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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest klej
topliwy o nazwie handlowej Pronitop GM, stanowigcy
mieszanin¢ zywicy naturalnej, kopolimeru etylenu
1 octanu winylu z wypelniaczami mineralnymi.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Klej Pro-
nitop GM stosowany jest w przemysle meblarskim do
oklejania waskich plaszczyzn elementéw meblowych
okleing naturalng.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Odmiany. W zaleznosci od barwy rozréznia si¢
nast¢pujace odmiany Pronitopu GM:

b — nie barwiony,
m — mahon,
o — orzech.

2.2. Przykiad oznaczenia Pronitopu GM nie barwio-
nego:
KLEJ PRONITOP GM-b BN-83/6357-08

3. WYMAGANIA

3.1. Wyglad zewnetrzny. Klej Pronitop GM powinien
mie¢ posta¢ nieregularnych granulek nie barwionych
lub barwionych w zaleznos$ci od odmiany. Dopuszcza
si¢ zbrylenie granulek.

3.2. Wiasnosci fizykochemiczne — wg tabl. 1.

Tablica 1
Wiasnosci Wymagania
a) Temperatura migknienia, nie mniej niz, °C 85
b) Wytrzymatos¢ spoiny klejowej na Scinanie,
dla okleiny bukowej lub brzozowej w potg-
czeniu ze soba, nie mniej niz, MPa(kG/cm?) 3,2 (32)
¢) Zawarto$¢ popiotu, nie wigcej niz, % 21.5

3.3. Trwatosé. Klej Pronitop GM przechowywany
w warunkach podanych w rozdz. 4 zachowuje swoje
wlasnosci w ciggu 9 miesigcy od daty produkcji.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Klej Pronitop GM pakuje si¢ w wor-
ki polietylenowe wg BN-77/6414-06 w ilosci do 40 kg.
Na kazdym opakowaniu nalezy umiesci¢ napis lub ety-
kiet¢ zawierajaca co najmniej:

a) nazw¢ producenta,

b) oznaczenie wg 2.2,

c) dat¢ produkcji i nr partii,

d) okres gwarancji,

e) mas¢ netto 1 brutto.

Na zadanie odbiorcy producent jest zobowigzany
dostarczy¢ instrukcje stosowania i przechowywania
kleju.

4.2. Przechowywanie. Klej Pronitop GM opakowany
wg 4.1 nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach kry-
tych, w temperaturze 0 + 25 °C, w odlegtosci co naj-
mniej | m od urzadzen grzejnych, maksymalnie w czte-
rech warstwach.

4.3. Transport. Klej Pronitop GM mozna przewozi¢
dowolnymi krytymi $rodkami transportu, ukladajac
worki w czterech warstwach na catej powierzchni $rod-
ka transportowego.

W przypadku stosowania paletyzacji, jednostki la-
dunkowe nalezy formowac na paletach o wymiarach
800 X 1200 mm wg PN-81/M-78216, z zachowaniem
maksymalnie czterech warstw workO6w na palecie.

Dopuszczalna liczba warstw palet — 1.

SposOb zabezpieczania w czasie przewozu samocho-
dami lub wagonami — wg PN-77/C-89019 p. 4.

Transport koleja powinien odbywaé si¢ zgodnie
z przepisami o tadowaniu i wytadowywaniu wagonow
towarowych w komunikacji wewngtrznej — zalacznik
nr 10 DKP!).

') Patrz Informacje dodatkowe.

Zgtoszona przez Instytut Przemystu Tworzyw i Farb
Ustanowiona przez Ministra Przemystu Chemicznego i Lekkiego dnia 3 lutego 1983 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 pazdziernika 1983 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 7/1983 poz. 15)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1983.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,55 Nakt. 3100+55 Zam. 1165/83

Cena zt 8,00
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5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Badania wykonywane dla kazde;j
partii kleju obejmujg:

a) sprawdzenie wygladu zewngtrznego (3.1),

b) oznaczanie temperatury migknienia (3.2a),

¢) oznaczanie wytrzymatosci spoiny klejowej na $ci-
nanie (3.2b),

d) oznaczanie zawartos$ci popiotu (3.2c).

5.2. Wielko$¢ partii. Parti¢ kleju Pronitop GM sta-
nowi produkt w ilosci do 2,5 t, wyprodukowany z tych
samych partii surowcow.

