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WYROBY PRZEMYStU | 6357-02
HBERREEeG Kleje BWF-21 i BWF-41 Zomist

ZN-63/MPCh/OE-5213

Grupa katalogowa X 94

1. WSTEP

1,1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy sa kleje BWF-21 i BWF-41.

1.2. Okreélenia, Kleje BWF-21 i BWF-41 sg to alkoholowe roztwory poliwinylobutyra-
lu modyfikowane zywicg fenoloformaldehydows.

-1.3. Zastosowanie, Kleje BAF-21 i BWF-41 sg stosowane do sklejania ze sobg metali,
niektérych tworzyw sztucznych termoutwardzalnych, szkia oraz sklejania ww. materialéw
w kombinac jach ze sobg.

Klej BWF-41 moze by¢ stosowany Jjako lakier ochronny do zabezpieczenia przed korozjs
precyzyjnej aparatury pracujacej w niskich lub wysokich temperaturach (-60; +150°¢C) .
Klej BWF-41 stosuje sie rdéwniez do impregnacji gzespotdédw oraz detali 1 wyprasek z
mas plastycznych w celu podwyZszenia ich wlasnoéci elektroizolacyjnych i odpor-

nosci na wilgo¢,

1.4, PrzykZad oznaczenia kleju BWF-21:

KLEJ BWF-21 BN-66/6357-02
1.5, Normy i dokumenty zwigzane

PN/C-04505 Chemiczne badania i préby. Pobieranie prébek i przygotowanie érednie]
prébki laboratoryjnej. Wytyczne dla produktdw ciekiych
PN/C=-04507 Chemiczne badania i préby. Pobieranie prébek i przygotowanie $Sredniej

prébki laboratoryjnej. Wytyczne ogdlne

PN-64/C=-81508 Oznaczanie lepkos$ci kubkiem wypiywowym typ Forda

PN-53/C=-81528 Wyroby lakierowe. Oznaczanie elastycznoseci powlok lakierowych przez
zginanie

PN-58/C-89300 Kleje do metali. Oznaczahie wytrzymaodéeci na $Scinanie

PN-60/H-92742 Stopy aluminiowe. Blachy

PN-61/M=59135 Papiery $Scierne. Tadmy

Przepisy o przedmiotach przyjmowanych do przewozu warunkowo
(zaxgceznik A do §4 Regulaminu'przewozu przesytek towarowych na kolejach zelaznych
DURP nr 79 z 1939 r., poz. 621),

2+ WYMAGANTIA TECHNICZNE

2.1, Wyglad zewnetrzny. Kleje BWF-21 i BWF-41 sg to ciecze opalizujgce, o Dbarwie
od stomkowej do brgzowej i charakterystycznym zapachu.

Zjednoczenie Przemystu Organicznego i Tworzyw Sztucznych ,,Erg”
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Organicznego i Tworzyw Sztucznych ,,Erg”
dnia 3 lutego 1966 r. jako norma obowiqzujgca w zakresie produkciji od dnia 1 pazdziernika 1966 r.

(Mon. Pol. nr 21/1966 poz. 116)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd.0,40 Nakl.2800+136 Zam. 1639/66 T. 123 Cena zi 2,40
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2.2, Wymagania szczegbiowe

Wymagania BiF-21 BNF-41
a) Lepko$é oznaczona kubkiem Forda o érednicy 4 mm, w sek 150 # 300 120 + 260
b) Zawarto$é suchej masy, % ' 20 + 27 20 = 27
c) WytrzymaXosé na sScinanie, kG/cmz, nie mniej niz | 200 # 200
d) Elastycznogé 3 o 40 Y
e) Wytrzymaosé cieplna nie oznacza sie zgodna z 4.3.5
f) Odpornosé na temperature -60°¢C zgodna z 4,3.6 nie oznacza sie¢

Kleje BWF-21 i BWF-41 przechowywane w warunkach podanych w rozdz. 3 powinny zacho-
wywaé¢ swoje wtasnosgci w ciggu 6 miesiecy od daty wyprodukowania,

3. OPAXOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

3.1. Opakowanie., Kleje BWF-21 i BWF-41 nalezy pakowaé w banki blaszane ocynkowane,
szczelnie zamykane, o zawartosci do 80 kg produktu.

