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NORMA BRANZOWA
BN-77
Farby offsetowe
CARBY 7463-03
GRAFICZNE Farby termoutwardzalne Arkusz 12

na blache wymagajace
lakierowania

Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
farby offsetowe termoutwardzalne na blache, wy-
magajgce lakierowania. Farby te zawierajg jako
gtéwny skiadnik powtokotwdrczy zywice atkida-
lowg. Norma nie dotyczy farb triadowych.

2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Farby
offsetowe termoutwardzalne stosuje sie do druko-
wania mokro na mokro i mokro na sucho do ma-
szyn offsetowych i typograficzno-offsetowych na
blasze bez podktadu:

— stalowej ocynowanej elektrolitycznie lub
ogniowo wg PN-73/H-92122,

— stalowej cienkiej do tloczenia wg PN-69/
H-92121 ~

lub na blasze z naniesionym podkiadem:

— emalii typu akrylowego, alkidalowego i epie-
strowego,

— lakieru podktadowego typu winylowego, fe-
nolowego, epoksyfenolowego i epifenolowego,
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— lakieru podktadowego winylowego i emalii.

Do lakierowania nadrukowanej blachy nalezy
stosowac lakier powtokowy typu akrylowego, alki-
dalowego, epoksyfenolowego i epoksymelaminowe-
go. Nadrukowana blacha stuzy gtownie do wyrobu
opakowan i zamkniec.

3. Rodzaje. W zalezno$ci od przeznaczenia roz-
réznia sie farby:

a) odporne na sterylizacje i pasteryzacje ,Las-
tin”,

b) nieodporne na
~Martin”.

sterylizacje i pasteryzacje

4. Przyktad oznaczenia farby offsetowej termo-
utwardzalnej na blache ,Lastin”, niebieskiej:
FARBA OFFSETOWA TERMOUTWARDZALNA
NA BLACHE LASTIN NIEBIESKA
BN-77/7463-03/12 SWA 22+791—53

5. Wymagania — wg tabl. 1

Tablica 1
Farby
i Metody badan
Lp. Wymagania odporr}e . nleodpo_rne. y
na sterylizacje na sterylizacje wg
i pasteryzacje i pasteryzacje
1 2 3 4 5
1 Wstepne proby techniczne zgodne z PN-72/C-81503 PN-72/C-81503
p. 2214223
2 Lepko$¢ dynamiczna w temperaturze
25 +0,2°C, 10-i Pa.s W30 +£300 13
3 Granica ptyniecia, 10-1 Pa, najwyzej 5000 14
4 Utarcie, um, najwyzej 10 BN-66/7469-10
5 Tack
— w temperaturze 25 +0,2°C,
przy 300 obr/min, jednostki Churchill 50 +10 15
— w temperaturze 32,2 +0,2°C,
przy 400 obr/min, TA 27 +8 BN-77/7469-23
6 Pylenie, g, najwyzej 0,01 16
7 Wymywanie pigmentow nie wystepuje 17
8 Emulgowanie zgodne z farbg nie poddawang badaniu 18
) Patrz Informacje dodatkowe p. 8.
Zgtoszona przez Zjednoczenie Przemys$lu Tworzyw i Farb
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora ZPTiF dnia 8 listopada 1977 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1978 r. (Dz. Norm. i Miar nr 6/1978 poz. 30)
WYDAWNICTWA NOnMAILIZACYINK 1978 Wplyw”do WN 84.1.78. Oddano do sktadu 28.2.78 Cena zt 540

Druk ukoriczono w maju 78 Obj. 095 a.w. Naktad 1100f42 egz, KDA w Kaliszu z. 1938.
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cd. tafal. 1
Farby
Lp. Wymagania odporrle _ nleodpo_rne_
na sterylizacje na sterylizacje
i pasteryzacje i pasteryzacje
1 2 3 4
9 Odporno$é¢ na rozpuszczalniki organiczne,
stopnie szarej skali, co najmniej5) 4
10 Stabilno$¢ na maszynie w temperaturze
20 £2°C, h 2-4-4
11 Stopien schniecia po 10 min stopien 1

