| 10 99
zmidhy PN-C-89354-2 6 45

UKD 666.968.5:668.31:620.1

NORMA

BRANZOWA

143

BN-90

WYROBY
PRZEMYSt.U
CHEMICZNEGO

Kieje obuwnicze
Metody badan

7707-01

Zamiast
BN-70/7707-01

Grupa katalogowa 1099

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3 meto-
dy badan klejéw rozpuszczalnikowych, dyspersyjnych
1 topliwych, stosowanych w przemy$le obuwniczym.

1.2. Okreslenia

1.2.1. wytrzymatos¢ poczatkowa polaczenia klejonego
— wytrzymato$¢ potaczenia klejonego mierzona w cza-
sie do 8 min po sklejeniu. ‘

1.2.2. wytrzymatos¢ koncowa potaczenia klejonego —
wytrzymatos¢ polaczenia klejonego mierzona od mo-
mentu sklejenia po czasie;

a) 24 h — dla klejow topliwych,

b) 48 h — dla klejdéw rozpuszczalnikowych, .

c) 72 h — dla klejéw dyspersyjnych.

1.2.3. Pozostate okreSlenia — wg PN-67/C-89105.

1.3. Rodzaje badan. Metody badan obejmujg ozna-
czanie:

— lepkosci klejow rozpuszczalnikowych i dyspersyj-
nych,

— zawartosci substancji suchej w klejach rozpusz-
czalnikowych 1 dyspersyjnych,

— zywotnosci klejow dwusktadnikowych,

— wartoéci pH klejéw dyspersyjnych,

— temperatury migknigcia klejow topliwych,

— wskaznika ptynigcia klejow topliwych,

— wytrzymalto$ci potaczen klejonych na rozwar-
stwianie, wykonywane dla klejo6w przeznaczonych do
taczenia materiatow, z ktdérych przynajmniej jeden jest
elastyczny, |

— wytrzymalosci potaczen klejonych na Scinanie,
wykonywane dla klejéw do zaciggania cholewek 1 do
polaczen materiatdw sztywnych, '

— stabilno$ct kleju,

— czasu suszenia,

— wplywu kleju naniesionego na strong¢ licowa skor
naturalnych, sztucznych lub syntetycznych w kolorach
bialym 1 pastelowych na zmiang¢ barwy skory,

— wplywu kleju naniesionego na stron¢ mizdrowsg
skér w kolorach biatym 1 pastelowych na zmiane bar-
wy skory,

— szybkosci odparowywania rozpuszczalnikdw orga-
nicznych z klejow rozpuszczalnikowych,

— odpornosci polaczen materiatdw sklejonych na
przyspieszone starzenie termiczne i hydrotermiczne,

— wytrzymato$ci potaczen materialdw sklejonych
poddanych dziataniu wody, wykenywane gdy jeden lub
wiecej taczonych materiatdw ma zdolno$¢ pochltaniania
wody,

— odpornosci termicznej polaczen materialow skle-
jonych metoda:

a) wyznaczania wytrzymatosci na rozwarstwianie lub
Scinanie w podwyzszonej 1 obnizonej temperaturze,

b) wyznaczania szybkosci rozwarstwiania w podwyz-
szonej temperaturze pod stalym obcigzeniem,

— wytrzymatoSci polgczen materiatdw sklejonych,
w warunkach dynamicznych, dla klejéw przeznaczo-
nych do laczenia skér naturalnych, sztucznych, syn-
tetycznych lub tkanin z elastycznymi materialami po-
deszwowymi o sztywnosci nizsze] niz 85°ShA,

— odporno$ci na obnizong temperaturg.

2. POBIERANIE PROBEK

Z partii kleju nalezy losowo wytypowac liczbg opa-
kowan wg tablicy.

Liczba opakowan w partii, Liczba opakowan wylosowa-
sztuk nych, sztuk
do 5 wszystkie
6+ 13 5
16+ 25 7
26—+ 63 8
64--160 9
powyzej 160 19

Klej w kazdym z wybranych opakowan nalezy wy-
miesza¢ 1 pobra¢ probki do naczynia o odpowiednie]
wielko$ci, ze szczelnie zamykang pokrywa.

Klej w naczyniu doktadnie nalezy wymieszac.

3. METODY BADAN

3.1. Oznaczanie lepkosci klejow rozpuszczalnikowych
i dyspersyjnych — kubkiem wyptywowym Forda — wg

Zgtoszona przez Instytut Przemystu Skérzanego
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Witokiennictwa, dnia 19 marca 1990 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 pazdziernika 1990 r.
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PN-81/C-81508, z uwzglednieniem ilosci kleju o $redni-
cy dyszy wyplywowej podanej w normie przedmioto-
wej na klej. v

3.2. Oznaczanie zawartoSci substancji suchej w klejach
ropuszczalnikowych i dyspersyjnych. Oznaczanie zawar-
toSci substancji suchej w klejach rozpuszczalnikowych
nalezy wykona¢ wg BN-66/6033-02, w klejach dysper-
syjnych — wg BN-82/6301-10/05.

3.3. Oznaczanie zywotnosci klejow dwusktadnikowych

3.3.1. Zasada oznaczania polega na ustaleniu lepkosci
kleju dwuskladnikowego przed i po dodaniu $rodka
sieciujgcego.

3.3.2. Aparatura i przyrzady — wg 3.1.

3.3.3. Wykonanie oznaczania. Pomiary lepkosci kleju
nalezy wykona¢ wg 3.1, w nast¢pujacej kolejnosci:

a) przed dodaniem Srodka sieciujgcego,

b) po uptywie 30 min od momentu dodania Srodka
sieciujgcego do kleju (po doktadnym wymieszaniu),

c) po uplywie czasu zywotno$ci podanego w normie
przedmiotowe]j dla badanego kleju (po doktadnym wy-
mieszaniu).

3.3.4. Obliczanie wyniku nalezy wykona¢ wg 3.1.

3.3.5. Wynik oznaczania. W wyniku nalezy podac lep-
kos¢ kleju przed dodaniem S$rodka sieciujgcego, po
uptywie 30 min od dodania tego $§rodka oraz po uply-
wie czasu zywotnosci kleju.

3.4. Oznaczanie pH klejow dyspersyjnych

3.4.1. Zasada oznaczania. Oznaczanie pH nalezy wy-
konaé¢ za pomocg pehametru wg PN-89/0-22121 lub za
pomocg papierkow wskaznikowych.

