.

Parownice ustawi¢ na czarnym papierze. Zanu-
rzong w wodzie paste rozprowadzac¢ pedzlem przez
okoto 20 s, po czym sito podnies¢, aby woda mogta
sptynaé. Czynnos$¢ te powtarza¢ kilkakrotnie,
zmieniajgc wode w parownicy, do chwili az prze-
sgcz stanie sie klarowny, bez $ladu pigmentéw.
Wtedy sptukac¢ sito wodg o temperaturze 40°C i
suszy¢ w temperaturze 100 4- 105°C do statej ma-
sy-

Nastepnie, po ostudzeniu do temperatury pokojo-
wej, zwazyc.

Zawartos$¢ pozostatosci na sicie (X) obliczy¢ w
procentach wedtug wzoru

Gle-100
G
w ktorym:
Gi — masa pozostatosci na sicie, g.
G — odwazka pasty, g,

Za wynik nalezy przyja¢ Srednig arytmetyczng
przynajmniej trzech oznaczan, roézniacych sie
miedzy sobag nie wiecej niz o 10% wyniku mniej-
szego.

3.8. Oznaczanie czasu wyptywu (lepkosci umow-

nej) przeprowadzi¢ na kubku typu Forda o $red-
nicy otworu wylotowego 7 mm, stosujac zasa-
de i warunki pomiaru wg PN-75/C-81508 p. 2.1.

¢s>3
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3.0. do badan

3.19) - i)
3.9.1.

wych. Plytki z drewna bukowego lub ptytki wié-
rowe okleinowane okleing mahoniowa o wymiarach
120X90X6 mm wg PN-74/C-81513 pomalowaé
lakierem nitrocelulozowym ogo6lnego stosowania
rodzaj A lub lakierem do mechanicznego pole-
rowania rodzaj C wg BN-74/6114-64 sposobem na-
trysku Kkrzyzowo, stosujgc 2-godzinng przerwe
miedzy nakladaniem kolejnych warstw. Catos¢
mwymalowania suszy¢ do 7 stopnia wyschniecia wg
PN-69/C-81519 w temperaturze 20 *2°C przez
okoto 6 h. Powtoki powinny mie¢ grubos$¢ 150 -r-
180 [im. Nastepnie aklimatyzowa¢ w nastepu-
jacy spos6b: — przez 6 h — w temperaturze
20 1+2°C, nastepnie 12 h — w temperaturze 60
+2°C i przez 6 h — w temperaturze 18 -}- 20°C
przy wilgotnosci wzglednej powietrza 65 *5%.
Tak przygotowane powiloki szlifowaé na mokro
przy uzyciu nafty papierem sSciernym F-280/37
wg PN-76/M-59107.

3.9.2. Przygotowanie powtok lakieru poliestro-
wego. Na ptytki meblowe o wymiarach 300X 200X
X 12 -i- 19 mm, fornirowane okleing naturalng
orzechowg barwiong lub niebarwiong bez przebié
klejowych, o wilgotnosci 8 4 12%, sezonowane
przed uzyciem przez 48 h w temperaturze 20
+2°C, nanie$¢ przez polewanie lakier poliestrowy
parafinowy wg BN-72/6114-54 w ilosci okoto 30 g.
Powtoki z lakierem pozostawi¢ przez 60 min w
temperaturze otoczenia w celu utwardzenia. Gru-
bos¢ powitok powinna wynosi¢ co najmniej
250 umn. Po utwardzeniu, powtoki aklimatyzowac
przez 16 h w temperaturze 20 -f- 26°C i wilgot-
nosci wzglednej powietrza 65 +5%.

Przygotowanie powilok

Nastepnie powiloki szlifowaé na sucho papie-
rem Sciernym nr F-280/37 i F-360/23 wg PN-76/
M-59107, zmieniajgc kat o 90° az do catkowite-
go usuniecia wydzielonej parafiny.