12 /Intensywno$¢ barwy w stosunku do wzorca, %

w temperaturze 145 +5°C, najwyzej

dopuszcza sie minimalny odlep

100 %5

Metody badan

wg

19

20

21
BN-8S/7469-08

13 Odcien barwy w masie i w cienkiej warstwie
oraz krycie zgodne z farbg wzorcowg 22
14 Wyglad odbitki zgodny z odbitkg z farby wzorcowej 23
15 Przyczepnosé
— do podtoza stopiefi 1 BN-77/7469-34
— miedzywarstwowa stopien 2 p. 22
16 Twardo$¢ powtloki, co najmniej H 3 24
17 Elastycznosé $rednica walka 2 BN-77/7469-19
p. 21
18 Tloczno$¢, mm, co najmniej 7 PN-75/C-81529
19 Odporno$é na sterylizacje zgodna z odbitka hie normalizuje 25
nie poddawang si
20 Odpornos$¢ na pasteryzacje badaniu ¢ 26
21 Odporno$é na podwyzszong temperature War?ant Wa.rlant 27
i v Inilv
22 Odpornos$¢ na lakierowanie
— mokro na mokro
— mokro na sucho zgodna z odbitka z farby wzorcowej 28

’) Nalezy zbada¢ odporno$¢ na rozpuszczalniki:
heksanol, ksylen, etyloglikol, tetralina, alkohol dwuacetonowy.

3. Trwatosé. Farby powinny odpowiadaé wy-
maganiom normy przez co najmniej 12 miesiecy
od daty produkciji.

7. Program badan

a) Badania petne polegajg na sprawdzeniu zgod-
nosci ze wszystkimi wymaganiami wg tabl. 1. Na-
lezy je wykona¢ przy kazdej zmianie stosowanych
surowcow lub receptury, a takze w przypadku ba-
dan rozjemczych.

b) Badania niepetne polegajg na sprawdzeniu
zgodnos$ci z wymaganiami wg tabl. 1 Ip. 2, 3, 4,
5, 11, 13, 14, 19, 20 i 22. Nalezy je wykonywac
dla kazdej partii wyrobu.

8. Pobieranie probek — wg BN-73/7469-02.

9. Sporzadzanie odbitek. Odbitki nalezy wyko-
na¢ wg BN-77/7469-11/03 na nastepujacych podito-
zach:

a) blacha
lub ogniowo,

b) blacha stalowa cienka do ttoczenia,

stalowa ocynowana elektrolitycznie

alkohol butylowy,

frakcje nafty 260; 300; 200; 260°C, cyklobeksanon, cyklo-

¢) blacha stalowa ocynowana pokryta lakierem
podktadowym okreslonym w normie przedmioto-
wej,

d) blacha stalowa ocynowana pokryta lakierem
podktadowym i emalig biatag okreslong w normie
przedmiotowej,

e) blacha stalowa ocynowana pokryta emalig
biatg okreslong w normie przedmiotowej.

Grubo$¢ warstwy farby powinna wynosic
25 =05 um. Dopuszcza sie stosowanie innych
urzadzen do sporzadzania odbitek w przypadku
uzyskania wymaganej grubosci warstwy farby.
Odbitki nalezy sporzadzac jednoczes$nie farbg wzor-
cowg i badang, nanoszac je obok siebie na tym
samym podtozu.

Na podtoze wg 9a), b)
i ¢) nanies¢ emalie bialg zgodnie z BN-76/
7469-11/05 za pomocg pretow firmy Conway
Bray Instruments o numerach: 0012, 0015, 0018,
0024. Numer preta nalezy dobra¢ tak, aby gru-
bos¢ naniesionej warstwy emalii byta zgodna ze

10. Nanoszenie emalii.
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wskazaniami normy przedmiotowej dotyczacej da-
nej emalii. Dopuszcza sie inne urzadzenia do na-
noszenia emalii w przypadku uzyskania wymaga-
nej grubosci warstwy. Naniesiong warstwe ema-
lii wysuszy¢ w temperaturze okredlonej w normie
przedmiotowej.

11. Nanoszenie lakieru. Na odbitke wykonang
wg 9 nanie$¢ lakier powtokowy zgodnie z BN-76/

7469-11/05, z tym ze nalezy stosowaé prety
firmy Conway Bray Instruments o numerach:
0008, 0010, 0012 Ilub nanie$s¢ aplikatorem wg

PN-70/C-81514 p. 22. Numer preta lub szczeline
aplikatora nalezy dobra¢ tak, aby grubo$¢ war-
stwy lakieru byta zgodna ze wskazaniami normy
przedmiotowej dotyczacej danego lakieru.