3.4.2. Przygotowanie probek do oznaczania pH. Bada-
ny klej nalezy rozcienczy¢ woda destylowana do za-
warto$ci 20% substancji suchej zgodnie z wzorem

m(S, - 20%)

my = 0% (1)

w ktorym:
m, — ilo$¢ wody destylowanej jaka nalezy doda¢ do
kleju, g,

m — 1ilo$¢ kleju badanego, g,

S» — sucha pozostatos¢ w % kleju wyliczona zgod-
nie z 3.2.

3.4.3. Wynik oznaczania. Nalezy podac¢ Srednig aryt-
metyczng przynajmniej dwdch pomiaréw oznaczonych
z dokladnoscig do 0,1 pH.

3.5. Oznaczanie temperatury migknigcia klejow top-
liwych

3.5.1. Zasada ommaczania polega na wykonaniu bada-
nia metodg pierscien i kula wg PN-73/C-04021 1 usta-
leniu temperatury, w ktorej kulka metalowa umieszczo-
ny na powierzchni kleju:

a) zaczyna zagiebia¢ si¢ w probke kleju (Tmp —
temperatura poczatkowa),

b) dotknie dolnej ptytki aparatu (7, — temperatura
koncowa).

3.5.2. Roztwory

a) Gliceryna — dla klejow o temperaturze mi¢knig-
cia < 130°C,

b) Olej silikonowy odporny na temperatury do 300°C
— dla klejow o temperaturze migknigcia > 130°C.

3.5.3. Wynik oznaczania. Nalezy odczyta¢ dla kazdej
kulki temperatureg:

a) Tmp, w ktorej kulka zaczyna zagl¢biaC si¢ w war-
stwe kleju, ‘

b) Tk, w ktorej kulka po przejsciu warstwy kleju
upadnie na plytk¢ dolng aparatu.

Za wynik nalezy przyja¢ $rednig arytmetyczng co

“najmnie] dwoch oznaczan nie rézniagcych si¢ migdzy

soba o wigcej niz: 2°C dla klejow o T, < 150°C, a 4°C
dla klejow o T, > 150°C, osobno dla poczatkowe]j
i koncowej temperatury mig¢knigcia.

3.6. Oznaczanie wskaznika ptynigcia klejow topliwych

3.6.1. Zasada oznaczania polega na ustaleniu.iloéci
kleju (W,) wyttoczonego przez dysz¢ aparatu o Sred-
nicy | mm, pod obciazeniem 2158 g w ciggu 60 s w da- .
nej temperaturze 1 wykresleniu krzywej ptynigcia (Kp).

3.6.2. Aparatura i materialy

a) Plastometr wytlaczajacy o $rednicy dyszy wyloto-
wej 1 mm, firmy Zwick Prifgerat.

b) Ultratermostat o zakresie temperatur do 300°C
z termometrem kontaktowym.

~¢) Sekundomierz.

d) Waga analityczna.

e) Olej do ultratermostatu odporny na temperaturg
do 300°C

3.6.3. Wykonanie oznaczania. Na termometrze kon-
taktowym ultratermostatu nastawi¢ temperature plynig-
cia kleju. Po uzyskaniu zgdanej temperatury nalezy
wsypaé okoto 6 g kleju, co powinno wypetnié */4 obje-
tosci kanatu pomiarowego. Odczeka¢ 10 min w celu
wyroOwnania temperatury kleju. Nalozy¢ obcigznik
2158 g 1 naciskajac tlok r¢ka zapoczatkowac wyptywa-
nie kleju przez dysz¢. Po osiagnigciu momentu rOwno-
miernego wyptywu kleju zwolnié¢ nacisk reczny, odcigé
plynaca mas¢ 1 wilaczy¢ jednocze$nie sekundomierz
1 rozpocza¢ pomiary ilo$ci wyptywajacego kleju w ciggu
60 s: co 60 s odcig¢ wyptywajgca mase kleju i po ostu-
dzeniu zwazy¢ ja z doktadnoscig do 0,01 g. Jako wynik
pojedynczego oznaczania nalezy obliczyC Srednig aryt-
metyczng wszystkich pomiaréw wypltywajacego kleju
w danym oznaczaniu.

Nastepnie nastawi¢ na termometrze kontaktowym
temperatur¢ o 10°C wyzsza i dalej postgpowac jak po-
dano wyzej. Czynno$¢ t¢ powtarza¢ do temperatury,
w ktorej masa zaladowanego kleju wystarcza na wyko-
nanie tylko jednego pomiaru.

Oznaczanie wykona¢ co najmniej trzykrotnie.

3.6.4. Wynik oznaczania. Za wynik oznaczania
wskaZznkéw' ptyniecia klejow topliwych (W),) nalezy
przyja¢ Srednig arytmetyczng co najmniej trzech ozna-
czan w danej temperaturze, obliczong z doktadnoscig
do 0,01 g, uzupelniony o krzywg ptynigcia K, w ukia-
dzie wspolrzednych, w ktérym of rzednych stanowia
wartosci W), g, a o$ odcigtych odpowiadajace im war-
tosci temperatury, °C. *

3.7. Oznaczanie wytrzymatosci potaczen klejonych na
rozwarstwienie

3.7.1. Zasada oznaczania polega na rozwarstwieniu
sklejenia dwoch paskéw materialow 1 ustaleniu sity
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w daN/cm szeroko$ci sklejenia, niezbgdnej do jego
rozwarstwienia.

3.7.2. Aparatura, przyrzady i materialy

a) Zrywarka o zakresie do 100 daN i prcdkosm po-
suwu szczek 100 mm/min,

b) Wyposazenie niezb¢dne do sklejania paské6w ma-
terialdbw obejmujace:

— urzadzenie do drapania powierzchni materialow
(np. Scierarka wierzchdw stosowana w produkcji obu-
wia),

— waga techniczna,

— sekundomierz,

~— urzadzenie elektryczne do aktywacji termicznej,

— prasa o regulowanym zakresie ci$nienia do 0,4 MPa
do sprasowania sklejonych paskOw materiatow,

— pedzel plaski szeroko$ci 2 cm, z wlosem dlugosci
.2 .cm do nakfadania klejow rozpuszczalnikowych lub
emulsyjnych na paski materialow,

c) Po 5 sztuk paskéw z kazdego z dwdch materia-
tbw do sklejenia o wymiarach 150 mm X 30 mm.