Na kazdym opakowaniu nalezy umies$cié etykiete zawierajgcg co najmniej: nazwe za-
kradu produkujgcego, oznaczenie wg 1.4, numer partii, date produkeji, waga brutto
i netto, okres gwarancyjny oraz znak kontroli technicznej.

3.2, Przechowywanie i transport. Kleje BWF-21 i BWF-41 nalezy przechowywaé¢ w opa-
kowaniach wg 3.1 zgodnie z przepisami dla materiazéw 2atwopalnych, a przewozié kolejg

zgodnie z przepisami o przedmiotach przy jmowanych do przewozu warunkowo (Zatgcznik A
do §4 Regulaminu przewozu przesyiek towarowych na kolejach zelaznych) lub samochoda-
mi krytymi, z zachowaniem obowigzujgeych przepisdw w transporcie materiazdéw 2atwopal-
nych drogami publicznymi.

4, BADANIA TECHNICZNE

4,1, Wielko$é partii., Za partie kleju BWF-21 lub BWF-41 nalezy uwazac¢ Jjednorodny
produkt w ilosci do 8500 kg.

4,2, Pobieranie prdébek, Przy pobieraniu prébek nalezy stosowaé zmasady PN/C-04505
i PN/C-04507. |

Z kazdej partii podlegajgcej odbiorowi nalezy wybraé w sposéb losowy w =zaleznosci
od licznos$ci partii nastepujgcg liczbg opakowan jednostkowych.

- Liczba opakowan w partii Liczba 0pak;::n<; ggdxﬁzﬂ cl;;‘él;zgre naledy wy=
do 5 wszystkie
6+ 15 5
16 + 25 7
26 + 63 8
64 ¢+ 160 9
ponad 160 10

Klej znajdujgcy sie w wybranych losowo opakowaniach przed pobraniem prébki nalezy
dokladnie wymieszaé. Prébki nalezy pobieraé zgiebnikiem w postaci prgta szklanego al=-
bo metalowego lub rurksg szklang o $rednicy okozo 20 mm.

Zgtebnik o diugoéeci 120 cm nalezy zanurzyé na giebokoéé co najmniej 2/3 opakowania
i pobraé¢ prébki jednostkowe do stoika szklanego z doszlifowanym korkiem lub do szczel-
nej puszki metalowej. Tak pobrane prdébki jednostkowe o igcznej masie okozo 0,5 kg sta-
nowig $rednig prébke laboratoryjng.
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4,3, Rodzaje i opis badan

4,3.,1. Oznaczanie lepkos$ci nalezy wykonaé gzgodnie z PN-64/C-81508 stosujzc kubek
Forda o érednicy dyszy wypiywowe]j 4 mm.

4.3.2., Oznaczanie zawartosci suchej masy. W parownicy wysuszone] do staXe] masy
i 2zwazonej 2z dokXadnoécig do 0,0002 g odwazyé 10 g badanego kleju (uprzednio
dokzadnie wymieszanego) z doktadnodcig do 0,01 g. Zawarto$é odparowadé na 2azni wodnej,
a nastepnie suszy¢ przez 4 godz w suszarce w temperaturze 100 +105°C 1 po ostudzeniu
w eksykatorze z chlorkiem wapniowym zwazyé z dokzadnos$cig do 0,0002 g.

Zawartoéé suchej masy (X,) nalezy obliczyé w procentach wg wzoru

m1 « 100

X=—

w ktérym:

m - odwazka kleju, g,

my - masa pozostatosci, g.

Za wynik nalezy przyjaé srednig arytmetyczng dwéch oznaczan, ktérych rdznica nie
powinna przekraczaé 0,5%.