Lakier podktadowy nalezy nanies¢ zgodnie
z BN-76/7469-11/05 za pomocg preta nr 0006. Na-
niesiong warstwe lakieru wysuszyé w temperatu-
rze okresSlonej w normie przedmiotowej dotyczacej
danego lakieru. Dopuszcza sie inne urzadzenia do
nanoszenia lakieru pod warunkiem uzyskania wy-
maganej grubosci warstwy.

12. Liczba odbitek do badanh

a) do oznaczan: stopnia schniecia, twardosci,
elastycznos$ci, przyczepnosci, wygladu odbitki wy-
kona¢ po 3 odbitki na podtozach wg 9a), b) i ¢);

b) do oznaczania odpornosci na podwyzszong
temperature wykona¢ po 3 odbitki wg 9a) i c)
farba:

— nierozbielonag,

— rozbielong bielg kryjagca w stosunku wago-
wym 1:99,

— rozbielong bielg kryjagca w stosunku Wago-
wym 10:90;

¢) do oznaczan odpornosci na sterylizacje i pa-
steryzacje wykona¢ po 5 odbitek na podtozach wg
9a), c) i d) farbe nierozbielong i rozbhielong kryja-
cq w stosunku 10:90; odbitki nalezy pokry¢ lakie-
rem powtokowym zgodnie z 11;

d) do oznaczania odpornosci na tloczenie wy-
kona¢ po 3 odbitki na podtozach wg 9a), b) i d);

e) do oznaczan odpornosci na lakierowanie
i sktonnosci do emulgowania nalezy wykonac¢ po
3 odbitki na podtozu wg 9a).

13. Oznaczanie lepkosci. Pomiar lepkosci wyko-
na¢ wg BN-71/7469-09 p. 2.5, z tym ze nalezy sto-
sowaC nastepujace obcigzenia w kolejnosci: 1000,
700, 500 i 200 g. Wyniki oznaczan powinny mies$-
ci¢ sie w zakresie 3 -4- 300 s. Nastepnie uzyskane
wyniki czasu opadania preta w zaleznosci od sto-
sowanego obcigzenia nalezy nanie$¢ na diagram
Churchill-Metal Box1). Przez naniesione punkty wy-
kresli¢ prosta. Rownolegle do niej wykresli¢ druga
prostag przechodzaca przez poczatek uktadu. War-

) Przyktadowy diagram Churchill-Metal Box podano
w zalgczniku.

tos¢ lepkosci odczyta¢ w punkcie przeciecia sie tej
prostej z odcieta, na ktorej sg naniesione wartosci
lepkoSci.

14. Oznaczanie granicy ptyniecia. Do oznacza-
nia nalezy wykorzysta¢ wyniki uzyskane wg 13.
Prostg wykresSlong na diagramie przedtuzyé przez
naniesione punkty do przeciecia sie z rzedng, na
ktorej sg naniesione wartosci ptyniecia. Wartos¢
granicy ptyniecia odczytaé w punkcie przeciecia
sie prostej z rzedna.

15. Oznaczanie tacku za pomocg aparatu Chur-
chill-Metal Box. Odmierzy¢ 1 cm3farby za pomo-
ca mikrowolumetru i nanies¢ na walec gumowy.
Doprowadzi¢ do zetknigcia sie walcow stalowego
i gumowego, nastawi¢ liczbe obrotéw na 200
obr/min za pomocg pokretta regulacji szybkosci
1lrozprowadzi¢ farbe w ciggu 30 s. Do walca gu-
mowego recznie docisngé walec pomiarowy i na-
nies¢ na niego farbe w ciggu 15 s. Nastepnie wy-
taczy¢ walce i potaczy¢ walec pomiarowy z ukta-
dem pomiarowym. Nastawi¢ liczbe obrotow wal-
cOw na 300 obr/min za pomoca pokretta regulacji
szybkosci i po kilku sekundach ustawi¢ go w po-
zycji ,zero”. Po wykonaniu tych czynnosci prze-
prowadzi¢ zerowanie aparatu pokrettem dokitad-
nego nastawiania zera. Nastepnie ponownie nasta-
wi¢ liczbe obrotéw walcow na 300 obr/min i po
2 min odczyta¢ wartos¢ tacku na skali czerwonej
aparatu. Za wynik koncowy oznaczania nalezy
poda¢ wartos¢ tacku pomnozong przez dwa.