3.7.3. Przygotowanie paskow materidfow. Cz¢$¢ po-
wierzchni pask6w na dhugosci 100 mm przygotowac
1 wykona¢ sklejenie wedlug postanowien podanych
w wymaganiach normy przedmiotowej na badany klej.
Dotyczy to sposobu przygotowania powierzchni, liczby
warstw kleju, masy nanoszonego kleju na jednostke
powierzchni, warunkOw suszenia, aktywacji i prasowa-
nia.

Na sklejonej cz¢Sci kazdej pary paskow zaznaczyc
kolorowym otéwkiem linie pomiarowe 0 = 8 wg rys. 1.
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Rys. 1

3.7.4. Wykonanie pomiaru. Pomiar nalezy wykonac
kolejno na 5 parach sklejonych paskéw. Par¢ sklejo-
nych paskO6w nalezy umocowa¢ w szczgkach zrywarki
wg schematu podanego na rys. 2, tak aby konce nie-
sklejonych czgSci obu paskdow znajdowaly si¢ w row-
nej odleglosci do linii zerowej pomiaru. Uruchomié zry-
warke i rozwarstwi¢ sklejenie pask6w. Odnotowaé na
skali sitomierza sil¢ z dokladnoscia do 0,1 daN wy-
stgpujaca przy dojsciu rozwarstwienia paskow do kaz-
dej z zaznaczonych linii pomiarowych (rys. 1). Jezeli
zrywarka zaopatrzona jest w urzadzenie rejestrujace,
sit¢ odczyta¢ ze sporzadzonego wykresu.

3.7.5. Obliczanie wynikow

a) Jezeli w trakcie badania w parze sklejonych pas-
koéw nastgpito rozwarstwienie sklejenia w spoinie kle-
jowe], jako wartos¢ wytrzymatoSci na rozwarstwienie
(P») dla tej pary paskéw nalezy przyja¢ Srednig aryt-

150
(dTugosc paska)
S
700
~[dTugose sklejania) Q

[BN-90/7707-01-2]

Rys. 2
metygzng pomiarOw na liniach pomiarowych obliczo-
ng w daN/cm wg wzoru ;
1
P
§ S .
" — 2)
w ktorym:
P — sita dla poszczegdlnych punktéw pomiarowych,
daN,
n — liczba punktéw pomiarowych, w ktorych na-

stapito rozwarstwienie w spoinie klejowe;.

b) Jezeli w trakcie badania w parze sklejonych pas-
kéw nastapito rozwarstwienie w pasku poza spoing kle-
jowa lub rozerwanie paska, nalezy zanotowac¢ wielkosS¢
sity, przy ktérej to nastgpito oraz poda¢ rodzaj po-
wstatego uszkodzenia paska.

3.7.6. Wynik oznaczania. Jako wynik oznaczania wy-
trzymato$ci potaczen klejowych na rozwarstwienie nale-
zy przyjac $rednig arytmetyczng wynikOw rozwarstwia-
nia 5 par paskéw z doktadnoscia do 0,1 daN/cm.

3.8. Oznaczanie wytrzymalosci potaczen klejonych na
§cinanie — wg BN-66/6033-03.

3.9. Oznaczanie wytrzymalosci poczatkowej potaczen
klejonych na rozwarstwianie i Scinanie. Oznaczanie
wytrzymatosci poczatkowej potaczen klejonych na roz-
warstwianie nalezy wykonaé¢ wg 3.7, a oznaczenie wy-
trzymatos$ci poczatkowej polaczen klejonych na Scinanie
nalezy wykona¢ wg 3.8, z zastrzezeniem, ze wykonanie
pomiaru nalezy przeprowadzi¢ w czasie do 8 min od mo-
mentu sprasowania pary sklejonych paskow.

3.10. Oznaczanie wytrzymalosci koncowej potaczen
klejonych na rozwarstwianie i Scinanie. Oznaczanie wy-
trzymatosci koncowe] polaczen klejonych na rozwar-
stwianie nalezy wykona¢ wg 3.7, a oznaczanie wytrzy-
matoéci koncowej potaczen klejonych na $cinanie na-
lezy wykona¢ wg 3.8, z zastrzezeniem, ze wykonanie
pomiaru nalezy przeprowadzi¢ po klimatyzacji pary
sklejonych paskéw w warunkach pokojowych w ciggu:

24 h — dla klejow topliwych,

48 h — dla klejoéw rozpuszczalnikowych,

72 h — dla klejéw dyspersyjnych.

3.11. Wyznaczanie stabilnosci kleju — wg BN-66/
6033-02.

3.12. Oznaczanie czasu suszenia kleju

3.12.1. Zasada oznaczania polega na podaniu zalez-
nos$ci pomig¢dzy czasem suszenia naniesionej warstwy
kleju a wytrzymatosciag poczatkowa i1 koncowa na roz-
warstwianie lub $cinanie potaczen klejonych.
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3.12.2. Aparatura, przyrzady i materiaty

a) Aparatura i przyrzady — wg 3.7.2.

b) Materiaty:

— po 36 sztuk paskéw o wymiarach 150 X 30 mm

~ z'kazdego z dwoch materialow przeznaczonych do skle-

-jania 1 oznaczania wytrzymato$ci na rozwarstawianie,

— po 36 sztuk paskoOw o wymiarach 100 X 20 mm
z kazdego z dwoch materialow przeznaczonych do skle-
jania i oznaczania wytrzymatos$ci na $cinanie.

3.12.3. Wykonanie oznaczania. Paski materialow na-
lezy przygotowac i1 nanie$¢ na nie klej wg 3.7.3 —
w przypadku ich przeznaczenia do badan wytrzymato-
Sci na rozwarstwianie i wg 3.8 — w przypadku ich
przeznaczenia do badan wytrzymatosci na $cinanie.:

Kazde 6 par, z przygotowanych 36 par sklejonych
paskow, suszyC przez r6zne okresy w zaleznos$ci od ro-
dzaju kleju 1 jego technologicznego zastosowania, we-
dlug nastgpujacych zasad: ,

a) dla klejéw rozpuszczalnikowych stosowanych
w klejonym systemie montazu obuwia, bez aktywacji
termicznej, okresy suszenia powinny wynosi¢ dla po-
szczegblnych 6 par sklejonych paskéw: 5, 10, 15, 20,
30 1 60 min,

b) dla klejéw ' rozpuszczalnikowych stosowanych
w klejonym systemie montazu z aktywacjg termiczng
" okresy suszenia powinny wynosi¢ dla poszczegolnych
6 par sklejonych paskoéw: 20, 40, 60 min oraz 120 min,
480 min i 1440 min,

c) dla klejow rozpuszczalnikowych stosowanych
w metodzie bezpoSredniego wtrysku podeszew w PCW
[ub przywulkanizowania podeszew gumowych, okresy
suszenia powinny wynosi¢ dla poszczegbdlnych 6 par
sklejonych paskéw: 20, 40, 60 min oraz 120 min,
1440 min 1 2880 min.