3.9.3.
rzadem gwarantujagcym dokladno$¢ pomiaru do
5 |im

wg

Pomiar grubosci powitok wykonaé¢ przy-

3.10. Badanie poslizgu. Na powtoki przygotowa-
ne wg 3.9 natozy¢ w kilku miejscach badang pas-

Przygotowanie powtok lakieréw celulozo-te o lepkosci zgodnej z 3.1d). Nastepnie szlifowac

lub polerowaé¢ recznie w jednym kierunku miek-
kg flanela.

Pasta ma dobry poslizg, jesli w czasie szlifo-
wania lub polerowania nie stawia oporu, nie zbi-
ja sie i nie lepi do powierzchni lakierowej.

3.11. Okres$lanie przydatnosci do
lub polerowania powtok lakierowych

a) Na ptytki z powtokg lakieru nitrocelulozo-
wego przygotowane zgodnie z 3.9.1 natozy¢ paste
rodzaju A o lepkosci zgodnej z 3.1d) i szlifowacd
w jednym kierunku flanelg.

b) Ptytki z naniesiong powitokg lakieru poli-
estrowego wg 3.9.2 polerowac pasitg rodzaju B o
lepkosci zgodnej z 3.1d) do chwili uzyskania wstep-
nego potysku, mechanicznie przez 2-f- 3 min/m2
(w zaleznosci od zastosowanej poleaM), Ilub
intensywnie recznie do 1 h miekka tkaning flane-
lowg. Obie pasty spetniajg wymagania normy,
jesli powierzchnia po polerowaniu (szlifowaniu)
jest rowna i gtadka, bez rys po papierze Scier-
nym, a uzyskany potysk zgodny jest z normami
przedmiotowymi dotyczacymi lakierow.

szlifowania

3.12. Oddziatywanie pasty na powtoke lakiero-
wg. Powtoki przygotowane wg 3.9 i poddane szli-
fowaniu lub polerowaniu wg 3.11 poddac¢ ogle-
dzinom w Swietle odbitym. Powtoka powinna by¢
bez plam i trwalych zamglen oraz o niezmienio-
nej barwie.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Pasty do szlifowania i polero-
wania powtok lakierowych nalezy pakowaé¢ zgod-
nie z PN-73/C-81400 w pudetka o przekroju okrag-
tym z blachy ocynowanej, pojemnosci 10 <4 20
dm3 Dopuszcza sie stosowanie innych opakowan
po uzgodnieniu pomiedzy producentem a odbiorca.

4.2. Przechowywanie i transport — zgodnie z
PN-73/C-81400.

KONIEC

Informacje dodatkowe



4 Informacje dodatkowe do BN-78/6112-27

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme — Zaktady Two-
rzyw i Farb w Pustkowie, Zaktad Farb w Debicy.

2. Normy zwigzane

PN-73/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przecho-
wywanie i transport
PN-74/C-81500 Wyroby lakierowe. Pobieranie prébek i

przygotowanie Sredniej prébki laboratoryjnej
PN-75/C-81508 Wyroby lakierowe. Oznaczanie czasu wy-

ptywu kubkami wyptywowymi (lepko$¢ umowna)
PN-74/C-81513 Wyroby lakierowe. Plytki do badan

PN-69/C-81519 Wyroby lakierowe. Okres$lanie stopnia
wyschniecia
PN-76/M-59107 Wyroby $cierne. Scierniwo. Klasyfikacja

wielkos$ci ziarna

PN-71/M-94008 Sita i siatki z drutu. Wymiary oczek
BN-72/6114-54 Lakier poliestrowy parafinowy, bezbarw-
ny
BN-74/6114-64 Lakiery nitrocelulozowe do mebili.
iPozostale normy zwigzane podano w tablicy.
3. Symbole wg SWW
Pasta do szlifowania: 1318-230.
Pasta do polerowania: 1318-242.

5. Dotychczasowe ZN-72/MPCh-FL-524

ZN-72/MPCh-FL-525.

normy —

4. Autor projektu normy — mgr inz. Anna Hosaja,

Zaktad Farb w Debicy.
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