16. Oznaczanie pylenia. Oznaczanie wykonac
wg BN-77/7469-23 p. 2.5 z tg rdznica, ze na walec
rozprowadzajgcy natozy¢ 2 cm3 farby. Po rozpro-
wadzeniu farby nastawi¢ liczbe obrotéw walcow
na 800 obr/min -i odtgczy¢é walec rozprowadzajacy.
Wykroj folii aluminiowej 0 wymiarach
150X200 mm zwazony z doktadnoscig do 0,0001 g
umocowaé w pozycji pionowej na S$cianie termo-
statu za uktadem pomiarowym. Po wykonaniu
tych czynnosci wiaczy¢ aparat na 2 min. Po wy-
taczeniu aparatu folie wyjaé i zwazyé ponownie
z tg samg doktadnoscig. Pomiar powtdrzy¢ stosu-
jac farbe rozciefnczong rozcienczalnikiem przezna-
czonym do farb offsetowych termoutwardzalnych
na blache w proporcji 10:1. Mase napylonej farby
(M) obliczy¢ w gramach wg wzoru

M= m2—
w ktorym:

™! — masa folii przed napyleniem, g,

m2 — masa folii po napyleniu, g.

Wynik oznaczania, tak w przypadku farby nie-
rozcienczonej jak i rozciehczonej, nie moze by¢
wyzszy od 0,01 g.

17. Oznaczanie skionnos$ci do wymywania pig-
mentow. Oznaczanie wykona¢ wg BN-70/7469-28,
z tym ze do oceny roztworu nie nalezy stosowaé
skali jodowej, lecz stwierdzi¢, czy wystgpito za-
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barwienie lub zmetnienie cieczy, lub wytworzyta
sie piana na jej powierzchni. Farba nie ma skton-
nosci do wymywania pigmentow, jesli nie wystg-
pito zabarwienie cieczy lub zmetnienie i nie wy-
tworzyta sie piana na jej powierzchni.

18. Oznaczanie sktonnosci do emulgowania. Je-
§li farba wg 17 nie wykazuje sktonno$ci do wy-
mywania pigmentéw, nalezy ja uzy¢ do oznaczah
wg tabl. 1 Ip. 2, 3, 5, 10 i 12. Nastepnie nalezy
tag farbg oraz farbg nie poddawang badaniu spo-
rzadzi¢ odbitki wg 12e) i wykona¢ oznaczania wg
tabl. 1 Ip. 14, 16 i 18.

Farba nie wykazuje sktonnosci do emulgowania,
jesli:

— wyniki oznaczan lepkosci, granicy ptyniecia,
tacku, stabilno$ci na maszynie i intensywnosci
barwy sa zgodne z parametrami wg 5,

— wyglad odbitki, przyczepnos¢, twardos¢ i tto-
czno$¢ sa zgodne z odbitkg sporzadzong farbg
nie poddawang badaniu.

19. Oznaczanie odpornosci na rozpuszczalniki
organiczne. 0,5 cm3badanej farby umiesci¢ w sg-
czku z bibuty do saczenia jakoSciowej i wihozyé
do zlewki pojemnosci 50 cm3 zawierajgcej 25 cm3
rozpuszczalnika. Farba powinna by¢ catkowicie za-
nurzona w cieczy. Po uptywie 6 h sgczek wraz
z zawartoscig wyjaé¢ ze zlewki. W roztworze za-
nurzy¢ na 5 s pasek bibuty chromatograficznej
Whatmanna nr 2 lub podobnej o wymiarach
15X120 mm. Nastepnie pasek bibuty zawiesié
i wysuszy¢ w temperaturze 20 + 2°C. Zabarwienie
paska bibuty wyrazi¢c w stopniach szarej skali
wg PN-63/P-04907.

Farbe uznaje sie za odporng na rozpuszczalnik
uzyty do badan, jesli zmiana barwy bibuty chro-
matograficznej nie jest wieksza od 4 stopnia sza-
rej skali do oceny stopnia zabrudzenia bieli.