Po uptywie ustalonego czasu suszenia poszczegOlne
6 par paskéw nalezy ztaczy¢ i sprasowaé zgodnie z wy-
maganiami wg normy przedmiotowej na badany klej.

Na 3 parach z kazdych 6 par sklejonych paskow
nalezy wyznaczy¢ wytrzymatlo$¢ poczatkowa wg 3.9.

Na pozostatych 3 parach z kazdych 6 par sklejo-
nych paskéw nalezy wyznaczy¢ wytrzymalos¢ koncowa
wg 3.10.

3.12.4. Obliczanie wynikéw. Dla kazdego czasu susze-
nia nalezy obliczy¢ Srednie arytmetyczne wytrzymatosci
na rozwarstwianie lub na Scinanie: wg 3.9 — dla wy-
trzymatosci poczatkowej i wg 3.10 — dla wytrzyma-
tosci koncowe;j.

Na podstawie obliczonych S$rednich wytrzymatosci
wykresli¢c dwie krzywe (p i k) obrazujace poczatkowa
(p) 1 koncowa (k) wytrzymato$¢ potaczen materiatow
sklejonych na rozwarstwianie, w zaleznosci od czaséw
suszenia lub dwie krzywe (p 1 k) obrazujace poczat-
kowa (p) koncowa (k) wytrzymalo$¢ na $cinanie po-
laczen materiatdéw sklejonych w zaleznosci od czaséw
suszenia. ‘

Na otrzymane wykresy nanie$¢ dwie proste:

— p — prosta rOwnolegla od osi odcigtych o war-
tosci-rzednej rOwnej wytrzymatosci poczatkowej poda-
nej w normie przedmiotowej na dany klej,

— k — prosta rownolegla do osi odcigtych o war-
tosci rzednej rownej wytrzymatosci koficowej podanej

'w normie przedmiotowej na dany klej.

Zaznaczy¢ punkty przecigcia krzywej p z prosta p
oraz krzywej k z prosta k. Z rzutow punktOw prze-
cigcia prostych z krzywymi na of odcigtych odczytaé
przedzialy czasu suszenia:

a) dla ktéryeh wartosci uzyskanych wytrzymatosci
poczatkowych sg roéwne lub wigksze od podanych
w normie przedmiotowe;j,

b) dla ktérych wartosci uzyskanych wytrzymaioscn
koncowych sa rowne lub wigksze od podanych w nor-
mie przedmiotowe].

Za dopuszczalny czas suszenia kleju nalezy przyjaé
przedzial czasu pomigdzy minimalnym i maksymalnym
czasem suszenia wspolnym dla obu przedzialdw czaso-
wych. :

3.12.5. Wynik oznaczania. Jako wynik oznaczania
czasu suszenia kleju nalezy poda¢ przedzial czasu mig-
dzy minimalnym i maksymalnym czasem suszenia, obli-
czonym wg 3.12.4, dla paskOw zbadanych na wytrzy-
matos$¢ na rozwarstwianie lub dla paskéw zbadanych
na wytrzymatos$¢ na Scinanie.

- 3.13. Oznaczanie wplywu kleju naniesionego na strong
licowa skér naturalnych, sztucznych i syntetycznych
w kolorach blalym i pastelowych na zmiang¢ barwy stro-
ny licowej

3.13.1. Zasada oznaczania polega na stwierdzeniu
zmiany barwy strony licowej skory naswietlonej pro-
mieniami ultrafioletowymi po naniesieniu kleju 1 jego
myciu benzyna w stosunku do barwy strony licowej
sk6ry naswietlane] promieniami ultrafioletowymi po
zmyciu benzyng.

3.13.2. Przyrzady i materiaty

a) Lampa kwarcowa o mocy 500 W bez promien-
nika podczerwieni.

b) 2 probki skér o wymiarach 120 mm X 25 mm.

3.13.3. Wykonanie wyznaczania. Na stron¢ licowg po-
towy powierzchni kazdej probki skéry (60 mm X 25 mm)
nalezy nanie$¢ jednorazowo cienka warstwe kleju.
Probki skor naturalnych, sztucznych lub syntetycznych,
z wyjatkiem tkanin powlekanych PCW nalezy klima-
tyzowa¢ w warunkach otoczenia przez 24 h, a tkanin
powlekanych PCW klimatyzowa¢ w warunkach otocze-
nia przez 1 h.

Nast¢pnie tamponem z waty lub migkkiej biatej tka-
niny bawelnianej, dobrze zwilzonym benzyna, nalezy
doktadnie zmy¢ naniesiong warstwg kleju. R6wnoczes-
nie innym tamponem zwilzonym benzyna przetrze¢ po-
towe probki bez naniesionego kleju. Probki nalezy na-
$wietla¢ promieniami ultrafioletowymi w ciggu 30 min,
zachowujac 25 cm odleglo$¢ probek od lampy. Po na--
$wietleniu nalezy oceni¢ powstata réznice w barwie lica
probki skéry w miejscu, na ktoére naniesiono klej w po-
rownaniu do czg¢sSci probki bez naniesionego kleju.

Oceng nalezy wykonaé przy uzyciu szarej skali wg
PN-86/P-04906 lub wzrokowo.

3.13.4. Wynik oznaczania. Nalezy podac¢ rodzaj skor
i stwierdzong réznice w barwie w stopniach szarej skali
w przypadku oceny wg PN-86/P-04906 lub poda¢ jedno

\
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z okreslen: nieznaczna, wyrazna lub razaca réznica bar-
wy, ewentualnie brak ro6znicy barwy — w przypadku
oceny wzrokowe;j.