4.3.3. Oznaczanie wytrzymatosci na Scinanie nalezy wykona¢ zgodnie z PN-58/-89300
stosujac piytki z blachy ze stopéw aluminium PA1 lub PA2 wg PN-60/H-92742. Powierzch-
nig¢ pitytek przed oznaczaniem nalezy oczys$cié papierem sSciernym korundowym nr 80 ~wg
PN-61/M-59135, a nastepnie przetrzeé watg umoczong w octanie etylowym, acetonie  lub
spirytusie,

Na tak przygotowane plytki nanieédé pedzlem warstwe badanego kleju i ustawiajac\
je pionowo pozostawié na powietrzu do ocieknigcia na 1 godz, nastgpnie ponownie powlec
klejem i umiescié w suszarce o temperaturze 55 +60°C na 15 min. Po upiywie 15 min
pzytki wyjgé z suszarki, ostudzié do temperatury pokojowej, powlec ponownie klejem
i pozostawié na powietrzu na 1 godz, nastepnie umiesécié w suszarce o temperaturze 55
2 60°C na 15 min, po upiywie tego czasu temperature nalezy podwyzszyé do 90°C i w tej

temperaturze pozostawié piytki na 1 godz.

Po wyjeciu z suszarki ptytki ostudzié do temperatury pokojowej, skleié i prasowaéd
w prasie pod naciskiem 5 +20 kG/cm2 w temperaturze 145 +150°C przez 1 godz. Nastepnie
prébki wyjgé z prasy i po ostudzeniu wykonaé oznaczanie.

4.,3.4, Oznaczanie elastycznosei. 5 piytek z blachy ze stopéw aluminium PA1 lub
PA2 wg PN-60/H-92742 o wymiarach 20 £2 X100 i2><(0,2-+0;3) mm oczyszczone jak w 4.3.3
powlec klejem BWF-21 lub BWF-41, pozostawié w temperaturze pokojowej do przeschnigcia
co najmniej na 1 godz, nastepnie umiesci¢ w suszarce o temperaturze 55 = 60°C na 15 min,
Po upitywie 15 min piytki wyjagé z suszarki,'astudzié do temperatury pokojowej, powlec
ponownie klejem i pozostawié w temperaturze pokojowej co najmniej na 1 godz, nastep-
nie umieécié w suszarce o temperaturze 55 +60°C na 15 min. Po uptywie tego czasu tem-
perature nalezy podwyzszyé do 145 +150° i w tej temperaturze pozostawié¢ piytki:. na
1 godz.,

Na przygotowanych w ten sposdéb piytkach i ochiodzonych do temperatury pokojowe]
nalezy wykonaé oznaczanie elastycznosci wg PN-53/C-81528,

443.5. Oznaczanie wytrzymalos$ci cieplnej. Pigé¢ piytek z blachy ze stopéw  alumi-
nium PA1 lub PA2 wg PN-60/H-92742 o wymiarach 50 £2X 25 +2X1 mm oeczyszczonych jak
W 4.3.3 nalezy powlec klejem BWF-41 i pozpstawié w temperaturze pokojowe]j przez co
najmmiej 30 min, nastepnie umiedcié w suszarce w temperaturze 55 < 60°C na 15 min. Po
uptywie tego czasu temperature suszarki podnies$é do 145 +150°C i w tej temperaturze
pozostawié pitytki na 30 min, nastepnie temperature suszarki podnieéé do 180°%C i w tej
temperaturze trzymaé¢ ptytki 6 godz. Po upiywie 6 godz piytki wyjacé, ochtodzié do tem-
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peratury pokojowej i zgigé jeden raz pod kagtem 450, a nastepnie obejrzeé nieuzbro-
jonym okiem,
Powloka nie powinna wykazywaé peknigé. W przypadku negatywnych wynikéw oznaczanie

nalezy powtérzydée.

4,3.6., Oznaczanie odpornosci na temperaturQV-BOOC. 5 ptytek z blachy =ze stopdw
aluminium PA1 lub PA2 wg PN-60/H=-92742 o wymiarach 50 £2X 25 +2 X1 mm przygotowanych
wg L4.3.4 po wyjeciu z suszarki o temperaturze 145 +150°C i ochlodzeniu do temperatury
pokojowej nalezy umies$cié na 2 godz w temperaturze -60°c. Po upiywie 2 godz pzytki
nalezy wyjaé z temperatury -60°C i pozostawié w temperaturze 18 +20°C na okoto 30 min,
po czym obejrzeé¢ powierzchnie piytki powleczong klejem przez 1lupe o 5~krotnym po-
wiekszeniu.

Btonka nie powinna zawieraé¢ pekmigé.

KONIEC