20. Oznaczanie stabilnosci na maszynie. Odmie-
rzy¢ za pomocg mikrowolumetru po 2 cm3 farb
badanej i wzorcowej, nanies¢ je na dwie szklane
ptytki o wymiarach 360X300 mm i rozprowadzi¢
watkiem do uzyskania jednolitej warstwy. Po-
miar prowadzi¢c w temperaturze 20 +2°C. Po
uptywie 1 h nalezy dotkngé¢ jednoczes$nie dwoma
palcami powierzchni obu farb, a nastepnie czystej
ptytki szklanej. Czynno$¢ te nalezy powtarza¢ co
15 min do zaniku $ladu farby na czystej ptytce.
Jako wynik koncowy oznaczania nalezy podaé
czas, po ktérego uptywie nastgpit zanik $Sladu far-
by na czystej ptytce szklanej.

21. Oznaczanie stopnia schniecia. Odbitki spo-
rzadzone wg 12a) wysuszy¢ w ciggu 10 min
w temperaturze 145 +5°C. Po uptywie 5 min wy-
kona¢ oznaczanie blockingu wg BN-76/7469-32
sktadajagc odbitke badang z blachg bez podkiadu.

Farbe uznaje sie za wyschnietg, jesSli ocena
blockingu jest zgodna ze stopniem 1, przy czym
dopuszcza sie minimalny odlep.

22. Oznaczanie odcienia barwy w masie
i w cienkiej warstwie oraz krycia. Okoto 0,1 cm3
farb badanej i wzorcowej natozy¢é za pomoca noza
na goérng cze$¢ papieru ilustracyjnego z nadru-
kowanym na jego Srodkowej czeSci czarnym pas-
kiem. Szpachle o rownym ostrzu nalezy przytozy¢
do papieru, ustawiajac jag miedzy naniesionymi
farbami a gérng krawedzig arkusza papieru pod
katem 80°. Naciskajgc na krawedz szpachli, $cig-
ga¢ farby ku dotowi arkusza papieru, nie zmienia-
jac kata nachylenia i utrzymujac réwnomierny,
silny nacisk. Po uformowaniu sie cienkiej war-
stwy farb na gdérnej potowie arkusza oraz na czar-
nym pasku pochyli¢ rekojes¢ szpachli prawie row-
nolegle do papieru i rownomiernie $ciggna¢ farby
ku dotowi. W wyniku zmiany kata nachylenia
szpachli otrzymuje sie grubszg warstwe farby
na dolnej potowie arkusza papieru.

Odcien i czystos¢ barwy farb nalezy poréwnaé
w cienkiej warstwie na bialym papierze. Krycie
farb porowna¢ na czarnym pasku. Odcien w masie
poréwna¢ w grubej warstwie na biatym papierze.

Niezgodnosci odcienia i czystosci barwy farby
badanej w poréwnaniu z wzorcowg nalezy okreslic¢
prze podanie stownej charakterystyki wg BN-77/
7469-13 p. 2.1.7. Niezgodno$¢ krycia okreslic¢
stownie przez podanie okreslen: bardziej, mniej
kryjaca lub zgodna.

23. Ocena wygladu odbitki. Sporzadzi¢ odbit-
ki wg 12a) i wysuszy¢ je w temperaturze
145 £5°C. Ocene odbitek przeprowadzi¢ wizual-
nie. Intensywnos$¢ barwy i potysk odbitki badanej
powinien by¢ zgodny z odbitkg wzorcowa, przy
czym powierzchnia odbitek powinna by¢ gtadka
bez zanieczyszczen mechanicznych, a farby muszg
by¢ réwnomiernie roztozone na podtozu.

24. Oznaczanie twardosci. Do badan wykorzy-
sta¢ odbitki wg 23. Oznaczanie przeprowadzi¢ me-
todg otowkowa za pomocg przyrzadu Wolffa Wil-
borna typu 291 Erichsen. Otowek z serii H umies-
ci¢ w karetce i przesung¢ po powierzchni odbitki.
Czynnos$¢ te nalezy powtarza¢ stosujgc otdwki
0 coraz wyzszej twardosci.

Twardos¢ powtoki farby okreslic numerem
ostatniego otéwka, ktéry nic pozostawit $ladu za-
rysowania na powierzchni warstwy farby.