3.14. Oznaczanie wpltywu kleju, namesxonego na strong
mizdrowg skor naturalnych, sztucznych lub syntetycznych
w kolorach biatym i pastelowych — na zmiane barwy
strony licowej skory

3.14.1. Zasada oznaczania polega na okresleniu zmia-
ny barwy strony licowej skory, po naniesieniu kleju
na stron¢ mizdrowa, wysuszeniu go i1 poddaniu na-
Swietleniu od strony licowe] promieniami ultrafioleto-
wymi, w stosunku do pierwotnej barwy strony licowe]
skory.

3.14.2. Aparatura, przyrzady i materialy

a) Suszarka laboratoryjna z termoregulatorem o mi-
nimalnym zakresie temperatur 0 <+ 100°C i doktadno-
§ci %1°C. '

b) Lampa kwarcowa o mocy 500 W bez promien-
nika podczerwieni.

c) 3 probki skéry o wymiarach 90 mm X 60 mm.

3.14.3. Wykonanie oznaczania. Jedng probke skory
o wymiarach 90 X 60 mm nalezy pozostawi¢ w stanie
pierwotnym do celow poréwnawczych. Pozostate dwie
probki skor, w przypadku skor naturalnych $cieni¢ od
strony mizdrowej do grubosct 0,8 = 1,0 mm, w przy-
padku skor sztucznych lub syntetycznych pozostawié
w naturalnej grubosci.

Wzdtuz kazdej probki skory przeznaczonej do bada-
nia, na stronie ,mizdrowej“ zaznaczy¢ o$ wg rys. 3
oraz dwie linie prostopadie do osi, dzielace probki skory
na 3 prostokaty 4, B, C o wymiarach 60 mm X 30 mm,
po czym na polowe ich powierzchni nanie$¢ klej od
strony ,mizdrowe]* wg rys. 4.

* @ !
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W przypadku kleju rozpuszczalnikowego lub emul-
syjnego klej nalezy nanies¢ dwukrotnie w odstepie
30 min. Po drugim naniesieniu suszy¢ klej przez 60 min
w warunkach pokojowych. W przypadku kleju topli-
wego klej nalezy nanie$¢ jednorazowo.

Probki skor z naniesionym klejem nalezy umie$cic
w suszarce o temperaturze 70°C na 100 h, po czym
wyja¢ je z suszarki i odcig¢ /3 powierzchni probki
(prostokat A). Pozostala cze$¢ probki (prostokat B+ C)
naswietli¢ od strony licowej promieniami ultrafioleto-
wymi w ciggu 6 h, po czym odcig¢ druga czg$¢ prébki
(prostokat B). Reszt¢ probki (prostokat C) naswietli¢
przez dalsze 14 h. Przy naswietlaniu probki skory na-
- lezy zachowac¢ odleglos¢ 25 cm od lampy 500 W.

Lampa 1 probki w czasie naSwietlania powinny znaj-
dowaé si¢ w szafie dygestoryjnej z urzadzeniem wy-
ciggowym.

Po zakonczeniu naswietlania nalezy umiesci¢ na bia-
tym kartonie kolejno prostokat A — poddany suszeniu,
prostokgt B — poddany suszeniu i naswietlaniu w ciggu
6 h oraz prostokat C — poddany suszeniu i naswie-
tlaniu w ciggu 14 h, a obok dla porbwnania probkg pier-
wotnej skory. Oceni¢ powstatg zmiang barwy w stosun-
ku do probki w stanie pierwotnym,

Oceng nalezy wykona¢ przy uzyciu szarej skalt wg
PN-86/P-04906 lub wzrokowo.

3.14.4. Wynik oznaczania. Nalezy podac rodzaj skory
i stwierdzong r6éznice w barwie w stopniach szarej ska-
li — w przypadku oceny wg PN-86/P-04906, lub po-
da¢ jedno z okreslen: rozja$nienie, Scienienie lub brak
roéznicy barwy — w przypadku oceny wzrokowej.

3.15. Oznaczanie szybkosci odparowywania rozpusz-
czalnikéw organicznych z kiejow rozpuszczainikowych

3.15.1. Zasada oznaczania polega na ustaleniu zmia-
ny masy kleju w czasie suszenia.

3.15.2. Aparatura i przyrzady

a) Waga analityczna.

b) Naczynka wagowe o wysokosci 30 3 mm i Sred-
nicy wewnetrznej 46 2 mm.

¢) Sekundomierz.

3.15.3. Wykonanie oznaczania. Nalezy odwazy¢
3 prébki kleju po 10,0 £0,01 ¢ w doprowadzonych
uprzednio do stalej masy naczynkach wagowych, zam-
kna¢ je pokrywkami i przenie$¢ do pomieszczenia o wa-
runkach pokojowych, w ktérym nie wystepuja silne ru-
chy powietrza. Zdja¢ pokrywki 1 jednocze$nie urucho-
mi¢ sekundomierz. Zwazy¢ naczynka z pozostalo$ciami
kleju z doktadnoscia do 0,01 g po uptywie 5, 10, 30,
90 i 210 min.

3.15.4. Obliczanie wynikéw. Mase odparowanego
rozpuszczalnika (R;) nalezy obliczy¢ w % oddzielnie dla
Kazdego czasu odparowania wg wzoru

m-— n

R, = - 100 (3)
na X
w ktérym:
m — masa poczatkowa naczynka z odwazka kleju,
£,
mi1 — masa poczatkowa odwazki kleju, g,
m2 — masa naczynka z klejem po uptywie 5, 10, 30,
90 lub 210 min.

3.15.5. Wynik oznaczania. Za wynik oznaczania na-
lezy przyjac $rednig arytmetyczna wynikdw co najmniej
3. pomiar6w masy odparowanego rozpuszczalnika (R,),
obliczong z dokladnoscig do 0,1% osobno dla kazdego
czasu suszenia.

3.16. Oznaczanie odpornosSci potgczen materiatéw
sklejonych na przyspieszone starzenie termiczne

3.16.1. Zasada oznaczania polega na ustaleniu wska-
znikdw wytrzymatosci na rozwarstwienie lub wytrzy-
matosci na $cinanie sklejonych paskéw materialow po
poddaniu ich starzeniu w temperaturze 60°C, w ciggu
168 h, jesli nie ma innych wymagan wg norm przed-
miotowych na badany klej.
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3.16.2. Aparatura, przyrzady i materialy

a) Aparatura i przyrzady wg 3.7.2.

b) Suszarka laboratoryjna z termoregulatorem, 0 mi-
nimalnym zakresie temperatur 0 <+ 100°C i doktadnosci
+1°C |

c) Po 5 sztuk paskoéw kazdego z dwoch materialow
do sklejenia, o powierzchniach 150 mm X 30 mm do
wyznaczania wytrzymalo$ci na rozwarstwianie polaczen
materiatow sklejonych.

d) Po 5 sztuk paskéw kazdego z dwdch materialow
do sklejenia o wymiarach 100 mm X 20 mm do wy-
znaczania wytrzymatos$ci na $cinanie polaczen materia-
t6w sklejonych.