5.3. Pobieranie prébek. Przy pobieraniu prébek nale-
zy stosowa¢ wytyczne wg PN-67/C-04500. Z kazde
partii podlegajacej odbiorowi wybra¢ w sposéb losowy,
w zalezno$ci od liczno$ci partii, liczb¢ opakowan wg
tabl. 2.

Tablica 2

Liczba opakowan, z ktérych

Livzhie, ‘opulaan W pact) nalezy pobrac¢ prébki do badan

do 5 wszystkie
6 ~ 15 6
16 ~ 25 -9
26 — 63 12
64 =+ 160 14

Z kazdego wylosowanego opakowania pobraé za po-
mocg szufelki co najmniej 2 probki pierwotne. Prébki
pierwotne dokladnie wymiesza¢, tworzac §rednig prob-
k¢ laboratoryjng o masie okoto 0,3 kg.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie wygladu zewne¢trznego nalezy wy-
kona¢ wzrokowo.

5.4.2. Oznaczanie temperatury mi¢knienia wykonac
wg PN-73/C-04021 z tym, ze przyrzad do oznaczania
nalezy wypetni¢ gliceryna.

Préobki do badan nalezy przygotowaé nastepujaco:
dwa pierScienie mosi¢Zne umieszczone na metalowej
ptytce napeini¢ klejem roztopionym w przyrzadzie do

topienia i nanoszenia kleju (rys. 1), przy czym nalezy
uwazaé, aby w kleju nie tworzyly si¢ pgcherzyki powie-
trza. PierScienie napelnione klejem przycisng¢ drugg
metalowg ptytka w celu wyréwnania powierzchni kleju.
Tak przygotowane probki sezonowal w temperaturze
pokojowej co najmniej 2 h.

5.4.3. Oznaczanie wytrzymatosci spoiny klejowej na
scinanie

5.4.3.1. Przyrzady

a) Przyrzad do topienia i nanoszenia kleju wg rys. 1
lub inny, umozliwiajacy stopienie kleju w temperaturze
okoto 200 °C.

b) zrywarka o nap¢dzie mechanicznym zaopatrzona
w skale obcigzen i urzadzenia do regulacji predkosci
posuwu uchwytu napg¢dzanego.

Skala obcigzen zrywarki powinna by¢ tak dobrana,
aby sita $cinajaca znajdowata si¢ w granicach 10 + 85 %
zakresu skali.

5.4.3.2. Prébki do oznaczania

a) Ksztalt i wymiary pr6bek — wg rys. 2. Probki
sktadaja si¢ z dwu paskéw okleiny bukowej lub brzo-
zowej o wymiarach 90 X 10 10,5 X 1 10,1 mm.

] i S
10
- ¢ 170
1 J1 J
» 90 _

BN-83/6357-08-2

Rys. 2. Prébka do badania wytrzymatosci spoiny klejowej na §cinanie

b) Przygotowanie probek.
Z okleiny bukowej lub brzozowej o grubosci
1 0,1 mm wysezonowanej w pomieszczeniu o tempe-

¢ raturze 20 %1 °C i wilgotnosci powietrza 65 + 70 % do

uzyskania zawartosci wody w granicach 10 £2 % nalezy
wycigé probki o wymiarach jak na rys. 2, przestrzegajac
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Rys. 1. Przyrzad do topienia i nanoszenia kleju

| — obudowa grzatki, 2 — $cianka pojemnika, 3 — pojemnik, 4 — azbest, 5 — grzatka 250 W z opornikiem R,, 6 — termometr do 250 °C
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przy tym, aby przebieg wldkien drewna byl rdwnolegly
do dlugosci probki.

Przyrzad do topienia i nanoszenia kleju wg rys. 1 na-
petni¢ badanym klejem, a nast¢pnie po rozgrzaniu do
temperatury okoto 200 °C, kiedy klej zaczyna wyptywac
przez dysz¢ pojemnika, nanieS¢ go na powierzchni¢
I cm? na jedng ze sklejanych prébek. Po naniesieniu
kleju prébki natychmiast sklei¢ zgodnie z rys. 2, $cisnaé
ziagcze mocno palcami, a nastgpnie stosowac nacisk 5 kg
w ciggu 5 min. Do oznaczania nalezy przygotewac co
najmniej 5 probek.