25. Oznaczanie odpornosci na sterylizacje. Spo-
rzadzi¢ odbitki wg 12c), wysuszyé je w tempera-
turze okreslonej w normie przedmiotowej dotyczg-
cej danego lakieru, po czym przecig¢ na dwie cze-
§ci. Jednag cze$¢ odbitki pozostawi¢ do oceny,
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z drugiej wycig¢ kwadrat o boku 5 cm, otrzymu-
jac w sumie 30 probek. Nastepnie blache wg 9c)
pokry¢ lakierem powtokowym, wysuszy¢ w tem-
peraturze odpowiedniej dla tego lakieru i wycigé
z niej 30 kwadratow o boku 5 cm. Kwadraty od-
bitek i blach ztozy¢ stronami potakierowanymi do
siebie, otrzymujac 30 zestawOw, ktore utozyé
w autoklawie w stos i obcigzyé ciezarem o masie
5 kg. Tak przygotowang cato$¢ sterylizowacd
w temperaturze 121°C, przy cisnieniu 0,198 MPa
w ciggu 15 h. Po uptywie tego czasu zestawy
wyjagé z autoklawu, rozdzieli¢ i osuszy¢ bibutg do
sgczenia jakosciowg. Po uptywie 1 h od momentu
wyjecia z autoklawu poréwnaé w rozproszonym
Swietle dziennym odbitki badane z odpowiednimi
odbitkami wzorcowymi i stwierdzi¢, czy nie ule-
gty zmianie barwa, wyglad odbitki i potysk oraz
przyczepno$¢ powtoki farby.

Ocene zmiany potysku nalezy wykona¢ dwu-
krotnie:

— po uptywie 1 h od momentu wyjecia odbitki
z autoklawu,

— po uptywie 2 h.

Stwierdzi¢ takze, czy nie wystgpity:

— migracja pigmentu z farby na blache lakie-
rowang, ktora pozostawata w kontakcie z badang
odbitka,

— specherzenie powtoki farby.

Farbe uznaje sie za odporng na sterylizacje,
jezeli barwa, wyglad, potysk i przyczepno$¢ wszy-
stkich badanych odbitek nie ulegty zmianie w po-
rownaniu z odbitkami wzorcowymi oraz nie wy-
stgpita migracja i specherzenie powtoki farby.

26. Oznaczanie odpornosci na pasteryzacje.
Przygotowac¢ odbitki jak w 25. Odbitki przezna-
czone do badan zanurzy¢ w zlewce napetnionej
woda destylowang i gotowa¢ w ciggu 2 h. Po upty-
wie tego czasu odbitki wyjgé, osuszy¢ bibutg do
saczenia jakoSciowg i pozostawi¢ na 1 h. Nastep-
nie poréwnaé¢ w rozproszonym Swietle dziennym
odbitki badane z odpowiednimi odbitkami wzor-
cowymi i stwierdzi¢, czy nie ulegty zmianie: bar-
wa, wyglad odbitki, potysk, przyczepnosé i twar-
dos$¢ powtoki farby.

Farbe uznaje sie za odporng na pasteryzacje,
jesli barwa, wyglad, potysk, przyczepnos¢ i twar-
dos¢ wszystkich badanych odbitek nie ulegty
zmianie w poréwnianu z odbitkami wzorcowymi
oraz nie wystagpita na odbitkach migracja i spe-
cherzenie powtoki farby.

27. Oznaczanie odpornosci na
temperature. Odbitki przygotowane wg 12b) po-
cig¢ na cztery czesci. Kazdg cze$¢ odbitki suszyc
wedtug jednego z wariantéw podanych w tabl. 2

Tablica 2
. Temperatura Czas
W ariant °C min
| 140 12
1 180 12
11 205 12
v 140 60

Po wysuszeniu odbitek zestawi¢ wszystkie wa-
rianty obok siebie i stwierdzié, czy nastgpita zmia-
na barwy.

Farbe uznaje sie za odporng na dang tempera-
ture, jezeli zmiana odcienia na odbitce badanej
nie jest wieksza od zmian na odbitce wzorcowej.