3.16.3. Wykonanie oznaczania. Paski materialoéw do
wyznaczania wytrzymatodci sklejenia na rozwarstwia-
nie nalezy sklei¢ i przechowaé jak do wyznaczania
wytrzymatosci koncowej wg 3.10, a do wyznaczania wy-
trzymatosci na $cinanie sklei¢ wg 3.8 i przechowywaé
wg 3.10.

Po uplywie ustalonego czasu przechowywania sklejo-
ne paski materialdw nalezy podda¢ termicznemu starze-
niu W sposdb podany ponizej.

Paski umies$ci¢ w suszarce o temperaturze 60°C tak,
aby nie przylegaly do siebie 1 pozostawi¢ je na 168 h,
jesli nie ma innych wymagan w normie przedmiotowej
na badany klej.

Wyja¢ paski z suszarki i podda¢ je klimatyzacji
w eksykatorze nad nasyconym roztworem azotynu so-
dowego w temperaturze pokojowej w ciggu 48 h. Po
klimatyzacji wyznaczy¢ wytrzymalto$¢ na rozwarthw-
nie wg 3.7.6 lub na Scinanie wg 3.8.

3.16.4. Obliczanie wynikow — wg 3.7.5 w przypadku.

badan wytrzymatosSci potaczen na rozwarstwianie lub
wg 3.8 w przypadku badan wytrzymatosci na $cinanie.

3.16.5. Wynik oznaczania — wg 3.7.6 w przypadku
badan wytrzymatosci polgczen na rozwarstwianie lub
wg 3.8 w przypadku badan wytrzymato$ci na $cinanie.

3.17. Oznaczanie odpornosci potaczen materiatoéw
sklejonych na przyspieszone starzenie hydrotermiczne

3.17.1. Zasada oznaczania polega na ustaleniu wska-
znikOW wytrzymatoSci na rozwarstwienie lub wytrzyma-
toSci na $cinanie sklejonych paskow skor po poddaniu
ich dzialaniu nasyconej pary wodnej o temperaturze
60°C w ciggu 168 h, jesli nie ma innych wymagan
w normie przedmiotowej.

3.17.2. Aparatura, przyrzady i materialy

a) Aparatura i przyrzady wg 3.7.2.

b) Suszarka laboratoryjna z termoregulatorem w za-
kresie temperatur 0 + 100°C, dokfadno$ci £1°C 1 wy-

miarach komory grzejnej nie mniejszych niz 35 X 35 X

X 45 cm.

c) Eksykator o Srednicy wewne¢trznej co najmniej
25 cm, z wodg destylowang siggajaca do poziomu oko-
fo 5 cm ponizej poziomu wkladki.

d) Materiaty — wg 3.16.2¢), d).

3.17.3. Wykonanie oznaczania. Paski materialéw na-
lezy sklei¢ i przechowywaé jak w 3.10. Po uplywie
ustalonego czasu przechowywania sklejone paski pod-
da¢ hydrotermicznemu starzeniu W sposob nizej po-
dany.

Paski umiesci¢ w eksykatorze tak, aby byla swobod-
na cyrkulacja pary wodnej nad powierzchnig paskéw.
Przykry¢ eksykator i umiesci¢ go w suszarce o tempe-
raturze 60°C na 168 h.

Paski wyja¢ i podda¢ klimatyzacji w ciggu 48 h,
w temperaturze pokojowej. Po klimatyzacji wyznaczy¢
wytrzymalto$¢ na rozwarstwianie wg 3.7.6 lub na $ci-
nanie wg 3.8.

3.17.4. Obliczanie wynikow — wg 3.7. 5w przypadku
badan wytrzymaloéci na rozwarstwianie lub wg 3.8
w przypadku badan wytrzymato$ci na Scinanie.

3.17.5. Wynik — wg 3.7.6 w przypadku badan wy-
trzymatos$ci na rozwarstwianie lub wg 3.8 w przypadku
badan wytrzymatosci na Scinanie.

3.18. Oznaczanie wytrzymatosci potaczen materialow
sklejonych poddanych dzialaniu wody

3.18.1. Zasada oznaczania polega na wyznaczaniu
wytrzymatosci na rozwarstwianie lub na Scinanie skle-
jonych paskéw materiatdw poddanych dziataniu wody
w ciggu 24 h.

3.18.2. Aparatura, przyrzady i materialy

a) Zrywarka i wyposazenie niezb¢dne do sklejenia
paskéw materialow wg 3.7.2.

b) Materialy: po 10 paskow wg 3.16.2¢), d).

3.18.3. Wykonanie oznaczania. Paski materialow na-
lezy sklei¢ i przechowywaé wg 3.10. Po uptywie usta-
lonego czasu przechowywania sklejone paski umiescic
w zlewce z woda destylowang o temperaturze poko-
jowej. Po uptywie 24 h wyjaé paski z wody i dla 5 par
sklejonych paskow wyznaczy¢ wytrzymalosé na rozwar-
stwianie wg 3.7.4 lub na $cinanie wg 3.8.

Pozostate 5 par sklejonych paskéw pozostawi¢ na
24 h w pomieszczeniu O temperaturze pokojowej, po
czym wyznaczy¢ wytrzymato$é na rozwarstwianie wg
3.7.4 lub na Scinanie wg 3.8.

3.18.4. Obliczanie wynikow — wg 3. 7.5 w przypadku
badania wytrzymato$ci na rozwarstwianie lub wg 3.8
w przypadku badania wytrzymatosci na Scinanie.

3.18.5. Wynik oznaczania — wg 3.7.6 w przypadku
badania wytrzymato$ci na rozwarstwianie lub wg 3.8
w przypadku badania wytrzymatodei na $cinanie, wy-
nik podaC oddzielnie dla par paskow:

— poddanych dziataniu wody przez 24 h,

— poddanych dziataniu wody przez 24 h i nast¢pnie
suszonych, przez 24 h w temperaturze pokojowe;.