5.4.3.3. Wykonanie oznaczania. Probki przygotowane
i sklejone wg 5.4.3.2 natychmiast po wyjgciu spod na-

cisku nalezy umiesci¢ w szczgkach zrywarki tak, aby

o$ probki pokrywata si¢ z kierunkiem dziatania sity.
Nast¢pnie podda¢ probke dziataniu stopniowo zwigk-
szajacego si¢ obcigzenia, przy statej szybkosci posuwu
dolnej szczgki zrywarki 50 mm/min. Na skali dynamo-
metru odczytaé sile $cinajaca z dokladnoscia do
0,5 daN. Wytrzymatos$¢ spoiny klejowej na $cinanie na-
lezy obliczy¢ w MPa wg wzoru

X E o (1)
4
w ktorym:
P — sita scinajgca, daN,
A — powlerzchnia sklejenia, cm?.

5.4.3.4. Wynik. Za wynik nalezy przyjaé $rednig ary-
tmetyczng wynikdw z co najmniej 5 oznaczan.

5.4.4. Oznaczanie popiotu. Do wyprazonego w tem-
peraturze 800 °C tygla porcelanowego 1 odwazonego
z dokladnoscig do 0,0002 g, odwazy¢ okoto 4 g badane-
go kleju z doktadnoscig do 0,0002 g.

Zawarto$¢ tygla spali¢ poczatkowo, a nast¢pnie pra-
zy¢ w temperaturze 800 °C do stalej masy, ale nie mnig;j
niz 3 h.

Zawarto$¢ popiotu (X) obliczy¢ w procentach wg
wzoru

m - m3) - 100
x = )
m, — m
w ktérym:
m — masa tygla z pozostalo$cia po wyprazeniu, g,
m, — masa tygla z klejem przed wyprazeniem, g,

m; — masa tygla, g.

Za wynik oznaczania nalezy przyjac¢ Srednig arytme-
tyczng wynikéw co najmniej dwoch oznaczen réznig-
cych si¢ najwyzej o 0,5 %.

5.4.5. Ocena wynikéw badan. Parti¢ kleju Pronitop
GM nalezy uznaé¢ za dobra, jezeli wyniki badan sa
zgodne z wszystkimi wymaganiami normy. W przeciw-
nym przypadku nalezy pobral probki z podwdjnej
liczby opakowan i wykonaé powtérnie te badania, kto-
re daly wynik ujemny.

Jezeli przy powtérnych badaniach partia kleju nie
odpowiada wymaganiom normy, nalezy uzna¢ ja za nie-
zgodna z norma.

KONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Zaklady Tworzyw Sztucz-

nych PRONIT w Pionkach.
2. Normy i dokumenty zwigzane

PN-67/C-04500 Produkty chemiczne. Wytyczne pobierania i przygo-
towania probek

PN-73/C-04021 Przetwory naftowe. Oznaczanie temperatury mick-
nienia asfaltow metoda ,PierScien i Kula“

PN-77/C-89019 Tworzywa sztuczne sypkie.Pakowanie, przechowy-
wanie i transport

PN-81/M-78216 Palety tadunkowe ptaskie jednoptytowe czterowejs-
ciowe bez skrzydet drewniane 800 X 12000 — EUR

BN-77/6414-06 Opakowania transportowe z tworzyw sztucznych.
Worki polietylenowe otwarte, plaskie, bez fatd bocznych, zgrze-
wane

Przepisy o tadowaniu wagondéw towarowych w komunikacji wewng-
trznej — zat. nr 10 DKP (Dz.TiZK z 1968 r., nr 4, poz. 10 wraz
z pOZniejszymi uzupelnieniami).

3. Symbol wg SWW — 1336-490.

4. Dotychczas obowigzujgca norma ZN-76/MPCh/TS-1611 Kleje
topliwe. Pronitop GM zostaje uniewazniona dnia 3 pazdziernika
1983 r.

5. Autorzy projektu mormy — mgr Cecylia Sokotowska, Maria
Szczyrzyca — Zaklady Tworzyw Sztucznych PRONIT, Pionki.

6. Przyrzad do topienia i nanoszenia kleju do wykonania we wlas-
nym zakresie — wg rys. l.