28. Oznaczanie odpornosci na lakierowanie.
Sporzadzi¢ odbitki wg 12e). Oznaczanie przepro-
wadzi¢ dwoma metodami:

a) na wysuszone odbitki nanies¢ wg 11 bez-
barwny lakier powtokowy uzgodniony z odbiorcg
i wysuszy¢ w temperaturze ustalonej w normie
przedmiotowej dotyczacej danego lakieru,

b) na niewysuszone odbitki nanies¢ wg 11 bez-
barwny lakier powtokowy uzgodniony z odbiorcg
i wysuszy¢ w temperaturze ustalonej w normie
przedmiotowej dotyczgcej danego lakieru.

Farbe uznaje sie za odporng na lakier uzyty do
badania, jezeli odbitka badana nie rézni sie od
odbitki wykonanej farbg wzorcowg i nie wystepu-
je migracja farby do lakieru.

29. ZasSwiadczenie o wynikach badan stwier-
dzajace zgodno$¢ z wymaganiami normy z poda-
niem danych liczbowych nalezy dotaczy¢ do kaz-
dej partii wyrobu.

30. Pakowanie, przechowywanie i transport.
Farby wg 1 nalezy pakowa¢ zgodnie z BN-72'
7468-01 do pudetek z zakrywka pojemnosci
1-i- 5dm!oraz do innych opakowan uzgodnionych
z odbiorca.
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3. Instytucja opracowujgca norme —

mys$lu  Tworzyw i Farb, Zaktad Farb Graficznych
w Gdansku.

2. Normy zwigzane
PN-70/C-81514 Wyroby lakierowe. Sposoby otrzymywa-

nia powtok do badan

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

PN-73/H-92122 Blacha stalowa ocynowana (biata)

PN-63/P-04907 Metody badan wyrobéw wiékienniczych.
Wyznaczanie odporno$ci wybarwien. Szara skala do
oceny stopnia zabrudzenia bieli

BN-72/7468-01 Farby graficzne. Pakowanie,
wanie i transport

BN-73/7469-02 Farby graficzne. Pobieranie 1 przygotowy-
wanie probek

BN-71/7469-09 Farby graficzne. Oznaczanie lepkosci

BN-77/7469-13 Farby graficzne. Oznaczanie odcienia bar -
wy

BN-77/7489-11/03 Farby graficzne. Sporzadzanie odbitek
do badan za pomocg aparatu Duncan-Lynch

BN-76/7469-11/05 Farby graficzne. Sporzadzanie odbitek
do badan za pomocg pretéw do naktadania warstwy
farby

BN-77/7469-23 Farby graficzne. Oznaczanie tacku za po-
mocg aparatu Thwing-Albert

BN-70/7469-28 Farby grpficzne. Oznaczanie sktonnosci do
wymywania pigmentow

BN-76/7469-32 Farby graficzne. Oznaczanie sktonnosci do
blockingu

przechowy-

Instytut Prze-

3. Symbol wg SWW — 1319-122.

4. Autorzy projektu normy:

mgr inz. Anna Swarcewicz, inz. Halina Suda - In-
stytut Przemystu Tworzyw i Farb, Zaktad Farb Graficz-
nych w Gdansku,

inz. Wanda Gulcz, ,Polifarb-Oliwa” Zaktady Farb
w Gdyni, Zaktad Farb Graficznych w Gdansku.

5. Producent pretéw do naktadania emalii i lakieréw
— Conway Bray Instruments, P.O. Box 37, Hemel Hem-
stead Hertfordshire, Anglia.

6. Producent przyrzadu do oznaczania twardosci
Erichs-en, 587 Hemer-Sundwig/Westf., Republika Fede-
ralna Niemiec.

7. Grubo$¢ warstwy farby 25 +0,5 pm otrzymuje sie
przez natozenie na walec rozprowadzajacy aparatu Dun-
can-Lynch nastepujacej objetosci farby:

0,6 cm3dla farb ogestosci 0,95 : 1,3g/cm3,
0,8 cm3 dla farb ogestosci 13 : 16g/cm3
10 cm3dla farb o gestoscil,72,0g/cm 3.

8. Roéznica wartosci tacku kolejno nanoszonych na
siebie farb w druku mokro na mokro powinna zmniej-
sza¢ sie o co najmniej 2 jednostki Churchill lub 15 jed-
nostki Thwing-Albert.

9. Przydatno$¢ farb do drukowania na blasze stalo-
wej cienkiej do ttoczenia bez podktadu okre$la odbiorca
w toku préb dla kazdej partii blachy.