3.19. Oznaczanie odpornosci termicznej polaczen ma-
teriatow sklejonych metoda oznaczania wytrzymatosci na
rozwarstwianie lub §cinanie w podwyzszonej i obnizonej
temperaturze

3.19.1. Zasada oznaczania polega na wyznaczaniu
‘wytrzymatosci na rozwarstwianie lub na $cinanie w pod-
wyzszone) 1 w obnizone) femperaturze.

3.19.2. Aparatura, przyrzady i materialy

a) Zrywarka z sitomierzem o zakresie 0 <+ 50 daN
i predkoSci posuwu szczeki 100 mm/min, z komorg
klimatyzacyjng o zakresie temperatur od -30°C do
+60°C.

b) Wyposazenie niezb¢dne do sklejania paskow ma-
terialow wg 3.7.2.
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c) Paski materiatéw wg 3.16.2¢), d) — po 5 par
sklejonych paskéw dla kazdej planowanej temperatury
pomiaru. ,

3.19.3. Wykonanie oznaczania. Paski materialow
sklei¢ 1 przechowywac¢ jak w 3.10. Po uptywie ustalo-
nego czasu przechowywania sklejone paski umieécié¢ na
15 min w komorze klimatyzacyjnej zrywarki, nastawio-
nej na okreslona temperatur¢ pomiaréw wytrzymatosci
-na rozwarstwianie lub na $cinanie. Pomiary wytrzy-
matoSci na rozwarstwianie nalezy wykona¢ wg 3.7.4,
pomiary wytrzymato$ci na $cinanie nalezy wykonaé¢ wg
3.8.

3.19.4. Obliczanie wynikow — wg 3.7.5 w przypadku
badania wytrzymatosci na rozwarstwianie lub wg 3.8
w przypadku badania wytrzymalosci na $cinanie.

3.19.5. Wynik oznaczania. Jako wynik oznaczania
nalezy poda¢ wytrzymato$¢ spoiny na rozwarstwianie
wg 3.7.6 1 Scinanie wg 3.8 dla kazdej temperatury,
w ktorej wykonywano pomiary.

3.20. Oznaczanie odpornosci termicznej polaczen ma-
terialow sklejonych, metoda wyznaczania szybkosci roz-
warstwiania w podwyZszonej temperaturze pod stalym
obcigzeniem

3.20.1. Zasada oznaczania polega na ustaleniu szyb-
koSci rozwarstwiania si¢ sklejenia paskOw materiatéw
pod ustalonym obcigzeniem w temperaturze 60°C, jesli
nie ma innych wymagan w normie przedmiotowej na
badany kle;j.

3.20.2. Aparatura, przyrzady i materiaty

a) Suszarka laboratoryjna wg 3.16.2b).

b) Wyposazenie niezb¢dne do sklejenia paskéw ma-
teriatow wg 3.7.2.

c) Statyw laboratoryjny zaopatrzony w deseczke
z haczykami do zawieszania probek.

d) Po 2 sztuki odwaznikow 0,5 kg, 1 kg, 2 kg, 5 kg.

e) Sekundomierz.

f) Po 3 sztuki paskéw o wymiarach 150 X 20 mm
kazdego z obu materialow do sklejenia.

3.20.3. Wykonanie wyznaczania. Powierzchni¢ pa-
skow nalezy przygotowa¢ do sklejenia, sklei¢ wg 3.7.3
1 przechowywa¢ jak w 3.10. Po uplywie ustalonego
“czasu przechowywania, w czeéci niesklejonej kazdej pa-
ry paskow w odlegtosci okoto I cm od koncoéw paskow
wycia¢ otwor o $rednicy 2 = 5 mm, przechodzacy na
wylot przez obie czg¢sci paskow niesklejonych.

"W suszarce nalezy umiescié statyw zaopatrzony w de-
seczk¢ z haczykami do zawieszania sklejonych paskow.
Po doprowadzeniu temperatury suszarki do 60°C, paski
zawiesi¢ na haczykach za otwory przechodzgce tylko
przez jeden pasek w czg¢$ciach niesklejonych. W przy-
padku {gczenia materiatu podeszwowego z materiatem
wierzchu obuwia na haczyku nalezy zawiesi¢ sklejone
paski za otwdr bedacy w materiale podeszwowym.
Zamkng¢ suszarke. Po uplywie 15 min na otworach
drugich paskéw zawiesi¢ cigzarki o masie tak dobranej,
aby sklejenie paskéw uleglto rozwarstwieniu z szybkos-
cig nie przekraczajaca 20 mm/min. Po samorzutnym
wyprostowaniu si¢ paskoOw pod obcigzeniem, na pa-
skach zaznaczyC linig granic¢ miedzy czgscia niesklejo-

ng 1 sklejona, uruchomi¢ sekundomierz, zamknac¢ su-
szarke.

Po uptywie 30 min nalezy zaznaczy¢ na paskach no-
wag granicg, do ktorej paski rozwarstwily si¢, wyjac
z suszarki 1 zmierzy¢ dlugos$¢ rozwarstwienia, w mm.,
Pomiar przerwa¢ wcze$niej w przypadku rozwarstwie-
nia si¢ paskéw na catej dlugosci spoiny klejowej przed
uptywem 30 min.

3.20.4. Obliczanie wynikow. Szybkos¢ rozwarstwiania

si¢ polaczenia sklejonej pary paskow (V,) obliczy¢
w mm/min wg wzoru

/
Ve = — . (4)
t
w ktOrym:
| — dtugo$¢ rozwarstwienia, mm,
! — czas rozwarstwienia, min.

3.20.5. Wynik oznaczania. Jako wynik oznaczania
podac:

a) najmniejszg 1 najwigkszg szybkos¢ rozwarstwiania
si¢ (V) sposrod wynikow obliczonych dla pigciu par
sklejonych paskow,

b) temperatur¢, w ktérej wykonano pomiar, °C,

¢) zastosowane obcigzenie, daN/cm.

3.21. Oznaczanie wytrzymatosci polaczen materiatéw
sklejonych w warunkach dynamicznych

3.21.1. Zasada oznaczania polega na ustaleniu czasu,
po ktdrym sklejone paski materiatow przeznaczonych
na wierzchy 1 podeszwy obuwia ulegna rozklejeniu
w wyniku zginania na aparacie typu SATRA STM 126.

3.21.2. Aparatura, przyrzady i materiaty

a) Aparat typu SATRA STM 126 wg schematu po-
danego na rys. 5, o szybkosci zginania 15000 zgi¢¢/h.

b) Wyposazenie niezbedne do sklejenia paskow wg
3.7:2

¢) Po 6 paskéow z kazdego z dwoch materiatlow do
sklejenia o wymiarach 160 mm X 20 mm.

3.21.3. Wykonanie oznaczania. Pasek materialu po-
deszwowego nalezy nacigé. na stronie wierzchniej w po-
lowie dlugosci wzdluz krotszej osi na taka grubo$é,
aby pozostawi¢ nieprzeci¢ta dolng warstwe o grubosci
okoto I mm. Nacigty pasek sklei¢ na calej powierzchni
od strony nienacig¢te) z paskiem materiatu wierzchu

~obuwia wg postanowien podanych w wymaganiach nor-

my przedmiotowej na badany klej. Sklejone paski prze-
chowaé jak w 3.10, po czym poglebi¢ wykonane nacig-
cie materialu podeszwowego az do catkowitego prze-
ciecia jego grubosci.

Paski umocowa¢ w zaciskach aparatu typu SATRA
STM 126 tak, aby material podeszwowy znajdowat si¢
na zewnatrz krzywizny zginania. Uruchomi¢ aparat.
Probki obserwowac po uptywie 15,30 min, 1 h, a na-
stgpnie co 3 h, konczac zginanie po 40 h. Badanie na-
lezy przerwa¢ wczesniej w przypadku stwierdzenia roz-
klejenia si¢ paskow na dlugo$ci co najmniej 2 mm lub
wystapienia uszkodzenia jednego [ub obu sklejonych
paskow.
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’ ' Rys. §
v I — koto nap¢dowc'silnika, 2 — pas klinowy, 3 — koto pasowe, 4 — koto napgdowe, 5 — kota zgbate, 6 —« wspornik wodzacy, 7 — listwy
przesuwane, 8§ — zacisk ; :

3.21.4. Obliczanie wynikow. Wynik pomiaru. nalezy
wyrazi¢ czasem zginania w godzinach, po ktéorym wy-

stapifo rozklejenie si¢ paskéw na dtugosci co najmniej

2 mm lub uszkodzenie jednego lub obu sklejonych
paskow.

Obliczy¢ Sredng arytmetyczng czasu zginania, W go-
dzinach, dla co najmniej szeSciu par paskéw rozklejo-
_nych lecz nieuszkodzonych.

3.21.5. Wynik. Nalezy podac:

a) Srednig arytmetyczng czasu zginania paskOw nie-
uszkodzonych,

b) najkrotszy i najdluzszy czas zginania paskOw nie-
uszkodzonych.

W przypadku uszkodzenia par sklejonych paskow
podac ich liczbg i czas zginania do momentu ich uszko-
dzenia. .

3.22. Oznaczanie odpornosci klejow rozpuszczalniko-
wych na obnizong temperature

3.22.1. Zasada oznaczania polega na ustaleniu naj-
nizszej temperatury, w ktorej klej nie ulega zzelowaniu.

3.22.2. Aparatura i przyrzady

a) Komora klimatyzacyjna o zakresie temperatur od
-20°C do +20°C.

b) Naczynie szklane pojemno$ci 300 cm® ze szczel-

‘nym zamknigciem.

3.22.3. Wykonanie oznaczania. Przygotowa¢ komorg
klimatyzacyjna nastawiajac zadang temperaturg. Spo-
rzadzi¢ trzy probki kleju w naczyniach szklanych, na-
petniajac je do %/3 objetosci. Naczynia wstawi¢ do ko-
mory. Przeprowadzac co 24 h kontrolg zelowania, przez
obracanie naczyniem. Po uplywie 72 h przy braku
oznak zzelowania kleju, obnizy¢ o 5°C temperaturg
w komorze i kontynuowa¢ klimatyzacj¢. Cykle klima-
tyzowania nalezy przeprowadza¢ wg powyzszego opisu
do temperatury, w ktorej nastapi zzelowanie przynaj-
mniej jednej probki kieju.

3.22.4. Wynik oznaczania. Za wynik nalezy podac
najnizsza temperatur¢, w ktorej zadna z probek kleju
nie ulegla zzelowaniu.

KONTIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Instytut Przemystu Skérza-
nego, Lodz, .
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-70/7707-01
a) wprowadzono metody badan klejow topliwych,
b) wyeliminowano podzial metod badan na podstawowe i uzu-
petniajace, ‘ .
¢) wprowadzono oznaczanie pH dla klejow dyspersyjnych,
d) ograniczono liczbe metod badan lepkosci klejow.
3. Normy zwigzane
PN-73/C-04021 Przetwory naftowe. Oznaczanie temperatury migk-
v nigcia asfaltbw metoda , Pierscien i kula®
PN-81/C-81508 Oznaczanie czasu wyplywu wyrobow lakierowych
1 farb graficznych
PN-67/C-89105 Kleje. Nazwy i okreslenia
PN-86/P-04906 Kontrola jako$ci wyrobow wiékienniczych. Metody
wyznaczania odpornosci wybarwien. Szara skala do oceny zmiany
barwy

PN-85/P-22121 Skéry wyprawione. Oznaczanie pH i liczby. dyferen-
cji 5
BN-66/6033-02 Kleje kauczukowe. Oznaczanie suchej pozostato$ci

1 stabilnosci X .
BN-66/6033-03 Kleje kauczukowe obuwnicze. Oznaczanie wytrzyma-
toéci na $cinanie i. oddzieranie : .

BN-82/6301-10/05 Kleje do materialtbw podiogowych z tworzyw
sztucznych. Metody badan. Oznaczanie zawarto$ci suchej substan-
cji S

4. Normy zagraniczne
Bufgaria BOC 13690-76 Jlenuka u JieneHu cceAMHHMaHHA
NRD TGL 29424 Prifung von Schuhklebstoffen .
Wegry MSZ 7482/1-68 Kautsuk — ES mu yanta — alapu ragasztok
vizsgalata ' :

5. Autorzy projektu normy: mgr inz. Zdzistawa Pomaska, mgr inZ.
Bogustaw WoZniak — Instytut Przemystu Skorzanego, Lodz.



